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CORE 185 MMA 55.22.002
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2011/65/EU  RoHS DIRECTIVE
2019/1784/EU EcoDesign

2009/125/EU EcoDesign
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EN50445:2008

ENIEC63000:2018
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1. ETUKET CTIPEAYTIPEDXKAEHUA

1.1 3awmTa OoT TOKOB yAQp
\:I?
j\ TokoBUSIT yaap MOXe ad Buybue.

» M365rBaiTE AQ AOKOCBATE YACTM OT MALUMHATA 3ABAPBYHMS , KOMTO CA MOA HAMPEXEHUE, AOKATO CA AKTUBHM
(ropenku, nMcToneTH, 3a3eMMUTENHU KAbenn, eNeKTPOAM, TES, POSIKMTE U MAKAPUTE CA €NeKTPUYHO CBbP3AHM
CbC 3ABAPBYHMSA KPBT).

. chrypeTe eneKTpn4eCckKoTo M30JIMpdHe HA MHCTANnAaumMaTa 1M Ha onepartopda ¢ NnoMoLWTd HA PABHUHA U
OCHOBM, KOUTO CA CYXNM N AOCTATHBHYHO M3OJTUPAHM OT NOTEHLLMANA HA 3eMATA M HA MACATA.

» YBepeTe ce Yye CMCTEMATA € CBBbP3AHA BAPHO M TOKOM3TOYHUKBT € CHAOBAEH ChC 3a3eMSBALL, MPOBOAHMK.
* He po0KOCBQlTE ABE FOPENKM UMM ABA EMEKTPOAHU AbPXKAYA EAHOBPEMEHHO.
* AKO MOYyBCTBATE TOKOB YAQP, CMPEeTe 3aBAPSABAHETO HE3A6ABHO.
YCTPOMCTBOTO 3 3AMNANBAHE M CTABUIU3UPAHE HA ABFATA € M3PABGOTEHO 3 PHbYHA UMM MEXAHMYHA
ynoTtpeb6a.

A YABIXKABAHETO HA ropenkaTa unu 3aBdpbyHMTE Kabenu ¢ nosevye OT 8 M yBenMYABA pMUcKa OT
enekTpMYeckun yaap.

1.2 3awmTa oT AMM M TA30Be
‘b AMM'bT, rasopeTe U NpAxXbT KOMTO Ce OTAENAT B pe3ynTAT HA 3dBApsBAHEe CA BpeaHU 3Q BauweTto

@ 3apase.

AOKQA3aHO e Ye AMMBT MOPOAEH OT 3ABAPSIBAHETO MOXe AQ MPUYMHM PAK MMM AD HOBPeAM HA
30POAMLLA HO BpPEMEHHA XEHA.

» ApbXXTe rnaeaTa cu Adneye oT ra3oBeTe U AMMA OT 3ABAPSABAHETO.

» M3non3BaliTe eCTeCTBEHATA BEHTUNALMS UM CUCTEMA 3d NPUHYAMTENHA ACnMpaALMs.

* Ako 3aBap4gasdare npu CJ'ICI6O BeHTHMNaumusa, M3MNON3BANTE MACKM U acnMpaumuMoHHM anapaTtu.

. 3GBGpﬂBOHeTO B M3KNMKOYAUTESTHO MAJIKM NMOoMeLleHNA Tpﬂ6BC1 Ad Ce M3BbPLIBA MOoA Ha6MOAEHMETO HA
HamMupatl ce Habnuso konera.

» He M3anonssaiTe KMCNOPOA 3d BEHTUIMPAHE HAQ pAB6OTHOTO MACTO.

» YBepeTe ce Ye acnmpaumata paboT, KATO CPABHMUTE KONTMYECTBOTO HA BPEAHMUTE rA30Be CbC CTOMHOCTHTE
dopMynMpPaAHU B NpaBMIaTa 3a 6€30MACHOCT.

* KONM4ecTBOTO M HMBOTO HA ONMACHOCT HA AMMBT 3ABMCH OTyI'IOTpe6FIBOHMﬂT MeTan,3ansABaWmMAT METANTM U
Cy6CTOHLI,M9|TO M3MON3BAHA 3d YUCTeHe M obe3MacnaBaHe Ha AeTamnuTe 3a 3aBsapsdaBsaHe. CneaBamnTe
NMPOM3BOACTBEHUTE MHCTPYKUMN M MHCTPYKUUNTE AQAEHU B TEXHNYECKUTE CXEMUN.

* He 3aBapsaBamTe 651m30 A0 MPEYMUCTBATENHM U 6OSAKUMUCKM CTAHLMM.

« [locTaBeTe 6yTMJ'IKMTe CbCCIrbCTeHra3a HaMsacCcTo C A06p0 BeHTUNnauyua.
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1.3 besonacHa pa6oTa
3GBGP'I:HHMHT npouecnpmMynHaBA paamaumda, Wym, TonnooTaensaHe Mraaosm eMmMCcun.
A
=,

MNMocTaBeTe 3a6ABALUMAT OFbHS LUMT TAKA Ye AQ 3ALLUTHUTE OKOJIHATA 30HA HA 3ABAPSIBAHE OT ITbUM,
NPbCKM M ropeLLd Wakda.

[MocbvBeTBAMTE 6J'II43KOCT09IIJJ,MT9 XOopa AQ He rMmeAdT 3aBAdpbYHATA Abrd UK UK HAXKEXEHUAT
MeTan, n Aa B3eMaT MEPKKM 3 AAEKBATHA 3ALWLMTA.

’ MN3b6areamnTe AOKOCBAHETO HATOKY LLO 3aBAPEHU AETAMUMU: TONNTMHATA MOXe AQ NMPUYMHU CEPUO3HMU
ru)”“;z,.

MN3rapsaHuma.
I o o
CneaBamTe BCUYKM M36p0€HM no-rope npenopbk1 no-BpeMe U crep 3adBApABAHETO, TbMU KATO

LWNakaTa MoXkKe AAQ Ce OTAENA OT AeTOﬁJ’IMTe M3BECTHO BpeMe CleA OXITAXKAAQHETO UM.

ﬁ HoceTe MacKkm c CTPAHMYHO MLIEBA 3ALLMTA M MOAXOAALL, 3ALWMTEH GuNTHP (MoHe NR10 unmnoseye)
z 3aoumTe.

1.4 NMpeanA3HM MEPKM NMPH U3MOJI3BAHE HA FrA30BM By TUIKH
Al MHepTHO - rasopuTte 6YTMJ'IKM CBbABPXKAT ras noa Handarade, KOMTO MOXe Ad ekcrnnoampa. Ako
6e30MacHUTE YCNOBUSA HA TPAHCMOPT CA CBEAEHM AO MUHMMYM, CbXPAHEHMETO M yNnoTpebaTa 1M
MoOXe AQ He e 6e30MacHa.

. EYTMJ'I KnTe Tpﬂ6BG AQCTOATM3NPABEHN AO CTEHATA U APYTU MOAABPXKALLM CTPYKTYPU, TAKAYHE A HE MOXKE
AdnaapHe.

. 3C|TBOpeTe Kanaka 3a AQ 3dWmMTmTe BEHTUIBT NPU TPAHCNOPTUPAHE, BbBEXAAHE B eKCnioaTtauua 1 B Kpas
HA3aBApsaBAHETO.

» M364rBamTe M3NAraHeTo HA rasoBuTe 6yTIAJ'IKl4 HAQ AMPEKTHU CNMbHYEBU NMBbYU U HA roNieMn TeMnepaTtypHM
pPAasnuku. He unsnaraire 6yTVIJ'IKI4Te HATBbpAE HUCKN UITU TBBPAE BUCOKM TEMMNEPATYPU.

'Ap'b)KTe 6yTl4.l'IKl4Te Adrned OoT nnamMbuu, enekKTpmudHM Abrn, ropesiku, nmctonetm u necHosanaamMmm
MATepManmM M3NPbLCKAHKM OT 3ABAPABAHETO.

. Ap'b)KTe 6yTMJ'IKMTe AQJ1e4 OT 3AdBAPDBYHU U ENEKTPUYHN BEPUTH.

. Ap'b)KTe rnaBAaTaCcuM Adsnied oT MU3Xoaa HarasoeaTta 6yTMJ’]KO, KOraTto otBapsaTe BeHTUNaA.
* BuHaru 3GTBGpﬂﬁTe 6yTMJ'IKOBMHT BEHTUN BKPAAT HA 3ABAPABAHETO.

* Hukora He 3CIBCIpF|BCIl\/‘ITe 6YTMJ'IKCI crasnoaHandaraHe.

» By TUIKA CbC CrbCTEH Bb3AYX HMKOIA He Tpa6Ba AQ 6bae CBBHP3BAHA AMPEKTHO C PeAyLMPA HA MALLMHATA.
Bb3MOXHO € HanAraHeTo AQ HAAXBBPMA KANAUMTETA HA PeAyKTOpd, KOMTO CNeAOBATENTHO MOXe Ad
ekcnnoampal

1.5 EnekTpoMAarHMTHM NoneTa m cMyLeHus

' Tok MMHaBALL, npes kabenute n NMPOBOAHMUMUTE HO MAWMHATA 06pG3YBCI €/IeKTPOMArHMTHO none B
R 3aBAPBYHUTE Kabenuncamata MalmHa.

» ENeKTpOMArHUTHMUTE NoneTa Morat Ad ce OTPA3sT HA 3APABETO HA XOPATd, KOMTO CA M3MOXEHM HA TAX
NPOABIIKUTENHO Bpeme.

* ENeKTpoMAarHmMTHMTE NoneTa MoraT Ad NonpeyaT Ha anapaTv KaTo U3KYCTBEH BOAQY HA CbPLLETO UMM CITYXOB
anapar.

» Xopad € M3KYyCTBEH BOAQY HA CbPLIETO, TPSAGBA AQ CE& KOHCYNTMPAT NEeKAPST CH1 NPpear Ad 3ANMoYHAT Ad ce
30HMMABAT CbC 3ABAPSABAHE.

1"
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1.6 3aQWMTA OT NOXKAP U €KCMNO3UMU
=

W 3GBGp'I:HHMHT npouec MoXke AQ NMPUYNHKM NOXKAP UK eKCnio3us4.

. I'IpeAM 3ano4ysdaHe HA pC]6OTO, novyucrete pG60THOTO MACTO OT ONACHU M Bb3NJ1IAMEHUMU MATEPUATTIN.

» 3ananMMuTe MaTtepmanm TpsS6Ba AA cd Ha NoHe 11 MeTpa oT 061acTTa HA 3aBApSBAHe, MM TPSIGBA Ad ca
3AWMTEHM MO MOAXOAALL HAUYMH.,

. MCKpMTe U HAXKEXEHMTE YACTULM UMAT rofiaM 06XBAT M MUHABAT U npe3 MAasnku oTBoOpM. MazeTe xopdaTtawm
MMYLLECTBOTO.

» He 3aBapsiBamTe B 61IM30CT AO CbAOBE MOA HANSATAHE.

» He 3aBapsBaliTe B 3aTBOpPEHM KOHTeMHepu unu Tpbbu. BHMMaBaMTe npu 3aBapsiBaHe HA TPbOU M
KOHTEMHEpPU AOPHU TE AQ CA OTBOPEHM, MPA3HM U HAMBITHO NOYUCTEHM. Bcekn ocTaTbk OT ras, ropmBo, Macno
UM NOAOBHU MATEPMATIM MOXKE A MPUYUHU €KCMITO3MS.

* He 3C|BOpF|BCIIZTe B 6nm3ocCT AO eKCNNIO3MBHM NpAaxosBe, rasoBe M1 napu.
* He pexeTeB 61M30CT AO EKCMNITO3UBHMU npaxose, rasoBe Min Napu.

« Korato cBbplUMTE CbC 30BAPABAHETO Ce YBEpeTe, Ye BEPMraTta noa HarnpexeHue He MoXe AQ Hanpasu
KOHTAKT C KOSATO M AQ € 3a3eMeHa 4YacT.

* [locTtaBeTe no>xaporacmtens 6nM30CT AO pC]60THOTO MACTO.

10
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2. BHUMAHUE

I'IpeAM Ad 3drnoyvyHeTe p060TO c MAWwmMHATa, npo4yeTeTe BHMMATENHO MHCTPYKLUMATA 34 pO6OTQ.

He um3BbpwBaiTe MOAMDUKALMKM UK ONepPALMM MO MOAAPBXKKA, KOMTO HE €A MPEANMCAHM.
Mpou3BOAMTENST HAO MALWMHATA HE HOCKM OTFOBOPHOCT 3d MOBPEAM MPMUYMHEHM MO BMHA HA
oneparopdHaA MAwuHaATaA.

AQ CbXPAHSABAT BUHAMM MHCTPYKLMKUTE 3a ynoTpeba Ha MACTOTO HA M3MON3BAHE HA ypead. Aa ce
NMPUABPXKAT KAKTO KbM MHCTPYKLUMMTE 3a ynoTpebd, TaKa M KbM OBLLMTE NMPABMUIIA M MECTHM
pernaMeHTH, AEMCTBALLM B 06NACTTA HA MNPEAOTBPATABAHETO HA MHUMAEHTM M ONA3BAHETO HA
OKONHATA CpeAd.

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. cu 3anasea npaBoTo AQ NMpoMeHs TOBA
PBKOBOACTBO MO BCSIKO BpeMe 6e3 npeaynpexaeHme.

[MpeBoa M LANOCTHA MM YACTUYHA NPepaboTKa OT KAKBHBTO U AQ € BUA (Hanpumep: ¢oTokonue,
dUNM U MUKPpODUIIM) ca CTporo 3abpaHeHn 6e3 U3pUYHO MMCMEHO Ccbriiacke Ha voestalpine Bohler
Welding Arc Technology S.r.l.

TyK N3NOXKEeHUTE MHCTPYKLUMUM CA OT XKM3HEHA BAXXHOCT, M MO TA3M NPUYUHA Tpﬂ6BO Ad Ce cneABAT
CTPMKTHO.

npOM3BOAMTeJ‘IﬂT HenoemMa oTroBOpPHOCTB CJ'IyLIGIZ Ha HecnaseHun ot I'IOTpe6l4TeJ'I9| MHCTPYKLUMH.

Bcuykm nuua, 3aHMMABALLM Ce C BbBEXAQHETO B eKCnioaTdums, caMara ekcrnmoarauums,
NOAAPDBXXKATA M MONPABKATA HA ypead, Tpa6Ba

* A NpUTEXABAT CneumManHa KBCU'IMCI)MKOLI,MFI
* Ad pasnonarartc HeO6XOAMMMTe KoMneTeHUun B cd)epaTo HAa 3aBApsABAHETO
°* AQNPOYETAT M3LATTIO M AQ CNA3BAT CTPUKTHO HACTOALLMTE MHCTPYKL MM 34 yn0Tpe6C|.

Mpu Bb3HMKBAHE HA MNPO6MEMM, HEOMUCAHM B HACTOAWATA MHCTPYKUMS, ce O6bpHETEe KbM
oTopusnpanms cepams Ha KammapTtoH Benrapus EOOA.

2.1 Cpeaa HaynoTpeba
O60pyABGHeT0 Tpﬂ6BG AQ Ce n3nonisesa eaAMHCTBEHO No npeapAHasHa4yeHue, No HA4YMHM U B Cry4am
OMMCAHU HA dJIApMeHGTG Tabenau/mnme PBKOBOACTBOTO, BCbIMACHUE CMEXXKAYHAPOAHUTE AUDEKTMBU
30 6e30MNAacHOCT. APYTrU NPUITOXKEHUSA OCBEH OMMUCAHUTE OT MPOU3BOAMTENS CE CUMTAT 30 HEYMECTHM
MONACHU, MBTE3N CNTYHAU MPOMN3IBOAMTENAT OTPHUYA BCAKAKBA OTTOBOPHOCT.

Tasm MawmHa Tps6Ba AQ Ce M3MON3BA CAMO 3d NMPOGECUOHANHM Lienu, B MHAYCTPUANHA cpead.
MpousBoaUTENAT He MOEMA OTFOBOPHOCT 3d HOHECEHM WeTH Npu ynoTpeba Ha 060pyABAHETO B
AOMALLHW YCIIOBUS.

N O6opyaBaAHETO TPAGBA AQ Ce M3MON3BA NpH TeMMepaTypa HaA okonHarta cpeaad oT -10°C a0 +40°C
EN o o
R4y (+14°F + +104°F).

O6opyaBaHETO TPA6BA AQ CE TPAHCNOPTUPA M CbXPAHABA HAOMecTd c TeMnepaTypd oT-25°C o0 +55°C
(+13°F + +131°F).

O6opyaBaHeTO TPsI6BA AQ CE M3MOM3BA NPM NTMMCA HA NPAX, FA3 MU APYTY KOPO3UBHM CYBCTAHLMM.

O60opyABAHETO He BUBA AQ C€ M3MON3BA MPU OTHOCUTENHA BAAXHOCT No-BMcoka oT 50% npwu 40°C
(104°F).

O6opyaBAHETO He BUBA AQ C€ U3MON3BA MPU OTHOCUMTESNHA BIAXHOCT No-BMcoKad oT 90% npu 20°C
(68°F).

MawuHaTa He 6MBA AA Ce M3MON3BA HA HAAMOPCKA BUCOYMHA no-ronama ot 2000 meTpa.

He 1M3nonseaiTe MAwmMHATA 3d pA3MPA3SABAHE HA TPH6MU.
He usnonseamTe 060pyABAHETO 3a 3ApeXAAHE HA 6ATepUu U / Unu AKyMyndaTopM.

He nanonssarite 060pyABAHETO 3A NPEXOAHO CTAPTUPAHE HA ABMIATESS.

11
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2.2 besonacHa paborta
3GBCIp'b‘-IHM$IT npouec npnyYnHAaBA paamaum4a, WymMm, TonsootaendaHe 1 raaosm eMmMCcun. MNocTaBeTe
3G6GBFIIJJ,I4HT OrbHA WKMT TAKA Ye AA 3alLNMTHMTE OKOJTHATA 30HA HA 3dBApdaABAHE OT J1bYM, MPHBCKN U
ropeuwa wnaka. MocbBeTBAMTE 6J'IM3KOCTOHIJJMT6 XOpa AQ He rMmeaAdaT 3adBAdpbyYHATA Abra M mnum
HAXKeXeHUAT MeTan, M AQ B3eMAaT MepKK 3a AAeKBATHA 3AWMTA.

HoceTe 3awwmMTHO 061€KI10, KOETO AQ BU MPEANA3BA OT STbYMUTE HA AbIATA, MPBCKMTE UITHM HAXKEXKEH
Metan. O6neknoTto Tpa6Ba AQ NOKPMBA LANOTO TEMNO MTpAabBa Ad e:

— HENOKBbTHATO M B A06p0 CbCTOsAHME

OrHeymnopHo
— U30MIMPAHO U CYXO

— No-MApKaum 6e3 pbKaBesn UM MaHWeTr

BuHarm HoceTe 3apaBm 06yBKM U BOAHO M3ONTMPAHM OOYBKM.

HoceTe BMHarn noaxoasiim PBKABULK, KOMTO CA eNeKTpn4eCKM M TEPMMUYHO U3OJTTMPAHN.

HoceTe Macku c CTPAHUYHO NULLEBA 3ALLMUTA M MOAXOAAL, 3ALLMUTEH PMNTHP (MoHe NR10 unmnoseye)
3a o4uTe.

BuHaru HoceTe 3AWMTHM ouMna CbC CTPAHUYHA 34WMTAq, ocobeHo Mo BpeMe HA PbYHO UK
MEeXdHMYHO NpeMaxBdHE HA 3ABAPBYHATA Wiaka.

He HoceTe KOHTAKTHM NneLm.

Ako WwyMa OT 3aBApABdHE € HaA AONMYCTUMUTE HOPMMU, M3non3samTe OHTMd)OHM. AKO HMBOTO HQ
LWYyMA HOAXBBPIIA NPpeANUCAHUTE OT 3AKOHA rpAHULUM, OrpaHHnyeTe pG6OTHCITCI 30HA U ce yBepeTe,
ye BCEKM, KOUTO ce an6ﬂl4)KOBC| AO Hed, e3dWMTEH CbC CNYLWANKU UK CyLwanku.

A
e
o
®
@®

Bunaru APbBXTe CTPAHMHYHUTE KAMNAUKM 3ATBOPEHM MO BpeMe HA 3daBapsaBdAHe. He mn3amensanrte
MOAMd)MKGLIMHTG Ha MAWKMHATA MO HUKAKBB HAYMH.

MN36areamTe AOKOCBAHETO HA TOKY WO 3aBApPEHHU AETAMNK: TONMHATA MOXe A NMPUYMHU CEPUO3HA
MN3rapsaHuma.

CrneaBamTe BCUYKM M36poeHM no-rope npenopbkK1 nNo-epemMe U crneap 3aBaApAaBAHETO, TbM KATO
LINAKAaTAd MOXKE AQ CE OTAENS OT AETAMITUTE M3BECTHO BpeMe Cliep OXJTA>XKAAHETO M.

MpoBepeTe AQNU ropenkara e CTyAeHd, Npear Ad paboTuTe Nno Hes.

YBepeTe ce Ye oXNaxAdLLaTa cMCTEMA e M3KITIYEHA MPeAr A OTKAYUTE TPBOMTE HA OXNTAXKAALLATA
Te4HoCT. [opelaTa TeYHOCT U3NM3ALLA OT TPBOMTE MOXKE AQ MPUYMHU U3FAPAHMUS.

OcurypeTte KOMMEKT 3d MbPBA NOMOLL, 651130 AO PAGOTHOTO MSICTO.

He noaLeHsaBaMTe BCAKAKBU BUAOBE M3rapaHma M HaApaHAaBAHUA.

Mpean Aa cu TpbrHeTe oT paboTa, ce yBepeTe Ye cTe o6e3onacHim paboTHOTO MSACTO C Len Ad
ns3berHete MHUMAEHTU.

>0 eb
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2.3 3awmTta ot AMM U rasose
AMM'bT, rasopeTe U NpAxXbT KOMTO Ce OTAENAT B pe3yqITAT HA 3dBApsABAHE CA BpeaHM 34 BaweTto
ﬁ 3apase.

AOKQ3aHO e Ye AMMBT NMOPOAEH OT 3ABAPSABAHETO MOXe AA NPUYMHU PAK MU AQ HABPeAU HA
3apoamiaHa 6peMeHHC| >KeHda.

. Ap'b)KTe rnaBdadTacrn aoaneye oTrasoBeTe U AMMA OT 3ABAPSABAHETO.

* M3non3BaiTe ecTeCcTBEHATA BEHTUNALMS UK CMCTEMA 3d NMPpUHYyAUTENHA ACnMpaums.

* Ako 3aBap4gasdarTe npu cna6a BEHTUNALMS, U3MNON3BAMTE MACKM U acnMpaymMoHHM anapaTtu.

. 3GBC|p9|BC]HeTO B M3KMNKOYNTESTHO MAJIKM NMOoMeLlLeHNnA Tpﬂ6BG Ad Ce M3BBbPLIBA MoA HAGMOAEHMETO HA
HamMupatd, ce Habnu3so konera.

* He usnonssamte KMCITOPOA 3d BEHTUITMPAHE HA pG60THOTO MACTO.

» YBepeTe ce Ye acnmpaumata paboT, KATO CPABHMUTE KONTMYECTBOTO HA BPEAHMUTE rA30BE CbC CTOMHOCTHTE
dopMynMpaAHM B NpaBMIaTa 3a 6€30NACHOCT.

* KonmM4yecTBOTO M HMBOTO HA OMACHOCT HA AMMBT 3ABMCH OTYI'IOTpe6F|BOHVIﬂT MeTan,3ansABdWwmMaAT METANTM U
Cy6CTGHLI,l/I$|TG M3MON3BAHA 3d YUCTeHe M obe3MacnaBaHe HaA AeTamnuTe 3a 3aBsapsdaBsaHe. CneaBamnte
NMPOMN3BOACTBEHUTE MHCTPYKUMN M MHCTPYKUUNTE AQAEHU B TEXHNYECKUTE CXEMUN.

» He 3aBapsBanTe 611130 A0 NPEUYMCTBATESNHU U BOAAXKMMACKU CTAHLMM.

* [locTtaBeTe 6yTMJ'IKl4Te CbCCIrbCTeH ra3 Ha MAacTo CAO6pG BeHTUNnauyua.

2.4 3aWwmTd OT NOXKAP U €KCMNI103MM

ﬁ 3GBGp'b‘-lHI/I$IT npouec MoXke Aa NPpUYNHKM NOXKAP UK eKCnio3us4.

. I'IpeAM 3ano4ysaHe HA pG6OTC|, novyucrete DQGOTHOTO MACTO OT ONACHU M Bb3MNJIAMEHUMU MATEPUATTIN.

» 3ananmMmuTe Matepmanm Tpabea Ad ca Ha noHe 11 MeTpa ot 06nacTTa HA 3aBapaBaAHe, MM TPA6BA Ad ca
3AWMTEHM MO MOAXOASALL HAUMH.

. MCKpMTe U HOXKEXEHMTE YACTULM UMAT rofiaM 06XBAT M MMHABAT U npes3 MAasnku oTBopM. MazeTe XopdaTtau
MMYLLECTBOTO.

* He 3aBapsiBanTe B 61IM30CT AO CbAOBE MOA HAMNsAraHe.

* He 3aBapsBaliTe B 3aQTBOPEHM KOHTEMHEPM MAM TpbOWU. BHUMaBaMTe npu 3aBapsiBaHe HA TPbLOM M
KOHTeMHEPU AOPHM Te AQ CA OTBOPEHMU, MPA3HM U HAMBITHO MOYMCTEHU. BCcekn OCTATHK OT ras, ropMBo, MACITO
UM NOAOBHM MATEPUATTU MOXKE Ad MPUYMHK €KCMIo3MS.

» He3aBapsaealite B 611M30CT A0 EKCMIIO3UBHM MPAXOBE, FA30BE UM MAPU.

» Korato CBbpLWNTE CBC 3ABAPABAHETO Ce yBepeTe, Ye BEPUTATd MNoA HAMNpeXeHne He MOXXe Ad Hanpasu
KOHTAKT C KOATO 1 Ad € 3a3eMeHAa 4acT.

* [locTtaBeTe noxaporacmrtens 6nusocTt AO pG6OTHOTO MACTO.

2.5 MNpeaAnAsHM MEPKM NPU U3MON3BAHE HA FA30BM BYTUIKH

MHepTHO - rasopuTte 6yTMJ‘IKM CbADBPXKAT ras noa HandaradHe, KOMTO MOXe Ad ekcrnioampa. Ako
6e3onacHuTe yCnoBmMa HA TPAHCNOPT Ca CBeAE€HU AO MUHMMYM, CbXPAHEHNETO U yn0Tpe6qTo nm
MOXe Ad He e 6e30nacHa.

» ByTunkute TpsibBa AQ CTOAT U3NPABEHM AO CTEHATA UMW ADYTU MOAABPIXKALLM CTPYKTYPU, TAKA Ye Ad HE MOXKEe
AdnaaHe.

. 30TBOpeTe KAnaka 3a Aa 3dwmTmTe BEHTUITBT NPU TPAHCTNOPTUPAHE, BbBEXAAHE B €KCrnJ1oaTauma 1 B Kpas
HQa 3aBApsBAHETO.

» MN364reamTe M3NAraHeTo Ha rasoBuTe 6yTMJ'IKl4 HAQ AUPEKTHU CNTbHYEBU NTBYU U HA roieMn TeMnepaTypHM
pPasnuku. He usnarante 6yTMJ'IKMTe HATBbpAE HUCKM UITM TBBPAE BUCOKM TEMNEPATYPU.

* ApbXTe 6yTl/IJ'IKl/ITe Adned oT nnamMbuMn, enekKTpmyHU Abrn, ropesikm, nucTtonetTm M necHoanamamnumum
MATepPUaAnmM M3NPbLCKAHKU OT 3ABAPABAHETO.

. Ap'b)KTe 6YTMJ'IKMTe AQN1e4q OT 3aBAPDBYHU U ENEKTPUYHMN BEPUTH.

. Ap'b)KTe rnaBaATaCuM Adsied oT MU3Xoaa Harasoesarta 6yTMJ'IKG, KOraTto oTBAdpsATe BEHTUNA.
e BuHaru 3GTBGpﬂﬁTe 6yTVIJ’IKOBIAHT BEHTUN BKPAAT HQ 3ABAPABAHETO.

* Hukora He 30B0pﬂBGljiTe 6yTMJ'IKC] CcrasnoaHandaraHe.

* By TUIKQ CbC CrbCTEH Bb3AYX HMKOIA He Tpa6Ba Aa 6bA€ CBBHP3BAHA AMPEKTHO C PEAYLIMPA HA MALLMHATA.
Bb3MOXHO € HansiraHeTo AQ HAAXBBPIIS KAMNAUMTETA HA PeAyKTopd, KOMTO CNEeAOBATENTHO MOXe Ad
ekcnnoaupal
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2.6 3awmMTa OT TOKOB YAQP

ToKOBMUAT yaAap Moxe Aad Buy6bue.

» M365reaiiTe AQ AOKOCBATE YACTM OT MALUMHATA 3ABAPBYHMS , KOMTO CA MNOA HAMPEXEHUE, AOKATO CA AKTUBHM
(ropesnku, MMCToneTH, 3a3eMUTENTHU KaBesu, eNeKTPOAM, TEST, POSIKMTE U MAKAPUTE CA €MeKTPUYHO CBbP3AHM
CbC 3ABAPBYHMSA KPbT).

4 OcmrypeTe eNneKTpn4eCKoTo M30JIMpdadHe HA MHCTaANaumMaTa M Ha onepartopda ¢ noMoWwTda HAQ pABHUHAU U
OCHOBM, KOUTO CA CYXNM N AOCTATHBHYHO M3OJTUPAHM OT NOTEHLLMANA HA 3eMATA M HA MACATA.

» YBepeTe ce Ye CMCTEMATA € CBbP3AaHA BAPHO U TOKOM3TOYHUKBT € CHABAEH CbC 3d3eMABALL MPOBOAHMK.
* He pooKOCBQliTE ABE FOPENKM UMM ABA ETEKTPOAHU AbPXKAYA EAHOBPEMEHHO.

* Ako no4yBCTBATE TOKOB YAQP, CNpeTe 3aBApsABAHETO He3abaBHO.

[:g YCTpoXcTBOTO 30 3aNAfIBAHE M CTAGMTM3MPAHE HA AbIrATA € M3PpabOTEHO 3A PbYHA MITM MEXAHMYHA
ynotpeba.

2.7 ENneKTpOMArHMUTHMU NoJsieTa U CMyL,EeHMUS

Xopa cu3KycTBEH BOAQY HA CbPLETO, TPAGBA AQ CE KOHCYNTUPAT NIEKAPAT CHU MPEeAM AQ 3AMOYHAT A
Cce 3aHMMABAT CbC 3aBAPSBAHE.

Tok MMHaBALL, npes kabenute n NMPpOBOAHMUMUTE HO MAWMHATA 06pG3YBCI €/IeKTPOMArHMTHO none B
3aBapbyHUTE Kabenuncamata MamHa.

» ENeKTpOMArHUTHMUTE NonNeTa Morat Ad ce OTPA3sT HA 3APABETO HA XOPATd, KOMTO CA M3MOXEHM HA TAX
NMPOABIIKUTENHO BpEME.

* ENeKTpoMarHmMTHMTE NoneTa MoraT Ad NonpeydaT Ha anapaTv KaTo U3KYCTBEH BOAQY HA CbPLLETO UMM CITYXOB
anapar.

2.7.1 Knacuoukaumsa no ctaHaapt kato EMC: EN 60974-10/A1:2015.

Knac O60pYABOHe knac B oTropapsa HA M3NMCKBAHMATA 3d eN1IeKTPOMArHUTHA CbBMECTUMOCT B
B MHAYCTPMANTHA U HE MHAYCTPpMANIHA CpeAd, BKJIKOYMTENTHO FpaACKA M U3BBHIPAACKA, KbAETO
eneKTpn4eCcTBOTO € OCUTYPEHO OT oblecTBeHa MpeXa HMCKO Hanpe>xeHue.

Knac O6opyaBaHe Knac A He e NPeAHd3HA4YeHo 3d ynotpebda B He MHAYCTPMANIHA CPeAd, KbAETO

A eneKTPMYECTBOTO € OCMTYPEeHO OT O6LLeCTBEHA MpeXd HMCKO HanpexeHue. BbamodxkHM ca

TPYAHOCTM NPUH OCUIYPSBAHETO HA €MTeKTPOMATHMTHA CbBMECTUMOCT OT K1dC A B MOAOGHM cpeaM,
NOPAAM HANMMUYMETO HA U3TOYHULM HA CMYLLEEHMS.

BuxTe rnasata 3a noseve wuHdpopmaums: MAEHTUOUMKAUMOHHA TABENA wnu TEXHUYECKMU
XAPAKTEPUCTUKM.

2.7.2 UHcTanmpaHe, ynotpeba un coepa Ha npunoxeHme

ToBa ob6opyaBaHe e npousBeaeHo B cbriacke ¢ EN 60974-10/A1:2015 u ce onpeaens kato ,,KJTAC A”
o6opyaBaHe. Ta3u MALIMHA TPSAGBA AQ CE U3MOMN3BA CAMO 3d NPOdECUOHANHM LLENU, B UHAYCTPHUASHA CpeAd.
Mpon3BOAMTENAT HE MOEMA OTFTOBOPHOCT 34 HOHECEHMU LWETH NMpu ynoTpeba Ha 060pPyABAHETO B AOMALLHM
ycnoswus.

MoTpebuTtenar TpsabBa AQ € eKCNepT B AEMHOCTTA M KATO TAKBHB € OTFTOBOPEH 3d MHCTANTMPAHETO U
ynotpe6aTaHa 060pyABAHETO CBHINACHO NMPOU3BOACTBEHUTE MHCTPYKLMU. AKO 6bAAT 306eNS93aHM
HAKAKBM €feKTPOMATrHUTHU CMYLLEeHUs, NoTpebuTensT TpsbBa Ad pewu npobnema, ako e
HEOBXOAMMO C TEXHUYECKO CbAEMCTBUE OT MPOM3BOAMTENNTE / CEPBU3A.

@ Mpu BCHUKK CNyYam eNeKTPOMArHMTHOTO CMYLLEHME TPA6BA AQ 6bAE NPEMAXHATO Bb3MOXHO HAM-
6bp3o0.

Mpeak A MHCTANMpaTe 060pyABAHETO, TPSI6BA AQ NMPELEHUTE MOTEHLMANTHMUTE €TeKTPOMATHUTHM
npo6rneMm KOMTO MOTAT AQ Bb3HUKHAT B 6JIM30CT HO PAGOTHOTO MSCTO, KATO CE B3eMe MPEABUA M
FIMYHOTO 3APABHO CbCTOSHME HA XOPATA HOMMPALLM Ce B 61IM30CT, HAMPUMEP XOPA C CbPAEYHM MK
CINyX0oBM NpobremMu.
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2.7.3 I31MCKBAHMS 3d 3AXPAHBALLATA MpeXXda

Mopaak BUCOKMAT MYCKOB TOK HA TOBA MOLWHO 060pYyABAHE, € Bb3MOXHO BIIMSIHME BbPXY KAYECTBOTO HA
MOLHOCTTA HA 3AXPAHBALWLATA Mpexd. [Mopaan TA3M MPpUYMHA 3d HAKOM TUMOBE OBOpyABAHE (BMXK
TEXHMYECKMTE AQHHM) MOXKE AQ CbLLLECTBYBAT HAKOU OTPAHUYEHMSA NPU CBbP3BAHETO, U3UCKBAHMSA OTHOCHO
MAKCUMASHUSA UMNEAQHC HA MPEeXATa (Zmax) UnmmusnckBaHe 3ad MMHUMMAnNeH kKanauuTeT (Ssc) Ha 3axpaHBaHe
NP TOYKATA HA CBbP3BAHE KbM MpeXXaTd. B To3u criydait MOHTAXXHUK BT MM NOTpebuTenatT Ha 060pyABAHETO
TpA6BA AQ Cce YBepU, AKO € HEOBXOAMMO Ype3 KOHCYNTALMSA C MPEXOBUSA AOCTABYMK, Y€ OBOPYABAHETO MOXE
AdObae CBbP3AHO. B criyyai Ha cMyLLLEHMS MOXKE AQ CE€ HAJTOXU A MPpeANpUeMeTe AOMbITHUTENTHU MPEAMA3HMU
MePKM KATO GUNTPUPAHE HO MPEXXOBOTO 3AXPAHBAHE.

B HAKOM cnyyam e NpenopbuYUTENHO AQ Ce eKPAHMPA 3AXPAHBALLMAT Kab6en KbM MALLIMHATA.

BuxxTe rmaesaTa 3a noseye Hbpopmauma: TEXHHUYECKM XAPAKTEPUCTUKNA.

2.7.4 NMpeaAnasH1 MepKM OTHOCHO KabenuTte
3a AdHaAmMmanuTte ed)eKT'bT HA eNekKTPOMArHMTHUTE NnoneTta CJ'IeABGl\;iTe CrneAHNTe MHCTPYKLUMKL
» Hukora He yBuBakiTe kabenu okono cebe cu.

» He 3acTaBaiiTe MexAY 3a3eMABALLMAT M 3AXPAHBALLUAT KAGENU (APBXTE M ABATA KA6ea OT €AHA M Cbld
cTpaHa).

» Kabenute Tpf-l6B0 AQ CA Bb3MOXHO HAM-KbCH, AQ CA MNO3MUMOHUPAHU Bb3MOXKHO Han-6n130 €AMH AO APYT
nnu HpM6ﬂM3MTeﬂHO HAQ eAHO M CbL O 3eMHO paBHULLE.

 MawuHarta Tpﬂ6BO Ad € HANM3BECTHO pA3CTOAHME OT obnacTTaHa 3aBdapgdBdHe.

* Pa6oTHUTe kKabenu, Tpa6BA AQ CE AbPXKAT HA CTPAHA OT OCTAHANUTE Kabenu.

2.7.5 3azemaBaHe

Tpabsa Aa pasrieadarte Lenecbob6pA3HOCTTA HA CBbP3BAHETO C MACA HA BCUYKM METASIHM KOMMOHEHTH B
30BAPBYHATA MHCTANAUMA M B GNM3OCT A0 Hed. 3a3eMABAHETO HA paboTHUS aeTamn Tpabea aa 6bae
HAMNpPABEHO B CbOTBETCTBME C HOLMOHASIHMTE HOPMM 3A TOBA.

2.7.6 3azeMsaABAHe HA pa6OTHMSA AETAMI

HeobxoauMoO e 3a3eMsBaHe HA pabOTHUSA AETAMI C LieST HAMANSBAHE HA PUCKA OT eNekTpoLoK. Tpsbea aa
BHMMABATE 303eMABAHETO HAO O6PABOTBAHUA AETAMIT AQ HE YBENMYM PUCKA OT 3510MONYKA C MOS3BATENMTE U
AQHe MOBPeAU APYTU eNekTpUYecku ypeam. 3a3eMaBaHETO Ha PABOTHUA AeTAMN TPA6BA AQ 6bAe HANPABEHO
B CbOTBETCTBME C HALMOHAMHMUTE HOPMM 3A TOBA.

2.7.7 EkpaHupaHe
EKpGHMpGHeTO Ha KG6eJ'Il4, HamMumpawm ce B 6nusocT AO pG60THMTe ka6enu Ha MAWwnMHATA, We AoBeAae AO
HaMangaesdHe HA pUCKa OT CMYyLWLeHK1A.

EKpGHVIpOHeTO HA UAan1aTa3aBApbyY4HA MHCTANALMA MOXeE AQ Ce B3eMeTNpeABUMATNMPUM CNeunanH1 npmioXXKeHus.

2.8 3awmTteH knac

IP23S
* HAMQ BB3MOXHOCT 30 AOMMP HA OMACHW YACTHU CNPBCTH. 3ALMTA OT MPOHUKBAHE HA YY>XKAM BBHLLIHM
Tenac AMAMETHbP NO-rofaM UK paBeH Ha 12.5 Mm.

e 3AWMTA OT ABXKA CbrbS1 60°C.

* AOKATO MOABMXHMTE YACTM HA MALIMHATA He paboTaT, TA € 3aWMTEeHAa OT BpeaHus edekT Ha
NPOCMYKAHATA BOAQ.

2.9 U3xBbpnsHe
Ei He u3axebpnsiite enekTpM4eckoTo, 3deAHO C OBMKHOBEHMAT 6OKITYK.

B cvoTBeTCTBME C eBponeicka aupekTBa 2012/19/EC OTHOCHO OTNAABLMTE OT eNeKTPUYECKO M
€neKTPOHHO 060PYABAHE M C MPUITOXKEHMETO M CbIMACHO HALMOHASHMUTE 3AKOHM, eNTeKTPUYECKOTO
060pyABAHE, KOETO € AOCTMIHANO KPAS HA XKM3HEHMS CU LLMKBI1, TPA6BA A Ce CbOMPA OTAEHO U AQ
ce NpeAdBd HA LLEeHTbP 3a cbbupaHe n obesppexaaHe. Co6CTBEHUKBT HO 060pyABAHETO TPA6BA AQ
OTKpUE OTOPU3UPAHUTE LeHTPOBE 3d CbOMPAHE HA OTMAABLLIM, KATO Ce AOMMTA A0 MECTHATd
aaMuHmcTpauma. Cnasealiku Tasm EBponeiicka AMpekTuea Bue e oonprHeceTe 30 ONa3sBaHETO HA
OKOJIHATA CpeAd M YOBELLKOTO 3papaBe!

» 3anoBeye MHPOPMALUA HONPABETE CMPABKA B CAMTA.
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3. MHCTAJTTMPAHE

MHCTGJ‘IMDGHeTO Tpﬂ6BQ Ad Ce& U3BbLPLIM CAMO OT cneumnanmsnpdaH nepcoHasn, otTopmusnpaH ot
npon3BOAMTENA.

Mo BpeMe Ha MHCcTanayuaTaq, TOKOM3TO‘-{HMK1:TTpF|6BO Ad € M3KJTKOYEeH OT MpeXKaTa.

[MocneapoBartenHoTo U napanefnHoTo CBbp3BAHE HAO TOKOU3TOYHULIMTE € 3G6pGHeHO.

3.1 BaAMraHe, TpaHCNoOpT 1 pa3ToBapBaHe

» MawmHaTa e cHa6AEeHA C pa3TeraTenieH peMbK, Ypes KOMTO MoXe AQ 6bAEe HOCEHA B PbKA MM HA PpAMO.
* MawunHaTa He e cHabAeHA CbC cneumndUUYHM efleMEeHTH 3a MOBAMIAHE.
» M3nonseaiTe cMOTOBAPAY C BUITKOBA XBATKA, KATO BHMUMABATE MALLMHATA AQ He ce 06bpHe.

He noalleHsBalTe TErNOTO HAO MALWMHATA: BUXKTE TEXHMUYECKUTE XAPAKTEPUCTUKM.

He TpaHcnopTHMpaiTe MAWMHATA HaA Xopda.

He 13nyckamTe nnm noctaBsmTe NOA HATUCK MALLMHATA.

3.2 Mo3MyumMoHMpaAHe Ha MALWMHATA

CnaseaiTe cneaAHMTE NpaBuMna:

» OcurypeTte neceH AOCTbMN A0 Ka6enNuTe M KOHTPOSHUS NAHEN.

* He noctassaiTe MAWIMHATA € MHOTO MAJIKM MPOCTPAHCTBA.

* He nocTaBsiMTe MALWIMHATA HA MECTA C HAKJTOH HA MOBBPXHMHATA no-ronsam ot 10°C cnpsamMo xopu3oHTana.
 NocTaBeTe MALUMHATA HA CYXO, YACTO U MOAXOASILLO MPOBETPSIBAHO MSACTO.

* 3awmTeTe CUCTEMATA CPELLY CUIEH ABXKA M CITBHLIETO.

» KoHcynTtupaiite ce ¢, [peandsHu MepKku Npr U3NoN3BAHE HA ra3oBu By TUIKK”.

3.3 CBbp3BaHe
MawunHaTae CHG6AeHG C3axpaHBawm KC]6eJ'Il4, 3aCBbp3BAHE C MpeXAaTa.

MalwmnHaTa Moxe Aa 6bae 3aXPAHeHa:
¢ MOHOGA3HO 115V
e MOHOGA3HO 230V

YnpaBneHMeTo HA MAWMHATA € FApPAHTUPAHO 3a +15% OTKNOHEeHME Ha HAmnpeXeHMeTo oT
HOMMHANHATA MY CTOMHOCT.

3a A0 NpPeaAoTBPATMTE HOPAHABAHETO HA XOPA MW NOBPEAd HA MALUMHATA, NPpOBepeTe M36paHOTO
HanpeXeHWe Ha MPeXaTa 1 NPeAnasmuTenuTe NPeAmn Ad CBbpXKeTe MallumMHaTa B mpexartd. Cblio
Taka npoeepeTe 3a3eMaBaALlMUAT Kaber.

MawmHaTa Moxke Ad 6bae 3aXpaHeHa OT reHepaTop, Npu YCII0BMe, Ye ce rapaHTMpa CTAbUIHO
30XPAHBALLO HanpeXeHue oT +15% oT 3aAQAEHATA OT MPOM3BOAMTENS HOMUHAHA CTOMHOCT, BbB
BCMUYKM Bb3MOXHU paBOTHM YCIOBMA M C MAKCMMASTHO 3aXPAHBAHe oT reHepaTopa. Mpenopbysace
reHepaTtopa Ad € ABA MbTW MO-MOLLEH OT TOKOM3TOYHMKA 3a MoHodasHo 1 1.5 3a TpudasHo.
MpenopbyBa ce M3No3BAHETO HA eNEeKTPOHHO YNPABSBAHU reHepaTopu.

<>

3a 6e30NAdcHO U3MNOM3BAHE, CUCTEMATA TPSAGBA AA € 3a3eMeHd. 3aXpPAHBALLMAT Kaben e CHA6AEH C
NMPOBOAHMK 3d 3a3eMsIBAHE (>KbNT - 3erieH). To3u xbnT/ 3eneH npoBoaHk HUKOTA He TpabBa aoa ce
M3MNON3BA 3AEAHO C KOMTO U AQ € APYT MPOBOAHMK 3A 3AXPAHBAHE C HanpexeHue. To3n kaben
Tps6bBA AQ Ce MU3MNOM3BA CAMO M E€AMHCTBEHO 3d 3d3emsaBaHe. M3nonseamTe camo Lwwencenu,
CbOTBETCTBALLM HA CTAHAQPTUTE HA CbOTBETHATA AbPXKABA.

EJ'IeKTpMLIeCKOTO noABbpP3BAHE HA MAWMHATA Tpﬂ6BO AQ ObAE M3MBIHEHO OT KBOJ'IM(bMLIMpCIH
TEeXHUK.

@
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3.4 UHcTtanupaHe
3.4.1 Cebp3BaHe 3a PEA3, MMA 3aBapsBaHe

1T KoHeKTop Ha WMnKaTa 3a Maca
2 OTtpuuaTenHa saxpaHeauia Myda (-)
3 KOHEeKTOp HA WMMKATA, AbPKALLA efeKTPoAQ

4 TMonoxuTenHa saxpaHeaiya myda (+)

14 CB'bp)KeTe kaben mMacaTta KbM OTPULATENTHUAT U3BOA (-) Ha Tokou3TouvHMKa. [locTaBeTe wencena wm
3dBBbpPTETE MO NOCOKA HA YACOBHMKOBATA CTPEJIKA AOKATO BCMYKM HACTM HE Ce obesonacsr.

» CBbpXKETE AbPXKAYBT 3A €MIEKTPOAM KbM MOSNTOXKUTENHUAT U3BOA (+) HO TOKOM3TOYHMKA. [locTaBeTe Wencena
M 3aBbPTETE MO NMOCOKA HA YHOCOBHMKOBATA CTPENKA AOKATO BCMYKM YACTH He ce o6e30MacsT.

1T KoHeKTop HA LMMKATA, AbPXKALLLA eSIeKTPoAd
2 OTtpuuaTenHasaxpaHeauia Myda (-)
3 KoHeKTop HA WMMNKATad 3d Maca

4 TMonoxuTenHa saxpaHeaiya myda (+)

14 CB'bp)KeTe KOHEeKTOpAa Ha kabena Ha PBKOXBATKATA 3A €JIeKTPOoAU KbM OTPpULATESNTHUA M3BOA (-) Ha
reHepdaropa. MocTaseTe wencena um 3dBbpTETE MO NMNOCOKA HA YACOBHMKOBATA CTPEeJZIKA AOKATO BCUYKM
yacT He ce ob6e3onacsT.

» CBbp)keTe kaben MacaTta KbM MOSIOXKMUTENHMAT U3BOA (+) HO TOKOM3TOYHMKA. [MocTaBeTe wencena u
3aBbpTETE MO MOCOKA HA YACOBHMKOBATA CTPEIKA AOKATO BCUYKM YACTU He ce o6e3onacsT.

17
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3.4.2 Cebp3BaHe 3a BUI 3aBapsaBaHe

KoHekTop Ha wunkara 3a maca
MonoxxutenHa saxpaHeaiua myda (+)
BUT bpb3kaHaropenkara
OTpuuarenHa saxpaHeawa mydad (-)

KoHekTop 3arasoea tpbv6a

o U W

Perynaropa Ha HansiraHeTo

14 CB'bp)KeTe kaben mMacarta KbM MOSOXUTENHMAT MN3BOA (+) Ha TOKOM3TOYHMKA. MocTaBeTe wencena M
3dBBbpPTETE MO NOCOKA HA YACOBHMKOBATA CTPEJIKA AOKATO BCUYKM HACTM HE Ce obesonacsr.

14 CB'bp)KeTe KynnyHraHa BUT ropesfnkara KbM n3BoaAa 3d ropesika Ha TOKOM3TOYHMKA. [MocTaBeTe wencenau
3dBBbpPTETE MO NMOCOKA HA YACOBHMKOBATA CTPEJIKA AOKATO BCMYKM HACTHM HE Ce ob6esonacsr.

Eg’ MoTOKBT Ha ra3 MoXe AQ 6bA€ HACTPOEH, Ype3 KPAHA HOMUPALL, Ce Ha ropenkarda.
» CBbp>KETE KOHEKTOPBT HA LWSIAHIA 3d A3 HA FOPESIKATA C ra3oBATA Bepura.

,[ 1

1 KOHeKTOp Ha wmMnkara 3a Mmaca

i. 2 TonoxxmTenHa saxpaHeawa Myda (+)
3 BWUI bpbskaHaropenkara
4 THesa03aropesnka
+ 5 CurHanHua kaben Haropenkara
6 KoHekTop
- 7 TasoeaTpbbaHa pakena
8

Cepb3ka-myoda

14 CB'bp)KeTe kaben mMacarta KbM MOMOXUTENHMAT M3BOA (+) Ha Tokom3TouHumka. NocTaBeTe wencena m
3dBBbpPTETE MO NOCOKA HAYACOBHMKOBATA CTPEJIKA AOKATO BCMYKM HACTM HE Ce obesonacsr.

» CBbp)KeTe KoHekTopa Ha ropenkarta BUI kbM oTpuuatenHus (-) KOHTAKT Ha reHepaTtopd. MocTtaseTte
Liencena v 3aBbpTeTe Mo NOCOKA HA YACOBHUKOBATA CTPENKA AOKATO BCUYKM YACTH He ce o6e3onacsT.

14 CB'bp)KeTe CUTHANHKMA Kaben Ha ropenikaTta KbM NMnoAXoAALLMA KOHEKTOP.

14 CB'bp)KeTe ra3oBUA LUITAHT KbM MOAXOAALLATA CBPBH3KA.

2 1 1 TasosaTpbba

2 3aAHATArasoBaBpb3KA

]
®

of ]

» CBBbp>KETE ra30BMAT WIAHT OT Oy TUIIKATA KbM 30AHATA rA30BA BPb3kd. HacTpoeTe NoToKbTHAra3z ot 5Ha 15
n/MUH.
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OMMCAHUNE HA MALUMHATA

4. ONMMCAHUE HA MALLMHATA

4.1 3aaeH naHen

4.2 Cebp3Bal NaHen

19

3axpaHBau, kaben
CBbp3BA MALWMHATA CbC 3AXPAHBALLATA MpeXKa.

MpeBkntouBaren 3a MakntousaHe /
BKJIIOUMBAHE

[MoaaBA KOMAHAQ 3A BKIFOYBAHE HA
eNeKTPUYEeCTBOTO HA MHCTANALMATA.
Mma aoBe nosmumm, ,,O” usknoveHa, n “I”
BKJTHOYEHA.

3axpaHBau, kaben
CB'bp3BG MAWKMHATA CbC 3AXPAHBALWLATA MpeXa.

MpeBkntouBarten 3a MskntousaHe /
BKJIlOUBAHE

[MoaQBA KOMAHAQ 3A BKIFOYBAHE HA
eneKTpMYeCcTBOTO HA MHCTANAUMATA.
Mma aoBe nosunumm, ,,O” usknoveHa, n “I”
BKJTHOYEHA.

Bpb3ka3sarasra.

OTtpuuarenHa saxpaHsawa Myda (-)

Mpouec MMA: CBbp3BaHe 3a3eMuTenNeH
kaben
MpouecTIG: CBbp3BAHE HA ropenkara

MonoxutenHa saxpaHeawa myda (+)

Mpouec MMA: CBbp3BaHE eNeKTPOAHA
ropenka

MpouecTIG: CBbp3BAHe 3a3eMMUTENEH
kaben

OTtpuuarenHa saxpaHsawa Myda (-)

Mpouec MMA: CBbp3BaHe 3a3eMMUTENEH
kaben
MpouecTIG: CBbp3BAHE HA ropenkara

MonoxutenHa saxpaHeawa myda (+)

Mpouec MMA: CBbp3BaAHe eNekTpoAHa
ropenka

MpouecTIG: CBbp3BAHE 3a03eMMUTENEH
kaben

Bpb3ka3arasra.

Cebp3BaHe 6yToHA Haropenkara

21
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4.3 MNpeaeH NaHen 3a ynpasneHue
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M360p Ha 3aBApbUYHMTE NpOLLECH

[MosBonaea M360p HA BUAQ 3ABApPsBAHE.

[ ||
/_  TMpouec Ha saBapssaHe MMA

10 11

((‘i‘)}
-
o

Syn

/_ m NMpouec Ha uMnyncHo 3asapsisaHe MMA

L'{ Mpouec Ha 3aBapssaHe BAT LIFT
|

Fooo

DyHKLUM

AaBaBb3MOXHOCT 3a M360p HAMNPOM3BOJTHM CUCTEMHNA CI)YHKLIMMZ

A"\_ Hot start

| & Arc force

Avcnnen

10{ Mpouec Ha TIG LIFT ToukoBo 3aBapsasaHe

‘bohler

welding by voestalpine

1T MpeaeHnaHen saynpasneHme

Ha Hero ce M3NMCBAT OCHOBHMTE 3ABAPBYHM MAPAMETPHM HA MALIMHATA MO BpeMe Ha
CTAPTUPAHETO, HACTPOMKMTE, OTYMTA TOKBT M HAMPEXKEHUETO MO BpEMe HA 3aBAPSBAHETO, U

KOAOBETE HaA anapmMumTe.

MN360p Ha M3MepBaHMs

[To3BonABa AQ CE BUAU AEMCTBUTENHMAT 3ABAPBYEH TOK MM HAMPEXEHME HA AUChnes.

A Amnepm
V BonTtose

Pbyka 3a rnaBHM HACTpPOMKH

[Mo3BonaBa nocTosHHATA HGCTpOIZKCl HQ 3aBAPBYHMA TOK.
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6 WE OyHKLMOHANHM KNABMLIM
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3aBapbyHU NApAMeTpM.

rpGCbMKGTO HAanaHenbsTr Nno3BonaBad HCICTpOl\;iBGHe HA 3aBAPDBbYHMTE NAPAMETPU.
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CuHeprusa TMn matepuan

Mo3Bonasa Aa M3bepeTe XenaHus pexXnm Ha 3aBapsBaHe.

g CuHeprma AMAMETBbP HA eNEeKTPOA

E6013
utile

E70)_(X

asic
E6010/_11

ellulosic

CbxpaHeHMe Ha nporpamara
[Mo3BONABA CbXPAHEHUETO M YNPABSIEHMETO HA 3 job, KOMTO MOraT AQ 6bAAT MEPCOHANMU3UPAHMU
oToneparopa.

BbHWHM ypeam (RC)

BbHWHM ypeau (wireless)
TexHu4Yecka ekcnondTauus anapmad
VRD (Voltage Reduction Device)

yCTpOFiCTBO 3aHaMandBaHa HaA HaAnpe>XeHMeTo

Mo3BonaBa AQ HAMANUTE HAMNPEXEHUETO HA U3XOAd B rPAHULIMTE, MPEABUAEHM OT
HOPMATUBHATA YpeAbad 3a U3NON3BAHE NPU TEXKM YCIOBMUS.

AKTUBHA byHKUMSA (3eneH)

®abpuryHo:OFF (MkoHa cBeTBA M3KIIHOYEHQ)

CebpXKeTe ce CbC CePBM3HUSA OTAET, 3d AQ MOUCKATE MHCTPYKLIMM 30 AKTUBMPAHE
(eg-service@voestalpine.com).

CBEeTOAMOAHM JIEHTHU

MHCcTanaumaTa e BKtOYEHd B peXXMM HA roToBHOCT (stand by) (Bsno)

MHCTanaumaTa e BKItOYEHA U AbraTa e 3ananeHa (3eneH)

MHCcTanaumaTa e B anapMeHo CbCTosiHue - rpewka (MepeeH)

MHCTanauuaTa e B anapMeHo cbCTosiHue - npeaynpexaeHue (OpaHxeBo) (=25% octasauy,
pa6oTeH LUUKbII)

MHcTanaums B 6e3xKnyHa koHdurypaums (TbMHOCHMHBO)
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5. N3MOJ1I3BAHE HA OBOPYABAHETO

5.1 naBeH ekpaH

naBeH ekpaH

1. CMMBOJ HA 3ABAPBYHMSAT NpoLec
* M36panms npouec (3enen).

BG * Hanu4yeH npouec (bsno).

2. CuMBOM HA dyHKUMATA
o AKTUBMpPAHa dyHKumMs (Bano).

* M360p M HACTPOMKA HA XXENAHUTE NAPAMETPH
(3eneH.)

3. M360p Ha 3aBAPBYHUTE MPOLLECH.

4 4. Ypes Tax ce HAOCTPOMBAT 3ABAPbYHUTE
napameTpu. (HaTUCHeTe, 3a Ad NPEBBLPTUTE U
nsbepeTte NapaMeTpmTe, KOUTO UCKATE AQ
NPOMEHMUTE).

Mo3BonaBa HACTPOMKATA HA 3ABAPBYHUAT TOK.
(3aBbpTETE, 30 AQ MPOMEHMTE CTOMHOCTTA).

5.2 MaeHa cTpaHuua 3a npouec MMA

M360p Ha 3aBapbY€eH NpoLec
1. UN3bepeTe XenaHusa npouec, KaTo HaTUCHeTe
3 6yToHa.
2. N36panHmsa npouec (3enen).
3. CumBON Ha PyHKLUMSATA
e AKTMBMpPAHAa dyHKLMa (Bano).

* M360p M HACTPOMKA HA XKENAHUTE NAPAMETPH
(3eneH.)

4. Ypes 1X ce HaOCTPOMBAT 3ABAPBYHUTE
napamMeTpu. (HaTUCHeTe, 30 AQ NPEBBPTUTE U
nsbepeTte napamMeTpmuTe, KOMTO UCKATE AQ
NPOMeHUTE).

Mo3BonaABA HACTPOMKATA HA 3ABAPBYHUAT TOK.
(3aBbpTETE, 30 AQ MPOMEHUTE CTOMHOCTTA).

3aBapbyeH TOK

MUHUMYM Makcrmym dabpuyHo

20A Imax 100 A
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Hactporika Ha napameTpu: Hot start

1. N3bepeTe HEOBXOAMMMSA MAPAMETBP Ype3

2 HATUCKAHE Ha Oy TOHA HA NOTEHLMOMETBbPA.
2. ®yHKUMS, M36PAHA 3a HACTPOMKA HA NAPAMETPHU
(3eneH).
3. HacTpo#Te CTOMHOCTTA HA M36PpAHMA NAPAMETHP
Ypes3 BbpTEHE HA MOTEHLMOMETbPA.
3aBApbYHKU NApAMeTpM.
4. CTapToOB TOK.
5. BpeMe 3acTapTupaHe.
CrapToB TokK
MUHUMYM Makcumym DabpuyHo
50% 200% 120%
BpeMe 3a ctaptupaHe
MUHUMYM MakcumMym DabpuyHo
Os 3s 0.5s
Hactporika Ha napameTpu: Arc force
1. N3bepeTe HEOBXOAMMMA NAPAMETHP Ype3
5 HATUCKAHe Ha 6y TOHA HA NOTEeHLUMOMETbPAd.

2. DyHKUMA, M36PAHA 3 HACTPOMKA HA MapamMeTpm
(3eneHn).

3. HacTpoiTe CTOMHOCTTA HA U36PAHMA NAPAMETHP
Ypes BbPTEHE HA MOTEHLMOMETBPA.

3aBapbyHU NapameTpm.

Arc force
MUHUMYM Makcrnmym dabpuyHo
-10 +10 0
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5.3 M360op HaQ NApaMeTpH 3d CUHEPIUMU

[g’ DyHKUMA, AOCTBMHA caMo npyv MMA npouec.

' E6013
: Ratiie

BG Bt

1
| E6010/11
| Cellulosm

3/5 4/6

CuHeprus

1. HaTucHeTe n3aapbXXTe 6y TOHA HATUCHAT 3A 3
CEKYHAM, 30 AQ AKTUBUPATE GYHKLMUTE HO
CUHeprumuTe.

2. AKTuBMpaHa dyHKLMs (3eneH).

3. CuHeprusa (bano).

HacTporika Ha napameTpum
1. UN3bepeTe kenaHus enekTpoa, KATO HATUCHEeTe
KIABMLL
* @:1360p HA AKTUBEH AUAMETBP.

d M36epeTe XKenaHumda AMaMeTbp, KAaTO 3aBbpPTHUTE
eHKoaepad.

» Cnea 3 ceKyHAM perynmMpaHeTo Ha 3aBAPbYHMS
TOK CTABA OTHOBO AOCTBMHO.

2. UN3bupeTe Hy>KHATA NpOorpama KaTo HaTUCHeTe
OyTOH..

3. CuHeprus

4. N3bepeTe napamMeTbpd AMAMETHP HA eNEeKTPOAC,
KATO HATMCHEeTe B6YTOHA EHKOAEP.

5. N3bepeTe CTOMHOCT 30 AMAMETHPA HA EMTEKTPOAQ,
KATO 3ABbPTMUTE EHKOAEPA.

* ABTOMATUYHO Ce 3apexaAd Habop oT
npeABApPUTENHO U36PAHM CTOMHOCTM HA
napaMeTpuTe 3a 3aBAPSBAHE.

I'IcqueTpMTe HAa 3aBapABaAHe MOXKe Ad 6baar
AOMBJSIHUTESTHO HACTPOEHM:

6. AKTMBMPAMTE HAOCTPOMKATA HA XXENAHUS
NnapameTbp, KATO HAOTUCHETe 6y TOHA eHKOAEP.

7. HacTtpolTe CTOMHOCTTA HA U36PAHMA NAPAMETHP
Ype3 BbPTEHE HA MOTEHLMOMETBLPA.

3aBapbyHM NApAMeETPH.

8. CuHeprus AMaMeTbp HA eNEKTPOA.

9. 3aBapbyeH TOK.

10. Hotstart.

11. Arcforce.

24
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N3MOJ13BAHE HA OBOPYABAHETO

PyTnnoB enektpoa

AvameTbp fs:opbqu Hot start Arc force

2.0 40A 100% 0s -5

2.5 60A 100% 0s -5

3.2 100A 100% 0s -5

4.0 135A 100% 0s -5
BasuyHa enekTpoaHO

AnameTsp Z::fcpbqu Hot start Arc force

2.0 65A 120%0,5s | 3

2.5 90A 120%0,5s | 3

3.2 130A 120%0,5s | 3

4.0 160A 120%0,5s | 3
LienynoseH enekTpoaHo

AvameTbp :T;:KBQ prHeH Hot start Arc force

2.0 55A 120%0,5s | 7

2.5 75A 120%0,5s | 7

3.2 110A 120%0,5s | 7

4.0 130A 120%0,5s | 7

25

Ta6nuuaHa cToMHoCcTMTE Mo NoaApa3bupaHe
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5.4 [NnaBHA cTpAHMLUA 3a UMNYNCeEH Npouec MMA

MN360p Ha 3aBapbyeH npouec
1. MN3bepeTe xxenaHus npoLec, KATo HATUCHeTe
6yTOHa.
2. N36paHus npouec (3eneH).

3. 3aBapbyeH TOK (CpeAHA CTOMHOCT).

3 4. [Mo3BoNsABA HACTPOMKATA HA 3ABAPBYHUST TOK.
3aBapbyeH Tok
MUHUMYM Makcrmym dabpuyHo
20A Imax 100A

HacTporika Ha napameTpum

1. AKTMBUPAMTE PerynmMpaHeTo Ha M3bpaHus
napameTsbp Ypes HaTUCKaHe By ToHa Ha
noTeHUMoMeTbPA.

2. HacTtpoiiTe CTOMHOCTTA HA M36PAHMS NAPAMETBHP
Ype3 BbpPTEHE HA MOTEHLMOMETbPA.

3aBapbyHM NapameTpm.

3. MIMNynceH pexxuM Ha paboTa.

4. Dutycycle.

5. MNyncupauwayecTorTa.
6. Hotstart.

7. Arcforce.
MmMnynceH pexuM Ha paboTta

MUHUMYM Makcrmym dabpuyHo
100% 260% 140%
Duty cycle

MUHUMYM Makcumym DabpuyHo
10% 90% 50%
Myncupauia yecTtoTa

MUHUMYM Makcnumym DabpuyHo
0.2Hz 5Hz 0.2Hz
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5.5 MaeHa ctpaHmua 3a npouec BUT Lift

3 M360p Ha 3aBapbY€EH NpoLec
1. U3bepeTe xenaHusa npouec, KaTo HATUCHeTe
6yTOHa.
2. N36paHus npouec (3eneH).
3. 3aBApBYEH TOK.

4. MNo3BoNsSBAHACTPOMKATA HA 3ABAPBYHMSAT TOK.
3aBapbyeH Tok

MUHUMYM Makcrmym dabpuyHo

10A Imax 100 A

3aHACTpOMBAHE HO NAPAMETPUTE pA3rNeaAdmnTe
rnaea ,Hactporku®.

5.6 naBHa cTpaHMua Ha npoueca Ha TodkoBo 3aBapseaHe TIG LIFT

3 M360p Ha 3aBapbyeH npouec
1. UN3bepeTe >kenaHus npoLec, Kato HaTUCHeTe
6yTOHA.
2. N36panusa npouec (3eneH).
3. 3aBApPBYEH TOK.

4. MNo3BONSABA HACTPOMKATA HA 3ABAPBYHUAT TOK.
3aBapbyeH Tok

MUHUMYM Makcrmym dabpuyHo

10A Imax 100A

HacTporika Ha napameTpum

1. AKTUBUPAMTE PerynmMpaHeTo Ha u3bpaHus
napameTbp Ypes HaTUCKaHe 6y ToHa Ha
noTeHUMOMEeTbPA.

2. HacTpo#Te CTOMHOCTTA HA M36PAHUS NAPAMETBHP
Ypes3 BbpTEHE HA NOTEHLMOMETbPA.

3aBapbyHM NApaMeTpu.

3. BpeMe 3a3aBapsBaHe.

Bpeme 3a 3aBapsiBaHe

‘ MUHUMYM Makcrumym DabpuyHo

‘ Os 60s 0,5s

@’ 3aHAcTpoMBAHE HO NAPAMETPMUTE PA3rNeAdnTe
rnaea ,HacTtpomkun®.
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5.7 MporpameH ekpaH (JOB POINT)

1.

1.

28

4 [naBeH ekpaH

. HaTtucHete n 3dAPBXTE 6yTOHG HATMCHAT3a 3

CeKyHaAMU.

2. AKTuBMpaHa byHKuMA (3eneH).
3. CBoboaHa namer (bano).

. NMporpama zanameTteHa (3enen).

CbXpaHeHKWe Ha nporpamMara

M36epeTe XKendaHud CnoT 3d naMeT, KaTo
HATHUCHeTe 6yTOHG.

2. CeBoboaHa namert (bano).
3. 3aAa3anaMmeTute napaMeTpuTe Ha 3aBApPSBAHE,

HaTUcHeTe 6yToHa eHkoaep (3 cekyHaM).LiBeTbT
HQ MKOHATA HA C/10TA 3d NAMET LWE CE MPOMEHM OT
641 Ha 3eneH.

3 3apexadHe Ha nporpamara

M36upeTe Hy>KHATA MpOorpama KaTo HaTUCHeTe
OyTOH..

2. Nporpama3anameTeHa (3eneH).

3. MpomsHATA HO NapaMeTpUTe HA 3ABAPSABAHE UMK

npomMaHATaA HanpouecaHa3aesapsasaHe ce
CUTHANU3NPAT YpEe3 NpoOMAHA HA UBETA HA
MKOHATA HA C/1TOTA 3d NAMeT BY4YepBeHO.

. Hatuckaiite 6yToHa eHKoaep, AOKATO MKOHATA 3d

CNOTA OTHOBO CTAHE 3e/1eHd, 3a AQ Bb3CTAHOBMTE
3anaMeTeHuTe HaYAHM NApaMeTpH (3 CEKYHAM).

M3TpuBaHe Ha Nnporpama

. N3bupeTe Hy>XHATA NporpamMa KaTo HATUCHeTe

OyTOH..

2. MNporpama3anamMeTeHa (3eneH).

3. MU3TpuiTe nopbykara (job), kato HaTUCKaTe

6yTOHA EHKOAEP, AOKATO MKOHATA HA CIIOTA CTAHEe
6ana (3 cekyHaM.)
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6. HACTPOUKM

Mo3Bonasa HGCTpOﬁKGTG HA peauuanapamMeTpum cnomMmarawmisa I'IO-AO6p0TO MCUTYPHO 3aBApsaBAHe.

Bxoa B HacTpoMku

BG

|
!
®)
z

» M3kntoyeTe reHepaTopa, KaTo NOCTABMTE NIOCTYETO HA MPeKbCcBAYd HA ,0%.
» BkntoyeTe reHepatopa, KATO 3AABPXKMTE HATUCHAT 6y TOHA €HKOAEP.
» 30APBXTE HATMCHAT 6y TOHA eHKoaep 3a 5 cek.

» BnnaaHeTo ce NOTBbPXKAABA Ype3 Haanmc SEt Bbpxy amMcnnes.

M360p M HACTPOKMKA HA XKeNTaHUTE NapaMeTpH

» CTaBa Ype33aBbPTAHE HAO KOAMPALLUSAT KoY, AOKATO Ce U3MNuLLe LUMOPOBUAT KOA OTFTOBAPSLL HAO AJAEHUSAT
napamMeTsp.

» AKOBTO3M MOMEHT HATUCHETE KOAMPALWMAT KITHO, CTOMHOCTTA HACTPOEHA 3A TO3M NAPAMETDHP MOXe Ad Ce
n3nuie n Aa ce HacTpou.

M3x0A OT HOCTPOMKMH
» 3aAQu3neseTe oT HACTPOMKMUTE, HOTUCHETE OYTOHA eHKOoAEpP 3a 5 CeKyHAM.
6.7.1 CnucbK Ha napameTpu 3a HacTporeaHe (TIG)

Pog 3awureHras

C1asm pyHKUMA HOCTPOMBAME NMOTOKBT HA A3 B KPAS HA 3ABAPBYHMAT NpoLec.

MUHUMYM Makcrmym DabpuyHo

Os 20.0s 6.0s

Al HauaneH Tok (%-A)

Perynupa ctapToBmsa 3aBapbYEH TOK.
Mo3BonABA MOCTUIAHETO HA MO-TOPEL, UMM MO-CTYAEH 3aBAPbBYHA BAHA BEAHArd Criea,
3aMNanBaHETO HA AbraTa.

MuUHKUMYM Makcrmym dabpuyHo
10 % 200 % 25%
tl Ha4yanHo BpeMe Ha 3aBapsiBaHe
[Mo3BongaBA HACTPOMKATA HA BEPEME, 30 KOETO AQ CE MOAABPXKA HAYANHMAT €NeKTPUYECKM TOK.
MUHUMYM Makcrmym dabpuuHo
Os 10s 0.2s
tuP  HapacrtsaHe
Mo3BonaBa AQ HACTpoUTE 6ABEH MPEXOA OT HOYANHUSAT KbM 3ABAPBYHUSAT TOK.
MUHUMYM Makcrmym dabpuyHo
Os 10.0s 0.5s
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Hamansasaxe

[Mo3BongaBa AQ HACTPOMTE 6ABEH NMPEX0A OT 3ABAPBUYHUSAT KbM KPAMHUSAT TOK.

MUHUMYM

Makcrmym

DabpuyHo

Os

3s

0.5s

KpaeH 1ok (%-A)

[MosBonsaea HGCTpOl\/‘IBOHeTO Ha KpCIl;IHMFIT TOK.

MUHUMYM

Makcrmym

dabpuuHo

10%

200 %

25%

BpemMe Ha KpaMHUAT TOK

R bohler

welding by voestalpine

[Mo3Bonaea HGCTpOI‘/IIBGHeTO HaBpeMe, 3a KOeTO Ad Ce MOAADBPXKA d)MHC]J'IHMiI eNeKTpnu4eCckn Tok.

MuUHKUMYM Makcrmym dabpuyHo
Os 10.0s 0.2s
ToukoBo 3aBapsiBaHe

Mo3eonasa npoLeca,TOYKOBO 3aBaAPSABAHE” M HACTPOMKA HA 3ABAPBYHOTO BpEMe.
Mo3BonaBa perynmMpaHeTo Ha 3aBAPbYHMA NpoLec.

AcT BMHArM aKTUBHA

(33 OnwcaHue Ha NPUHLMNG HA PAGOTA C eNEKTPOMArHUTEH BEHTMIT 30 ra3.

AKO Ce M3MOM3BA MOAES C BbHLUEH KpaH3aras,e HEOOXOAMMO BEHTUIBT 30 rA3 Ad ce OTBOPU PBYHO.

» AOKOCHETE C eNeKTPOAd 3aBAPSBAHUS AETAMN, 3a AQ CTAPTMPATE GA3aTA HA NpPeA-ras.

» 3ananBaHe HAOAbrATAB pPeXxXnm Lift. an nosamMraHe Haropenkarta OT AETAMNA AbraTa ce 3ananea.

» Abrata ocTaBa AKTMBHA 3A npeABApPUTENTHO 3AAJAEHOTO BpeMe.

2T B ABYTAQKTOBMUSAT peXXuM HA paboTta

(33 OnwcaHue Ha NPUHLMNG HA PAGOTA C eNEKTPOMArHUTEH BEHTMIT 3a ra3.

AKO Ce M3MOM3BA MOAES C BbHLLEH KpaH3saras,e HEOOXOAMMO BEHTUIBT 3 rA3 Ad ce OTBOPU PBYHO.

» AOKOCHEeTe C eNeKkTpoAd 3aBAPSBAHMSA AETAM.

4 an HATMCKAHe Ha 6yTOHC] 3dropernkacenony4yaBsanpeA-ras.

» 3ananBaHe HA AbraTa B pexkmM Lift. [prnoBaMraHe HaropenkaTa oT AETaMIa AbraTa ce 3anasnsda.

» Abrata ocTaBd AKTMBHA 3d npeABapmUTEsIHO 3AAJAEHOTO Bpeme.

MUHMMYM

Makcrmym

dabpuuHo

0.1s

60.0s

0.5s
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trt

TriggerTig

AcT BMHArM aKTMBHA

[g OnurcaHue Ha NPMHLMNA Ha paboTa ¢ eNeKTPOMArHUTEH BEHTMIT 3 ras.

AKO Ce M3MO3BA MOAEN C BbHLIEH KPAH 3A rA3, € HEO6XOAMMO BEHTUNBT 3A A3 AQ CE€ OTBOPM PBYHO.
» AOKOCHeTe C eNleKTPOoAd 3aBAPSBAHUS AETAMIT, 3a AQ CTAPTUPATe Ga3aTa HA NPeA-ras.

» 3ananBaHeHa Abrata B pexxum Lift. [lpnnoBamuraHe HaropenkaTa oT AETAMIA AbraTa ce 3anarsnsda.

> an/I ABMOKEHME HA TOpesikaTa Harope n HAAOJ1y Abrata n3raceda, AOKATO rasbT NPOABJIXKABA AQ
Tedyenpe3BpeMeTo 3a NnocT-ras.

i f

) N

2T B ABYTAQKTOBMUSIT peXXMM HA paboTta

[g’ OnucaHue Ha NPUHLKMNGA HA Pa6oTaA C eNEKTPOMArHUTEH BEHTUI 3 rA3.

AKO ce u3nonssa MOoA€eJ1CBbHWEH KpAH3aras, e HeO6XOAMMO BEHTHUNBT3ATA3 AQ CEOTBOPM PBYHO.
14 AOKOCHeTe CcenekTpoaa3aBapaBaHuA AeTGﬁJ‘I.

» MpuHATMCKAHE Ha 6y TOHA 3d ropesika ce Nosy4aBd Npea-ras.

» 3ananBaHeHa AbrataB pe>XXmm Lift. |_|pI4 noBaAMraHe Haropenkarta OTAeTQﬁJ‘IG Abratacesanansda.

14 nOCpeACTBOM HOBO OTNyCKAHe Ha 6yTOHCI, Abrdta m3racea M NnoAABAHETO HA 3AWMUTEH ra3 ce
npekpaTaBa crieas 3dAAEHMA MHTEPBAS OT BpeMe.

4T B Y4eTUPUTAKTOBMSAT PEXXUM HA paboTa

@ OnuMcaHue Ha NPMHLMNA HA paboTa C eNeKTPOMArHMTEH BEHTUI 3d ras.

AKO C€ M3MON3BA MOAES C BbHLLEH KPAH 3d a3, € HEOBXOAMMO BEHTUITBT 3A A3 AQ CE€ OTBOPU PBbYHO.
» AOKOCHEeTe C efleKTPOAd 3aBAPABAHMA AETAMJI.

» HatucHeTe 6yToHA ropernkd, 3a Ad CTapTupaTe ¢a3atd Ha NpeA-ras.

» 3ananBaHe Ha AbraTa B peXum Lift. [lpn noBanraHe HaropenkaTa ot AETaMIa Abrarta ce 3anansad
CNPeABAPMUTENHO 3AAJAEHUTE AMHAMUKM. [TpU ocBO6OXAQBAHE HO 6y TOHA HA rOPENKATA ABFATA
OCTABA AKTMBHA.

v

OcBO6OXAABAHETO HA 6y TOHA NPeAM MPUKITIFOYBAHE HA AMHAMMUKATA BOAM AO HE3A6ABHO raceHe
Ha AbraTa.

v

an/I MOBTOPHO HATMCKAHE HA 6yTOHC] Abrdta m3racedad ¢ AMHaOMMUKATA HA M3raceaHe HA Abra,
AOKATO rasbT NpoAbJIXKABA AA TEYE 3 BpeMeTO HA NOoCT-ras.

v

OcB0O6OXAQBAHETO HA 6YTOHA NMpeaM KpAs HA MPOoLLEAYPATA MO M3racBaHe BOAM AO HE3A6ABHO
raceHe Ha AbraTa.
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6.7.2 Cn1cbK HA NApaMeTpM 3a HACTpoMBAHe (KoHOUrypaumsa Ha arperara)

dis

Hod

Fn

F1

F2

F3

Fi

Bua Mapka

[Mo3Bonaeaaa HACTpOMTE Ha AMCn1ed OTYUTAHETO HA 3ABAPBYHUA TOK UITUM HAQ HAMPEe>XXeHMeTO.

Hold Last Parameter

AKO € AKTUBEH, CTOMHOCTMUTE HA MOCSIEAHMTE MAPAMETPU HA 3ABAPABAHE L e Ce MOKA3BAT HA
AMCINes B MPOABIIXKEHME HA NEeT CEKYHAM CIIeA M3TACBAHE HA AbIATd.

MeH1o0 3d KOHIUTYPHMPAHE HA MHCTanaumaTa

MoseonaBa Aa BrieseTe B KOHOUTYPALMOHHOTO MEHIO HA MHCTANALMATA.

» HatucHeTe 6yTOHA eHKOAEP, 30 Ad BIlE3eTe B MOAMEHIOTO.

» 3aBbpTETE EHKOAEPT, 3d AQ M3bepeTe XenaHaTa KoHdUrypaums.

» HatucHeTe eHKoaepQ, 30 AQ MOTBBLPAMTE.

» Mo-A0NYy CA NOKA3AHU Bb3MOXKHMTE KOHOUTYpALUK.

KoHdHrypapaHe Ha cuctemara
KoHourypapaHe Ha cuctemara: F1
« [[pouecHa 3aBapssaHe MMA
e [lpouecHa3aeapsieaHe BUT LIFT
* AKTMBMpPAHA dyHKUMa: Hot start

o AkTBMpaHa dyHkuums: Arc force

KoHdurrypapaHe Ha cuctemara
KoHpurypapaHe Ha cuctemarta: F2
e [lpouecHa3aBapsieaHe MMA
e [lpouecHa3aBapssaHe BUT LIFT
e [lpouecHa TIGLIFT ToukoBO 3aBApsiBaHe
* AKTUBMpPAHA dyHKuMa: Hot start

o AKTUBMpPAHa dyHKumMs: Arc force

KoHdu1rypapaHe Ha cuctemara
KoHourypapaHe Ha cuctemarta: F3
e [lpouec Ha 3aBapsBaHe MMA
¢ [lpouecHa3aeapsieaHe BUT LIFT
 [pouecHa TIGLIFT ToukoBO 3aBapsiBaHe
o AkTMBMpaHa dyHkuma: Hot start
o AkTMBMpPAHA ¢dyHKuus: Arc force

o AKTUBMpPAHA GyHKUMS: CuHeprus

KoHdurrypapaHe Ha cuctemara
KoHdurypapaHe Ha cucTemaTa: F4
 [lpouecHa 3aBapssaHe MMA
 [lpouec Ha MMNyncHo 3aBapseaHe MMA
« [lpouecHasaBapssaHe BUILIFT
e [MpouecHaTIG LIFT ToukoBO 3aBaApsABaHe
* AKTMBMpPAHA dyHKUMs: Hot start
o AkTBMpaAHa dyHkuums: Arc force

o AKTMBUPAHA dyHKLUMS: CHeprus

52
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F5

SLP

Ser

IS5t

HACTPOMKMU

KoHdurrypapaHe Ha cuctemara

KoHourypapaHe Ha cuctemarta: F5

e [lpouec Ha 3aBapssaHe MMA

e [lpouecHaumMnyncHo 3asapasaHe MMA

 [lpouecHa3aBapssaHe BUILIFT

e [lpouecHa TIGLIFT ToukoBo 3aBapsiBaHe

o AKTMBMpPAHA dyHKuUMa: Hot start

o AKTUBMpPaHa dyHkums: Arc force

o AkTBMpaHa ¢oyHkumsa: NMporpamm (JOB POINT)

o AKTUBUMPAHA dYyHKLUMS: CUHeprus

Sleep

AKO e aKTMBHQ, CrleA M36DGHOTO BpeMe B CEKYHAM HAO HEAKTUBHOCT, MALWWMHATA NpeMMHABA B

pexXmMm “nsknoyeHo”.

3aaaMTe CTOMHOCT HO BPEMETO B AMANA30HA

CToMHOoCT Bpeme Ha
HEAKTUBHOCT

OFF HeakTneeH

180 180s

300 300s

600 600s

900 900s

MnaHoBa noaApbXKa

AKO e aKTMBEH, CBETBAHETO HA CMMBOJIA 3a NOAAPDBXKA HA AMCONIEA NOKA3BA, Ye cenpenopsm4sa
Ad Ce M3BBPLUM MOAAPDBXKA.

HynupaHe

BpbLya BcHUKM NapaMeTpu KbM GABPUYHUTE UM CTOMHOCTU.

» HatucHeTe 6yTOHA eHKOAED, 30 AQ 3AMOYHETE NpoLeaypara.

» 3aBbpTeTE eHKoAEPA A0 cTOMHOCTTA: ON

» HatucHeTe poecHUA PyHKLMOHAEH By TOH 3a 5 cekyHAM.
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7. MOAAPBXKKA

PyTMHHATA TEXHMYECKA eKCNNoaTALMs HO MALWMHATA Ce OCbLLECTBABA CMOPEA MPOM3BOACTBEHUTE
UHCTPYKUMK. Korato MawwumHata paboTu, Ta TpsbBa aa 6bae 3aTtBopeHd. He usmeHsaiite
MOAMd)VIKCILI,I/IFITCI HA MALIMHATA NO HUKAKBB HA4YMH. He no3BonasanTe BEHTUNATOPA HA MAWKMHATA
AQ 3aCMyKA MeTaseH nNpax.

BCUYKM TEXHUYECKO EKCNTOATALMOHHM AEMCTBUA TPA6BA AQ 6bAAT U3BBPLUEHM OT KBANUDULMPAH
nepcoHan. MonpaBsaHETO MMM 3AMEHSAHETO HA KAKBMTO M Ad € YACTM HA CMCTEMATA OT He
OTOPU3UPAHM NTMLLA MPABU HEBANTMAHA rAPAHLMATA M. [ONpABAHETO UM 3AMEHSHETO HA KOSTO M AQ
e4yaTt ot cucTemMarTa Tpﬂ6BO Ad Ce n3BbpLIBA EAMHCTBEHO OT KBOﬂMd)MLI,MpOH nepcoHan.

I'IpeAM KAKBATO U AQ € MHTepBeHUMd B MAWMHATA, U3KOYeTe 3aXpaHBaumTe kadenu u
LUEeHTPANTHOTO eNnekKTpnu4eCcKko 3axpaHBsaHe.

> O

~N

.1 NMeproaAMYHA NOAAPBXKKA HA TOKOM3TOYHMKA
1.1 Laite

MouncTBAMTE MALIMHATA OTBBTPE C MOMOLLTA HA CrbCTEH Bb3AYX. [poBepaBaAliTe CbCTOAHMETO HA
KabenuTe u KabenHuTe BPb3KM.

~

7.1.2 3a noAAPBXKA MM CMSAHA HA KOHcyMaTtueu Ha TUT/MUT ropenkara unu kaben
Macara:

MpoBepeTe TeMNepaATypATA HA KOHCYMATMBMUTE U CE YBEPETE, Ye He CA NPerpsaTU/CToneHu.

BuHaru nsnonssamte npeanasHM pbkasmMUumM npm CMAHA HA KOHCYMATUBM.

M3non3BamTe NOAXOASLL, MHCTPYMEHT NpKM 3aMAHA.

Qep

~N

.2 OTBeTCTBEHHOCTb
=) 306eﬂe)KKO: rClpOHLI,I/IFITG HaMAWunHATa e HeBAIMAHA, AKO HE Ce CNAa3BATYCNIOBUATA 3A MOAAPBXKA.
E%? npOl/I3BOAl4TenF|T Ce O0TKA3BAOTOTroOBOPHOCT, AKO I'IOTpe6l4TeI'IF|T He CcneABATE3IUUHCTPYKUUM. an
nosBA HA HAKAKBO CbMHEHMUE U / Unu np06neM He ce konebamnTe AQ Ce CBbpXXeTe C HAM-6nNMn3KMA
CepBU3 HA NMPOU3BOAMTENSA / AUCTPUOYTOPA.
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AnNAapMHU KopOBE

8. AlTAPMHMN KOAOBE

A
A

ATTAPMA

Cpa6oTBAHETO HA AGAEHA ANAPMA MM HAAXBBPISHETO HA KPUTUMYHA KOHTPOSHA TPaHMLd
NpPeAM3BMKBA MOAABAHE HA 3PMUTENEH CUIHAM BbPXY KOMAHAHMA NAHEeN U He3a6aBHO 610KMpAHe Ha

3aBApPbBYHUTE onepaunn.

BHUMAHMUE

HOAXB'pr'IFIHeTO HAQ AJA€HQ KOHTPOJIHA rpaHuua npeAm3BMKBA NMOAABAHE HA 3puUTeneH CcuMrHan BG
BbpXY KOMAHAHMA NAHEN, HO NO3BONABA NPOABJIXKABAHE HA 3ABAPBYHMTE OnepaLm1n.

I'Io-Aony ca M36poeHM BCUYKM ANAPMU UBCUYKU KOHTPOJTHU TPAHMUMN, OTHACALLU Ce AO MHCTANAUMATA.

'a A t ) A
CBpbxTemMnepartypa CBpPBXTOK
| E01 | P paryp | | E0s | =°P At
( ) ByToHBbT Haropenkarae
A KOMYHMKALMOHHA rpeLka "I‘. A HATUCHAT NO BpeMe Ha
| E13 J |LE36 | BkntoysaHe Ha MHCTanaumsTa
( A | 3anenenTen )
(ABTOMATM3ALMSA M
_E50 | po6otuka) L J
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9. USAUPBAHE N OTCTPAHABAHE HA HEAOCTATBbLIM U AEDPEKTH

MHcTanaumaTta He ce BKIOYBA

MpuunHa

» HaMa MpexoBo 3axpaHBaHe.

» NoBpeaeH Wwencen unukaben.

» M3ropsin npeanasuTtern.

» nOBpeAeH BKJTHOUBALL, / M3KITKOYBALL, KJTHOM.

» [pellka B enekTpoHuKaTa.

PeweHune

» [poBepeTe M NonpaeeTe eNekKTPMYHATA CUCTEMA, AKO €
Heo6xo0AMMO.

» [[poBepKaTa 1 NoNpaBkATA AQ CE U3MbJIHM CAMO OT
KBANMMOUUMPAH NepCoHAn.

» 3aMeHeTe rpeWwHUNAT KOMMNOHEHT.

» CB'bp)KeTe ce CHAM-6nmU3KMUAT cepBM3eH LEHTDBP, 30 AAd BA
onpasu MawmHarta.

» 3aMeHeTe rpelwHUAT KOMMOHEHT.

» 3aMeHeTe rpeWwHUNAT KOMMNOHEHT.

» CB'bp)KeTe ce CHAM-B6nU3KUAT cepBM3eEH LEHTDBP, 30 AA BA
onpasu MawmHarta.

» CBBbp>KETe Ce C HaM-6NMU3KUAT CEPBU3EH LLEHTBP, 3a AQ BM
onpasu MALIMHATA.

Jlunca Ha u3xoAdLWA MOLHOCT (MAWIMHATA He 3aBApsBaA)

MpuumHa

» [loBpeAeH Cnycbk Ha ropenkaTa.

» MHCTanauuaTa e nperpand (TepMuyHa
anapma - YepBeHd CBETOAMOAHA NEHTA).

» HenpaBunHa 3eMHA Bpb3Ka.

» [pewka B enekTpoHukaTta. (MHcTanaumaTa e
B PEXXMM HA TOTOBHOCT - 65710 CBETOAMOAHA
neHTa)

[pewHa naxoafLLA MOLWHOCT

MpuumHa

» [pelweH n3bop Ha 3aBaApsBAHE NPOLEC UMK
rpelweH nsbopeH 6yToH.

» MapameTpuTe Unu GyHKLMUTE HA
MALWKMHATA CA HACTPOEHU HEMPABUITHO.

» [loBpeAeH NoTeHUMOMETBHP / KOAMPALL,
KJ1t04Y 30 HACTPOMKA HA TOKA HA
3ABAPBYHMAT.

» 3GXPOHBGLLI,QTG MOLHOCT € U3BBbH rpAHnLMA.

» FpeuJKa B eN1eKTPOHMKATA.

PeweHue

» 3aMeHeTe rpPeWwHUNAT KOMIMOHEHT.

» CB'bp)KeTe ce CHAM-6nU3KUaT cepBU3eH LEHTDBP, 30 AA BU
onpasu MawunHara.

» MI34akamTe MAlWMHATA AQ ce OXITaaM 6e3 AQ 9 U3KITIOYBATE.

» 3a3eMeTe MaLMHATA MPABUITHO.

» NMpoyeTteTe TOUKa ,MHCTAnNMpaHe”.

» CB'bp)KeTe ce CHAM-B6nU3KUAT cepBM3EH LEHTDBP, 30 AA BA
onpasu MawunHarTa.

PeweHune

» MN3b6epeTe 3aBApSBAHETO BAPHO.

» BbpHeTe MalWMHATA M NAapaMeTpUTe HA 3ABAPSBAHE KbM
$abpPUYHOTO UM CBCTOSAHME.

» 3aMeHeTe rPeWwHUNAT KOMMOHEHT.

» CBbpyKeTE Ce C HaM-B6U3KUAT CEPBU3EH LLEHTHP, 3A AQ BU
onpasM MALMHATA.

» CB'bp)KeTe cucTeMaTa npaBmIIHO.

» NpoyeTteTte Touka,CBbp3BAHE".

» CB'bp)KeTe ce CHAM-6nu3KmuaT cepBU3EH LEHTDBP, 30 AA BU
onpasu MawmHara.
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10. PABOTHU MHCTPYKLUUU

10.1 PbuHO enekTpoabroso saeapsisaHe (PEA3, MMA)

MoarotesHe Ha pb6oBeTe

3aaacenonyymA06bp 3aBAPBYEH LEB M BPbH3KA, ENMPENOPBUYMTENHO AQ Ce PABOTU BbPXY AETAMITU, MOYMCTEHM
OT MACIIO, OKCUAQLUS, PBXKAQ UK APYTU 3AMBPCSBALLM ATEHTU.

MN360p Ha enekTpoam

AMCIMeT'bp'bT HQ M3MNON3BAHMSA eNneKTpoA 3dBMCH OT Ae6eJ'IMHCITO HQa 3aBApsaBAHMA MaATepuan, nosmumaTa,
TUNA HA BPBb3KATA M HAYMHA HA NPUTOTBAHE HA AeTCIIZnMTe 3da3aBapsaBaHe.

EJ'IeKTpOAM C ronam aAuamMeTbp o4eBUMAHO M3UCKBAT MHOIO BUCOK 3aBApPbYeH TOK M MocneAaBdLld BMCOKA
TeMnepdarypa, M3nb4BAHA B NpoLeCca HA 3aBapsaBdHe.

Tun o6Maska CBojicTBa Ynotpe6a
PyTtunoea JleceH 3aynoTtpeba BbB BCUMYKM NO3ULMUMU
Kucena Bucoka ckopocT Ha cTansiHe XOpU3OHTANHO
BasuyHa Bucoko kayecTBO HA LWWeBA BbB BCUMYKM NO3ULUM
LlenyosHu [Mo-ronsiMo NnpoHMKBAHE BbB BCUMUKM NO3ULMM

MN360p Ha 3aBapbYEH TOK

AManasoHbTHA 3dBAPBYHUATOK3ABUCU OT TUNA HA eNNeKTpoanuTe, KOMTO U3Non3saTe m O0BUKHOBEHO €YyKa3aH
OTNPOM3BOAMTENA HA eNeKTpoauTe (HGlri-‘-leCTO BbpXy OI'IGKOBKOTG).

B'b36y)KAOHe N NOAADBPXXAHE HQ AbraTta

EnekTpuyeckaTaabrace nofly4aBdypes APACKAHE C BbPXA HA eN1eKTPOAQ BbPXY 30BAPSABAHUSA AETAMI, KOMTO
OT CBOSI CTPAHA € CBbP3AH CbC 3a3eMuTerNeH Kaben Maca. BeaAHbX 3ananeHa Abrard, T8 ¢a NoAAbPIKA Ypes
6BbP30 M3TErNALWO ABUXKEHMUE HA €N1eKTPOAQ HO HOPMAJTHO 3ABAPBYHO PA3CTOAHME.

Hai-06110, 30 Aa ce Noao6pH 3anNaAnBAHETO HA AbFrATA, CE€ NMOAQBA BMCOK 3ABAPbYEH TOK, KOMTO 6BbP30 AQ
3arpeee Bbpxa HA efeKTPOAQd M MO TO3U HAYMH Ad CMIOMOTHE YCTAHOBABAHETO HA aAbrata (PyHkumsa lopelwy,
cTapt(Hot start)).

Crnea KATO ABFATA € 3anadneHd, LeHTPANHATA YacT HA eNeKTPOAQd 3dMoYBd AQ ce pasTans, GopMUPAMKHM
MasKu Kan4mum, KOMTO ce MPeHACAT B pA3TONEeHATA 3aBAPbYHA BAHA HA AETAMA Ype3 CTPYATA HA Abrara.
O6Ma3KaTA HA eNeKTPOAQ CbLLO Ce MOTMbLLA U TS OCMIYPABA 3ALWLMTEH rd3 B MACTOTO HA 3QBAPSBAHE, KOETO
NbK OCUTypsiBa AOOGPO KAYECTBO HA LWeBa.

3a AQ ce u3berHaT pasToneHMTe MAnkm KanyuLm, KOMTO MPUUYUHSABAT 3AradcBaHe HA AbraTa MopaaM Kbco
CbeAMHEHME M 3aNenBAHE HA eNekKTPOAd KbM 3ABAPBbYHATA BAHA BCEACTBME HA 61IM30CTTA UM, Ce YBENMYABA
BPEeMEeHHO 3aBAPbYHMS TOK, 3d Ad CTOMMU GOPMMPALLOTO Ce KbCO CbeauHeHue. (PyHkums Arc Force)

AKO eNneKTpOoAQd 3asienBd KbM AETAMSA, TOKBT HA KbCO CbeAMHEHUE TPA6BA AQ 6bae MAKCUMMANHO HAOMASIEH
(HesanenBaHe (Antistick)).

npOBe)KAQ He Ha 3aBapsaBaAHeTO

Mosnumata Ha 3aBapsiBAHE BAPMPA B 3ABMCUMMOCT OT
6posi MOBTOPEHMSA; ABMXKEHMETO HA  E€nNeKTPoAd
HOPMAJIHO Ce M3BBPLIBA C OCLUMIMPALLO (MtoneeLLo)
ABMXKEHME M CNUPA B KpAsi HA 3ABAPSBAHUS ATAM, TAKA
Ye Ad censberHe NpekoMepHO HATPYMNBAHE HA 3AMbIBALL
MAaTepuan B LEHTBLPA.

MpemaxeaHe Ha wnakata

PEA3 3dBApPABAHETO, M3MON3BALWLO obMasaHu €1eKTpoAn, M3NMCKBA NpeMaxBaAHe HA WIAakKAaTa criea BCAKO
NMOBTOpPeHMne Ha 3aBAPbYHMA LLEB.

Tace M34YKBA C MAJIKO 3ABAPDBYHO YyKYe 11, aKo e TpoLwnmeaq, ce npeMaxed c MeTAnHA YeTkdad.
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10.2 BUTI (TIG) 3aeapsaBaHe
OnucaHue

BUTI (BondpaM - MHEpPTEH ras) 3aBApsSIBAHETO Ce OCHOBABA HA HAMMMYMETO HA 3ANASIEHA €[TEKTPO Abrd MEXAY
HEeTOMUM enekTPOoA (OT YUCT unum nerupaH sondpam ¢ NpMbAM3UTENHA TeMnepaTypa Ha ToneHe 3370 oC) u
3aBapsaBaHMa aeTamn. MNMpouecstT NpoTuda B atMochepata HA MHEPTEH ra3 (aproH), KOMTO NMpeAnassd
30BAPbBYHATA BAHA.

3a Aa ce u3berHaT onacHM BKIIIOYEHMS HA BONGPAM B NPUCBEAMHUTENHMUS LLEB, €NEeKTPOAMTE HUKOrd He
TpA6BA AQ KOHTAKTYBAT C AETAMNQ; 3d TA3M LN 3aBAPBYHUS TOKOM3TOUHMK OBMKHOBEHO € ChOPBXKEH C
YCTPOMCTBO 3d BUCOKOHECTOTHO MNasieHe, KOeTo reHepupa BUCOKA YECTOTA M BUCOKO BOSITOBO PA3PEXAQHE
MEeXAY BbPXA HA eneKkTpoAd M paboTHUS aeTain. Taka, 61aroaapeHue Ha Ha enekTpuyeckaTd McKpd,
MOoHM3UpALLa ra3oBaTd atMocdepa, 3aBAPBbYHATA Abrd Ce 3ananed 6e3 KAaKbBTO U AQ € KOHTAKT MeXAY
eneKkTpoAd U AeTakMna.

Bb3MoXkeH e u Apyr BUA CTAPT, KOMTO HaOMansBa BonidpamoBuTe BktoveHus: LIFT START, koMTo He 3uckBa
BMUCOKQA 4eCTOTd, d CAMO NbpPBOHAYAJIHO KbCO ChbeAUHEHUE MNMPU HUCDBK TOK MEXAY eNeKTpoaa U pCI6OTHMFI
AeTakn. Korato enekTpoAbT € MOBAMIHAT, AbraTd € CTAabUNM3MpaHa M 3aBAPBYHUAT TOK HOPACTBA AOKATO
CTUIHEe YCTAHOBEHATA CTOMHOCT 3a 3aBAPSBAHE.

3aaace I'IOAO6pM KA4eCTBOTO HA WeBA B KpAAd HA 3ABAPKATA, € BA>XXHO AA Ce€ KOHTPONMMpPA BHUMATENHO NaaQ
HA 3aBAPBYHUA TOK, KATO € HeO6XOAVIMO n AQ Cce oCH1rypm npUToOK HA 3AUWMTEH rd3 B 3ABAPBYHATA BAHA 34
HAKOJTKO CeKYHAMU, CNEA KATO AbraTd e 3araceHa.

B npoueca Ha MHOro onNepaTUBHM YCIIOBUS € MOJSIE3HA Bb3MOXHOCTTA 3d yNoTpe6d Ha ABA MPEABAPUTENHO
PUKCMPAHM 3aBAPBYHM TOKA U Bb3MOXKHOCTTA JIECHO AQ CE MPEBKITHOYBA OT eAMHUA Ha Apyrusa (BILEVEL).

3QBGp'bLIHG NOoNApPHOCT

D.C.S.P. (Tok c npaBa nonsapHocT)

© . ToBa e HAM-4ecTo M3MOosM3BAHATA MOMSAPHOCT M OCUIYpPsSiIBA OrPAHUYEHO
M3HOCBAHE Ha enekTpoad (1), aAokato 70% OT TONAMHATA Ce KOHLEHTPUpA B
aHoad (paboTHus aeTamn).

e
)E !l\ TacHa u A'bJ'I6OKC] 3dBApYbHA BAHA Ce noJjiyyaesa npuv BMCOKA CKOPOCT HA

NMPMABMXKBAHE N cna6o 3arpdaBsdHe.

D.C.R.P(o6paTtHa nonapHocT)
®

O6p'bLLI,CIHeT0 HAanondapHoOCTAce n3nonssanpm1a3asapaBaHe HA CnidaeM, NOKPHUTHU
CcbC crioM TPYAHO TOMMMU OKCHAUN, UMATO TEMNEPATYPA HA TOMeHe € NO-BMCOKA B
CpdBHEHME CTA3n Ha MeTanmTe.

He Moxe aa ce nsnonsea BUCOK 3dBApPbBYEH TOK, 3AWOTO TOBA We AOBEAE AO
N3BbHPEAHO rosfiiMoO M3HOCBAHE HA efleKTpoAdQ.

J
J

D.C.S.P.-Pulsed (Tok c nyncoBa npaed noasipHocT)
M3non3BaHeTo HA MysCOB TOK C MPABA NOSIAPHOCT MO3BONABA N0-A06bP KOHTPOT,
pese 0CO6EHO HA OMepaTMBHMTE YCMOBUS, HA LWMPUHATA M ABNGOYMHATA HA
30BAPBYHATA BAHA.

N 3aBapbyHaTA BaHA ce dopmmpa Ypes nukos nync (Ip), AokaTo ocHoBHuMSA Tok (Ib)
1 NOAABPKA AbraTa 3ananeHda. Tosn paboTeH pexkKMM nomMara Npy 3aBapsBaHe HA
PGS PopULSED No-TbHKM METASHM NMCTOBE (MaMapuHa) ¢ no-Manko aedopmaimu, no-A06bLp

Lﬂ_h-l\' CbOpMOB CbGKTOp M CbOTBETHO - MO-MAJIKA ONMACHOCT OT ropewm nykHaTmH1M M1

NpoOHMKBAHE HATras.

t YBenuuyaBaHeTo Ha 4ecToTaTa (MF) HaQ ABbFATA CTABA MO-TACHO, NO-
KOHUEHTPMPAHO, No-CTABUITHO M KAYEeCTBOTO HA 3aBdpdaBdHe HA TbHKKM JIMCTA Ce
. J yBenm4yaead.
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XapakTtepuctnuku Ha BUT saBapkute

npOLI.eC'bT Ha BT 3aBapsaBdaHe € MHOTo edJeKTVIBeH 3d3aBdpsaBAHe HA BbrMepoAHU U NEerMpaHn CTOMAHK, 34
NMbPBOHAYAJIHO 3AdBApABAHE HA Tp'b6l4 1M 3d HAMNpAaBd HA 3ABAPBbYHU LLEBOBE, KbAETO AOGpMFIT BbHLUEH BMA €

BAXKEH.
M3unckea ce npasa nonsapHocTt D.C.S.P.

MoarotBsaHe Ha pvb6oBeTe
Heo6x0AMMO € MoOYUCTBAHE M NMOAFOTOBKA HA pbOOBETE HA AETAMIUTE.

MN360p M NOATOTOBKA HA €NIEKTPOAM
MpenopbyBaMe U3MOMN3BAHETO HA BOCBYHM WM NIAHTAHATHM €NEKTPOAM, ANTEePHATMBHO eNekTPoAU OT
CMeCeHM PEAKO3EMHM OKCUAM ChC CIIEAHMTE AMAMETPM:

L

3anbneaw Marepuan

AMANa3oH 3aBApbYHMSA TOK EnexkTpoaa
(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 1,6 mm 60-90°
150-250 A 15-30 A 60-130 A 2,4mm 90-120°
250-400 A 25-40A 100-180 A 3,2mm 120-150°
400-500 A 40-55A 160-240 A 4,0mm 150-180°
500-750 A 55-80A 190-300 A 4,8 mm 150-180°
750-1100 A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°
EnekTpoauTe Tpsi6BA AQ 6bAAT 3ATOYBAHM, KAKTO € MOKA3AHO Ha durypara:
i ><

I'IpquMTe MbHUTEN Tpﬂ6BG Ad MMAT MEXAHUNYHM KAYeCTBd, COABHUMM C TE3N HA U3XOAHMA MeTAT.

He uanonseaite NeHTU, NONYyYEHU OT U3XOAHUSA METAS, 3ALOTO TE€ MOXKE AQ CbABPXKAT PABOTHU NPUMECH,
KOUTO AQ OKAXKAT HEraTMBeH epeKkT BbpXYy KAYEeCTBOTO HA 3ABAPKATA.

3awmteHras
OB6UKHOBEHO M HAM-YECTO Ce M3MOM3BA YMCT AProH (99.99%).

AManasoH 3aBapb4YHMA TOK FasoB

(DC-) (DC+) (AC) Atosa ®niroc

3-20 A - 3-20A n° 4 5-61/min

15-80 A - 20-30 A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20A 30-80A n°é 7-101/min
150-250 A 15-30 A 60-130 A n°7 8-121/min
250-400 A 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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EnekTpuyeckim xapakTepmucTUkm

CORE 185 MMA

HanpesxeHue U1(50/60 Hz)

3akbcHeHue Ha npeanasutens (MMA)
3akbcHeHue Ha npeanasutens (TIG)
KoMyHMKALMOHHA Mpexa
MakcuManHa KOHCYMMPAHd MOLLHOCT
(MMA)

MakcuManHa KOHCYMMPAHd MOLWHOCT
(MMA)

KOHCYMMpGHCl MOLWHOCT B HEAKTMBHO
CbCTOAHUE

®akTop HaMouwHocTTa (PF) (MMA)
®akTop Ha MowHocTTa (PF) (TIG)

KMA () (MMA)

KMA (p) (TIG)

Cos @

MakcumaneH Bxoasw, Tok ITmax (MMA)
MakcumaneH Bxoaaw, Tok ITmax (TIG)
EdextrBeH TOK |1 eff (MMA)

O6xBaT Ha HacTpomkaTa (MMA)
O6xBaT Ha HacTporkata (TIG)
3apaaHo HanpesxeHue Uo (MMA)
3apaaHo HanpexeHue Uo (TIG)
HanpexeHue 6e3toBap Ur (MMA)
HanpexeHue 6e3 toBap Ur (TIG)

Duty cycle

CORE 185 MMA

Duty cycle BUT (40°C)
(X=25%)

(X=60%)

(X=100%)

Duty cycle MMA (40°C)
(X=25%)

(X=60%)

(X=100%)

dusnyeckmxa PAKTEPUCTUKHN

CORE 185 MMA

3awmTeH Knac
KnacHanpunoxexue

Pasmepu (AxLLIXB)

Terno

Pasaen 3axpaHeauy kaben
AbI>KMHA HA 3aXpaHBALLMA Kaben
Tun wencen

Bb3ayLleH noTok

CraHaapTH

1x115 (15%) 1%230 (+15%)

30 30
30 30
LUMDPOBA LLMDPOBA
3.24 6.44
2.68 5.1
30 30
0.99 0.99
0.99 0.99
87.2 90.3
83.8 86.6
0.99 0.99
27 28
18 24.5
13.5 13.5
20-110 20-185
10-140 10-185
76 76
76 76
15 15
15 15
1x115 1x230
140 185
90 120
70 93
110 185
71 120
55 93
IP23S
H
429x172x316
9.5
3x2.5
3
16A 250V Type F
Aa

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

40

UM.
Vac

kVA

kW

> > > > >

Vdc
Vdc
Vdc
Vdc

UM.
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12. MAEHTUOUKALIMOHHA TABEJTA

hler

CORE 1854

Ser. no:

TEXHNYECKM XAPAKTEPUCTMNKH

voestalpine Bshler Welding

Arc Technology

s.rl

Via Palladio 19
Onara (PD), ltaly
www.voestalpine.com/welding

Designed in

EU

Assembled in PRC

EVIDENCE OF TAMPERING VOIDS WARRANTY

03.08.544

|

EN IEC 60974-1 / A1:2019
EN IEC 60974-10 / A1:2015 Class A

20A720.8V - 185A (110A) / 27.4V (24.4V)

| ==

S e Ce

— X 25% 60% 100%
E‘ P I 185A (110A) 120A(71A) 93A(55A)
o U, | 27.4V(244V) | 24.8V(22.8V) | 23.7V(222V)
14 10A/10.4V - 185A (140A) / 17.4V (15.6V)
- X 25% 60% 100%
El P 185A (140A) 120A(90A) 93A(70A)
o U, | 17.4V(156V) | 14.8V(13.6V) | 13.7V(12.8V)
50050 Ha U, 230V (115V) | o 27A (27A) | I, 13.5A (13.54)
1235
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13. O3HAYEHMNA HA TABEJTATA C OCHOBHM AAHHU HABOAHO

OXNAXKAALLATA CUCTEMA
2

Designed in EU

Assembled in PRC

s s |
11
719 M 15 [ 6 [ 17
8 10 3] 15A [ 16A [ 17A
4] 15B | 16B [ 17B
11
719 M5 T 6 [ 17
8 10 B3] 15A [ 16A [ 17A
14 158 | 16B | 17B
18 19 ] 20 | 21
22 OIS CE

CE Aeknapaums 3a CboTBETCTBME HA
EC

EAC Aeknapaums 3acboTBeTCTBUE HA
EBpasuiickms MUTHUMYeCKkM cbto3 EAC

UKCA Aeknapaumsi 3a CbOTBETCTBME HA
O6eaunHeHoTo kpancTeo UKCA

A NN A

® N o0 »nn

9
10
1

12
13
14
15
16
17

TbproBcka Mapka

Mme n appec Ha NpoU3BOAMTENS

Moaen Ha MawmHaTa

CepueHHoMep

XKXXKXXXXXXXX ToAMHA HA MPOM3BOACTBO
C1MBOJ1HA 30BAPBYHATA MALLMHA
M3UCKBAHMSA KbM KOHCTPYKTUBHUTE CTAHATPTH
CHMMBOI HA 3ABAPBYHMUSAT NpoLLeC

CumMBON Ha 060pyABAHE MOAXOAALLO 3a paboTa B
CpeAd C BUCOK PMCK OT TOKOB YAQP

CumMBOn Ha 3dBAPBYHHAT TOK
HoMuHanHo Hanpe>xeHune npuHynes HAToBapBaHe

Max-MWH HOMUHANEH TOK M CbOTBETHOEO
CTAHAQPTHO HAMpPEeXKeHMe.

C1MBOS 30 CKOKOOBPA3eH LMKbITHA paboTta
C1MBONT HO HHOMMWHAMHUSAT TOK

CMMBOMN HAO HOMUHANHOTO HAMPEXeHue
CTOMHOCTM HO CKOKOOBPA3€eH LiMKbI HA paboTa
CTOMHOCTHM Ha cKOKOOBpaA3eH UMKB HA paboTa
CTOMHOCTH Ha CKOKOOBPA3€eH LMK/ HA paboTa

15ACTOMHOCTM HO HOMUMHANHMSA 3ABAPBYEH TOK

16ACTOMHOCTM HO HOMMHAHMS 3ABAPBYEH TOK

17A CTOMHOCTM HQ HOMUMHANHMUSA 3ABAPbBYEH TOK

15B CbOTBETHU CTOMHOCTM HA HAMPEXEHUETO

16B CbOTBETHM CTOMHOCTM HA HAMPEXEHMETO

17B CbOTBETHM CTOMHOCTM HO HAONPEXEHUETO

18
19
20
21
22

CUMBOS HA 3AXPAHBAHETO

CHMMBOJTHA HOMUHAITHOTO 3AXPAHBAHE.
MakcrMarneH HOMUHANEH 3AXPAHBALL TOK
MakcrmaneH edpekTUBEH 3aXPAHBALL, TOK
KnacHa3awmrta
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14. CXEMA

CORE 185 MMA 1x120V 1x230V (55.22.002)

BG
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voestalpine Béhler Welding
www.voestalpine.com/welding

voestalpine

ONE STEP AHEAD.
48
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Lasting Connections

CORE 185 MMA

NAVOD PRO UZIVATELE

voestalpine Béhler Welding VoeStO I pl n e

www.voestalpine.com/welding ONE STEP AHEAD.

Code 91.08.607 Date 01/09/2025 Prvni edice 49
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C€

91.08.607
01/09/2025
First Edition

CORE 185 MMA

UK
CA
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PROHLASENi O SHODE EU

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

prohlasuje na svou vyhradniodpovédnost, Ze ndsledujici produkt:
CORE 185 MMA 55.22.002

odpovidd predpistiim smérnic EU:

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

2009/125/EU EcoDesign

aZe byly pouZzity ndsledujici harmonizované normy:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE

EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS
EN50445:2008

ENIEC 63000:2018

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

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

OnaradiTombolo, 01/09/2025
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L /@%

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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1. VYSTRAZNY STITEK

1.1 Ochrana proti drazu el. Proudem

\:I?
j\ Nebezpedismrtelného Urazu elektrickym proudem.

» Je zakdzdno se dotykat cdsti pod napétim jak uvnitf, tak vné svarovaciho zafizeniv dobé, kdy je toto zarizeni
¢inné (hordky, pistole, uzemnovacikabely, elektrody, vodice, kladky a civky drdtu jsou elektricky pFipojené na
svarovaciokruh).

» Zkontrolujte zda jsou zafizeni a pfistroj elektricky izolované pomoci suchych podlozi a podlah, které jsou
dostate¢néizolované od zemé.

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

[g’ Zapdlenioblouku a stabiliza¢ni zafizeni je uréeno pro ru¢ni nebo mechanické fizeni.
A ProdlouZenim délky hofdku i svafovacich kabeld nad 8 mvzrlistd nebezpedilrazu elektrickym proudem.

1.2 Ochrana pfed vypary a plyny
‘ Za urcitych okolnosti mohou vypary zpUsobené svafovdnim zpUsobit rakovinu ¢i poskodit plod
téhotnych Zen.

Hlavu méjte v dostatecné vzddlenosti od svafovacich plynd avypara.

» UdrZujte hlavu v dostatecné vzddlenosti od plynl a spalin svafovdni.
« Zajistéte odpovidajici vétrdni 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 Skodlivych plynG dle hodnot uvddénych v
bezpecnostnich nafizenich.

* MnoZstvi a nebezpecnd mira vypar( zdvisi na pouZitém zdkladnim materidlu, svarovém materidlu a
pripadnych dalsich latkdch pouzitych k Cisténi a odmasténi svafovaného kusu. DodrZujte pokyny vyrobce i
instrukce uvadéné v technickych listech.

» Neprovddéjte svarovdnina pracovistich odmastovdaninebo lakovani.

* Umistéte plynové Idhve na otevieném prostranstvinebo na mistech s dobrou cirkulacivzduchu.

1.3 Ochrana obsluhy a tfetich osob
Svafovaci proces je zdrojem Skodlivého zdreni, hluku a plynovych vyparda.
E‘?jé’c% Umistéte délici nehoflavou zdsténu slouzici k oddéleni zareni, jisker a Zhavych okuji ze svafovaciho
mista.

Upozornéte pripadné treti osoby, aby se nedivaly do svarfovaciho oblouku a aby se chrdnily pred
zd&fenim oblouku nebo ¢dsticemi Zhavého kovu.

’ Zabrante doteku s praveé svafenymi ¢dstmi, vysokd teplota mizZe zpUsobit vdzné popdleniny.
unSSBgi..

Vyse uvedend bezpecnostni opatfeni nutno dodrZzovat i béhem Cinnosti provddénych po ukonceni
svafovdnivzhledem k moZznému oddéleni strusky od dilt béhem jejich chladnuti.
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Pouzivejte §tity nebo masky s boénimi ochranami a vhodnym ochrannym filtrem (minimdlné stupen
= 10 nebo vyssi) pro ochranu odi.

1.4 Prevence pfi pouZivdninddob s plynem

N Nddoby s inertnim plynem jsou pod tlakem a v pfipadé nedodrZeni zdkladnichd bezpecnostnich
opatfenipro jejich pfepravu, skladovdni a uZiti hrozi nebezpecivybuchu.

* Nddoby musi byt ve svislé poloze bezpecné zajistény vhodnymi prostfedky ke sténé nebo jiné opérné
konstrukci proti povaleniandrazu najiné predmeéty.

» Nasroubujte viko na ochranu uzdvéru (ventilu) béhem prepravy, pokud neni pouZivdn a pfi ukonceni
svarovacich operaci.

» Zabrante pfimému vystavenitlakovych ldhvisluneénimu zdfeniavysokym teplotnim vykyvam. Nevystavujte
tlakové Idhve prilis nizkym nebo pfilis vysokym teplotdm.

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

» Uchovdvejte nddoby z dosahu svarovacich okruhl a elektrickych obvodu vibec.

* PFiotevirdniuzdvéru nddoby méjte hlavu mimo plynovy vystup.

» Po ukoncenisvarovdnivzdy uzdvér nddoby zavrete.

» Je zakdzdno svarovat tlakové plynové nddoby.

» Nikdy nezapojujte tlakovou Idhev stlaceného vzduchu pfimo na reguldtor stroje! Tlak by mohl presdhnout
kapacitu tlakového reguldtoru a zpusobit vybuch!

1.5 Elektromagnetickd pole a ruseni

@ Proud prochdzejicikabely vnitfnihoivnéjsiho systému vytvdrfiv blizkosti svafovacich zdrojdidaného
‘:‘?_\% vlastniho systému elektromagnetické pole.

» Tato elektromagnetickd pole mohou pUsobit na zdravi osob, které jsou vystaveny jejich dlouhodobému
ucinku (pfesné ucinky nejsou dosud zndmy).

« Elektromagnetickd pole mohou pUsobit rusivé na nékterd zafizenijako jsou srdeéni stimuldtory, pfistroje pro
nedoslychavé.

» Osoby s elektronickymi pfistroji (pace-maker) se musi poradit s [ékafem pfed pfiblizenim se ke svafovdni
obloukem.

1.6 Prevence pozdru/vybuchu
W Svafovaci proces muze zapfi€init poZdr a/nebo vybuch.

« Vyklid'te pracovni misto a jeho okoli od hoflavych nebo zdpalnych materidli nebo predméta.

» Hoflavé materidly musi byt vzddlené minimdlné 11 metrl od svafovaci plochy, jinak musi byt vhodnych
zpUsobem chrdnény.

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

» Nesvarujte nad tlakovyminddobaminebo v jejich blizkosti.

» Neprovddéjte svarovdni na uzavrienych trubkdch nebo nddobdch. Vénujte zvldstni pozornost svarovdni
trubek, zdsobnikl i kdyZ jsou tyto oteviené, vyprdzdnéné a dlikladné vycisténé. Pfipadné zbytky plynu,
paliva, oleje a podobnych Idtek mohou zpasobit vybuch.

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

» Na zdveér svarovdni zkontrolujte zda okruh zdroje pod napétim nemize pfijit do ndhodného kontaktu s dily
spojenymise zemnim vodicem.

« Instalujte do blizkosti pracovniho mista hasici zafizeni nebo hasici pristro;j.
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2. UPOZORNENI

&

&

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

Neprovddéjte Upravy nebo prdce udrzby, které nejsou popsdny v této pfiru¢ce. Vyrobce nenese
odpovédnost za skody na zdravi osob nebo na majetku, zpisobenych nedbalosti pfi éteni prirucky
nebo pfiuvddénido praxe pokynl v niuvedenych.

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

Firma voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. si vyhrazuje prdvo ji kdykoliv upravovat bez
predchoziho upozornéni.

Prava prekladu, 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 zaruky.

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

Vsechny osoby, které instaluji, obsluhuji, osetfuji a udrzuji pfistroj, musi
* mii odpovidajici kvalifikaci,

» mii znalosti svafovacitechniky

¢ vplnémrozsahu precisi a peclivé dodrzovat tento ndvod k obsluze.

V pfipadé jakychkoliv pochybnosti a problémU s pouzivdnim tohoto zafizeni se vzdy obratte na
kvalifikované pracovniky, ktefi Vdm radi pomohou.

2.1 Misto uziti

)0 @

e

%,

Zafizeni je nutné pouzivat vyluéné pro ¢innosti, ke kterym je zafizeni uréeno, a to zplsoby a v mezich
uvedenych na typovém Sstitku resp. v tomto ndvodu, v souladu se stdtnimi i mezindrodnimi
bezpecnostnimi predpisy. Uziti jiné nez vyslovné stanovené vyrobcem bude povaZovdno za zcela
nesprdavné, nebezpecné avyrobce vtakovém pripadé odmitd prevzit jakoukoli zaruku.

Toto zafizeni musi byt pouzivdno pouze k profesiondInim Gceldm v primyslovém prostfedi. Vyrobce
nezodpovidd za pfipadné skody zplsobené timto zafizeni na okolnim prostfedi.

Zarizenilze pouZivat v prostredis teplotami pohybujicise od -10°Cdo +40°C.

Pfepravnia skladovaciteplota pro zafizenije -25°C az +55°C.

Zafizenilze pouZivat pouze v prostordch zbavenych prachu, kyselin, plyn ajinych koroznich latek.
Zarizenije mozné pouzivat v prostfedis relativni vihkosti neprevysujici 50% pri40°C.

Zarizenije mozné pouzivat v prostiedis relativni vihkosti nepfevysujici 90% pri 20°C.

Zarizenilze provozovat v maximdlni nadmorské vysce 2,000 m.

Nepouzivejte toto zafizeni pro odmrazenitrubek.

Je zakdzdno pouzivat toto zafizeni k nabijeni baterii nebo akumuldtord.

Toto zafizeni nelze pouZivat k pomocnému startovdani motorda.

2.2 Ochrana obsluhy a tfetich osob

@ o P

Svafovaciproces je zdrojem skodlivého zafeni, hluku a plynovych vypar. Umistéte délicinehoflavou
zdasténu slouzZici k oddélenizdreni, jisker a zhavych okuji ze svafovaciho mista. Upozornéte pripadné
treti osoby, aby se nedivaly do svarovaciho oblouku a aby se chrdnily pred zdrenim oblouku nebo
Cdsticemi Zhavého kovu.

Pouzivejte ochranny odév a svdreci kuklu slouzZici k ochrané pred obloukovym zdrenim. Pracovni
odév musizakryvat celé télo a ddle musi byt:
— neporuseny ave vyhovujicim stavu

— ohnivzdorny

izolujici asuchy

pfiléhavy a bez manzet ¢izdlozek u kalhot.

Vzdy pouZivejte pfedepsanou pracovniobuy, kterd je silnd aizoluje proti vodé.

10
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Vzdy pouzivejte predepsané rukavice slouzici jako elektrickd a tepelndizolace.

Pouzivejte stity nebo masky s boénimi ochranami a vhodnym ochrannym filtrem (minimdlné stupen
10 nebo vyssi) pro ochranu oci.

odstranovdni odpadu svarovdni.

Nepouzivejte kontaktni cocky!

Vzdy pouzivejte ochranné bryle s bo¢nimi zdstérkami, zejména pfi ruénim nebo mechanickém
PouZivejte chrdnice sluchu, pokud se svdreciproces stane zdrojem nebezpecné hladiny hluku. Pokud
hladina hluku presahuje limity stanovené zdkonem, ohradte pracovni misto a zkontrolujte, zda
osoby, které do ni vstupuiji, jsou vybaveny chrdnicisluchu.

Bé&hem svarovdni vzdy méjte boc¢ni panel zavieny. Na zafizenich je zakdzdno provddét jakékoliv

druhy Uprav.

Zabrante doteku s pravé svafenymi ¢dstmi, vysokd teplota mlzZe zpUsobit vazné popdleniny.

Vyse uvedend bezpecnostni opatfeni nutno dodrzovat i béhem Cinnosti provddénych po ukonceni
svarfovdnivzhledem k moznému oddéleni strusky od dild béhem jejich chladnuti.

Zkontrolujte zda je hofdk chladny dfive nezZ na ném budete pracovat nebo provadét ddrzbu.

Zkontrolujte vypnuti chladici jednotky pfed odpojenim pfivodnich a vratnych hadicek chladici
kapaliny. Nebezpecioparenivytékajici horkou kapalinou.

Obstarejte sivybaveniprvni pomoci.

Nepodcenujte popdleniny nebo zranéni.

Pred opusténim pracovisté zajistéte pracovni misto proti ndhodné Ujmé na zdravi osob a skodé na
majetku.

>0 ep

2.3 Ochrana pfed vypary a plyny
Za urcitych okolnosti mohou vypary zplUsobené svafovdnim zpusobit rakovinu ¢&i poskodit plod
téhotnych zen.

>

Hlavu méjte v dostateéné vzddlenosti od svafovacich plynd avypara.

» UdrZujte hlavu v dostatecné vzddlenosti od plyn( a spalin svafovdni.
 Zajistéte odpoviddjici vétrani 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 provddiprdci.

» NepouZivejte kyslik pro vétrani.

» Ovérte funk&nost odsdvdni pravidelnou kontrolou mnozstvi Skodlivych plyna dle hodnot uvddénych v
bezpecnostnich nafizenich.

» MnoZstvi a nebezpeénd mira vypard zdvisi na pouZitém zdkladnim materidlu, svarovém materidlu a
pfipadnych dalSich Idtkach pouZitych k ¢isténi a odmasténi svarovaného kusu. Dodrzujte pokyny vyrobce i
instrukce uvadéné v technickych listech.

* Neprovddéjte svarovdnina pracovistich odmastovdninebo lakovani.

» Umistéte plynové Idhve na otevieném prostranstvinebo na mistech s dobrou cirkulacivzduchu.

11
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2.4 Prevence pozdru/vybuchu

Svafovaci proces muze zapfi€init poZdr a/nebo vybuch.

« Vyklid'te pracovni misto a jeho okoli od hoflavych nebo zdpalnych materidli nebo predméta.

» Hoflavé materidly musi byt vzddlené minimdlné 11 metrl od svafovaci plochy, jinak musi byt vhodnych
zplUsobem chrdnény.

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

» Nesvarujte nad tlakovyminddobaminebo v jejich blizkosti.

» Neprovddéjte svafovdni na uzavienych trubkdch nebo nddobdch. Vénujte zvldstni pozornost svarovdni
trubek, zdsobnikl i kdyZ jsou tyto oteviené, vyprdzdnéné a dikladné vycisténé. Pfipadné zbytky plynu,
paliva, oleje a podobnych Idtek mohou zpasobit vybuch.

» Nesvarujte v prostfedi, které obsahuje prach, vybusné plyny nebo vypary.

* Na zdvér svafovdni zkontrolujte zda okruh zdroje pod napé&tim nemdze pfijit do ndhodného kontaktu s dily
spojenymise zemnim vodicem.

* Instalujte do blizkosti pracovniho mista hasici zafizeni nebo hasici pFistroj.

2.5 Prevence pfi pouZivaninddob s plynem

_L_‘:‘J/ Nddoby s inertnim plynem jsou pod tlakem a v pfipadé nedodrzeni zdkladnichd bezpecénostnich
m opatfenipro jejich pfepravu, skladovdni a uZiti hrozi nebezpecivybuchu.

* Nddoby musi byt ve svislé poloze bezpecné zqjistény vhodnymi prostiedky ke sténé nebo jiné opérné
konstrukci proti povaleniandrazu najiné predmeéty.

» Nasroubujte viko na ochranu uzdvéru (ventilu) béhem prepravy, pokud neni pouZivdn a pfi ukonceni
svarovacich operaci.

» Zabrante pfimému vystavenitlakovych ldhvisluneénimu zdfeniavysokym teplotnim vykyvam. Nevystavujte
tlakové Iahve prilis nizkym nebo pfilis vysokym teplotdm.

* Nddoby nesmi pfijit do styku s otevienym plamenem, elektrickym obloukem, hofdky, drzdky elektrod a
rozzhavenymi ¢dsticemi rozstfikovanymisvarovdanim.

» Uchovdvejte nddoby z dosahu svarovacich okruhl a elektrickych obvodu vibec.

* PFiotevirdniuzdvéru nddoby méjte hlavu mimo plynovy vystup.

» Po ukoncenisvarovdnivzidy uzdvér nddoby zavrete.

» Je zakdzdno svarovat tlakové plynové nddoby.

» Nikdy nezapojujte tlakovou Idhev stlaceného vzduchu pfimo na reguldtor stroje! Tlak by mohl presdhnout
kapacitu tlakového reguldtoru a zpusobit vybuch!

2.6 Ochrana proti Urazu el. Proudem

A Nebezpecismrtelného Urazu elektrickym proudem.

» Je zakdzdno se dotykat Cdsti 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
svarovaciokruh).

» Zkontrolujte zda jsou zarfizeni a pfristroj elektricky izolované pomoci suchych podloZi a podlah, které jsou
dostatec¢néizolované od zemé.

» Zkontrolujte zda je zafizeni sprdvné 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 zasazeni elektrickym proudem.

Eg’ Zapdlenioblouku a stabilizacni zarizeni je urceno pro rucninebo mechanické rizeni.
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2.7 Elektromagnetickd pole aruseni

Osoby s elektronickymi pfistroji (pace-maker) se musi poradit s |ékafem prfed pfiblizenim se ke
svarfovdni obloukem.

Proud prochdzejicikabely vnitfnihoivnéjsiho systému vytvdfiv blizkosti svafovacich zdrojdidaného
vlastniho systému elektromagnetické pole.

» Tato elektromagnetickd pole mohou pUsobit na zdravi osob, které jsou vystaveny jejich dlouhodobému
ucinku (pfesné Ucinky nejsou dosud zndmy).

* Elektromagnetickd pole mohou pUsobit rusivé na nékterd zafizenijako jsou srdeéni stimuldtory, pFistroje pro
nedoslychavé.

2.7.1 Klasifikace EMC v souladu s: EN 60974-10/A1:2015.

Zafizeni tfidy B vyhovuje pozadavkim EMC (elektromagnetickd kompatibilita) v pramyslovém i
fidyB| obytném prostiedivéetnéobytnych lokalit, kde elektrickd energie je doddvana z vefejné sité nizkého
napéti.

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

V téchto lokalitdch mohou vznikat potize pfi zqjistovdni elektromagnetické slucitelnosti zafizeni
tfidy Avdusledku rusenivyzafovaného nebo Sifeného po vedeni. V téchto lokalitdch mohou vznikat
potize prizajistovdnielektromagnetické slucitelnostizafizeni tfidy Av dUsledku rusenivyzafovaného
nebo Sifeného po vedeni.

Dal3iinformace najdete v kapitole: OVLADACI STITEK nebo TECHNICKE UDAJE.

2.7.2 Instalace, pouZitia hodnoceni pracovniho mista

Toto zafizeni se vyrdbi v souladu s ustanovenimi normy EN 60974-10/A1:2015 a md uréeni “TRIDY A”. Toto
zafizeni musi byt pouZivdno pouze k profesiondInim ucellim v pramyslovém prostfedi. Vyrobce nezodpovidd
za pfipadné skody zpUsobené timto zafizeni na okolnim prostredi.

UzZivatel musi byt kvalifikovanou osobou v oboru a jako takovy je zodpovédny za instalaci a pouZiti
zafizeni podle pokynU vyrobce. Jakmile je zjisténo elektromagnetické ruseni, uzivatel md za
povinnost tuto situaci vyfesit za pomoci technické asistence vyrobce.

V kazdém pripadé musi byt elektromagnetické ruseni snizeno na hranici, pfi které nepredstavuje
zdroj problému.

Pfed instalaci tohoto zafizeni musi uzivatel zhodnotit eventudini problémy elektromagnetického
charakteru, ke kterym by mohlo dojit v okoli zafizeni, a zejména nebezpecni pro zdravi okolnich
osob, napriklad pro: nositele pace-makeru a naslouchdatek.

@BP O

2.7.3 PoZzadavky na sitovy pfivod (Viz technické Gdaje)

Vykonovd zafizeni mohou v dusledku velikosti primdrniho proudu odebiraného ze sité ovlivihovat kvalitu
napdjeci sité. Proto u nékterych typl zafizeni (viz. technické Udaje) mohou platit omezeni &i specifické
pozZzadavky na pripojeni s ohledem na maximdlni povolenou impedanci sité (Zmax) nebo popfipadé na
minimdlni kapacitu (Ssc) napdjeci v misté pripojeni do sité verejné. V takovémto pfipadé instalujici subjekt Ci
uzivatel zafizenirudi, po pfipadné konzultaci s provozovatelem této sit&, Ze dané zafizeni muze byt pfipojeno.
V pfipadé interferenci mdzZe byt nutné prijmout dalsi opatfeni jako napfiklad filtrace napdjeni ze sité.

Kromé toho je potifeba zvdzit nutnost pouziti stinéného sitového kabelu.

Dalsiinformace najdete v kapitole: TECHNICKE UDAJE.

2.7.4 Opatfeni, tykajici se kabelQ
K minimalizaci u¢inkl elektromagnetickych poli dodrzujte ndsledujici pokyny:
» Je zakdzdno ovinovat kabely kolem vlastniho téla.

« je zakdzdno stavét se mezi zemnici a silovy kabel hofdku ¢i drzdku elektrod (oba musi byt najedné a té samé
strané).

 kabely musibyt co nejkratsi a musi byt umistény blizko sebe a na podlaze nebo v blizkosti irovné podlahy.
e Zafizeniumistéte v urcité vzddlenosti od svarovaciplochy.

» kabely musi byt dostateéné vzddlené od pfipadnych jinych kabeld.
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2.7.5 Pospojeni

Je tfeba zvazitispojenivsech kovovych cdsti svarovaciho zafizeni a kovovych ¢dsti v jeho blizkosti. Dodrzujte
ndrodninormy tykajici se téchto spojeni.

2.7.6 Uzemnéni zpracovavaného dilu

Tam, kde zpracovdvany dil neni napojen na uzemnéni z dlivodl elektrické bezpecnosti nebo z dlivodu jeho
rozmérl nebo polohy, spojeni na kostru mezi dilem a uzemnénim by mohlo sniZit ruseni. Je tfeba vénovat
maximdlni pozornost tomu, aby uzemnéni zpracovdvaného dilu nezvysovalo nebezpedi Urazu pro uZivatele
nebo nebezpediposkozeni ostatnich elektrickych zafizeni. Dodrzujte ndrodni normy tykajici se uzemnéni.

2.7.7 Stinéni
Doplikové stinéni ostatnich kabell a zafizeni vyskytujici se v okoli mZe sniZit problémy interference.

U specidlnich aplikaci mize byt zvdZena moznost stinéni celého svafovaciho zafizeni.

2.8 Stupen krytilP

IP23S
» Obal zamezujici pfistupu prstl k nebezpeénym Zivym cdstem a proti priniku pevnych &dstic o

prdméru rovnajicim se nebo vyssim 12,5 mm.
 Plast chrdnény pred destém o vertikdlnim sklonu 60°.

* Obal chrdnény proti skodlivému ucinku vody, jakmile jsou pohybujici se ¢dsti stroje zastaveny.

2.9 Likvidace odpadu
E Nelikvidujte elektrické pristroje spolecné s béznym odpadem!

Podle evropské smérnice 2012/19/EU o odpadnich elektrickych a elektronickych zafizenich a jeji
implementace ve shodé s ndrodnimi zdkony, elektrickd zafizeni, kterd dosdhla konce Zivotnosti, musi
byt shromazdovdna oddélené a odevzddna k recyklaci a likvidaci ve sbérném stredisku. Vlastnik
zarizeni se bude muset informovat u mistnich orgdnl ohledné identifikace autorizovanych sbérnych
stfedisek. Tim, Ze budete dodrzovat smérnice pro zpracovdnitohoto druhu opadu pfispéjete k ochrané
nejen zivotniho prostfedi, ale také svého zdravi!

» Ohledné podrobnéjsich informaci si prohlédnéte internetovou stranku.
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3. INSTALACE

&
©
O

Instalaci smi provadét pouze kvalifikovani pracovnici povérenivyrobcem.

Jste povinni pfed instalaci zkontrolovat odpojeni zdroje od hlavniho pfivodu.

Je zakdzdno sériové nebo paralelni propojeni generdtorl.

3.1 ZpUsob zveddni, pfepravy a vykladdani

« Stroj je opatren nastavitelnym popruhem, ktery umoznuje prendseni stroje jak v ruce tak na rameni.

» Systém nenivybaven Uchyty pro zdvihdni.

» PouZijte zdvizny vozik a béhem pohybu budte maximdiné pozorni, aby nedoslo k pfeklopeni zdroje.

&

Nepodcenujte hmotnost zafizeni, viz technické udaje.
Nepremistujte nebo nenechdvejte zarizeni zavéseno nad osobaminebo predméty.

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

3.2 Umisténi zafizeni

d

Dodrzujte ndsledujici pravidla:

» Snadny pfistup k ovladdni a zapojeni.

» Zarizeninesmi byt umisténo ve stisnéném prostoru.

» Je zakdzdno umistovat dany systém na plochu se sklonem prevysujici 10%.

» Zarizenizapojte nasuchém, Cistém a vzdusném misté.

« Chrante zafrizeni proti prudkému desti a slunci.

» Kapitola “Prevence pfipouZivdninddob s plynem”.

3.3 Pfipojeni

@ @ &> O

Zdrojje opatien kabelem pro pripojeni do napdjecisité.
Systém muze byt napdjen:

¢ 115V jednofdzovy

* 230V jednofdzovy

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

Za ucelem zamezeni skod na zdravi osob nebo na zafizeni je tfeba zkontrolovat zvolené napéti sité
atavné pojistky PRED zapojenim stroje na sit. Kromé toho je tfeba zqjistit, aby byl kabel zapojen do
z4asuvky opatfené zemnicim kontaktem.

Zarizeni je mozZné napdjet pomoci generdtoru proudu, pokud jednotka je schopna zaqjistit stabilni
napdjecinapétisvychylkami +15% vzhledem knomindinimu napétioznaceném vyrobcemve viech
provoznich podminkdch a pfinejvyssim vykonu generdtoru. Obvykle doporucujeme pouzitijednotek
o vykonu 2 krdt vyssim nez je vykon svdreciho/fezaciho/ zafizeni u jednofdzového provedenia 1.5
krat vyssim u trifdzového. Doporucujeme jednotky s elektronickym fizenim.

Za ucelem ochrany uZivateld musi byt zafizeni sprdvnym zplUsobem uzemnéno. Sitovy kabel je
opatfen vodicem (zlutozelenym) pro uzemnéni, ktery musi byt napojen na zdstrcku opatifenou
zemnicim kontaktem. Tento Zlutozeleny vodi¢ nesmibyt NIKDY pouzivdnjako Zivy vodi¢. Zkontrolujte
pritomnost “uzemnéni” u pouzivaného zarizeni a dobry stav zasuvky sité. Montujte pouze zdstrcky,
které byly homologovdny podle bezpeénostnich norem.

Elektrické pfipojeni musi byt realizovano techniky, jejichz profesiondini profil odpovidd specifickym
technickym a odbornym pozadavklm, avsouladu se zdkony stdtu, ve kterém je zafizeniinstalovdno.
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3.4 Uvedenido provozu
3.4.1 Zapojeni pro svafovani MMA

/

CS

1 Konektor zemnicich klesti
2 Zdaporny pélvykonu(-)
3 Konektor drzdku elektrod

4 Kladny pélvykonu (+)

» Pripojte koncovku zemniho kabelu do zdporné zdsuvky(-) zdroje. Vlozte bajonet do zdsuvky a otocte jim ve
sméru hodinovychrucicek tak, aby vsechny cdsti byly zajistény.

» PFipojte koncovku kabelu drZzdku elektrody do kladné zdsuvky (+) zdroje. Vlozte bajonet do z&suvky a otocte
jimve sméru hodinovych rucic¢ek tak, aby vSechny Cdsti byly zajistény.

1 Konektor drzdku elektrod
2 Zdaporny pélvykonu(-)
3 Konektor zemnicich klesti

4 Kladny pdlvykonu (+)

» Pripojte konektor kabelu klestidrzdku elektrody k zdsuvce zdporného pélu(-) generdtoru. Vliozte bajonet do
zdasuvky a otocte jim ve sméru hodinovych rucic¢ek tak, aby vSechny ¢dsti byly zajistény.

» PFipojte koncovku zemniho kabelu do kladné zdsuvky (+) zdroje. VloZte bajonet do zdsuvky a otocte jim ve
sméru hodinovychrucic¢ek tak, aby vSechny ¢dsti byly zajistény.

16
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3.4.2 Zapojeni pro svarovdani TIG

Konektor zemnicich klesti
Kladny pél vykonu (+)
Pfipojka hofdku TIG
Z4aporny pol vykonu (-)

Spojka plynového potrubi

o U W

Reguldtor tlaku

W

%

» Pfipojte koncovku zemniho kabelu do kladné zdsuvky (+) zdroje. VloZte bajonet do zdsuvky a otocte jim ve
sméru hodinovych rucicek tak, aby v§echny ¢dsti byly zajistény.

» Pripojte koncovku hofdku TIG do zdporné zdsuvky zdroje. Vlozte bajonet do zdsuvky a otocte jim ve sméru
hodinovych rucicek tak, aby v§echny cdsti byly zajistény.

Eg’ Regulace pritoku ochranného plynu se provddi pomociventilku umisténého obvykle na hofdku.

» Zapojte oddélené konektor hadice plynu hofdku narozvod plynu.

Y4

T Konektor zemnicich klesti
Kladny pél vykonu (+)
Pripojka hofdku TIG
Zasuvka hofdku
Ovlddaci kabel hofdku
Konektor

Plynovd trubice hordaku

® N o0 UM NN

Spojeni-unie

» Pripojte koncovku zemniho kabelu do kladné zdsuvky (+) zdroje. VloZte bajonet do zdsuvky a otocte jim ve
sméru hodinovychrucicek tak, aby vsechny cdsti byly zajistény.

» Pripojte konektor hoifdku TIG do zdporné zdsuvky(-) zdroje. VloZte bajonet do zdsuvky a otocte jim ve sméru
hodinovychrucicek tak, aby viechny ¢dasti byly zajistény.

» Pfipojte ovlddacikabel hordku do pfipojovaciho konektoru.

» Pfripojte hadicku plynu hofdku do pFipojovaci zdsuvky.

2 1 T Plynovd trubice

2 PFipojku plynu nazadnistrané

of ]

» Pripojte hadici plynu z plynové bomby na pfipojku plynu na zadni strané svdrecky. Sefidte pritok plynu na
hodnotumezi5a151/min.

17
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4. POPIS SVARECKY

4.1 Zadni panel

CS

4.2 Panel se zasuvkami

18

Sitovy kabel
Umoznuje napdjet zafizeni napojenim do sité.
Vypinaé

Slouzi k ovldddni zapnuti elektrického napdjeni
zarizeni.

“n

Md dvé polohy “O” vypnutd; “I” zapnutd.

Sitovy kabel
UmoZnuje napdjet zafizeni napojenim do sité.
Vypinaé

Slouzi k ovldddni zapnuti elektrického napdjeni
zarizeni.

Md dvé polohy “O” vypnutd; “I” zapnutd.
Pripojka plynu

Zdaporny polvykonu (-)

Proces MMA: PFipojenizemniciho kabelu
ProcesTIG: Pripojeni svarovaci pistole
Kladny pél vykonu (+)

Proces MMA: Pfipojeni elektrodovy hofdak
ProcesTIG: Pripojenizemniciho kabelu
Zdaporny pélvykonu (-)

Proces MMA: PFipojenizemniciho kabelu
ProcesTIG: Pripojeni svarovaci pistole
Kladny pél vykonu (+)

Proces MMA: Pfipojeni elektrodovy hofdak
ProcesTIG: Pripojenizemniciho kabelu

Pfipojka plynu

PrisluSenstvi pro konektor hordku
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POPIS SVARECKY

4.3 Celni ovlddaci panel

4 E6013

9 > H Rutiie
| o

asic

7 Celliiiosic

Vybér procesu svarfovani
UmoZnuje vybér svafovaci metody.

[ ||
/_ MMA svafovani

Eﬂﬂ Proces pulzniho svafovdani MMA
|
L{ TIG LIFT svafovani
|

1,0,(-.. Proces bodového svafovdni TIG LIFT
Funkce

Zvolte rlizné systémové funkce:

ArL Hot start-teply start

| & Arc force

7- segmentovy displej

1 Celniovlddacipanel

10 11

((‘i‘)}
-
o

Syn

CS

UmozZnuje zobrazeni zdkladnich svafovacich parametrd béhem spusténi, nastaveni, nacteni
proudu a napéti, béhem svafovdni a ¢iselné kédy alarma.

Voli¢ méfeni

Umoznuje zobrazit aktudini svarovaci proud nebo napétina displeji.

A Amper
V Napéti

Hlavninastavovaci prvek

Plynulé nastavenisvarovaciho proudu.

19
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6 WM Fynkénitlaéitka

8

Syn

Zvolte rizné systémové funkce:

Svafrovaci parametry

Graf na panelu umozZiuje vybér a nastavenisvarovacich parametrd.

sec

>

X
4
¥

———————p
o
o~

Synergické ovldddnitypu materidlu

Umoznuje vybér pozadovaného svarovaciho rezimu.
g Synergické ovladdni praméru elektrod

E6013
utile

E70)_(X

asic
E6010/_11

ellulosic

Ukladdniprogram

Umoznuje ukladdniasprdvu 3 ukolu, které mohou byt upravovdny uzivatelem.

Externi zafizeni (RC)

Externi zafizeni (wireless)

Alarm adrzba

VRD (Voltage Reduction Device)

Omezeninapéti

UmozZnuje snizit vystupni napéti do limitd uréenych predpisem pro pouzitina mistech s
ndroénym provozem.

Aktivnifunkce (Zelend)

Pfednastaveno:OFF (ikona nesviti)

Kontaktujte servisni oddéleni a vyzdadejte si pokyny k aktivaci (eqg-service@voestalpine.
com).

Listy s LED

Zapnuté zafizeniv pohotovostnim rezimu (Bily)

Zapnuté zafizeni a zapdleny oblouk (Zelend)

Alarm vyskytu chyby na zafizeni (Cervend)

Alarm vyskytu varovdnina zarizeni (Oranzovd) (=25% zbyvajici pracovni cyklus)

| Bezdrdtovd konfigurace zafizeni (Modrd)

20
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5. POUZITi ZARIZENI

POUZITi ZARIZEN

5.1 Hlavniobrazovka

5.2 Hlavnistrana procesu MMA

Hlavniobrazovka

1. Symbol svafovaciho procesu
» Vybrany proces (Zelend).
» Dostupny proces (Bily).

2. Symbol funkce
» Aktivovand funkce (Bily).

 Volba a sefizeni poZzadovaného parametru
(Zelend.)

3. Vybér procesu svarovdni.

4. Umoznujiregulaci parametrd svdreni. (stisknéte
kvlliposuvu avybéru parametrd, které je treba
doladit).

UmozZnuje prednastaveni svarovaciho proudu.
(otdcejte kvulizméné hodnoty).

Volba procesu svarovdni

1. Vyberte poZzadovany proces stisknutim tlacitka.
2. Vybrany proces (Zelend).
3. Symbolfunkce

» Aktivovand funkce (Bily).

» Volba a sefizeni pozadovaného parametru
(Zelend.)
4. Umoznujiregulaci parametrtd svéieni. (stisknéte
kvlliposuvu avybéru parametrd, které je treba
doladit).

UmozZnuje prednastaveni svarovaciho proudu.

(otacejte kvllizméné hodnoty).
Svarovaci proud

Minimum Maximum Prednastaveno

20A Imax 100 A

Nastaveni parametrd: Hot start

1. Vybérzdadanych parametrd prostfednictvim stisku
knofliku enkodéru.

2. Funkce vybrdanakregulaci parametrli (Zelend).

3. Nastavenihodnoty vybraného parametru
otd¢enim knofliku enkodéru.

Svafovaci parametry

4. Zapalovaciproud.

5. Dobauvedenido ¢innosti.

Zapalovaci proud

Minimum Maximum Pfednastaveno
50% 200% 120%

Doba uvedeni do ¢innosti
Minimum Maximum Pfednastaveno
Os 3s 0.5s

21
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5.3 Vybér parametri synergie

@’ Funkce dostupnd pouze s procesem MMA.

3/5 4/6

Nastaveni parametra: Arc force
1. VybérZdadanych parametrd prostfednictvim stisku
knofliku enkodéru.
2. Funkce vybrdnakregulaci parametrd (Zelend).

3. Nastavenihodnoty vybraného parametru
otd&enim knofliku enkodéru.

welding by voestalpine

Svarovaci parametry

Arc force

‘ Minimum Maximum Prednastaveno
-10 +10 0

Synergie povoleni
1. Stisknéte adrzte stisknuté tlacitko po dobu 3
sekund kvuli aktivaci funkci synergii.
2. Aktivovand funkce (Zelend).

3. Synergie (Bily).

Nastaveni parametr
1. Vyberte poZadovanou elektrodu stisknutim
tlacitka
» @:vybéraktivniho priméru.
» Vyberte pozadovany pramér otd¢enim enkodéru.

» Po 3 sekunddch bude obnovena dostupnost
regulace svarovaciho proudu.

2. Vybérpozadovaného programu stiskem tlacitka..
3. Synergie

4. Zvolte parametr priiméru elektrody stisknutim
tlacitka enkodéru.

5. Vyberte hodnotu priiméru elektrody otdéenim
enkodéru.

» Automaticky dojde k nacteni hodnot parametr(
svarovdni.
Svafovaci parametry mohou byt ddle regulovdny:

6. Aktivujte regulaci poZadovaného parametru
stisknutim tlacitka enkodéru.

7. Nastavenihodnoty vybraného parametru
otdcenim knofliku enkodéru.

Svafovaci parametry

8. Synergické ovldddnipraméru elektrod.

9. Svarovaciproud.

10. Hotstart.

11. Arcforce.

22
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POUZITi ZARIZEN

Rutilni elektroda
O3 Svarovaci | Hot start-
Pramér , Arc force
proud teply start
2.0 40A 100% 0Os -5
2.5 60A 100% 0Os -5
3.2 100A 100% 0s -5
4.0 135A 100% 0s -5
Basicky elektroda
N Svarovaci | Hot start-
Primeér ; Arcforce
proud teply start
2.0 65A 120%0,5s | 3
2.5 90A 120%0,5s | 3
3.2 130A 120%0,5s | 3
4.0 160A 120%0,5s | 3
Celulézovy elektroda
o Svafovaci | Hot start-
Pramér , Arcforce
proud teply start
2.0 55A 120%0,5s | 7
2.5 75A 120%0,5s | 7
3.2 110A 120%0,5s | 7
4.0 130A 120%0,5s | 7

23
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5.4 Hlavnistrdnka procesu pulzniho MMA

Volba procesu svarovdni

1. Vyberte poZzadovany proces stisknutim tlacitka.
2. Vybrany proces (Zelend).
3. Svafovaciproud (primérnd hodnota).

4. Umoznuje prednastaveni svarovaciho proudu.

welding by voestalpine

3 Svafovaci proud
Minimum Maximum Prednastaveno
20A Imax 100 A

Nastaveni parametr

1. Aktivaciregulace vybranych parametri stiskem
knofliku enkoderu.

2. Nastavenihodnoty vybraného parametru
otd¢enim knofliku enkodéru.

Svafovaci parametry

. Prdbéh proudu.

. Dutycycle.

. Frekvence pulsu.

. Hotstart.

N O~ U1 AN

. Arcforce.
Pribéh proudu

Minimum Maximum Prednastaveno

100% 260% 140%

Duty cycle

Minimum Maximum Prednastaveno

10% 90% 50%

Frekvence pulsu

Minimum Maximum Prednastaveno

0.2Hz 5Hz 0.2Hz
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5.5 Hlavnistrana procesu TIG Lift

POUZITi ZARIZEN

Volba procesu svarovdni

1. Vyberte poZzadovany proces stisknutim tlacitka.
2. Vybrany proces (Zelend).

3. Svarovaciproud.

4. Umoznuje prednastaveni svarovaciho proudu.
Svarovaci proud

Minimum Maximum Prednastaveno

10A Imax 100A

Eg‘ Pro nastaveni parametrd si prectéte kapitolu o
nastaveni.

5.6 Hlavnistranka procesu bodového svarovdniTIG LIFT

NN
1
= 1

-
£ N

Volba procesu svarovdni

1. Vyberte poZzadovany proces stisknutim tlacitka.
2. Vybrany proces (Zelend).
3. Svarovaci proud.

4. Umoznuje pfednastavenisvarovaciho proudu.
Svarovaci proud

Minimum Maximum Prednastaveno
10A Imax 100 A
Nastaveni parametri

1. Aktivaciregulace vybranych parametr( stiskem
knofliku enkoderu.

2. Nastavenihodnoty vybraného parametru
otdcenim knofliku enkodéru.

Svarovaci parametry

3. Svarovacidoba.

Svarovaci doba

Minimum Maximum Prednastaveno

Os 60s 0,5s

Eg Pro nastaveni parametrd si prectéte kapitolu o
nastaveni.
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5.7 Obrazovka programa (JOB POINT)

4 Hlavniobrazovka
1. Stisknéte adrzte stisknuté tlacitko po dobu 3
sekund.
2. Aktivovand funkce (Zelend).
3. Prdzdné pamétové misto (Bily).

4. UloZeniprogramu (Zelend).

Ukladddaniprogramu
1. Vyberte poZadovany pamétovy slot stisknutim
tlacitka.
2. Prazdné pamétové misto (Bily).

3. ProulozZenisvafovacich parametri do paméti
stisknéte tlacitko enkodéru (3 sekunddch).Barva
ikony pamétového slotu se zméniz bilé na zelenou.

Vyvoldaniprogramu

1. VybérpoZadovaného programu stiskem tlacitka..
2. UloZeni programu (Zelend).

3. Zména parametrl svafovdninebo zména procesu
svarovdnije signalizovand zménou barvy ikony
pamétového slotu na cervenou.

4. Stisknéte tlacitko enkodéru a drzte jej stisknuté,
1 dokud se ikona slotu nezméniznovu na zelenou
kviliobnoveni poédtecnich parametrd, které jsou
ulozeny v paméti(3 sekunddch).

Vymazdni programu

1. VybérpoZadovaného programu stiskem tlacitka..
2. UloZeni programu (Zelend).

3. Vymazte Ukol stisknutim tlacitka enkodéru, dokud
seikonaslotu nestane bilou (3 sekunddch.)
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6. SETUP

UmozZiuje nastaveni a sefizeni celé fady pfidavnych parametrd pro lepsi a pfesnéjsi ovladdani svafovaciho
zafizeni.

Pfistup k procesu set up

O<f=—OFF
Q

CS

» Vypnéte generdtor prepnutim pdacky vypinace do polohy,,0“.
» Zapnéte generdtor stisknutim a podrzenim tlacitka enkodéru.
» Drzte stisknuté tlacitko enkodéru po dobu 5 sekund.

» Zaddnibude potvrzeno ndpisem SEt na displeji.

Volba a sefizeni poZadovaného parametru

» Otdcejte enkodérem az do chvile, kdy se zobrazi numericky kéd vztahujici se k poZadovanému parametru.

» Stisknutitlacitka enkoderuvtomto okamziku umoZnizobrazeninastavené hodnoty pro zvoleny parametra
jeji sefizeni.

Vystup z nastaveni - set up

» Proukonceninastavenistisknéte tlacitko enkodéru na 5 sekund.

6.7.1 Seznam parametrl nastaveni (TIG)

Pog  Dofuk
Umoznuje regulaci privodu plynu na konci svareni.
Minimum Maximum Prednastaveno
Os 20.0s 6.0s

Al Poédateéniproud (%-A)

UmozZnuje nastavenistartovaciho proudu.
UmozZnuje teplejsinebo chladnéjsi svarfovacildzen dosazenou bezprostfedné po zapdleni oblouku.

Minimum Maximum Prednastaveno

10% 200 % 25%

tl  Caspoédateéniho proudu

Nastaveni casu, po ktery je udrZzovdn pocdtecni proud.

Minimum Maximum Prednastaveno

Os 10s 0.2s

tuP  Ndbéh proudu

Umoznuje nastavovat pozvolny pfechod mezi poc¢dtecnim proudem a svdarecim proudem.

Minimum Maximum Prednastaveno

Os 10.0s 0.5s
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A2

t2

SPo

Dobéh proudu

Umoznuje nastavovat pozvolny pfechod mezi svarecim proudem a konec¢nym proudem.
Minimum Maximum | Pfednastaveno
Os 3s 0.5s

Koneény proud (%-A)
Umoznuje regulacikoneéného proudu.

Minimum Maximum Prednastaveno

10% 200 % 25%

Cas kone&ného proudu

UmozZnuje nastaveni ¢asu trvdnifindiniho (konec¢ného) proudu.

Minimum Maximum Prednastaveno
Os 10.0s 0.2s
Bodové svarfovani

Umoznuje reZim bodovdnis nastavenim casu svarovdni.
Casovdni svarovaciho procesu.

AcT vZdy aktivni

@ Popis ¢innosti s elektrickym ventilem plynu.

KdyzZ se pouzZivd model s externim uzaviracim ventilem plynu, otevrete tento ventil ru¢né.

» Dotknéte se elektrodou dilu uré¢eného ke svarovdni kvuli zahdjeni fdze predfuku.

» Zapdlenioblouku v reZimu Lift. Pfizvednuti svafovaci pistole z dilu dojde k zapdleni oblouku.
» Oblouk zGstane aktivni po ur¢enou dobu.

2T 2 takt

@’ Popis Cinnosti's elektrickym ventilem plynu.

KdyZ se pouzZivd model s externim uzaviracim ventilem plynu, otevrete tento ventil ru¢né.

» Dotknéte se elektrodou dilu uréeného ke svarovani.

» Pristisknutitlacitka svafovaci pistole je aktivni predfuk.

» Zapdlenioblouku vreZimu Lift. Pfizvednuti svarovaci pistole z dilu dojde k zapdleni oblouku.

» Oblouk zUstane aktivni po uréenoudobu.

Minimum Maximum Prednastaveno

0.1s 60.0s 0.5s

28
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trt

TriggerTig

AcT vzdy aktivni

@’ Popis ¢innostis elektrickym ventilem plynu.

Kdyz se pouzivd model s externim uzaviracim ventilem plynu, otevrete tento ventil ru¢né.

» Dotknéte se elektrodou dilu ur¢eného ke svarovdnikvuli zahdjeni fdze predfuku.

» Zapdlenioblouku v reZimu Lift. PFizvednutisvafovaci pistole z dilu dojde k zapdleni oblouku.

» Provedenim kolisdni svafovaci pistole dojde ke zhasnuti oblouku, zatimco plyn bude ddle proudit

po dobu dofuku.
f ?_L¢ A
N
2T 2 takt

[?’ Popis ¢innostis elektrickym ventilem plynu.

KdyZ se pouzivd model s externim uzaviracim ventilem plynu, otevrete tento ventil ru¢né.

» Dotknéte se elektrodou dilu uréeného ke svarovani.

» Pristisknutitlacitka svafovaci pistole je aktivni predfuk.

» Zapdlenioblouku v reZimu Lift. Pfizvednuti svarovaci pistole z dilu dojde k zapdleni oblouku.

» Opét plati, pokud tlacitko drzime probihd nastaveny dobéh proudu a uvolnénim startuje dofuk
plynu.

4T 4 takt

@ Popis ¢innostis elektrickym ventilem plynu.

Kdyz se pouzivd model s externim uzaviracim ventilem plynu, otevfete tento ventil ruéné.
» Dotknéte se elektrodou dilu uréeného ke svarovani.

v

Stisknéte tlacitko svafovaci pistole kvili spusténi faze predfuku.

v

Zapdleni oblouku v rezimu Lift. Pfi zvednuti svafovaci pistole z dilu dojde k zapdleni oblouku s
nastavenym prabéhem. Pfiuvolnénitladitka svafovaci pistole zlstane oblouk aktivni.

v

Uvolnénitlacitka pfed dokoncenim nastaveného pribéhu zplisobi okamzité zhasnuti oblouku.

v

PFidruhém stisknutitlacitka dojde ke zhasnutioblouku s nastavenym pribéhem zhasnutioblouku,
zatimco plyn bude ddle proudit po dobu dofuku.

v

Uvolnéni tlacitka pfed dokoncenim nastavenych sekvenci zhasnuti zplsobi okamZité zhasnuti
oblouku.

6.7.2 Seznam parametrd nastaveni (konfigurace jednotky)

dis

Hod

Fn

Typ opatieni

UmozZnuje nastavit na displeji ¢teni svafovaciho proudu nebo napéti.

Hold Last Parameter

KdyZ je aktivni, po zhasnuti oblouku budou posledni hodnoty svafovacich parametr(i zobrazeny na
displeji po dobu pétisekund.

Nabidka konfigurace zafizeni

UmozZnuje pfistup k nabidce pro konfiguraci zafizeni.

» Stisknéte tlacitko enkodéru kvuli pristupu k podnabidce.

» Otdcejte enkodérem kvlivybéru poZzadované konfigurace.

» Potvrdte stisknutim enkodéru.

» NiZe jsouuvedeny dostupné konfigurace.
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F1

F2

F3

Fl

F5

Konfigurace sysému
Konfigurace sysému: F1

« MMA svafovdni

* TIGLIFT svafovdni

» Aktivovand funkce: Hot start

* Aktivovand funkce: Arc force

Konfigurace sysému
Konfigurace sysému: F2
* MMA svarovdni
» TIGLIFT svafovdni
» Proces bodového svafovdani TIG LIFT
» Aktivovand funkce: Hot start

* Aktivovand funkce: Arc force

Konfigurace sysému
Konfigurace sysému: F3
« MMA svafrovdni
* TIGLIFT svafovdni
» Proces bodového svafovdani TIG LIFT
» Aktivovand funkce: Hot start
» Aktivovand funkce: Arc force

* Aktivovand funkce: Synergie

Konfigurace sysému
Konfigurace sysému: F4
* MMA svarovdni
» Proces pulzniho svarovani MMA
» TIGLIFT svarovdni
* Proces bodového svafovdani TIG LIFT
» Aktivovand funkce: Hot start
« Aktivovand funkce: Arc force

« Aktivovand funkce: Synergie

Konfigurace sysému
Konfigurace sysému: F5
« MMA svafovdni
 Proces pulzniho svafovani MMA
e TIGLIFT svafovdni
« Proces bodového svafovani TIG LIFT
» Aktivovand funkce: Hot start
» Aktivovand funkce: Arc force
» Aktivovand funkce: Programy (JOB POINT)

» Aktivovand funkce: Synergie

50
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SLP  Sleep

Je-liaktivni, po vybrané dobé nepouzivdaniv sekunddch je strojuveden do rezimu vypnuti.
Nastavte hodnotu doby zahrnuté v uvedeném rozsahu

Hodnoty Doba necinnosti
OFF Neaktivni

180 180s

300 300s

600 600s

900 900s

Ser  Planovandudriba

Je-liaktivni, rozsviceni symbolu udrzby na displejiinformuje, Ze je doporuceno provést idrzbu.
1St  Reset

UmozZnuje znovu nastavit viechny parametry na hodnoty tovdrniho nastaveni(default).

» Stisknéte tlacitko enkodéru kvili zahdjeni postupu.

» Otdcejte enkodérem az po pozadovanou hodnotu: ON

» Stisknéte pravé funkénitlacitko nadobu 5 sekund.

31
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DRZBA

N
C\

Zarizenimusibytpodrobenobé&zné idrzbé podle pokyndvyrobce. Veskerd vstupnia provozni dvirka
a kryty musi byt dobfe uzavrieny a dobfe upevnény, jakmile je stroj v provozu. Na zafizenich je
zakdzdno provddét jakékoliv druhy Uprav. Zamezte hromadéni kovového prachu v blizkosti Zeber
vétrdninebo nanich.

Pfipadnd Udrzba musi byt provadéna kvalifikovanym persondlem. Zdruka ztrdci platnost v pripadé
opravy a vymeény Cdsti zafizeni (systému) neoprdvnénymi osobami. Pouze technik s prislusnou
kvalifikaci smiprovadét opravy avymeény dild.

Pfed jakymkoliv zdsahem na zafizeni odpojte zafizeni od privodu elektrické energie!

> ©

~N

.1 Pravidelné kontroly generdtoru

~N

1.1 Susteem

Provedte Cisténi vnitfnich ¢dsti pomoci stlaeného vzduchu o nizkém tlaku a mékkych stétca.
Zkontrolujte elektrickd zapojeni a vsechny spojovaci kabely.

O

drzbé a vyméné dili hofdku, klesti na drzeni elektrody a/nebo zemniciho

A N
[o N
oN
c o
oo:(

faN

Zkontrolujte teplotu komponentd a ovérte, zda nejsou prehfaté.

Pouzivejte vZdy rukavice odpovidajici pfislusné normé.

PouZivejte vhodné klice a ndradi.

QSp

~N

.2 Vastutus
= Pokud nebude provddéna pravidelnd tdrzba zarizeni, budou zruseny v§echny zaruky avyrobce je v
g@ kazdém pripadé zbaven jakékolivodpovédnosti. Vyrobce odmitd jakoukolivodpovédnost v pripadé,
Ze obsluha nedodrzi uvedené pokyny. Pfi jakékoliv pochybnosti a/nebo problému se obratte na
nejblizsiservisnistredisko.
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Alarm kédy

8. ALARM KODY

A
A

ALARM

Zdasah alarmu nebo prekrocenikritického limitu z dlivodu vizudini signalizace na ovlddacim panelu a
okamzité zablokovdni tkonl svafovdani.

POZOR

Prekrocenikritického limitu zpUsobi vizudlnisignalizacina ovlddacim termindlu, presto je vSiak mozné
pokracovat v ukonech svarovani.

NiZe jsou uvedeny vsechny alarmy a viechny kritické limity, tykajici se zafizeni.

N

LEAO‘I PFili vysokd teplota f | {E%S Nadproud Af}
( ) Tlacitko svarfovaci pistole

A Chyba komunikace |- A stisknuté b&hem zclppnuti
| E13 J (LE36 | zafizeni

A Prilepeny drdat (Automatizace Z

E50 | arobotika)

33
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Nedochdzi k zapnuti zafizeni
Pricina

» Zasuvka neninapdjena sitovym napétim.

» Vadnd zdstrcka, popf. napdjeci kabel.

» Pferusend sitovd pojistka.

» Vadny hlavnivypinac.

» Porucha elektroniky.

Bez vystupniho vykonu (pfistroj nesvari)
Pficina

» Vadné tlacitko hordku.

» PFehfdté zarizeni (tepelny alarm - cervend
listas LED).

» Nesprdvné zemnici pfipojeni.

» Porucha elektroniky. (Zafizeni se nachdziv
pohotovostnim rezimu - bild lista s LED)

Nesprdavné napdjeni
Pficina

» Nesprdvnd volba metody svafovdni, popf.
vadny volic.

» Nesprdvné nastavené parametry systému,
popf. funkce.

» Vadny potenciometr /enkodér pro nastaveni
svarovaciho proudu.

» Sitové napéti mimo dovoleny rozsah.

» Porucha elektroniky.

Reseni

» Zkontrolujte a dle potfeby opravte elektroinstalaci.

» Smi provddét pouze kvalifikovany elektrikdr.

» Provedte vymeénu vadného dilu.

» Kontaktujte nejblizsi servisnistfedisko, které provede
opravu.

» Provedte vyménu vadného dilu.

» Provedte vyménu vadného dilu.

» Kontaktujte nejblizsi servisni stfedisko, které provede
opravu.

» Kontaktujte nejblizsi servisni stfedisko, které provede
opravu.

Reseni

» Provedte vyménu vadného dilu.

» Kontaktujte nejblizsi servisni stredisko, které provede
opravu.

» DFive neZ pfistroj vypnete pockejte az zchladne.

» Provedte Fddné uzemneéni pristroje.
» Pfectéte si kapitolu “Uvedenido provozu”

» Kontaktujte nejblizsi servisni stfedisko, které provede
opravu.

Reseni

» Zvolte sprdvnou metodu svarovaci.

» Resetujte (vynulujte) parametry systému a svarovdani.

» Provedte vyménu vadného dilu.

» Kontaktujte nejblizsi servisni stfedisko, které provede
opravu.

» Provedte Fddné zapojeni pfistroje.
» Ctéte kapitolu ,, Pfipojeni ™

» Kontaktujte nejblizsi servisni stfedisko, které provede
opravu.
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10. PROVOZNi POKYNY

10.1 Svafovdanis obalenou elektrodou (MMA)

Pfiprava navarovych hran

Za Ucelem dosazenikvalitnich svard doporucujeme vzdy pracovat s Cistymi dily, zbavené oxidace, rzi ajinych
necistot.

Volba elektrody

Pramér elektrody zdvisi na tloustce materidlu, na poloze, na typu spoje a na typu stycné spdry.

Elektrody o velkém priméru vyZzaduji vysoky proud s ndslednym vysokym pfivodem tepla pfi svafovdni.

Typ obalu Vliastnosti Pouziti
Rutilovy Snadné pouZiti Vsechny polohy
Kysely Vysokd rychlost taveni Vodorovnd poloha
Basicky Mechanické vlastnosti Vsechny polohy
Celulézova ZlepsSeniprlvaru Vsechny polohy

Volba svafovaciho proudu
Rozsah svarovaciho proudu vztahujici se na pouZitou elektrodu je stanoven vyrobcem pfislusnych elektrod.

ZapnutiaudrZovdnioblouku

Elektricky oblouk se zapaluje dotykem $picky elektrody svafovany dil, uréeny ke svarovdni a zapojeny na
zemnicikabel, jakmile se oblouk zapdli, rychle vzdalte elektrodu do béZné svarovacivzddlenosti.

Zapdleni oblouku je obvykle usnadnéno pocdtecnim zvysenim proudu ve srovndni s hodnotou zdkladniho
svarovaciho proudu (Hot Start).

Jakmile se vytvofielektricky oblouk, zacne se odtavovat stfedni cdst elektrody a ve formé kapek je prendsena
na svarovany kus.

Vnéjsiobal elektrody vyviji pfi hofeni ochranny plyn umozZiuje vytvorenikvalitniho svaru.

Za ucCelem zabrdnéni zhasnuti oblouku, zplsobeného kapkami odtavovaného materidlu, které zkratuji
elektrodu se svarovacildzni diky ndhodnému pfiblizeni, aktivuje se funkce prechodného zvyseni svarovaciho
proudu az do konce zkratu (Arc Force).

Pokud elektroda zUstane prilepend na svafovaném dilu, sniZi se na minimdlni hranici zkratovy proud (anti/
sticking).

Svarovani

Uhel sklonu elektrody se méni podle poétu svard, pohyb
elektrody je provddén normdinim zpUsobem s oscilaci a
prestdvkaminakrajich svarového svu, timto zplisobemse
zamezi prilis§  velkému nahromadéni pridavného
materidlu ve stfedu.

Odstranéni strusky
Svarovdni pomoci obalovanych elektrod vyZaduje odstranovdni strusky po kazdém prechodu svaru.

Odstranovdnije provdadéno pomoci malého kladivka nebo pomoci kartdce v prfipadé drolivého odpadu.
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10.2 Svafovdni metodou TIG (plynulé svafovani)

Popis

Princip svafovdni TIG (Tungsten Inert Gas) je zaloZen na elektrickém oblouku, ktery se zapdli mezi elektrodou s
vysokym bodem tdni (Cisty wolfram nebo slitina wolframu jehoZ teplota tanije pfiblizné 3370°C) a svafovanym
dilem; atmosférainertniho plynu (Argon) zajistuje ochranuldzné.

Za ucéelem zabrdnéni nebezpecnych vmeéstkl wolframu ve spoji, elektroda se nesmi nikdy dostat do styku se
svafovanym kusem, z tohoto divodu se pomocijednotky H.F. vytvdafivyboj, ktery na ddlku zapaluje elektricky
oblouk.

Existuje i jiny zpGsob zapdleni oblouku s omezenymi vméstky wolframu: start lift, ktery nevyuZivd vysoké
frekvence, ale zahdjenizkratem pfinizkém proudu mezielektrodou a dilem; ve chvili, kde se elektroda zvedne,
vznikne oblouk a proud se plynule zvysi aZz do nastavené hodnoty svarovaciho proudu.

Za ucelem zlepseni kvality konecné ¢dsti svarového spoje, je dlleZité presné kontrolovat dobéh svafovaciho
proudu addle je nutné, aby plyn proudil na svarovacildzen jesté nékolik sekund po zhasnuti oblouku.

V mnoha provoznich podminkdch je uZite¢né mit k dispozici 2 svareci proudy a snadno prechdzet zjednoho na
druhy (BILEVEL).

Polarita svarovdni

D.C.S.P. (Direct Current Straight Polarity)
Je to nejcastéji pouzivand polarita (pfimd polarita), umoZiuje omezené
opotrebenielektrody (1), jelikoz 70% tepla se koncentruje na anodé (dil).

©

!l\f Dosazené 1dzné jsou Uzké a hluboké s vysokou rychlosti posuvu a ndslednym
i nizkym pfivodem tepla.

D.C.R.P.(Direct Current Reverse Polarity)
® S - s ST . . .
U/, Je to nepfimd polarita a umoZnuje svarovdni slitin s vrstvou Zaruvzdorného oxidu

steplotou tdnivyssinez je teplota tani kovu.

Neni mozZné pouzivat vysoky proud, protoZze by vyvolal zvysené opotiebeni

% / I \ i elektrody.
T D.C.S.P.-Pulsed (Direct Current Straight Polarity Pulsed)
D.CS.P

PouZiti pulzniho jednosmérného proudu umozZiuje lepsi kontrolu svarovacildzné
N AN ve zvldstnich pracovnich podminkdch.
= Svafovaci ldzen je tvofena proudovymi pulzy (Ip), zatimco zdkladni proud (Ib)
T D'c_s.,_i.m,: udrZuje oblouk zapdleny; to usnadiuje svafovdni tenkych tlousték s omezenou
e deformaci, lepsim tvarovacim faktorem a diky tomu i mensim nebezpedim trhlin
MM zatepla a porozity.
" - Zvysenim kmitocCtu (stfednim kmitoctu) se dosahuje uzsiho, koncentrovanéjsihoa
oTIFITTT v

J stabilnéjsiho oblouku a vyssi kvality svarovdni tenkych tlousték.
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Parametry svarovani TIG

Proces TIG je velmi Gcinny pfi svafovdni jak uhlikovych oceli tak legovanych oceli, pro prvni svdr na trubkdch a
pro svdry, které musi mit optimdini esteticky vzhled.

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

Pfiprava ndvarovych hran

Tento proces vyZaduje dikladné ocisténi ndvarovych hran ajejich peclivou pfipravu.

Volba a pfiprava elektrody
Doporucujeme pouZit wolframové elektrody s ceriem nebo lanthanem, nebo elektrody ze smésnych oxidd

vzdcnych zemin o ndsledujicich primérech:

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 10-20 A 30-80A 1,6 mm 60-90°
150-250 A 15-30 A 60-130 A 2,4mm 90-120°
250-400 A 25-40A 100-180 A 3,2mm 120-150°
400-500A 40-55A 160-240 A 4,0mm 150-180°
500-750 A 55-80A 190-300A 4,8 mm 150-180°
750-1100A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°
Elektroda musi byt zahrocena zpisobem ozna¢enym na obrdzku.
>

L

Pfidavny materidl

Mechanickeé viastnosti drdtd pfidavného materidlu musi byt srovnatelné s viastnostmi zdkladniho materidlu.
Nedoporucujeme pouziti pdskl ziskanych ze zdkladniho materidlu, mohly by obsahovat necistoty zplsobené
opracovdnim, které by mohly ohrozit kvalitu svaru.

Ochranny plyn
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 - 20-30 A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20A 30-80A n°6 7-101/min
150-250 A 15-30 A 60-130 A n°7 8-121/min
250-400 A 25-40A 100-180 A n°8 10-141/min
400-500 A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750 A 55-80 A 190-300A n°10 15-201/min
750-1100 A 80-125A 325-450 A n°12 20-251/min
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11. TECHNICKE UDAJE

Elektrické vliastnosti

CORE 185 MMA U.M.
NapdjecinapétiU1(50/60 Hz) 1x115 (£15%) 1x230 (£15%) Vac
Zpozdénd napdjecitavnd pojistka (MMA) 30 30 A
Zpozdénd napdjecitavnd pojistka (TIG) 30 30 A
Druh komunikace DIGITAL DIGITAL

Maximadlni pfikon (MMA) 3.24 6.44 kVA
Maximdini pfikon (MMA) 2.68 5.1 kw
Pfikon v neaktivnim stavu 30 30 W
Uginik (PF) (MMA) 0.99 0.99

Uginik (PF)(TIG) 0.99 0.99

Uginnost () (MMA) 87.2 90.3 %
Uginnost (p) (TIG) 83.8 86.6 %
Cos@ 0.99 0.99
Maximdlini pfikon v rezimu [Tmax (MMA) 27 28 A
Maximdini pfikon vrezimu lTmax (TIG) 18 24.5 A
Efektivnihodnota proudu I1eff (MMA) 13.5 13.5 A
Proudovy rozsah (MMA) 20-110 20-185 A
Proudovy rozsah (TIG) 10-140 10-185 A
Napétinaprdazdno Uo (MMA) 76 76 Vdc
Napétinaprdzdno Uo (TIG) 76 76 Vdc
Napétinaprdzdno Ur (MMA) 15 15 Vdc
Napétinaprdzdno Ur (TIG) 15 15 Vdc
Duty cycle

CORE 185 MMA 1x115 1x230 U.M.
Duty cycle TIG(40°C)

(X=25%) 140 185 A
(X=60%) 90 120 A
(X=100%) 70 93 A
Duty cycle MMA (40°C)

(X=25%) 110 185 A
(X=60%) 71 120 A
(X=100%) 55 93 A
FyzikdInivlastnosti

CORE 185 MMA U.M.
Stupen kryti IP IP23S

Tridaizolace H

Rozméry (dxsxv) 429x172x316 mm
Hmotnost 9.5 Kg
Kapitolu sitovy kabel 3x2.5 mm?
Délkasitovy kabel 3 m
Typ napdjeci zdstrcky 16A 250V Type F

Pritok vzduchu ano

Vyrobninormy
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TECHNICKE UDAJE

12. IDENTIFIKACNI STITEK

voestalpine Bshler Welding
Arc Technology s.r.|

Via Palladio 19

Onara (PD), Italy

hler www.voestalpine.com/welding

CORE 185M™

Ser. no:

Designed in EU
Assembled in PRC

EVIDENCE OF TAMPERING VOIDS WARRANTY

03.08.544

| EN IEC 60974-1 / A1:2019

EN IEC 60974-10 / A1:2015 Class A

20A720.8V - 185A (110A) / 27.4V (24.4V)
X 25% 50% 100%
T, 185A (110A) 120A (71A) 93A (55A)
U, 27.4V (24.4V) 24.8V (22.8V) 23.7V (22.2V)
% 10A710.4V - 185A (140A) / 17.4V (15.6V)
== X 25% 50% 100%
E‘ U = 76y & 185A (140A) 120A (90A) 93A (70A)
° U, | 174V(15.6V) | 148V(13.6V) | 13.7V(12.8V)
=
0050 He U, 230V (115V) | 100 27A (27A) | I, 13.5A (13.54)
1P23s " Il & C€
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13. VYZNAM IDENTIFIKACNIHO STiTKU GENERATORU

2

Designed in
Assembled in P

cs [ s ] 6
11
719 M5 1 A6 [ 47
8 10 3] 15A [ 16A [ 17A
14 158 [ 16B | 17B
11
719 M5 T 6 [ 7
8 10 B3] 15A [ 16A [ 17A
14 158 [ 16B [ 17B
18 19 ] 20 | 21
22 B ¥ Ce

CE Prohldsenioshodé EU
EAC ProhldsenioshodéEAC

UKCA Prohldsenioshodé UKCA

1 Vyrobniznacka
Jméno aadresavyrobce
Typ zafizeni

A NN

Vyrobni ¢islo
XAXXXXXXXXXX Rok vyroby
Symbol typu svdarecky

Odkaz navyrobninormy
Symbol svafovaciho procesu

> N o0 U

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

9 Symbol svarovaciho proudu

10 Napéti naprdzdno

11 Rozsah minimdiniho a maximdlniho svdreciho proudu
a odpovidajiciho napéti pfi zatézi

12 Symbol zatéZovatele

13 Symbol svareciho proudu

14 Symbol svdreciho napéti

15 Hodnoty zatéZovatele

16 Hodnoty zatéZovatele

17 Hodnoty zatéZovatele

15A Hodnoty jmenovitého svdreciho proudu

16A Hodnoty jmenovitého svdreciho proudu

17A Hodnoty jmenovitého svdreciho proudu

15B Hodnoty jmenovi tého napéti pfi zatézi

16B Hodnoty jmenovi tého napéti pfi zatézi

17B Hodnoty jmenovi tého napéti pfi zatézi

18 Symbol pro napdjeni

19 Napdjeci napéti

20 Maximdlnijmenovity napdjeci proud

21 Maximdlni 4¢inny napdjeci proud

22 Stupen kryti

40
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14. SCHEMA
CORE 185 MMA 1x120V 1x230V (55.22.002)
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Lasting Connections

CORE 185 MMA

BRUGERVEJLEDNING

voestalpine Béhler Welding VoeStO I pl n e

www.voestalpine.com/welding ONE STEP AHEAD.

Code 91.08.607 Date 01/09/2025 First Edition 93
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EU-OVERENSSTEMMELSESERKLARING
Byggeren DA

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

erklaererunder eget ansvar, at det felgende produkt:
CORE 185 MMA 55.22.002

erioverensstemmelse med fglgende EU-direktiver:

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

2009/125/EU EcoDesign

ogatfglgende harmoniserede standarder er anvendt:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE

EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS
EN50445:2008

ENIEC63000:2018

Dokumentationen, der bekraefter overholdelse af direktiverne, holdestilgaengelig tilinspektion hos den fernaevnte producent.

Ethvertindgreb eller enhver sendring, derikke er autoriseret af voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l., vilmedfere,
atdenne erkleering ikke laengere er gyldig.

OnaradiTombolo, 01/09/2025
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L /@%

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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1. ADVARSELSMA.RKAT

1.1 Beskyttelse mod elektrisk sted

\:I?
j\ Et elektrisk stad kan veere dedbringende.

» Undgd bergring af stremfgrende dele bade inden i og uden pé svejsesegget, sd laenge anlaegget er under
forsyning (braendere, taenger, jordforbindelseskabler, elektroder, ledninger, valser og spoler er elektrisk
forbundet til svejsekredslgbet).

» Sgrg for, at anlaeg og elektrisk isoleret ved hjeelp af terre plader og sokler med tilstraekkelig isolering mod
mulig jordforbindelse.

» Kontrollér, at anleegget er forbundet korrekt til et stik og en stremkilde udstyret med en jordledning.

» Bergraldrig to svejsebraendere eller to elektrodeholdertaenger samtidigt.

» Afbryd gjeblikkeligt svejse-arbejdet, hvis det fales, som om der modtages elektrisk stad.

[g’ Dette udstyrtil lysbuetaending og -stabilisering er fremstillet til manuel eller mekanisk styret betjening.

@geslaengden af skeerebraenderkablereller svejsekabler med mere end 8 meter, vildet betyde ggetrisiko
for elektrisk chok.

1.2 Beskyttelse mod reg og gas
‘é) Reg, gas ogstev fra svejse-arbejdet kan medfere sundhedsfare.

@ Ra@gen, der produceres under svejseprocessen, kan under visse forhold fordrsage cancer eller
fosterskade.

» Hold hovedet pd lang afstand af svejsningens gas og rag.
« Sgrg for ordentlig naturlig eller mekanisk udluftning i arbejdsomrdadet.
» Benyt svejsemasker med udsugning, hvis lokalets ventilation er utilstraekkelig.

» Vedsvejsningisnaevre omgivelseranbefales det, atdererenkollegatil stede udenforomrédettil overvagning
af den medarbejder, der udferer selve svejsningen.

* Anvend aldrigilt til udluftning.

« Undersgg udsugningens effektivitet ved, med jeevne mellemrum, at sammenholde emissionsmaengden af
giftig gas med de tilladte veerdierisikkerhedsforskrifterne.

» Maengden og farligheden af den producerede reg kan tilbageferes til det anvendte basismateriale, til det
tilferte materiale samt til eventuelt anvendte rengeringsmidler eller affedtningsmidler pa detemne, der skal
svejses. Fglg omhyggeligt fabrikantens anvisninger og de relevante tekniske datablade.

» Udfer aldrig svejsninginaerheden af omrdader, hvor der foretages affedtning eller maling.

* Placer gasflaskerne udenders eller pd steder med korrekt luftcirkulation.
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1.3 Personlig beskyttelse og beskyttelse af andre

Svejseprocessen er kilde til skadelig straling, stej, varme og gasudsendelse.
Z}?
=2

Anbring en brandsikker afskaermning for at beskytte omgivelserne svejsemilje mod strdler, gnister og
gledende affald.

Advar andre tilstedevaerende om, at de ikke ma rette blikket direkte mod svejsningen, og at de skal
beskytte sigimod buens strdler eller gladende metalstykker.

’ Undgd bergring afemner, derlige er blevet svejset. Varmen vil kunne fordrsage alvorlige skoldninger
ru)”“;z,.

eller forbraendinger.
|
Overhold alle ovenfor beskrevne forholdsregler, ogs@ under bearbejdninger efter svejsningen, da

svejseaffald kan falde af de bearbejdede emner, der er ved at kele af.

Anvend masker med sideskaerme for ansigtet og egnet beskyttelsesfilter (mindst NR10 eller hajere)
= forejnene.

1.4 Forholdsregler ved brug af gasflasker

=y Gasflaskermedinaktivgasindeholdergasundertrykogkaneksplodere hvistransport-, opbevarings-
og brugsforholdene ikke sikres efter forskrifterne.

» Gasflaskerne skal fastspaendes opretstdende pd en vaeg eller lignende med egnede midler, sa de ikke kan
veelte eller stede sammen.

« Skru beskyttelsesheetten pd& ventilen under transport, klargering, og hver gang svejsearbejdet er fuldfert.

» Undgd at gasflaskerne udseettes for direkte solstrdler, pludselige temperaturudsving, for hgje eller for lave
temperaturer. Udsaet aldrig gasflaskerne for megetlave eller hgje temperaturer.

* Undgd omhyggeligt, at gasflaskerne kommer i bergring med dben ild, elektriske buer, braendere,
elektrodeholderteenger eller med gledende partikler fra svejsningen.

» Hold gasflaskerne pdlang afstand af svejsekredslab og streamkredslgb i almindelighed.

» Hold hovedet pdlang afstand af det punkt, hvorfragassen stremmerud, ndrder dbnes for gasflaskens ventil.

« Luk altid for gasflaskens ventil, ndr svejsningen er fuldfert.

» Udfer aldrig svejsning pd en gasflaske under tryk.

« Tilslut aldrig en trykluftsflaske direkte til maskinens trykregulator! Trykket kan overskride trykregulatorens
kapacitet, sadledes at der opstar fare for eksplosion!

1.5 Elektromagnetiske felter og forstyrrelser

9 Passagen af stremigennem anleeggetsindvendige ogudvendige kabler skaber et elektromagnetisk
‘:‘?m feltiumiddelbar neerhed af svejsekablerne og af selve anlaegget.

« Elektromagnetiske felter kan fordrsage (p&d nuveerende tidspunkt ukendte) helbredseffekter ved
laengerevarende pdvirkning.

» De elektromagnetiske felter kan pdvirke andet apparatur s som pacemakere eller hgreapparater.

» Baerere af vitale elektroniske apparater (pacemaker) bar konsultere en laege, inden de kommer i neerheden
af lysbuesvejsninger.
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1.6 Forebyggelse af brand/eksplosion

=

W\ Svejse-processen kan vaere drsag til brand og/eller eksplosion.

« Fjern antaendelige eller braendbare materialer eller genstande fra arbejdsomradet og det omkringliggende
omrade.

» Breendbare materialer skal befinde sig mindst 11 meter fra svejseomrddet og skal beskyttes p& passende vis.

» Gnister og gledende partikler kan nemt blive spredt vidt omkring og nd de omkringliggende omréder, ogsa
gennem smda dbninger. Udvis saerlig opmaerksomhed omkring sikring af personer og genstande.

» Udfer aldrig svejsning oven over ellerinaerheden af beholdere under tryk.

» Udfer aldrig svejsning pd lukkede beholdere eller regr.Udfer aldrig svejsning eller skaering pd lukkede
beholdere eller rgr. Udvis saerlig opmeerksomhed under svejsning af rer eller beholdere, ogsd selv om de er
dbne,tomme ogomhyggeligtrengjorte. Rester af gas, braendstof, olie oglignende kanfordrsage eksplosioner.

» Udfer aldrig svejse-arbejde i en atmosfaere med eksplosionsfarlige pulvermaterialer, gasser ellerdampe.
» Udfer aldrig skeerearbejde i en atmosfaere med eksplosionsfarlige pulvermaterialer, gasser eller dampe.

» Kontrollér efter afsluttet svejsning, at kredslgbet under spaending ikke utilsigtet kan komme i bergring med
elementer, der er forbundet til jordforbindelseskredslgbet.

«» Sgrg for, atder er brandslukningsudstyr til rddighed i neerheden af arbejdsomradet.
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2. ADVARSEL

&

&

Inden der udferes nogen form forindgreb, skal man have laest og forstdet denne vejledning.

Der md ikke udfgres sendringer pd maskinen eller vedligeholdelse, der ikke er beskrevet i
vejledningen. Fabrikanten pdtager sig intet ansvar for legemsbeskadigelser eller beskadigelse af
ting, opstdet pd grund af manglende lzesning eller udferelse afindholdetidenne vejledning.

Opbevaraltid brugsanvisningerne pd apparatets brugssted. Overholdikke blot brugsanvisningerne,
men ogsd de generelle forskrifter og de gaeldende lokale regler for forebyggelse af ulykker og
miljghensyn.

voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l. forbeholder sig ret til at foretage aendringer nar
som helstuden forudgdende varsel.

Rettighederne til oversaettelse, genoptrykning og redigering, enten hel eller delvis, med ethvert
middel (inklusive fotokopier, film og mikrofilm) tilhgrer voestalpine Béhler Welding Arc Technology
S.r.l.og erforbudt uden skriftlig tilladelse fra dette firma.

Disse anvisninger er af vital vigtighed og derfor nedvendige for garantiens opretholdelse.

Fabrikanten fraleegger sig ethvert ansvar, hvis operateren ikke overholder disse forskrifter.

Alle personer med ansvar for ibrugtagning, for brug, for vedligeholdelse og for reparation af
apparatetskal

» besidde den relevante kvalifikation
¢ have de nedvendige kompetencer med hensyn til svejsning
¢ laese hele denne brugsvejledning og ngje felge anvisningerne.

Tag kontakt til en fagmandii tilfaelde af tvivl eller problemer omkring anlaeggets brug, ogsa selvom
problemetikke omtales heri.

2.1 Brugsomgivelser

O
©

e 69

O

Ethvert anleeg md udelukkende benyttes til dets forudsete brug, pd de mdader og omrdder, der er
anfert pd dataskiltet og/eller i denne vejledning, og i henhold til de nationale og internationale
sikkerhedsforskrifter. Anden brug end den, fabrikanten udtrykkeligt har angivet, skal betragtes som
uhensigtsmaessig og farlig og vil fritage fabrikanten for enhver form for ansvar for skade.

Dette apparatmdudelukkende anvendestil professionelle formaliindustrielle omgivelser. Fabrikanten
fralaegger sig ethvert ansvar for skader for@rsaget af anlaeggets brug i private omgivelser.

Anlaegget skal anvendesiomgivelser med en temperatur pad mellem -10°C og +40°C (mellem +14°F og
+104°F).

Anleegget skaltransporteres og opbevaresiomgivelser med entemperatur pd mellem -25°C og +55°C
(mellem -13°F og 131°F).

Anlaegget skal benyttesiomgivelser uden stav, syre, gas eller andre aetsende stoffer.
Anleegget skal benyttesiomgivelser med enrelativ luftfugtighed pd hajst 50 % a 40°C (104°F).
Anlaegget skal benyttesiomgivelser med enrelativ luftfugtighed pd hajst 20 % ved 20°C (68°F).
Anlaegget md ikke benyttesien hajde over havet pa over 2000m (6500 fod).

Anvend ikke apparatet tiloptening af rer.
Benyt aldrig dette apparatur til opladning af batterier og/eller akkumulatorer.

Benytaldrig dette apparatur til start af motorer.

2.2 Personlig beskyttelse og beskyttelse af andre

A
A

Svejseprocessen er kilde til skadelig strdling, st@j, varme og gasudsendelse. Anbring en brandsikker
afskaermning for atbeskytte omgivelserne svejsemiljg mod strdler, gnister og gledende affald. Advar
andretilstedevaerende om, atdeikke mdrette blikket direkte mod svejsningen, og atde skal beskytte
sigimod buens straler eller gladende metalstykker.

Beer beskyttelsestgj til beskyttelse af huden mod lysbuestrdlerne, gnister eller gladende metal. Den
benyttede beklaedning skal daekke hele kroppen og vaere:

— intaktogigodstand

— brandsikker

— isolerende og ter

— teetsiddende oguden opslag

11
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Benyt altid godkendt og slidsteerkt sikkerhedsfodtej, der eristand til at sikre isolering mod vand.

Benyt altid godkendte sikkerhedshandsker, der yder en elektrisk og termisk isolering.

Anvend masker med sideskaerme for ansigtet og egnet beskyttelsesfilter (mindst NR10 eller hgjere)
forojnene.

Benyt altid beskyttelsesbriller med sideafskaermning, isser ved manuel eller mekanisk fjernelse af
svejse-affaldet.

Baer aldrig kontaktlinser!

Benyt hgrevaern, hvis svejseprocessen ndar op pd farlige stajniveauer. Hvis stgjniveauet overskrider
de graenser, der er fastlagt i lovgivningen, skal man afgreense arbejdsomrédet og serge for, at de
personerder haradgang, er beskyttet med hgrevaern.

e
o
®
®

Hold altid sidepanelerne lukkede under svejsearbejdet. Der md& aldrig udferes nogen form for
eendringer pd anleegget.

Undgdbergring afemner, derlige er blevet svejset. Varmen vil kunne fordrsage alvorlige skoldninger
eller forbraendinger.

Overhold alle ovenfor beskrevne forholdsregler, ogsé@ under bearbejdninger efter svejsningen, da
svejseaffald kan falde af de bearbejdede emner, der er ved at kele af.

Kontrollér, at breenderen er kglet af, inden der udferes bearbejdninger eller vedligeholdelse.

Kontrollér, at kelegruppen er slukket, inden kelevaeskens tilfarsels- og afledningsslanger kobles fra.
Den varme veeske, der lgber ud af regreneyvil kunne fordrsage alvorlige skoldninger eller
forbraendinger.

Serg for, atder er farstehjaelpsudstyr til rddighed.

Undervurder aldrig forbreendinger og sar.

Genopret sikre forhold i omrdadet, inden arbejdsomrddet forlades, séledes at utilsigtet skade pa
personer og genstande undgds.

>0 PP ek

2.3 Beskyttelse mod reg og gas

Reg, gas og stev fra svejse-arbejdet kan medfere sundhedsfare.

>

Ragen, der produceres under svejseprocessen, kan under visse forhold fordrsage cancer eller
fosterskade.

» Hold hovedet pdlang afstand af svejsningens gas og rag.
» Sgrg for ordentlig naturlig eller mekanisk udluftning i arbejdsomrdadet.
» Benyt svejsemasker med udsugning, hvis lokalets ventilation er utilstraekkelig.

» Vedsvejsningisnavre omgivelseranbefalesdet,atdererenkollegatil stede udenforomrddet til overvagning
af den medarbejder, der udfarer selve svejsningen.

* Anvend aldrigilt til udluftning.

» Undersgg udsugningens effektivitet ved, med jeevne mellemrum, at sammenholde emissionsmaengden af
giftig gas med de tilladte veerdierisikkerhedsforskrifterne.

* Maengden og farligheden af den producerede reg kan tilbageferes til det anvendte basismateriale, til det
tilferte materiale samttil eventuelt anvendte rengaringsmidler eller affedtningsmidler pd detemne, der skal
svejses. Fglg omhyggeligt fabrikantens anvisninger og de relevante tekniske datablade.

» Udfgraldrig svejsninginaerheden af omrdder, hvor der foretages affedtning eller maling.

* Placer gasflaskerne udenders eller pd steder med korrekt luftcirkulation.
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2.4 Forebyggelse af brand/eksplosion

Svejse-processen kan vaere drsag til brand og/eller eksplosion.

« Fjern antaendelige eller braendbare materialer eller genstande fra arbejdsomradet og det omkringliggende
omrade.

» Breendbare materialer skal befinde sig mindst 11 meter fra svejseomrddet og skal beskyttes p& passende vis.

» Gnister og gledende partikler kan nemt blive spredt vidt omkring og nd de omkringliggende omréder, ogsa
gennem smda dbninger. Udvis saerlig opmaerksomhed omkring sikring af personer og genstande.

» Udfer aldrig svejsning oven over ellerinaerheden af beholdere under tryk.

» Udfer aldrig svejsning pd lukkede beholdere eller regr.Udfer aldrig svejsning eller skaering pd lukkede
beholdere eller rgr. Udvis saerlig opmeerksomhed under svejsning af rer eller beholdere, ogsd selv om de er
dbne,tomme ogomhyggeligtrengjorte. Rester af gas, braendstof, olie oglignende kanfordrsage eksplosioner.

» Udfer aldrig svejse-arbejde i en atmosfaere med eksplosionsfarlige pulvermaterialer, gasser ellerdampe.

» Kontrollér efter afsluttet svejsning, at kredslgbet under spaending ikke utilsigtet kan komme i bergring med
elementer, der er forbundet til jordforbindelseskredslgbet.

» Sgrg for, at der er brandslukningsudstyr til rédighed i naerheden af arbejdsomradet.

2.5 Forholdsregler ved brug af gasflasker

_L_;!/ Gasflaskermedinaktivgasindeholdergasundertryk ogkan eksplodere hvistransport-, opbevarings-
m og brugsforholdene ikke sikres efter forskrifterne.

» Gasflaskerne skal fastspaendes opretstdende pd en veaeg eller lignende med egnede midler, sé de ikke kan
veelte eller stede sammen.

« Skru beskyttelsesheetten pd& ventilen under transport, klargering, og hver gang svejsearbejdet er fuldfert.

» Undgd at gasflaskerne udseettes for direkte solstrdler, pludselige temperaturudsving, for haje eller for lave
temperaturer. Udsaet aldrig gasflaskerne for meget lave eller hgje temperaturer.

» Undgd omhyggeligt, at gasflaskerne kommer i bergring med daben ild, elektriske buer, braendere,
elektrodeholdertaenger eller med gledende partikler fra svejsningen.

» Hold gasflaskerne pd lang afstand af svejsekredslab og stremkredsleb i almindelighed.

» Hold hovedet pdalang afstand af det punkt, hvorfra gassen stremmerud, narder dbnes for gasflaskens ventil.

« Luk altid for gasflaskens ventil, ndr svejsningen er fuldfert.

» Udfer aldrig svejsning pd en gasflaske under tryk.

« Tilslut aldrig en trykluftsflaske direkte til maskinens trykregulator! Trykket kan overskride trykregulatorens
kapacitet, sdledes atder opstdr fare for eksplosion!

2.6 Beskyttelse mod elektrisk sted

A Et elektrisk sted kan veere dedbringende.

» Undgd bergring af stremfgrende dele bade inden i og uden pd svejsesegget, sd laenge anlaegget er under
forsyning (breendere, taenger, jordforbindelseskabler, elektroder, ledninger, valser og spoler er elektrisk
forbundet til svejsekredslgbet).

» Sgrg for, at anlaeg og elektrisk isoleret ved hjeelp af terre plader og sokler med tilstraekkelig isolering mod
mulig jordforbindelse.

» Kontrollér, at anleegget er forbundet korrekt til et stik og en stremkilde udstyret med en jordledning.
» Bergraldrig to svejsebraendere eller to elektrodeholdertaenger samtidigt.
» Afbryd gjeblikkeligt svejse-arbejdet, hvis det fales, som om der modtages elektrisk stad.

[g Dette udstyr til lysbuetaending og -stabilisering er fremstillet tilmanuel eller mekanisk styret
betjening.
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2.7 Elektromagnetiske felter og forstyrrelser

Beerere af vitale elektroniske apparater (pacemaker) ber konsultere en leege, inden de kommer i
naerheden af lysbuesvejsninger.

Passagen af stremigennem anleeggetsindvendige ogudvendige kabler skaber et elektromagnetisk
feltiumiddelbar neerhed af svejsekablerne og af selve anlaegget.

« Elektromagnetiske felter kan fordrsage (p&d nuveerende tidspunkt ukendte) helbredseffekter ved
leengerevarende pavirkning.

» De elektromagnetiske felter kan pdvirke andet apparatur s som pacemakere eller hgreapparater.

2.7.1 Klassificering EMCioverensstemmelse med: EN 60974-10/A1:2015.

Udstyr i klasse B overholder kravene vedregrende elektromagnetisk kompatibilitet i industrielle
miljger og private boliger, herunder boligomrader, hvor elektriciteten leveres via det offentlige

lavspaendingsforsyningsnet.

Kl%sse

Udstyriklasse A erikke beregnet tilbrugiboligomrader, hvor elektriciteten leveres via det offentlige

Kl%se lavspaendingsforsyningsnet. Der kan veere visse vanskeligheder med at sikre elektromagnetisk
kompatibilitet for klasse A-udstyr i sédanne omrader pd grund af ledningsbdrne forstyrrelser og
stralingsforstyrrelser.

Formereinformation, se kapitlet: DATASKILT eller TEKNISKE SPECIFIKATIONER.

2.7.2 Installering, brug og vurdering af omradet

Dette apparaterbyggetioverensstemmelse med kraveneidenharmoniserede standard EN 60974-10/A1:2015
og er identificeret som et “KLASSE A”-apparat. Dette apparat mé udelukkende anvendes til professionelle
formaliindustrielle omgivelser. Fabrikanten fralsegger sig ethvert ansvar for skader forarsaget af anleseggets
brugiprivate omgivelser.

Brugeren skal have ekspertiseindenforarbejdsomradet,oghan/hun eridenne henseende ansvarlig
for installering og brug af apparatet i overensstemmelse med fabrikantens anvisninger. Hvis der
opstar elektromagnetiske forstyrrelser, er det brugerens opgave at lase problemet med hjaelp fra
fabrikantens tekniske servicetjeneste.

ikke leengere har nogen indflydelse.

Inden dette apparatinstalleres, skal brugeren vurdere de eventuelle elektromagnetiske problemer,
der kan opstd i det omkringliggende omrdde, specielt hvad angdr de tilstedeveerende personers
sundhedstilstand, fx: brugere af pacemakere og hereapparater.

‘@ Elektromagnetiske forstyrrelser skal under alle omsteendigheder reduceres i en sddan grad, at de

2.7.3 Krav til stremtilfersel (Se tekniske specifikationer)

Hgjspaendingsudstyr kan pd grund af primaerstrammen, som hentes fra forsyningsnettet, pdvirke nettets
stremkvalitet. For visse typer af udstyr (se tekniske specifikationer) kan der veere restriktioner eller krav
vedrgrende strgmtilslutningen med hensyn til stremforsyningens hgjest tilladte impedans (Zmax) eller den
pdkraevede minimumskapacitet (Ssc) ved tilslutningsstedet til det offentlige elnet (point of common coupling,
PCC). Hvis det ertilfaeldet, er det monterens eller brugerens ansvar at sikre, at udstyret kan tilsluttes; eventuelt
ved henvendelse til elselskabet. Ved interferens kan der opstd behov for yderligere forholdsregler, s& som
filtrering af netforsyningen.

Desuden skal man overveje muligheden for afskeermning af forsyningskablet.
For mereinformation, se kapitlet: TEKNISKE SPECIFIKATIONER.

2.7.4 Forholdsregler vedrerende ledningerne

Felg nedenstdenderegler for atreducere virkningen af de elektromagnetiske felter:

» Undgd at vikle svejsekablet rundt om kroppen.

» Undgd atstdimellem jordforbindelseskablet og effektkablet (hold begge kabler pd samme side).

» Kablerne skal holdes s& korte som muligt, og de skal placeres sa teet sammen som muligt og feres naer eller pa
gulvplanet.

« Placeranlaeggetien vis afstand af svejseomradet.

» Kablerne skal holdes adskilt fra alle gvrige kabler.
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2.7.5 Potentialudligning

Der skal tages hgjde for stelforbindelse af alle metalkomponenter pd svejse-anlaegget og i den umiddelbare
naerhed. Overhold den nationale lovgivning vedrgrende potentialudligning.

2.7.6 Jordforbindelse af arbejdsemnet

Hvis arbejdsemnet ikke er jordforbundet af hensyn til den elektriske sikkerhed eller p.g.a. dets starrelse og
placering, kan en stelforbindelse mellem emnet og jorden reducere udsendelserne. Vaer opmeerksom pd, at
jordforbindelsen af arbejdsemnet ikke ma @ge risikoen for arbejdsulykker for brugerne eller beskadige andre
elektriske apparater. Overhold den nationale lovgivning vedrgrende jordforbindelse.

2.7.7 Afskaermning
Afskeermning af udvalgte kabler og apparateridet omkringliggende omrdde kan lgse interferensproblemer.

Muligheden for afskaermning af hele svejse-anlaegget kan overvejesispecielle arbejdssituationer.

2.8 IP-beskyttelsesgrad

IP23S
« Indkapslingen erbeskyttet modindfering af fingre og faste fremmedlegemer med endiameter starre

end/ligmed 12,5 mm og bergring af farlige dele.
« Indkapslingen er beskyttet mod regnien vinkel pd op til 60° fra lodret position.

 Indkapslingen er beskyttet mod skader fordrsaget af vandindtreengning, ndr apparaturets
bevaegelige dele ikke eribevaegelse.

2.9 Bortskaffelse
Ei Apparatet mdikke bortskaffes med normalt affald.
| overensstemmelse med det europeeiske direktiv 2012/19/EU om affald af elektrisk og elektronisk
udstyr og detsimplementering i overensstemmelse med national lovgivning skal elektrisk udstyr, der
er udtjent, indsamles separat og sendes til nyttiggerelse og bortskaffelse. Ejeren afudstyret skal
identificere de autoriseredeindsamlingscentre ved at forhere sighos kommunen. Anvendelsen af det
europaeiske direktiv vil forbedre miljget og menneskers sundhed.

» Se hjemmesiden for yderligere oplysninger.

15
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3. INSTALLERING

@ Installeringen mé kun udfgres af erfarent personale, der godkendt af svejsemaskinens fabrikant.
@ Ved installering skal man serge for, at stremkilden er afbrudt fra forsyningsnettet.

® Der erforbudt at forbinde stremkilderne (i serie eller parallelt).

3.1 Lefte-, transport- og afleesningsanvisninger

» Anleegget er udstyret med en indstillelig baererem, der b&de giver mulighed for at beere deti hdnden samt

over skulderen.

* Anlaegget er ikke udstyret med specielle Izfteelementer.

» Benyten gaffellift og udvis stor forsigtighed under flytninger, for atundgd at generatoren veelter.
Undervurder aldrig anleeggets vaegt, (laes de tekniske specifikationer).

@ Lad aldrigleesset glide hen over - eller haenge stille over - mennesker eller ting.

Lad aldrig anlaegget eller de enkelte enheder falde eller statte mod jordoverfladen med stor kraft.
3.2 Placering af anlaegget

@ Overhold nedenstdende forholdsregler:

» Derskal veere nem adgang til betjeningsorganerne og tilslutningspunkterne.

 Placéraldrig udstyretisnaevre omrader.

» Anbring aldrig anleegget pd en overflade med en haeldning p& over 10°i forhold til det vandrette plan.
« Slutanleeggettiliettert, rentomrédde med god udluftning.

» Beskytanlaegget mod direkte regn og solstrdler.

» Seunder “Forholdsreglerved brug af gasflasker™.

3.3 Tilslutning

Anlaegget er udstyret med et forsyningskabel til tilslutning til ledningsnettet.
Anlaegget kan forsynes med:

¢ 115V monofase

¢ 230V monofase
Apparatets funktion ergaranteret ved spaendinger, der afviger op til #15% fra den nominelle veerdi.

For at undgd personskader eller beskadigelse af anleegget skal man kontrollere den valgte
netspaending og sikringerne, INDEN maskinen tilsluttes nettet. Desuden skal man sikre, at kablet
tilsluttes en stikkontakt, der er udstyret med jordkontakt.

Det er muligt at forsyne anlaegget via et generator-aggregat, hvis dette blot sikrer en stabil
forsyningsspaending pd +15 % af veerdien af den maerkespaending, som fabrikanten har oplyst,
underalle mulige driftsforhold og ved den maksimale maerkeeffekt, som stramkilden kanlevere. Det
anbefales, som en norm, at benytte generator-aggregater med en effekt svarende til det dobbelte
af stremkildens effekt, hvis den er enfaset, og svarende til 1,5 gang sd stor, hvis den er trefaset. Det
anbefales at benytte elektronisk styrede generator-aggregater.

<> @

Af hensyn til brugernes sikkerhed skal anlaegget veere korrekt jordforbundet. Forsyningskablet er
udstyretmeden (gul-gren)ledertiljordforbindelse, der skal tilsluttes en stikkontakt med jordkontakt.
Denne gul/gregnne ledning ma ALDRIG benyttes sammen med andre ledninger til spaendingsudtag.
Kontrollér, at der findes en "jordforbindelse” pd det anvendte anlaeg, samt at stikkontakten er i
korrektstand.Montérudelukkende typegodkendte stikioverensstemmelse med sikkerhedsreglerne.

Deelektriske forbindelser skal vaere udfert af teknikere, der opfylder de specifikke faglige og tekniske
krav, samt veere i overensstemmelse med den nationale lovgivning i det land, hvor installeringen
finder sted.

@
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3.4 |driftseettelse
3.4.1 Tilslutning til MMA-svejsning

/

1 Stik tiljordforbindelsestang
2 Negativt effektudtag(-)

3 Stiktil elektrodeholdertang
4 Positivt effektudtag (+)

» Tilslut jordklemmen til den negative pol (-) p& stremforsyningen. Saet stikket i og drej med uret, indtil

elementerne er skruet fuldstaendigt fast.

» Tilslut elektrodeholderen til den positive pol (+) pd stremforsyningen. Saet stikket i og drej med uret, indtil

elementerne er skruet fuldstaendigt fast.

1 Stik til elektrodeholdertang

2 Negativt effektudtag(-)
3 Stiktiljordforbindelsestang
4 Positivt effektudtag (+)

» Tilslut elektrodeholderens kabelkonnektor til den negative pol (-) pd generatoren. Saet stikket i og drej med
uret, indtil elementerne er skruet fuldstaendigt fast.

» Tilslut jordklemmen til den positive pol (+) p& stremforsyningen. Seet stikket i og drej med uret, indtil

elementerne er skruet fuldstaendigt fast.

17
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3.4.2 Tilslutning til TIG-svejsning

N

N

Stik til jordforbindelsestang
Positivt effektudtag (+)
Fastgerelse af TIG-fakkel
Negativt effektudtag(-)

Gasrorsstik

o U W

Trykreduktoren

welding by voestalpine

» Tilslut jordklemmen til den positive pol (+) p& stremforsyningen. Saet stikket i og drej med uret, indtil

elementerne er skruet fuldstaendigt fast.

» Tilslut TIG-svejsebraenderstikket til svejsestikket pd stramforsyningen. Saet stikket i og drej med uret, indtil

elementerne er skruet fuldstaendigt fast.

Eg’ Beskyttelsesgassen reguleres ved hjselp afden

hane, der normalt findes pd braenderen.

» Tilslutforbindelsesstykket pd braenderens gasslange separattil selve gasforsyningen.

» Tilslut jordklemmen til den positive pol (+) p& stremforsyningen. Saet stikket i og drej med uret, indtil

elementerne er skruet fuldsteendigt fast.

1 Stik tiljordforbindelsestang
Positivt effektudtag (+)
Fastgerelse af TIG-fakkel
Braendertilslutning
Braenderens signalkabel
Konnektor

Fakkel gasrer

® N o0 UM NN

Samlestykke-stik

» Tilslut TIG-braenderstikket til den negative pol (-) pa stremforsyningen. Saet stikket i og drej med uret, indtil

elementerne er skruet fuldstaendigt fast.

» Tilslutbreenderens signalkabel til det specielle stik.

» Tilslut breenderens gasrer til det specielle samlesty
= 21
[ (]
=B
O

kke/kobling.

1 Gasrer

2 Gassamlingen bagpé

» Tilslutgasslangen fra flasken til gassamlingen bagpd. Indstil gasstremningen pa mellem 5 og 15 I/min.

18
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PRA_SENTATION AF ANLAGGET

4. PRASENTATION AF ANLAGGET

4.1 Bagpanel

4.2 Stikkontaktpanel

19

Forsyningskabel

Kablet giver mulighed for at forsyne anlaegget og
koble det til ledningsnettet.

Teendingskontakt

Knap til at taende for strammen til anlaegget

Den kan stilles i to positioner: "O" slukket; "I"
teendt.

Forsyningskabel

Kablet giver mulighed for at forsyne anlaegget og
koble det til ledningsnettet.

Teendingskontakt
Knap til at taende for strammen til anlaegget

Den kan stilles i to positioner: "O" slukket; "I"
teendt.

Gastilslutning

Negativt effektudtag(-)

Proces MMA: Tilslutning jordkabel
ProcesTIG: Tilslutning af breender
Positivt effektudtag (+)

Proces MMA: Tilslutning elektrodebraender
Proces TIG: Tilslutning jordkabel

Negativt effektudtag(-)

Proces MMA: Tilslutning jordkabel

Proces TIG: Tilslutning af breender
Positivt effektudtag (+)

Proces MMA: Tilslutning elektrodebraender
Proces TIG: Tilslutning jordkabel

Gastilslutning

Pdszetning svejsebraender-trykknappens
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4.3 Frontbetjeningspanel

,ﬂ\ 1 Frontbetjeningspanel

3 12 8 9 10 11

((‘i‘)}

4
1
2
o
+ Syn 8
> i Rutiie
? i HiH 13
7 Ceruiosic 8
) )
14

Veelge svejseproces
Giver mulighed for at vaelge svejseproces.

[ ||
/_  MMA-svejsearbejde

/_ I Svejseproces MMA Puls

=
L{ TIG LIFT-svejsearbejde
|

1,0,(-.. Svejseproces TIG LIFT Punktsvejsning

Funktioner

Gordet muligt at veelge systemets forskellige funktioner:
A"\_ Hot start

| & Arc force

7-segment display

Gerdet muligt at vise svejsemaskinens generelle parametre under opstart, indstillinger, strem-
og spaendingsaflaesninger, under svejsning og indkodning af alarmer.

Malerveelger

Giver mulighed for atse den aktuelle svejsestrem eller spaending pd displayet.

A Ampere
V Volt

Reguleringshdndtag

Gordet muligt atregulere svejse-strammen kontinuerligt.

20
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6 WM Funktionsknapper

8

Syn

Gordet muligt at veelge systemets forskellige funktioner:

Vejseparametre

Grafen p& panelet giver mulighed for at veelge ogjustere svejseparametrene.

sec

>

X
4
¥

———————p
o
o~

Synergi materialetype

Gerdet muligt at veelge den enskede svejsetilstand.

g Synergi elektrodediameter

E6013
utile

E70)_(X

asic
E6010/_11

ellulosic

Programlagring

Giver mulighed for atlagre og styre 3 job, som kan operateren selv kan skraeddersy.
Eksterne anordninger (RC)

Eksterne anordninger (wireless)

Alarm vedligeholdelse

VRD (Voltage Reduction Device)

Indretning til spaendingsfald

Gor det muligt at reducere udgangsspaendingen inden for de greenser, der er fastsat af
reglerne for brugikraevende miljger.

Funktion aktiv (Gren)

Default:OFF (ikonlys slukket)

Kontakt serviceafdelingen for at anmode om aktiveringsinstruktioner (eq-service@
voestalpine.com).

Led-bjaelke

Anlaeg teendt ogistandby (Hvid)

Anlaeg teendt og lysbue udlast (Grgn)

Anlaegialarm, fejl (Red)

Anleegialarm, advarsel (Orange) (=25 % driftscyklus tilbage)

| Anleegitradigs konfiguration (Bla)
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5. UDSTYRBRUG

5.1 Hovedsksermen

DA

5.2 Hovedbilledskaerm MMA proces

Hovedskaermen

1. Symbol for svejseprocessen
» Valgt proces (Grgn).
* Procestilgaengelig (Hvid).
2. Funktionssymbol
« Aktiveret funktion (Hvid).

» Markering ogindstilling af det gnskede parameter
(Gran.)

3. Veelge svejseproces.

4. Givermulighed for atjustere svejseparametrene.
(tryk for atrulle og veelge de parametre, der skal
justeres).

Giver mulighed for at regulere svejsestremmen. (drej
for ateendre veerdien).

Valg af svejseproces
1. Veelg den gnskede proces ved at trykke pa
knappen.
2. Valgt proces (Grgn).
3. Funktionssymbol
» Aktiveret funktion (Hvid).

» Markering og indstilling af det gnskede parameter
(Gren.)

4. Givermulighed for atjustere svejseparametrene.
(tryk for atrulle og veelge de parametre, der skal
justeres).

Giver mulighed for at regulere svejsestrgammen. (drej
for ataendre vaerdien).

Svejsestram

Minimum Maksimum Default

20A Imax 100A

Indstilling af parametrene: Hot start
1. Veelg de onskede parametre ved at trykke pa
encoderknappen.
2. Funktion valgt til parameterjustering (Grgn).
3. Tilpasveerdien forde valgte parametre ved at
dreje encoderen.
Vejseparametre

4. Startstrem.

5. Starttid.
Startstrem
Minimum Maksimum Default
50% 200% 120%
Starttid
Minimum Maksimum Default
Os 3s 0.5s
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Indstilling af parametrene: Arc force

1. Veelg de snskede parametre ved at trykke pa

encoderknappen.
2 2. Funktion valgt til parameterjustering (Gren).

3. Tilpasveerdien forde valgte parametre ved at
dreje encoderen.

Vejseparametre

Arc force

‘ Minimum Maksimum Default

-10 +10 0

5.3 Vaelg synergiparametre
@’ Funktionalitet kun tilgeengelig med MMA-processen.
Aktivering af synergi

1. Tryk pd knappen og hold den nedei 3 sekunder for
at aktivere synergifunktionerne.
2. Aktiveretfunktion (Gran).

3. Synergier (Hvid).

Indstilling af parametrene
1. Veelg den gnskede elektrode ved at trykke p&
knappen
» @:veelg den aktive diameter.

» Veelg den gnskede diameter ved atdreje
encoderen.

« Efter 3 sekunder bliverjusteringen af
svejsestremmen tilgaengeligigen.

2. Veelg det gnskede programved at trykke pa
knappen..
3/5 4/6 3. Synergi

4. Veelg parameteren for elektrodediameter ved at
trykke pad encoder-knappen.

5. Veelg en elektrodediametervaerdived at dreje
encoderen.

 Et forudvalg af svejseparametre indlaeses
automatisk.
Svejseparametrene kanjusteres yderligere:

6. Aktivérden enskede parameterjustering ved at
trykke pad encoder-knappen.

7. Tilpasveerdien for de valgte parametre ved at
dreje encoderen.

Vejseparametre

8. Synergielektrodediameter.

9. Svejsestram.

10. Hotstart.

11. Arcforce.
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Rutil elektrodee

Diameter Svejsestram Hotstart Arcforce
2.0 40A 100% 0Os -5
2.5 60A 100% 0Os -5
3.2 100A 100% Os -5
4.0 135A 100% 0Os -5
Basisk elektrodee
Diameter Svejsestram Hot start Arcforce
2.0 65A 120%0,5s | 3
2.5 90A 120%0,5s | 3
3.2 130A 120%0,5s 3
4.0 160A 120%0,5s 3
Cellulose elektrodee
Diameter Svejsestream | Hotstart Arc force
2.0 55A 120%0,5s | 7
2.5 75A 120%0,5s | 7
3.2 110A 1209%0,5s | 7
4.0 130A 1209%0,5s | 7

24
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5.4 Hovedsksermbillede for MMA Puls

Valg af svejseproces
1. Veelg den anskede procesved attrykke pd
knappen.
2. Valgt proces (Gran).

3. Svejsestrgm (gennemsnitsvaerdi).

3 4. Giver mulighed for atregulere svejsestrammen.
Svejsestrgm
Minimum Maksimum Default
20A Imax 100A

Indstilling af parametrene

1. Aktiverregulering af det valgte parameter ved at

6 trykke p&d encoderknappen.
/ 2. Tilpasveerdien for de valgte parametre ved at
dreje encoderen.
Vejseparametre
3. Strempulsering.
4. Dutycycle.
5. Impulsfrekvens.
6. Hotstart.
7. Arcforce.
Strempulsering
Minimum Maksimum Default
100% 260% 140%
Duty cycle
Minimum Maksimum Default
10% 90% 50%
Impulsfrekvens
Minimum Maksimum Default
0.2Hz 5Hz 0.2Hz
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1. Veelg den anskede procesved attrykke pd

knappen.
2. Valgt proces (Gr

3. Svejsestram.

@n).

4. Giver mulighed for atregulere svejsestrammen.

Svejsestrgm

Minimum

Maksimum

Default

10A

Imax

100 A

[g’ Se kapitlet om opseetning for at indstille
parametrene.

5.6 Hovedskaermbillede for TIG LIFT Punktsvejsning

Valg af svejseproces

1. Veelg den anskede procesved attrykke pa

knappen.

2. Valgt proces (Gran).

3. Svejsestram.

4. Givermulighed for atregulere svejsestrammen.

Svejsestram

Minimum

Maksimum

Default

10A

Imax

100A

Indstilling af parametrene

1. Aktiverregulering af det valgte parameter ved at

trykke p&d encoderknappen.

2. Tilpasveerdien forde valgte parametre ved at

dreje encoderen.
Vejseparametre
3. Svejsetid.
Svejsetid
Minimum Maksimum Default
Os 60s 0,5s

Eg’ Se kapitlet om opseetning for at indstille

parametrene.
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5.7 Programskaerm (JOB POINT)

Hovedskaermen

1. Tryk pdknappen og hold den nedei 3 sekunder.
2. Aktiveretfunktion (Gran).

3. Tom hukommelse (Hvid).

4. Gemtprogram (Gren).

Programlagring
1. Veelg den gnskede hukommelsesslot ved at trykke
pdaknappen.
2. Tom hukommelse (Hvid).

3. Foratgemme svejseparametrene skal du trykke
pdencoder-knappen (3 sekunder).Farven pd
hukommelsesslot-ikonet aendres fra hvid til gren.

Hent program
1. Veelg det gnskede program ved at trykke pa
knappen..
2. Gemtprogram (Grgn).

3. Andring af svejseparametrene eller aendring af
svejseprocessen angives ved, at hukommelsesslot-
ikonet skifter farve til redt.

4. Tryk pd encoder-knappen, indtil slot-ikonet bliver
grent, foratgendanne de oprindeligt gemte
parametre (3 sekunder).

Annullering af program
1. Veelg det gnskede program ved at trykke pa
knappen..
2. Gemtprogram (Grgn).

3. Annullérjobbetved attrykke pd encoder-
knappen, indtil slot-ikonet bliver hvidt (3 sekunder.)

27 119

DA



DA

SETUP

R bohler

welding by voestalpine

6. SETUP

Giver mulighed for indstilling og regulering af en raekke ekstra parametre til en bedre og mere praecis
administration af svejseanlaegget.

Adgang til setup

O<f=—OFF
Q

» Sluk generatoren ved at seette afbryderhdndtaget p&"0".

» Teend generatoren ved at holde encoder-knappen nede.

» Tryk pd encoder-knappen og hold den nedei5 sekunder.

» Indgangen bekreeftes af angivelsen SEt pa displayet.

Markering og indstilling af det enskede parameter
» Opndsved atdreje pdindkodningstasten, indtil det gnskede parameters kodenummer vises.

» Pdadette tidspunkt giver et tryk pd indkodningstasten mulighed for at f& vist og regulere indstillingsveerdien
for detmarkerede parameter.

Udgang fra setup
» Foratafslutte opsaetningen skal du trykke pd encoder-knappeni5 sekunder.

6.7.1 Liste over opsatningsparametre (TIG)

Pog

Al

tl

tuP

Post-gas

Giver mulighed for atregulere gassens stramning ved svejsningens afslutning.

Minimum

Maksimum

Default

Os

20.0s

6.0s

Strem ved taending (%-A)

Muligger regulering af strammen ved svejsningens start.
Tillader at opnd et mere eller mindre varmt svejsebad i faserne, der fglger umiddelbart efter

teendingen.
Minimum Maksimum Default
10 % 200 % 25%

Stremtid ved teending

Gerdet muligt atindstille tiden, hvor startstremmen bevares.

Minimum

Maksimum

Default

Os

10s

0.2s

Stigningsrampe (“slope-up”)

Giver mulighed for atindstille en blegd overgang mellem stremmen ved taending og under

svejsning.
Minimum Maksimum Default
Os 10.0s 0.5s
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tdn  Ssenkningsrampe (slope-down)
Giver mulighed for atindstille en bled overgang mellem strammen ved slukning og under svejsning.
Minimum Maksimum Default
Os 3s 0.5s
A2 Slutstrem (%-A)
Giver mulighed for atregulere slutstremmen.
Minimum Maksimum Default
10 % 200 % 25%
t2 Endelig stremtid
Gerdet muligt atindstille tiden, hvor slutstremmen bevares.
Minimum Maksimum Default
Os 10.0s 0.2s
SPo  Punktsvejsning

Giver mulighed for at aktivere processen “punktsvejsning” og for at fastleegge svejsningens

varighed.
Tillader timing af svejseprocessen.

AcT altid aktiv
@ Beskrivelse af funktion med gasmagnetventil.
Hvis du bruger en model med en ekstern gashane, skal du dbne gasventilen manuelt.

» Bergrdetemnederskal svejses med elektroden for at starte forgasfasen.

» Teending af lysbueni Lift-tilstand. Ved at |afte svejsepistolen fra emnet taendes lysbuen.

» Lysbuen forbliver aktividenindstillede tid.

2T 2 taktr

@ Beskrivelse af funktion med gasmagnetventil.

Hvis du bruger en model med en ekstern gashane, skal du dbne gasventilen manuelt.
» Bergrdetemne derskal svejses med elektroden.

» Nardutrykker pd svejsepistolknappen, harviforgas.

» Teending aflysbueniLift-tilstand. Ved at |afte svejsepistolen fra emnet teendes lysbuen.

» Lysbuen forbliver aktividenindstillede tid.

Minimum

Maksimum

Default

0.1s

60.0s

0.5s

29

121

DA



DA

SETUP  bohler

welding by voestalpine

trt

TriggerTig

AcT altid aktiv

@’ Beskrivelse af funktion med gasmagnetventil.

Hvis du bruger en model med en ekstern gashane, skal du dbne gasventilen manuelt.

» Bergrdetemne derskal svejses med elektroden for at starte forgasfasen.

» Teending aflysbueniLift-tilstand. Ved at |afte svejsepistolen fra emnet teendes lysbuen.

» Vedbevaegelse (eller "fluktuation") af svejsepistolen slukkes lysbuen, mens gassen fortsaetter med

atstremmeieftergastiden.
e ?_L¢ e

) N

2T 2 taktr

[?’ Beskrivelse af funktion med gasmagnetventil.

Hvis du bruger en model med en ekstern gashane, skal du dbne gasventilen manuelt.

» Bererdetemne der skal svejses med elektroden.

» Nardutrykker pd svejsepistolknappen, harviforgas.

» Teending af lysbueni Lift-tilstand. Ved at |afte svejsepistolen fra emnet taendes lysbuen.

» Né&rknappen slippes vil lysbuen gé ud hvorimod gassen fortseetter med at stremme indtil den er
opbrugt.

4T 4 taktr

@ Beskrivelse af funktion med gasmagnetventil.

Hvis du bruger en model med en ekstern gashane, skal du dbne gasventilen manuelt.

» Beregrdetemne derskal svejses med elektroden.

» Tryk pd svejsepistolknappen for at starte forgasfasen.

» Teending af lysbuen i Lift-tilstand. Ved at |afte svejsepistolen fra emnet teendes lysbuen med den
forudindstillede dynamik. Nar svejsepistolknappen slippes, forbliver lysbuen aktiv.

» Hvisknappenslippes, fer dynamikken er feerdig, slukker lysbuen gjeblikkeligt.

» Det andet tryk pd& knappen slukker lysbuen med lysbueslukningdynamikken, mens gassen
fortseetter med at stremmei eftergastiden.

» Hvisknappenslippes, fer nedlukningssekvenserne er afsluttet, slukkes lysbuen gjeblikkeligt.
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6.7.2 Liste over opsaetningsparametre (enhedskonfiguration)

dis

Hod

Fn

F1

F2

F3

Fi

SETUP

Foranstaltningstype

Gegrdet muligt atindstille svejsestrammen eller -spaendingen pa displayet.

Hold Last Parameter

Hvis den er aktiv, vises veerdierne for de sidste svejseparametre i fem sekunder efter, at lysbuen er

slukket.

Anlaeggets konfigurationsmenu

Giver adgang til anleeggets konfigurationsmenu.
» Tryk pdencoder-knappen foratdbne undermenuen.

» Drejencoderen for at veelge den enskede konfiguration.

» Tryk pd encoderen for at bekraefte.

» Felgende konfigurationerertilgeengelige.

Systemkonfiguration
Systemkonfiguration: F1
« MMA-svejsearbejde
* TIGLIFT-svejsearbejde
 Aktiveret funktion: Hot start

» Aktiveret funktion: Arc force

Systemkonfiguration
Systemkonfiguration: F2
« MMA-svejsearbejde
* TIGLIFT-svejsearbejde
» Svejseproces TIG LIFT Punktsvejsning
» Aktiveret funktion: Hot start
» Aktiveret funktion: Arc force

Systemkonfiguration
Systemkonfiguration: F3
* MMA-svejsearbejde
* TIGLIFT-svejsearbejde
» Svejseproces TIG LIFT Punktsvejsning
« Aktiveret funktion: Hot start
 Aktiveret funktion: Arc force

« Aktiveret funktion: Synergier

Systemkonfiguration
Systemkonfiguration: F4

* MMA-svejsearbejde

» Svejseproces MMA Puls

* TIGLIFT-svejsearbejde

» Svejseproces TIG LIFT Punktsvejsning

 Aktiveret funktion: Hot start

» Aktiveret funktion: Arc force

» Aktiveret funktion: Synergier
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F5

SLP

Ser

st

Systemkonfiguration
Systemkonfiguration: F5
* MMA-svejsearbejde
» Svejseproces MMA Puls
* TIGLIFT-svejsearbejde
» Svejseproces TIG LIFT Punktsvejsning
 Aktiveret funktion: Hot start
» Aktiveret funktion: Arc force
» Aktiveret funktion: Program (JOB POINT)
» Aktiveret funktion: Synergier

Sleep

Hvis maskinen er aktiv, skifter maskinen til slukket tilstand efter den valgte tid i sekunder uden
aktivitet.

Indstil en tidsvaerdiinden foromradet

Vaerdi Inaktivitetstid
OFF Ikke aktiv

180 180s

300 300s

600 600s

900 900s

Planlagt vedligeholdelse

Hvis den er aktiv, lyser vedligeholdelsessymbolet pd displayet for atindikere, at vedligeholdelse
anbefales.

Reset

Giver mulighed for atindstille alle parametrene p& defaultvaerdierne igen.

» Tryk pdencoder-knappen for atstarte proceduren.

» Drejencoderenindtil veerdien: ON

» Tryk pdden hajre funktionsknapi5 sekunder.
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7. VEDLIGEHOLDELSE

Anleegget skalundergd en rutinemaessig vedligeholdelseihenhold til fabrikantens anvisninger. Alle
adgangslager, dbninger og daeksler skal vaere lukket og korrekt fastgjort, ndrapparatet erifunktion.
Der md aldrig udferes nogen form for aendringer p& anlaegget. Undgd ophobning af metalstav i
naerheden af eller direkte pd udluftningsvingerne.

Al vedligeholdelse skal udelukkende udferes af kvalificeret personale. Reparation eller udskiftning
af anleegselementer udfert af uautoriseret personale medferer gjeblikkeligt bortfald af
produktgarantien. Eventuel reparation eller udskiftning af anlaegselementer md& udelukkende
udferes af teknisk kvalificeret personale.

Afbryd stremforsyningen til anlaseggetinden enhver form forindgreb!

> O

7.1 Regelmaessig kontrol af stremkilden
7.1.1 O6opyaoBaHue

Renger stremkilden indvendigt ved hjaelp af trykluft med lavt tryk og bleade begrster. Kontrollér de
elektriske tilslutninger og alle forbindelseskabler.

7.1.2 Ved vedligeholdelse eller udskiftning af komponenteribraenderne, i
elektrodeholdertangen og/eller jordledningskablerne skal nedenstdende
fremgangsmdade overholdes:

Kontrollértemperaturen pd komponenterne og serg for, at de ikke er overopvarmet.
Anvend altid handsker, der opfylder sikkerhedsreglerne.

Anvend egnede nggler og veerktaj.

QSp

~N

.2 Vastuu
= Ved manglende udferelse af ovennaevnte vedligeholdelse vil alle garantier bortfalde, og fabrikanten
@ vil i alle tilfeelde veere fritaget for alle former for ansvar. Fabrikanten fralsegger sig ethvert ansvar,
hvis operataren ikke overholder disse forskrifter. Ret henvendelse til det naermeste servicecenter ved
enhver tvivl og/eller ethvert problem.

Q
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8. ALARMKODER

ALARM
Indgriben fraen alarm eller overskridelsen af en kritisk beskyttelsesgraense fordrsager et visuelt signal
pd kontrolpanelet og den gjeblikkelige blokering af svejsningen.

PAS PA
Overskridning afenbeskyttelsesgraense medfererenvisualisering af en signalering pd kontrolpanelet,
men tillader at fortseette svejsehandlingerne.

Alle alarmer og alle beskyttelsesgraenser for systemet er angivet nedenfor.

| EAO‘I Overtemperatur t J { |£5 Overstrom A 1‘ J
( A Seati ; - ) A | svejsepistolknap indtrykket

E13 Kommunikationsfejl I‘- E36 | UN er?aendinggfonlagg

A Sammenklistret trad .

E50 | (Automation ogrobotstyring)
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FEJLFINDING OG LASNINGER

9. FEJLFINDING OG L@SNINGER

Anlaeg ikke taendt
Arsag

» Manglende ledningsnetsspaendingi
forsyningsstikket.

» Defekt forsyningsstik eller -ledning.

» Braendtlinjesikring.

» Defekt teendingskontakt.

» Defekt elektronik.

Lesning

» Udferen kontrol og foretag enreparation af det elektriske
anlaeg.

» Benytkun specialiseret personale.

» Udskift den defekte komponent.

» Kontakt naermeste servicecenter oglad anleegget reparere.
» Udskift den defekte komponent.

» Udskift den defekte komponent.

» Kontakt naermeste servicecenter oglad anlaegget reparere.

» Kontakt naermeste servicecenter oglad anlaegget reparere.

Manglende udgangseffekt (anlaegget svejser ikke)

Arsag

» Fejlbehaeftet breenderknap.

» Anlseg overophedet (termisk alarm - led-
bjeelke rad).

» Ukorrekt tilslutning af jordforbindelsen.

» Defekt elektronik. (Anleegistandby - led-
bjeelke hvid)

Ukorrekt effektlevering
Arsag

» Fejlagtig markering af svejseprocessen eller
defekt omskifter.

» Fejlagtigindstilling af systemets parametre
eller funktioner.

» Defekt potentiometer/encoder til regulering
af svejsespaending.

» Ledningsnetsspaending overinterval.

» Defekt elektronik.

Lasning

» Udskift den defekte komponent.

» Kontakt neermeste servicecenter oglad anleeggetreparere.

» Afvent at anlaegget kaler af uden at slukke det.

» Udfer jordforbindelsestilslutningen korrekt.

» Jeevnfer afsnittet “Installation”.

» Kontakt naermeste servicecenter oglad anleegget reparere.

Lasning

» Udfer en korrekt markering af svejseprocessen.

» Nulstil systemet og indstil svejseparametreneigen.

» Udskift den defekte komponent.
» Kontakt neermeste servicecenter oglad anleegget reparere.

» Udfer en korrekt tilslutning af anlaegget.

» Jeevnfer afsnittet "Tilslutning”.

» Kontakt naermeste servicecenter oglad anleegget reparere.
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10. BETJENINGSVEJLEDNING
10.1 Svejsning med beklaedt elektrode (MMA)

Forberedelse af kanterne

Foratopndgoderesultateranbefalesdetatarbejde pdrene dele uden oxydering, rustellerandre forurenende
stoffer.

Valg af elektroden

Diameteren pd den elektrode, der skal anvendes, afhaenger af materialets tykkelse, af positionen, af
sammenfgjningstypen og af svejsefugen.

Elektroder med stor diameter kraever hgj stram med deraf fglgende hgj varmedannelse under svejsningen.

Bekledningstype Egenskaber Brug
Rutil Letatanvende Alle positioner

Sur Hgjsmeltehastighed Flade
Basisk Hegj kvaliteti sammenfgjningen Alle positioner
Cellulose Sterre gennemtraengning Alle positioner

Valg af svejsestremmen

Svejsestramsomrdadet for den anvendte elektrodetype vil vaere specificeret pd elektrodeemballagen af
fabrikanten.

Teending og opretholdelse af lysbuen

Den elektriske lysbue taendes ved at gnide elektrodespidsen mod svejseemnet, der er forbundet til jordkablet
og-ndarlysbuen ertaendt - ved hurtigt at treekke stangen tilbage tilden normale svejseafstand.

Det vil normalt veere nyttigt at have en hgjere indledende strem i forhold til basis-svejsestrammen (Hot Start)
for at lette teendingen af lysbuen.

Ndarden elektriske lysbue erdannet, pdbegyndes smeltningen af den midterste del af elektroden, der aflaegges
idrdbeform pa svejseemnet.

Elektrodens eksterne beklaedning levererunder brugen beskyttelsesgas til svejsningen, der sé@ledes vil veere af
god kvalitet.

Foratundgd atdrdberafsmeltet materiale ved kortslutning af elektroden med svejsebadet medfarer slukning
aflysbuenp.g.a.enutilsigtettilnaermelse af detoenheder, vildet veere hensigtsmaessigt at ege svejsestrammen
forbigdende, indtil kortslutningen er afsluttet (Arc Force).

Hvis elektroden haenger fast i svejseemnet, vil det vaere hensigtsmaessigt at seenke kortslutningsstremmen til
minimum (antisticking).

Udforelse af svejsningen

Elektrodens haeldningsvinkel varierer afhaengigt af
antallet af afsesettelser. Elektrodebevaegelsen udferes
normalt med svingninger og stop i siden af ssmmen,
sdledes at man undgdar for stor afsaettelse af
svejsemateriale i midten.

Fjernelse af slagger
Svejsning med beklaedte elektroder kraever fjernelse af slagger efter hver sveisesgm.

Slaggerne kan fjernes ved hjeelp af enlille hammer eller ved berstning, hvis det drejer sig om skere slagger.
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10.2 TIG-svejsning (kontinuerlig lysbue)
Beskrivelse

TIG-svejsemetoden (Tungsten Inert Gas) er baseret pd princippet med en elektrisk lysbue, der taendes mellem
enikke smeltbarelektrode (renellerlegerettungsten med smeltetemperatur pa cirka 3370°C) og svejseemnet.
En atmosfeere af inaktiv gas (argon) s@rger for beskyttelse af badet.

Derfor er svejsegeneratoren normalt udstyret med en anordning til taeending af lysbuen, der giver en hgj
frekvens og en hgj speendingsudladning mellem spidsen af elektroden og svejseemnet. Takket vaere den
elektriske gnist, der ioniserer gasatmosfaeren, kan lysbyen derfor taenaes uden nogen kontakt mellem
elektroden og svejseemnet.

Derfindes ogsd en starttype med reduceret tungstentilfgjelse: start med lift, der ikke kraever hgj frekvens, men
kun en indledende tilstand med kortslutning ved lav strem mellem elektroden og emnet. | det gjeblik, hvor
elektroden laftes, skabes lysbuen, og stremmen @ges, indtil den ndr den indstillede svejsevaerdi.

For at forbedre kvaliteten af svejsevulstens afsluttende del er det hensigtsmeessigt at kunne betjene
svejsestremsaenkningen med praecision, og det er nadvendigt, atgassen stremmer nedisvejsebadetendnu et
parsekunder, efteratbuen er gdet ud.

Under mange arbejdsforhold er det hensigtsmaessigt at kunne rdde over to forindstillede svejsestramme og
med lethed at kunne skifte fra den ene tilden anden (BILEVEL).

Svejsepolaritet

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

© ] Dette er den mest anvendte polaritet (direkte polaritet), der giver begraenset slid
pd elektroden (1), fordi 70 % af varmen koncentreres pd anoden (emnet).

Il\e_ Der fds smalle og dybe bade med hgje fremfgringshastigheder og lav
% varmetilfersel.

D.C.R.P.(Direct Current Reverse Polarity)
@/, Omvendt polaritet bruges til svejsning af legeringer bekleedt med et

varmebestandigt oxydlag med en smeltetemperatur, derer hgjere end ved metal.

Derkanikke anvendes hgjstrem, fordi det vil medfere stort slid pa elektroden.

T D.C.S.P.-Pulseret (Direct Current Straight Polarity Pulsed)

Nér der anvendes en vedblivende pulseret strem, opnds en bedre kontrol af
AN svejsebadets bredde og dybde under specielle arbejdsforhold.
Svejsebadet formes af spidsimpulserne (Ip), hvorimod basisstrammen (Ib) holder

T 0.6.5.9 ~PULSED buen teendt. Pd denne médde bliver det nemmere at svejse tynde plader med
- mindre deformering, og deropndsen bedre formfaktor og dermed mindre fare for
e LH_‘LL revner og gasgennemtraengninger.

" Nérfrekvensenforeges (middelfrekvens) opndas ensmallere, mere koncentreretog

J mere stabil bue samt en hgjere svejsekvalitet ved tynde plader.
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BETJENINGSVEJLEDNING

Egenskaberne ved TIG-svejsning

Tig-proceduren er meget effektivved svejsning af stal - bade kulstdl og legeringer - og ved ferste afsaettelse pd
rer, samt ved svejsning, der kreever et optimalt udseende.

Der kreeves direkte polaritet (D.C.S.P.).

Forberedelse af kanterne
Proceduren kraever omhyggelig rengering og forberedelse af kanterne.

Valg og forberedelse af elektroden
Detanbefales atanvende ceriums- ellerlanthans-elektroder, som alternativ, elektroder af blandede oxider af
sjeeldne jordarter med de nedenstdende diametre:

L

Svejsestang

Stremomrdde Elektrode
(DC-) (DC+) (AC) (] a
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80 A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150 A 10-20 A 30-80A 1,6 mm 60-90°
150-250 A 15-30 A 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°
500-750 A 55-80A 190-300A 4,8 mm 150-180°
750-1100A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°
Elektroden skal tilspidses som vist pdillustrationen.
i ><

Svejsestaengerne skal have mekaniske egenskaber, der svarer til basismaterialets.

Undgd at bruge strimler fra basismaterialet, fordi de kanindeholde urenheder fordrsaget af forarbejdningen,
der kan f& negativindflydelse pa svejsningen.

Beskyttelsesgas

Deranvendesipraksis altid ren argon (99,99 %).

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

11. TEKNISKE SPECIFIKATIONER

Elektriske egenskaber

CORE 185 MMA
Forsyningsspaending U1(50/60 Hz)
Forsinket linjesikring (MMA)
Forsinket linjesikring (TIG)
Kommunikationstype

Maks. effekt optaget (MMA)

Maks. effekt optaget (MMA)
Absorberet effektiinaktiv tilstand
Effektfaktor (PF) (MMA)
Effektfaktor (PF) (TIG)

Ydeevne (u) (MMA)

Ydeevne (u) (TIG)

Cos @

Maks. strem optaget [Tmaks. (MMA)
Maks. stram optaget [Tmaks. (TIG)
Effektiv stram I1eff (MMA)
Indstillingsomrade (MMA)
Indstillingsomréade (TIG)

Speending uden belastning Uo (MMA)
Spaending uden belastning Uo (TIG)
Tomgangsspaending Ur (MMA)
Tomgangsspeaending Ur (TIG)

Duty cycle
CORE 185 MMA

Duty cycle TIG (40°C)
(X=25%)

(X=60%)

(X=100%)

Duty cycle MMA (40°C)
(X=25%)

(X=60%)

(X=100%)

Fysiske egenskaber

CORE 185 MMA
IP-beskyttelsesgrad
Isoleringsklasse
Dimensioner (Ixdxh)

Veegt

Stremkabelsektion
Laengde af forsyningskabel
Type stremstik

Ventilation

Bygningsstandarder

1x115 (£15%) 1x230 (£15%)
30 30
30 30
DIGITAL DIGITAL
3.24 6.44
2.68 5.1
30 30
0.99 0.99
0.99 0.99
87.2 90.3
83.8 86.6
0.99 0.99
27 28
18 24.5
13.5 13.5
20-110 20-185
10-140 10-185
76 76
76 76
15 15
15 15
1x115 1x230
140 185
90 120
70 93
110 185
71 120
55 93
IP23S
H
429x172x316
9.5
3x2.5
3
16A 250V Type F
ja

59

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

UM.

Vac

kVA

> > > > >

Vdc
Vdc
Vdc
Vdc

U.M.

131



TEKNISKE SPECIFIKATIONER

12. DATASKILT

voestalpine Bshler Welding
Arc Technology s.r.|

Via Palladio 19

Onara (PD), Italy

hler www.voestalpine.com/welding

CORE 185M™

Ser. no:

Designed in EU
Assembled in PRC

DA EVIDENCE OF TAMPERING VOIDS WARRANTY

03.08.544

| EN IEC 60974-1 / A1:2019

EN IEC 60974-10 / A1:2015 Class A

20A720.8V - 185A (110A) / 27.4V (24.4V)
X 25% 50% 100%
T, 185A (110A) 120A (71A) 93A (55A)
U, 27.4V (24.4V) 24.8V (22.8V) 23.7V (22.2V)
% 10A710.4V - 185A (140A) / 17.4V (15.6V)
== X 25% 50% 100%
E‘ U = 76y & 185A (140A) 120A (90A) 93A (70A)
° U, | 174V(15.6V) | 148V(13.6V) | 13.7V(12.8V)
=
0050 He U, 230V (115V) | 100 27A (27A) | I, 13.5A (13.54)
1P23s " Il & C€
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TEKNISKE SPECIFIKATIONER

13. BETYDNING AF OPLYSNINGERNE DATASKILT

2

Designed in EU
Assembled in PRC

s ] s |
11
719 M5 1 A6 [ 47
8 10 3] 15A [ 16A [ 17A
14 158 [ 16B | 17B
11
719 M5 T 6 [ 7
8 10 B3] 15A [ 16A [ 17A
14 158 [ 16B [ 17B
18 19 ] 20 | 21
22 B ¥ Ce

CE EU-overensstemmelseserklaering
EAC EAC-overensstemmelseserklaering
UKCA UKCA-overensstemmelseserklaering

A NN

> N o0 U

17

Fremstillingsmaerke

Navn og adresse pd producenten
Apparatets model

Serienummer

XAXXXXXXXXXX Produktionsar
Symbol for typen af svejseapparat
Henvisning til konstruktionsstandarder
Symbol for svejseprocessen

Symbol for svejsemaskiner egnet til arbejde i et milje
med @get risiko for elektrisk stad

Symbol for svejsestram
Nominel spaendingitomgang

Omrdade for maksimal og minimum nominel
svejsestrem og den tilsvarende konventionelle
belastningsspaending

Symbol forintermitterende cyklus
Symbol for nominel svejsestrgm
Symbol for nominel svejsespaending
Veerdier forintermitterende cyklus
Veerdier forintermitterende cyklus
Veerdier forintermitterende cyklus

15AVeaerdier for nominel svejsestrem

16AVeerdier for nominel svejsestrgam

17AVeerdier for nominel svejsestrem

15B Veerdier for konventionel belastningsspaending

16B Veerdier for konventionel belastningsspaending

17B Veaerdier for konventionel belastningsspaending

18
19
20
21
22

Symbol for stremforsyning

Nominel forsyningsspaending

Maksimal nominel stremforsyningsstrem
Maksimal faktisk stremforsyningsstrem
Beskyttelsesgrad
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14. OVERSIGT

CORE 185 MMA 1x120V 1x230V (55.22.002)
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Lasting Connections

CORE 185 MMA

KASUTUSJUHEND
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ELi VASTAVUSDEKLARATSIOON
Ehitaja ET

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

deklareerib ainuisikuliselt, etjargmine toode:
CORE 185 MMA 55.22.002

vastab EL-i direktiividele:

2014/35/EL  MADALPINGEDIREKTIIV
2014/30/EL  EMCDIREKTIIV
2011/65/EL  RoHS DIREKTIIV
2019/1784/EU EcoDesign
2009/125/EU EcoDesign

ning et on kohaldatud jargmisi Ghtlustatud standardeid:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE

EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS
EN50445:2008

ENIEC63000:2018

Direktiividele vastavust téendav dokumentatsioon jddb kontrollimiseks kdttesaadavaks eespool nimetatud tootjal.

lgasugused t66d voi muudatused, mis pole saanud eelnevat voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l. luba, muudavad
selle sertifikaadi kehtetuks.

OnaradiTombolo, 01/09/2025
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L /@%

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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1. HOIATUSSILT

1.1 Kaitse elektriloogi eest
\:I?

j\ Elektrilé5k vaib tappa.

« Arge puudutage voolu all olevaid osi keevitamismissiisteemi sees vai vdiljas, kui keevitamine on aktiivne
(poletid, pustolid, maanduskaablid, elektroodid, juhtmed, rullikud ja poolid on elektriliselt keevitusahelaga
Uhendatud).

* Veenduge, et siisteem oleks elektriliselt isoleeritud. Kasutage selleks kuivi aluseid ja pérandaid, mis on
maapinnast piisavaltisoleeritud.

» Kontrollige, kas siisteem on korralikult soklisse ihendatud ja toide on maandusega Gihendatud.
« Arge puudutage kaht péletit véi kaht elektroodihoidikut samaaegselt.
» Kui tunnete elektril6oki, peatage keevitamine otsekohe.

[g’ Kaare stiitamis- ja stabiliseerimisseade on mdeldud kdsitsi voi mehaaniliselt juhitud kasutamiseks.
A Poleti- voi keevituskaablite pikendamine le 8 m suurendab elektril66gi ohtu.

1.2 Kaitse aurude ja gaaside eest
“) Keevitamisel tekkivad aurud, gaasid ja tolm vdivad kahjustada teie tervist.
Teatud oludes voivad keevitamisaurud pohjustada vahki voi kahjustada rasedate naiste looteid.

« Arge hoidke pead keevitamisel gaasija aurude Idhedal.

» Tagage tookohas korralik ventilatsioon, olgu siis looduslik véi sundventilatsioon.
» Ebapiisava ventilatsiooni korral tuleb kasutada maski ja hingamisaparaati.

« Eriti kitsastes oludes keevitamisel peab vdljaspool tééala viibima kolleeg.

« Arge kasutage ventilatsiooni jaoks hapnikku.

» Kontrollige, kas aurude vdljatomme to6tab. Selleks vorrelge regulaarselt kahjulike vdljatémbegaaside
kogust ohutusnduetest ndidatud kogusega.

* Aurude kogus ja ohtlikkus oleneb kasutatud pdhimetallist, tditemetallist ja muudest ainetest, mida
kasutatakse keevitusdetailide puhastamise ja neilt mddrete eemaldamiseks. Jadrgige tootja juhised koos
tehnilisel andmelehel olevate juhistega.

- Arge keevitage madrdeeemaldus- v&i varvimisiaamade Idheduses.

» Seadke gaasisilindrid vdlitingimustesse voi hea ventilatsiooniga kohtadesse.
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1.3 Kasutajate ja teiste isikute kaitse
Keevitamisprotsess on mirgine kiiruse, mira, kuumuse ja gaasi allikas.
K

Kasutage tuletdkkekilpi, et kaitsta keevitusala kiirte, sédemete ja hddguvate tiikkide eest.
Juhtige kodikide Idheduses viibivate inimeste tdhelepanu sellele, et keevituskaart véi hédguvat
metalli ei tohi otse vaadata ja tagage sobivate kaitsevahendite olemasolu.
’ Arge puudutage dsja keevitatud esemeid, kuna kuumus véib pdhjustada tésiseid pdletusi.
ru)““;z,.

Jdrgige koiki eelnevalt kirjeldatud ettevaatusabindusid ka keevitamisjdrgsete to6de ajal, kuna

keevitusjadgid véivad esemete kiiljest jahtumise ajal lahti tulla.

2& Kandke kiiljekaitsetega nGomaske ja sobivat kaitsefiltrit (vdhemalt NR10 vdi kérgem) silmade jaoks.

1.4 Ennetamine gaasiballoonide kasutamisel

I@ Vddrisgaasi balloonid sisaldavad réhu all olevat gaasi ja véivad plahvatada, kui minimaalsed
transportimise, ladustamise ja kasutamise ohutud tingimused pole tdidetud.

» Balloonid tuleb kinnitada sobivate vahenditega vertikaalselt seina voi muu toe kiilge selliselt, et need ei saaks
kukkuda véikogemata millegagi kokku pérgata.

» Keerake ventiili kork transpordija kasutuselevétu ajaks ning pdrast keevitamise |6petamist alati peale.

« Arge jdtke balloone otsese pdikesevalguse, jarskude temperatuurimuutuste, liiga kérgete véi ddrmuslike
temperatuuride katte. Arge jatke balloone liiga madalate véi kérgete temperatuuride kdtte.

» Balloonide ldheduses eitohikasutadalahtist leeki, elektrikaart, pdleteid voi elektroode, samutieitohinende
|dhedusse sattuda hddguv materjal.

. Uldreegel on, et keevitus- ja elektriahelad ei tohi sattuda balloonide IGhedusse.
« Arge hoidke pead ballooni ventiili avamisel gaasiotsaku juures.

» Sulgege alati ballooni ventiil, kui olete keevitamise Idpetanud.

» R6hu all olevat gaasiballooni ei tohi mingil juhul keevitada.

e Surudhuballooni ei tohi kunagi otse hendada masina réhureduktoriga. Réhk véib olla suurem reduktori
voimekusest, selle tagajdrjel voib reduktor plahvatada.

1.5 Elektromagnetilised vdljad ja hdiringud

@ Sisemisi ja vdlimisi slsteemikaableid Idbiv elektrivool tekitab kaablite ja seadme ldheduses
E‘?jxw elektromagnetilise vdlja.

« Elektromagnetilised vdljad véivad méjutada pikka aega nende IGheduses viibivate inimeste tervist (tdpne
mdju pole veel teada).

 Elektromagnetilised vdljad vdivad segada mdningaid seadmeid, nagu sidamestimulaatorid vai
kuuldeaparaadid.

» Sidamestimulaatoritega isikud peavad eelnevalt arstiga ndéu pidama, enne kui tohivad kasutada
kaarkeevitust.
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1.6 Tulekahju/plahvatuse ennetamine
=

W\ Keevitamine vdib pdhjustada tulekahjusid ja/vai plahvatusi.

» Puhastage téoalaja Umbritsev alaigasugusest pdlevast véi stittimisohtlikust materjalist ja objektidest.

» Pdlevad materjalid peavad olema keevitamisalast vahemalt 11 m (35 jala) kaugusel voi siis tuleb need
sobivalt varjestada.

» Sddemed ja hdguvad osakesed vdivad paiskuda vdga kaugele ja pddseda Umbrusesse isegi Idbi vdikeste
avade. Olge eriti tdhelepanelik, et tagadainimeste ja vara ohutus.

- Arge keevitage réhu all olevate mahutite IGheduses.

« Arge keevitage suletud mahutite vdi torude ldheduses. Olge torude vdi mahutite keevitamisel eriti
tdhelepanelikisegisiis, kuineed on avatud, tiihjad ja pohjalikult puhastatud. Igasugune gaasi, kiituse, 6li voi
muu sarnase aine jadk voib pohjustada plahvatuse.

- Arge keevitage kohtades, kus on plahvatusohtlikku tolmu, gaasi vai auru.
« Arge Idigake kohtades, kus on plahvatusohtlikku tolmu, gaasi vai auru.

* Veenduge keevitamise |dpetamisel, et voolu all olev ahel ei saaks kogemata kokku puutuda tihegi osaga, mis
on ihendatud maandusahelaga.

» Hoidke t66koha Idheduses sobivaid kustutusvahendeid.

10
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2. HOIATUS

Arge tehke muudatusi v&i tdid, mida pole kirjeldatud. Tootja ei vastuta vigastuste vai varalise kahju

@ Enneigasuguseid masinaga seotud tdid 6ppige selle juhendisisu hoolikalt selgeks.
eest, mis tuleneb valest kasutamisest voi selle kasutusjuhendijuhiste eiramisest.

KJ-ituleb alati hoida seadme kasutuskohas. Lisaks KJ-i teabele tuleb jargida ka Uldkehtivaid ning
kohalikke to6ohutuse ja keskkonnakaitse norme.

voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l. jdtab endale diguse muuta seda juhenditigal ajal
ja etteteatamiseta.

Koik tolkimise ja tervikliku voi osalise Ukskdik millise (sh fotokoopiad, film ja mikrofilm) paljundamise
digused onreserveeritud ning paljundamine on keelatud, kui pole firma voestalpine Bohler Welding
Arc Technology S.r.l. selget kirjalikku luba.

Siinolevad juhised on elulise tdhtsusega ja seega olulised garantii kehtivuse tagamiseks.

Tootja ei vastuta vale kasutamise voi juhiste eiramise eest.

Koikisikud, kes on seotud seadme kasutuselevéotu, kdsitsemise, hoolduse ja korrashoiuga,
@ * peavad olema sobivalt kvalifitseeritud,

¢ neil peavad olema teadmisest keevitamisest

* nad peavad lugema selle KJ tdielikult labi ja tegutsema selle juhiste jargi.

Pidage ndu spetsialistidega, kui teil tekib seadme kasutamisel kahtlusi véi probleeme.

2.1 Tookeskkond
Kdikiseadmeid tuleb eranditult kasutada otstarbekohaselt, IGhtudes andmetest nimeplaadil jaselles
@ juhendis, samuti tuleb jargida riiklikke ja rahvusvahelisi ohutusndéudeid. Muu kasutus, milleks pole
tootja selget luba andnud, on otstarbevastane ja ohtlik ning sellisel juhul vdlistab tootja igasuguse
omapoolse vastutuse.

Seda Uksust tohib kasutada ainult profitasemel, t66stuskeskkondades. Tootja ei vastuta Uhegi
kahjustuse eest, kui seda kasutatakse koduses keskkonnas.

Seadet tuleb kasutada keskkonnas, mille temperatuur jadb vahemikku -10 °C kuni +40 °C (+14 °F kuni
24y 104 °F).

Seadettulebtransportidajaladustadakeskkonnas, mille temperatuurjadb vahemikku -25 °C kuni +55

°C(-13 °F kuni 131 °F).

Seadet tuleb kasutada keskkondades, kus pole tolmu, hapet, gaasi ega muid korrosiivseid aineid.

Seadeteitohikasutada keskkondades, mille suhteline dhuniiskus on kdrgem kui 50% temperatuuril 40
°C(104 °F).

Seadet ei tohi kasutada keskkondades, mille suhteline dhuniiskus on kdrgem kui 90% temperatuuril
20°C(68°F).

Sisteemi ei tohi kasutada kdrgemal kui 2000 m (6500 jalga) Gle merepinna.

Arge kasutage seda masinat torude lahtisulatamiseks.
Arge kasutage seda seadet patareide ja/v&i akude laadimiseks.

Arge kasutage seda seadet mootorite abikdivituseks.

2.2 Kasutajate ja teiste isikute kaitse

inimeste tdhelepanu sellele, et keevituskaart voi hddguvat metalli ei tohi otse vaadata ja tagage
sobivate kaitsevahendite olemasolu.

Keevitamisprotsess on murgine kiiruse, mira, kuumuse ja gaasi allikas. Kasutage tuletokkekilpi, et
kaitsta keevitusala kiirte, sdédemete ja hddguvate tikkide eest. Juhtige kdikide Idheduses viibivate
Kandke kaitseriideid, et kaitsta oma ndgu keevituskaare, sddemete voi hodguva materjali eest.
Riided peavad katma kogu keha ja peavad olema:
— tervedjakorralikud,
— tulekindlad,
— isoleerivad jakuivad,

— Oige suurusegajailmamansettideta.
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@ Kasutage alati sobivaid tédjalatseid, mis on tugevad ja veekindlad.
@ Kasutage alati sobivaid téokindaid, mis kaitsevad elektrilodkide ja kuumuse eest.

Kandke kiiljekaitsetega nGomaske ja sobivat kaitsefiltrit (vdhemalt NR10 vdi kérgem) silmade jaoks.

Kandke alati kiljekaitsetega kaitseprille, eriti siis, kui eemaldate keevitusjddke kdsitsi voi
mehaaniliselt.

Arge kandke kontaktlddtsi!

ettendhtud piiri, piirake juurdepdds todalale javeenduge, etkdik Idheduses viibivadisikud kannaksid

@ Kasutage kérvaklappe, kui keevitamisel tekib ohtlikult tugev mira. Kui miratase letab seaduses
kérvaklappe voi muud kuulmiskaitset.

Hoidke kiiljekatted keevitamise ajal alati suletuna. Stisteeme ei tohi vahimalgi mddral muuta.

Arge puudutage dsja keevitatud esemeid, kuna kuumus véib pdhjustada tésiseid pdletusi.

Jdrgige koiki eelnevalt kirjeldatud ettevaatusabindusid ka keevitamisjdrgsete téode ajal, kuna
keevitusjadgid véivad esemete kiiljest jahtumise ajal lahti tulla.

A Veenduge, et poletioleks jahtunud enne sellega seotud tdid, nt hooldamist.

Veenduge, et jahutamismoodul oleks vdlja ldlitatud, enne kui votate jahutusvedeliku torud lahti.
Torudest vdljuv kuum vedelik véib pdhjustada pdletusi.

>

Hoidke esmaabikomplekt kdepdrast.

Arge alahinnake (ihtki pdletust véi muud vigastust.

A Tagage enne toolt lahkumist tédkoha ohutus, et vdltida inimeste vdi vara juhuslikku kahjustamist.

2.3 Kaitse aurude ja gaaside eest
‘ Keevitamisel tekkivad aurud, gaasid ja tolm véivad kahjustada teie tervist.

A Teatud oludes vdivad keevitamisaurud pohjustada vahki voi kahjustada rasedate naiste looteid.
« Arge hoidke pead keevitamisel gaasija aurude Idhedal.
» Tagage tédkohas korralik ventilatsioon, olgu siis looduslik véi sundventilatsioon.
» Ebapiisava ventilatsiooni korral tuleb kasutada maski ja hingamisaparaati.
« Eriti kitsastes oludes keevitamisel peab vdljaspool td6ala viibima kolleeg.
« Arge kasutage ventilatsiooni jaoks hapnikku.
» Kontrollige, kas aurude vdljatdmme to6tab. Selleks vorrelge regulaarselt kahjulike vdljatdmbegaaside

kogust ohutusnduetest ndidatud kogusega.

» Aurude kogus ja ohtlikkus oleneb kasutatud pohimetallist, tditemetallist ja muudest ainetest, mida
kasutatakse keevitusdetailide puhastamise ja neilt mddrete eemaldamiseks. Jdrgige tootja juhised koos
tehniliselandmelehel olevate juhistega.

« Arge keevitage mddrdeeemaldus- vai vdrvimisiaamade Idheduses.
» Seadke gaasisilindrid vdlitingimustesse voi hea ventilatsiooniga kohtadesse.
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2.4 Tulekahju/plahvatuse ennetamine

Keevitamine vdib pdhjustada tulekahjusid ja/vai plahvatusi.

» Puhastage téoalaja Umbritsev alaigasugusest pdlevast véi stittimisohtlikust materjalist ja objektidest.

» Pdlevad materjalid peavad olema keevitamisalast vahemalt 11 m (35 jala) kaugusel voi siis tuleb need
sobivalt varjestada.

» Sddemed ja hdguvad osakesed vdivad paiskuda vdga kaugele ja pddseda Umbrusesse isegi Idbi vdikeste
avade. Olge eriti tdhelepanelik, et tagadainimeste ja vara ohutus.

- Arge keevitage réhu all olevate mahutite Idheduses.

« Arge keevitage suletud mahutite vdi torude ldheduses. Olge torude vdi mahutite keevitamisel eriti
tdhelepanelikisegisiis, kuineed on avatud, tiihjad ja pohjalikult puhastatud. Igasugune gaasi, kiituse, 6li voi
muu sarnase aine jadk voib pohjustada plahvatuse.

- Arge keevitage kohtades, kus on plahvatusohtlikku tolmu, gaasi vai auru.

» Veenduge keevitamise |dpetamisel, et voolu all olev ahel ei saaks kogemata kokku puutuda Gihegiosaga, mis
on tihendatud maandusahelaga.

» Hoidke t66koha ldheduses sobivaid kustutusvahendeid.

2.5 Ennetamine gaasiballoonide kasutamisel

_L_;!/ Vddrisgaasi balloonid sisaldavad réhu all olevat gaasi ja véivad plahvatada, kui minimaalsed
m transportimise, ladustamise ja kasutamise ohutud tingimused pole tdidetud.

» Balloonid tuleb kinnitada sobivate vahenditega vertikaalselt seina véi muu toe kiilge selliselt, et need eisaaks
kukkuda véikogemata millegagi kokku pérgata.

» Keerake ventiili kork transpordija kasutuselevétu ajaks ning pdrast keevitamise |6petamist alati peale.

« Arge jdtke balloone otsese pdikesevalguse, jarskude temperatuurimuutuste, liiga kérgete véi ddrmuslike
temperatuuride katte. Arge jatke balloone liiga madalate véi kérgete temperatuuride kétte.

» Balloonide IGheduses eitohikasutada lahtistleeki, elektrikaart, pdleteid voi elektroode, samuti ei tohinende
|dhedusse sattuda h6dguv materjal.

. Uldreegel on, et keevitus- ja elektriahelad ei tohi sattuda balloonide IGhedusse.
« Arge hoidke pead ballooni ventiili avamisel gaasiotsaku juures.

» Sulgege alati ballooni ventiil, kui olete keevitamise Idpetanud.

» R6hu all olevat gaasiballooni ei tohi mingil juhul keevitada.

e Surudhuballooni ei tohi kunagi otse hendada masina réhureduktoriga. Réhk véib olla suurem reduktori
voimekusest, selle tagajdrjel voib reduktor plahvatada.

2.6 Kaitse elektriloogi eest

A Elektrilodk vaib tappa.

« Arge puudutage voolu all olevaid osi keevitamismissiisteemi sees vai vdiljas, kui keevitamine on aktiivne
(poletid, pustolid, maanduskaablid, elektroodid, juhtmed, rullikud ja poolid on elektriliselt keevitusahelaga
Uhendatud).

* Veenduge, et siisteem oleks elektriliselt isoleeritud. Kasutage selleks kuivi aluseid ja pérandaid, mis on
maapinnast piisavaltisoleeritud.

» Kontrollige, kas siisteem on korralikult soklisse ihendatud ja toide on maandusega Gihendatud.
« Arge puudutage kaht péletit véi kaht elektroodihoidikut samaaegselt.

 Kui tunnete elektril6oki, peatage keevitamine otsekohe.

[g’ Kaare siitamis- ja stabiliseerimisseade on méeldud kdsitsi voi mehaaniliselt juhitud kasutamiseks.
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2.7 Elektromagnetilised vdljad ja hdiringud

Stidamestimulaatoritega isikud peavad eelnevalt arstiga ndu pidama, enne kui tohivad kasutada
kaarkeevitust.

Sisemisi ja vdlimisi siisteemikaableid ldbiv elektrivool tekitab kaablite ja seadme |IGheduses
elektromagnetilise vdlja.

« Elektromagnetilised vdljad véivad mojutada pikka aega nende Idheduses viibivate inimeste tervist (tdpne
moju pole veel teada).

 Elektromagnetilised vdljad vdivad segada modningaid seadmeid, nagu slidamestimulaatorid vai
kuuldeaparaadid.

2.7.1 EMC-klassifikatsiooni aluseks on standard: EN 60974-10/A1:2015.

B-klassi seade vastab elektromagnetilise Ghilduvuse nduetele, mis on vajalikud t66stus- ja
B-klassi|  elamukeskkondades, sh elamupiirkonnad, mis kasutavad elektrivoolu jaoks avalikku madalpinge-

toitevorku.

A-klassi seade ei ole ette ndhtud kasutamiseks elamupiirkondades, kus elektrienergiaga

A-klassi| ygrustatakse avaliku madalpinge-toitevérgu kaudu. A-klassi seadme puhul véib nendes
asukohtades nii juhtivusliku hdiringu kui ka kiirgushdiringu tottu olla raskusi elektromagnetilise
Uhilduvuse tagamisega.

Lisateavet leiate peatiikist: TRUKKPLAADI ANDMED v&i TEHNILISED ANDMED.

2.7.2 Paigaldamine, kasutamine ja ala kontrollimine

Seadme tootmisel on Idhtutud harmoneeritud standardist EN 60974-10/A1:2015 ja tegu on A-KLASSI
seadmega. Seda Uksust tohib kasutada ainult profitasemel, t66stuskeskkondades. Tootja ei vastuta Uhegi
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 probleemilahendama
ja kasutama vajadusel selleks tootja tehnilist abi.

Igal juhul tuleb elektromagnetiliste hdiringute probleemi vdhendada, kuni need ei tekita enam
probleeme.

Enneselle aparaadipaigaldamist peab kasutaja hindama véimalikke elektromagnetilisi probleeme,
mis vdivad Umbruses tekkida, pidades seejuures eriti silmas Idheduses viibivate isikute tervislikku
seisundit, nt sidamestimulaatorite voi kuulmisaparaatide kasutamist.

@B O

2.7.3 Vooluvérgu nduded (vt tehnilisiandmeid)

Suure véimsusega seadmed vdivad vooluvdrgu pdhivoolu tarbimise tottu méjutada vérgu kvaliteeti. Seepdrast
tuleb teatud seadmete puhul kasutada Uhendamispiiranguid, mis mdjutavad maksimaalset lubatud
ndivtakistust (Zmax) voi vajalikku ndutud minimaalset vooluvérgu jéudlust (Ssc) avaliku vooluvérgu
henduspunktis (PCC) (vt tehnilisi andmeid). Sellisel juhul lasub paigaldajal véi kasutajal vastutus kontrollida,
vajadusel pidades ndu jaotusvérgu operaatoriga, kas seadet voib thendada.

Hdiringu korral véib olla vajalik vétta tarvitusele lisameetmed, nt toitevorgu filtreerimine. Lisaks tuleb kaaluda,
kas toitekaabel tuleks varjestada.

Lisateavetleiate peatiikist: TEHNILISED ANDMED.

2.7.4 Ettevaatusabindud kaablite osas

Jdrgige allolevaid juhiseid, et vdhendada elektromagnetiliste vdljade moju.

» Kaablit ei tohi mitte mingil juhul imber keha mdhkida.

« Arge viibige maandus- ja toitekaablite vahel (hoidke mélemaid tihel pool keha).

» Kaablid peavad olema véimalikult lihikesed, véimalikult Uksteise Idhedal ja maapinnalligidal.
» Seadke seade keevitusalast kaugemale.

» Kaablid eitohiolla muude kaablite IGheduses.
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2.7.5 Maandusiihendus

Tuleb jdlgida, et kdik keevitamisseadme komponendid maandataks. Maanduse loomisel tuleb Idhtuda
kohalikest eeskirjadest.

2.7.6 T66deldava eseme maandamine

Kui ese pole maandatud elektriohutuse téttu voi oma suuruse ja asukoha téttu, voib eseme maandamine
vdhendadaemissioone. Eitohiunustada, eteseme maandamine ei tohikasutajat suuremasse ohtuseadaega
kahjustada muid elektriseadmeid. Maanduse loomisel tuleb Idhtuda kohalikest eeskirjadest.

2.7.7 Varjestus

Ldheduses olevate teiste kaablite ja seadmete selektiivne varjestus voib vdhendada elektromagnetilise
hdiringu probleeme.

Erikasutuse puhul tuleb arvestada kogu keevitamisseadme varjestusega.

2.8 IP-kaitseaste

IP23S
« Umbris takistab ohtlike osade sérmedega puudutamist ja ei lase sisse tungida tahkistel, mille

|abim&6t on suurem voivordne 12,5 mm.
« Umbris kaitseb 60° nurga all sadava vihma eest.

« Umbris kaitseb sissetungiva vee kahjuliku méju eest, kui seadme liikkuvad osad ei té6ta.

2.9 Kérvaldamine

Elektriseadmeid ei tohi visata olmeprigi hulka!

Kooskdlas elektri- ja elektroonikaseadmete jddtmeid kdsitleva Euroopa direktiivi 2012/19/EL ja selle
rakendamisega siseriiklike seaduste kohaselt tuleb elutsikli I16ppu jdudnud elektriseadmed eraldi
kokku koguda ning taaskasutuskeskusesse saata. Seadme omanik peab kindlaks tegema kohalike
asutuste kaudu, millised on volitatud kogumiskeskused. Selle Euroopa direktiivi jargimisega aitate
kaitsta keskkondajainimeste tervist!

» Konsulteerige tdpsema info saamiseks veebisaiti.
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3. PAIGALDAMINE

@ Paigaldada tohib ainult tootja volitustega oskuspersonal.
@ Veenduge, et paigaldamise ajaks oleks toide vooluvdrgust lahutatud.

® Toiteallikate mitmekordne iGhendamine (jadamisi voi paralleelselt) on keelatud.

3.1 Téstmine, transport ja mahalaadimine

* Seadmel on pikendatav rihm, mille abil saab seda transportida kdes voi 6lal kandes.
» Seadmel pole erilisi tdstevahendeid.
» Kasutage kahveltdstukit ja jdlgige, et generaator ei saaks imber kukkuda.
Arge alahinnake seadme kaalu, vaadake tehnilisiandmeid.
@ Arge liigutage rippuvat koormat iile inimeste v&i asjade ega jdtke nende kohale.

Arge pillake seadet maha ega avaldage sellele liigset survet.

3.2 Seadme asendi valimine

@ Jdrgige allolevaid reegleid.

» Tagage lihtne juurdepdds seadme juhtseadistele ja Ghendustele.

« 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 seadet vihmaja pdikese eest.

» Vaadake jaotist,,Ennetamine gaasiballoonide kasutamisel”.

3.3 Uhendamine

Seadmel on olemas toitekaabel vooluvérku Ghendamiseks.

Siusteemitoite jaoks sobivad alljGrgnevad variandid:

e ihefaasiline, 115 V.

« Uhefaasiline, 230 V.
Seadme t66 on garanteeritud, kui pinge jadb nimivddrtuse tolerantsipiiri +15% sisse.

Vigastuste vdltimiseks voi seadme kahjustamiseks tuleb valitud toitepinget ja kaitsmeid kontrollida
ENNE masinatoitevorku Ghendamist. Lisaks kontrollige, kas kaabel on ihendatud pesasse, milleson
olemas maandusiihendus.

Seade voib téctada generaatorijoul, kuisee tagab stabiilse, tootja poolt néutud toitepinge, mis jadb
kéikide tostingimuste ja maksimaalse nimivdimsuse korral tolerantsipiiri +15% sisse. Tavaliselt
soovitame kasutada generaatorikomplekte, mis on kaks korda véimsamad Uhefaasilise toite
nimivéimsusest voi 1,5 korda véimsamad kolmefaasilise toite nimivdimsusest. 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
juheteitohi MITTE KUNAGI kasutada muude pingejuhtidega. Kontrollige, kas kasutatud seadmeson
maandusolemasja pistikupesad ontédkorras. Kasutage ainult sertifikaadiga pistikuid, mis vastavad
ohutusnduetele.

Elektriihenduse peablooma elektrik, kellel on olemas vajalikud oskused ja tehniline kvalifikatsioon;
seejuures tuleb Idhtuda seadme paigaldusriigis kehtivatest eeskirjadest.

@

16



" bohler PAIGALDAMINE

welding by voestalpine

3.4 Paigaldamine

3.4.1 Uhendamine kdsikaarkeevituse (MMA) jaoks

1T Maandusklambri pistik

2 Negatiivne toitepesal-)

3 Elektroodihoidik-klambri pistik

4 Positiivne toitepesa (+)

» Uhendage maandusklemm toiteallika miinuspesaga (-). Sisestage pistik ja keerake paripdeva, kunikdik osad
on kinnitatud.

» Uhendage elektroodihoidik toiteallika plusspesaga (+). Sisestage pistik ja keerake péripdeva, kuni kdik osad
on kinnitatud.

1 Elektroodihoidik-klambri pistik
2 Negatiivne toitepesal-)
3 Maandusklambri pistik

4 Positiivne toitepesa (+)

» Uhendage elektroodihoidiku juhtme konnektor negatiivse (-) pistikupesaga. Sisestage pistik ja keerake
pdripdeva, kuni kdik osad on kinnitatud.

» Uhendage maandusklemm toiteallika plusspesaga (+). Sisestage pistik ja keerake pdripdeva, kuni kéik osad
on kinnitatud.
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3.4.2 Argoonkeevituse (TIG) Uhendus

N

N

o U W

Maandusklambri pistik
Positiivne toitepesa (+)
TIG-péoletikinnitus
Negatiivne toitepesa (-)
Gaasitoru pistik

Réhureduktorile

» Uhendage maandusklemm toiteallika plusspesaga (+). Sisestage pistik ja keerake pdripdeva, kuni kéik osad

onkinnitatud.

» Uhendage TIG-pdletiliitmik toiteallika pdletipesaga. Sisestage pistik ja keerake pdripdeva, kuni kaik osad on

kinnitatud.

Eg’ Kaitsegaasivoolu saab reguleerida kraaniga, mis on tavaliselt pdleti kiljes.

» Uhendage pdleti gaasivooliku liitmik eraldi gaasivarustusega.

1

® N o0 UM NN

Maandusklambri pistik
Positiivne toitepesa (+)
TIG-pdletikinnitus
Taskulambipesa
Pdletisignaalkaabel
Uhendus
Torchigaasitoru

Uhendus-liit

» Uhendage maandusklemm toiteallika plusspesaga (+). Sisestage pistik ja keerake pdripdeva, kuni kéik osad

on kinnitatud.

» Uhendage TIG-pdletipistik toiteallika miinuspesaga (-). Sisestage pistik ja keerake périp&eva, kuni kdik osad

onkinnitatud.

» Uhendage péletisignaalkaabel sobiva liitmikuga.

» Uhendage péleti gaasivoolik sobiva liitmikuga.

of ]

1
2

Gaasitoru

Tagumise gaasiliitmikuga

» Uhendage ballooni gaasivoolik tagumise gaasiliitmikuga. Reguleerige gaasivoolu vahemikus 5 kuni 15 1/

min.
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SUSTEEMI TUTVUSTUS

4. SUSTEEMITUTVUSTUS

4.1 Tagapaneel

4.2 Pesade paneel

19

Toitekaabel

Uhendus stisteemi ja vooluvérgu vahel.
Vdlja/sisse luliti

Sisteemielektrilise kdivitamise kdsklus.

Sellel on kaks asendid O (vdljas) ja | (sees).

Toitekaabel

Uhendus stisteemi ja vooluvdrgu vahel.
Vdlja/sisse luliti

Susteemielektrilise kdivitamise ké&sklus.
Sellel on kaks asendid O (vdljas) ja | (sees).

Gaasilihendus

Negatiivne toitepesa(-)
Protsess MMA: Maanduskaabliihendamine

Protsess TIG: Pdleti Ghendus
Positiivne toitepesa (+)
Protsess MMA: Elektroodipdleti ihendamine

Protsess TIG: Maanduskaabli ihendamine

Negatiivne toitepesa (-)
Protsess MMA: Maanduskaabliihendamine

Protsess TIG: Poleti Ghendus
Positiivne toitepesa (+)
Protsess MMA: Elektroodi pdleti ithendamine

Protsess TIG: Maanduskaabli ihendamine
Gaasilihendus

Pdletinupu Gihendus
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4.3 Eesmine juhtpaneel

1T Eesminejuhtpaneel

3 12 8 9 10 11

<((i»))

4
1
2

o

Syn 8
9 13
7 8
6 6
14

Valida keevitamisprotseduuri;

Véimaldab valida keevitamisprotseduuri.

[ ||
/_ MMA-keevituse protseduur

Enﬂ_ MMA impulsskeevitusprotsess
|

L'{ TIG LIFT-keevituse protseduur, alalispinge

|
14

&=, TIG LIFT punktkeevitusprotsess
Funktsioonid

Véimaldab teil valida erinevaid sisteemifunktsioone:

A"\_ Kuumkadivitus

| & Arc force

7-osaline ekraan

Voéimaldab kdivitamise ajal kuvada tldiseid keevitusaparaadi parameetreid ning seadistusi,
vooluja pinge lugemeid keevitamise ajal, samuti alarmkoode.

Mo&otude valija

Voéimaldab ekraanil vaadata tegelikku keevitusvoolu véi pinget.
A Amper
V Voldid

Peamine reguleerimiskdepide

Véimaldab keevitamisvoolu sujuvalt reguleerida.
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6 WmM Funktsiooniklahvid

8

Syn

Véimaldab teil valida erinevaid sisteemifunktsioone:

Keevitamise parameetrid

Paneeli graafik véimaldab keevitamise parameetreid valida ja muuta.

sec

>

X
4
¥

———————p
o
o~

Materjalitlitibi sinergia

Véimaldab valida soovitud keevitusreziimi.

g Elektroodi Idbimdddu slinergia

E6013
utile

E70)_(X

asic
E6010/_11

ellulosic

Programmi salvestamine

Véimaldab salvestadaja hallata 3 té6tav, mida kasutaja saab vastavalt vajadusele muuta.
Vdlised seadmed (RC)

Vélised seadmed (wireless)
Hooldusalarm
VRD (Voltage Reduction Device)

Pingealaldi

Véimaldab vdhendada vdljundpinget rasketes tingimustes kasutamise eeskirjades ette
ndhtud piirides.

Funktsioon aktiivne (Roheline)

Vaikeseade:OFF (ikooni tuli kustunud)

Aktiveerimisjuhiste saamiseks votke Uihendust teenindusosakonnaga (eq-service@
voestalpine.com).

LED-ribad

Slsteem ootereziimis (Valge)

SlUsteem onsisse lulitatud ja kaar on kdivitunud (Roheline)
Susteemiveateade (Punane)

Slsteemihoiatusteade (Oranz) (=25% t66tsiklit on alles j@dnud)

| Sisteem traadita konfiguratsioonis (Sinine)
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5. SEADMETE KASUTAMINE

5.1 Péhikuva

ET

5.2 MMA-protseduuri peaekraan

Pdhikuva

1. Keevitamisprotseduuri simbol
« Valitud protsess (Roheline).
« Protsess saadaval (Valge).

2. Funktsioonisimbol
» Funktsioon lubatud (Valge).

* Vajaliku parameetri valimine ja muutmine
(Roheline.)

3. Valida keevitamisprotseduuri;.

4. Need véimaldavad keevitamise parameetreid
muuta. (vajutage kerimiseks ja reguleeritavate
parameetrite valimiseks).

Véimaldab muuta keevitamisvoolu. (pdorake

vddrtuse muutmiseks).

Keevitusprotseduurivalimine

1. Valige soovitud protseduur, vajutades nuppu.
2. Valitud protsess (Roheline).
3. Funktsioonisiimbol

» Funktsioon lubatud (Valge).

« Vajaliku parameetri valimine ja muutmine
(Roheline.)

4. Need véimaldavad keevitamise parameetreid
muuta. (vajutage kerimiseks ja reguleeritavate
parameetrite valimiseks).

Véimaldab muuta keevitamisvoolu. (pddrake

vddrtuse muutmiseks).
Keevitusvoolu

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

20A Imax 100 A

Parameetriseadistamine: Hot start
1. Vajutage koodri nuppu, et valida vajalik
parameeter.

2. Funktsioon valitud parameetrite reguleerimiseks
(Roheline).

3. Keerake koodri nuppu, et muuta valitud
parameetrit.

Keevitamise parameetrid
4. Kdivitusvool.

5. Kdivitusaeg.

Kd&ivitusvool
Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
50% 200% 120%

Kdivitusaeg

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

Os

3s

0.5s

22
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Parameetri seadistamine: Arc force
1. Vajutage koodri nuppu, et valida vajalik
parameeter.

2. Funktsioon valitud parameetrite reguleerimiseks
(Roheline).

3. Keerake koodri nuppu, et muuta valitud
parameetrit.

Keevitamise parameetrid

Arc force
Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
-10 +10 0

5.3 Slinergiaparameetrite valimine
@’ Funktsioon on saadaval ainult MMA protsessiga.
Slinergia aktiveeritud

1. Vajutage ja hoidke nuppu all 3 sekundit, et lubada
stinergiafunktsioonid.

2. Funktsioonlubatud (Roheline).

3. Sunergiad (Valge).

Parameetriseadistamine

1. Valige soovitud elektrood, vajutades nupule
» @: aktiivse Idbimd6du valimine.
* Valige soovitud |dbimddt, keerates kooderit.

 Pdrast 3 sekundi méddumist on keevitusvoolu
reguleerimine uuestivoimalik.

2. Vajutage nuppu, et valida vajalik programm..
3. Sunergia

4. Valige elektroodilGbimdddu parameeter,
vajutades kooderinupule.

3/5 4/6

5. Valige elektroodildbim&ddu vddrtus, keerates
kooderit.

» Toimub keevitusparameetrite vadrtuste eelvaliku
automaatne laadimine.
Keevitusparameetreid saab tdiendavalt reguleerida:

6. Aktiveerige soovitud parameetrireguleerimine,
vajutades kooderinuppu.

7. Keerake koodrinuppu, et muuta valitud
parameetrit.

Keevitamise parameetrid

8. Elektroodildbimdddusiinergia.

9. Keevitusvoolu.

10. Hotstart.

11. Arcforce.

23
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Rutiilelektrood

Vaikevddrtuste tabel

Labim&ot | Keevitusvoolu | Kuumkdivitus | Arcforce
2.0 40A 100% 0Os -5
2.5 60A 100% 0Os -5
3.2 100A 100% 0Os -5
4.0 135A 100% 0s -5
Lihtne elektrood
Ldbimodt | Keevitusvoolu | Kuumkdivitus | Arc force
2.0 65A 120% 0,5s 3
2.5 90A 120% 0,5s 3
3.2 130A 120%0,5s 3
4.0 160A 120%0,5s 3
Tselluloosi elektrood
Labim&dt | Keevitusvoolu | Kuumkdivitus | Arcforce
2.0 55A 1209% 0,5s 7
2.5 75A 1209% 0,5s 7
3.2 110A 1209% 0,5s 7
4.0 130A 1209% 0,5s 7

24
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5.4 MMA impulsskeevitusprotsessi peaekraan

SEADMETE KASUTAMINE

Keevitusprotseduurivalimine

1. Valige soovitud protseduur, vajutades nuppu.

2. Valitud protsess (Roheline).

3. Keevitusvoolu (keskmine vadrtus).

4. Véimaldab muuta keevitamisvoolu.

Keevitusvoolu

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

20A

Imax

100A

Parameetriseadistamine

1. Vajutage koodri nuppu, et aktiveerida valitud
parameetrireguleerimine.

2. Keerake koodri nuppu, et muuta valitud

parameetrit.

Keevitamise parameetrid

3. Voolu pulseerimine.

4. Dutycycle.

5. Impulsisagedus.

6. Hotstart.

7. Arcforce.

Voolu pulseerimine

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

100%

260%

140%

Duty cycle

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

10%

90%

50%

Impulsi sagedus

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

0.2Hz

5Hz

0.2Hz
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1. Valige soovitud protseduur, vajutades nuppu.

2. Valitud protsess (Roheline).

3. Keevitusvoolu.

4. Véimaldab muuta keevitamisvoolu.

Keevitusvoolu

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

10A

Imax

100A

&

Parameetrite

seadistamise peatiikki.

Keevitusprotseduurivalimine

seadistamiseks

1. Valige soovitud protseduur, vajutades nuppu.

2. Valitud protsess (Roheline).

3. Keevitusvoolu.

4. Voéimaldab muuta keevitamisvoolu.

Keevitusvoolu

vaadake

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

10A

Imax

100 A

Parameetriseadistamine

1. Vajutage koodrinuppu, et aktiveerida valitud
parameetrireguleerimine.

2. Keerake koodri nuppu, et muuta valitud

parameetrit.

Keevitamise parameetrid

3. Keevitusaeg.
Keevitusaeg

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

Os 60s 0,5s

Eg Parameetrite  seadistamiseks  vaadake
seadistamise peatiikki.
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SEADMETE KASUTAMINE

5.7 Programmide kuva (JOB POINT)

Pdhikuva

1. Vajutage ja hoidke nuppu all 3 sekundit.
2. Funktsioonlubatud (Roheline).
3. Malutihi(Valge).

4. Programm salvestatud (Roheline).

Programmisalvestamine

1. Valige soovitud mdlupesa, vajutades nupule.
2. Mdlutihi(Valge).

3. Keevitusparameetrite salvestamiseks vajutage
kooderi nuppu (3 sekundid).Mdlupesaikoonivdrv
muutub valgest roheliseks.

Programmilaadimine

1. Vajutage nuppu, et valida vajalik programm..
2. Programm salvestatud (Roheline).

3. Keevitusparameetrite muutmist voi
keevitusprotsessivarieerimist tdhistab mdlupesa
ikooni punaseks muutumine.

4. Vajutage salvestatud algparameetrite
taastamiseks kooderi nuppu, kuni pesaikoon
muutub roheliseks (3 sekundid).

Programmi tiihistamine

1. Vajutage nuppu, et valida vajalik programm..
2. Programm salvestatud (Roheline).

3. Tuhistage t66, vajutades kooderinupule, kuni pesa
ikoon muutub valgeks (3 sekundid.)

27
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6. SEADISTAMINE

Véimaldab seadistada ja muuta mitmeid lisaparameetreid, mis annavad keevitamissiisteemi Ule parema ja
tdpsema kontrolli.

Seadistamisse sisenemine

O<f=—OFF
Q

» Lilitage generaator vdlja, viies lUlitushoova asendisse "0“.
» Lilitage generaatorsisse, hoides all kooderinuppu.

» Vajutage ja hoidke kooderi nuppu all 5 sekundit.

» Sisestamist kinnitab ekraanile ilmuv SEt.

Vajaliku parameetri valimine ja muutmine
» Keerake koodrit, kuniilmub vajaliku parameetri numbrikood.
» Vajutage nuid klahvikoodrit, et kuvada parameetri jaoks mdadratud vddrtus ja seda muuta.

Seadistamisest vdljumine
» Seadistusest vdljumiseks vajutage kooderi nuppu 5 sekundit.
6.7.1 Seadistatavate parameetrite loend (TIG)

Pog  Jdrelgaas

Voéimaldab seadistadajareguleerida keevitamise 16pu gaasivoolu.

Minimaalne Maksimaalne | Vaikeseade

Os 20.0s 6.0s

Al Algvool (%-A)

Véimaldab reguleerida keevitamise alguse voolu.
Véimaldab kuumemat véi jahedamat keevituskohta vahetult pdrast kaare stiitamist.

Minimaalne Maksimaalne | Vaikeseade

10% 200% 25%

tl Algvooluaeg

Véimaldab mdadrata algvoolu hoidmise gja.

Minimaalne Maksimaalne | Vaikeseade

Os 10s 0.2s

tuP Tdus

Véimaldab mddrata sujuvat seost voolu ja keevitusvoolu vahel.

Minimaalne Maksimaalne | Vaikeseade

Os 10.0s 0.5s
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tdn

A2

t2

trt

SEADISTAMINE

Langus

Véimaldab mddrata sujuvat seost keevitusvoolu jaldppvoolu vahel.

Minimaalne | Maksimaalne Vaikeseade

Os 3s 0.5s

Léppvool (%-A)
Véimaldab seadistadaldppvoolu.

Minimaalne | Maksimaalne Vaikeseade

10% 200 % 25%

Léppvoolu aeg

Véimaldab mdadrata Idppvoolu hoidmise aja.

Minimaalne | Maksimaalne Vaikeseade

Os 10.0s 0.2s

TriggerTig

AcT alati aktiivhe

@’ Gaasisolenoidklapiga toétamise kirjeldus.

Kui kasutate vdlise gaasikraaniga mudelit, on vaja gaasiventiil kdsitsi avada.
» Eelgaasifaasi alustamiseks puudutage keevitatavat detaili elektroodiga.
» Kaare siittimine reZiimis Lift. Kaar sittib, kui poleti tostetakse detaililt Ules.

» Poletikdikumine kustutab kaare, samas kui gaasivool jdtkub jarelgaasiajaldpuni.

Y.

|

2T 2-astmeline

@’ Gaasisolenoidklapiga tédtamise kirjeldus.

Kui kasutate vdlise gaasikraaniga mudelit, on vaja gaasiventiil kdsitsi avada.
» Puudutage keevitatavat detaili elektroodiga.

» Pdletinupule vajutamine kdivitab eelgaasi.

» Kaare suttimine reziimis Lift. Kaar stttib, kui pdleti tdstetakse detaililt Ules.

» Nupu uuestivabastamisel kaar kustub ja gaas jdtkab voolamist madratud jareltdoaja jooksul.
4T 4-astmeline

[? Gaasisolenoidklapiga todtamise kirjeldus.

Kui kasutate vdlise gaasikraaniga mudelit, on vaja gaasiventiil kdsitsi avada.
» Puudutage keevitatavat detaili elektroodiga.

» Vajutage podletinuppu eelgaasifaasi alustamiseks.

» KaaresuttiminereZiimis Lift. Kaarsittib eelseadistatud dinaamikaga, kui pdletitdstetakse detaililt
les. Poleti nupu vabastamisel jadb kaar aktiivseks.

» Nupuvabastamine enne diinaamika I6ppu péhjustab kaare kohese kustumise.

» Nupu teise vajutusega lulitatakse kaar vdljalilitusdinaamika abil vdlja, samal ajal gaasivool
jatkub jarelgaasiajaldpuni.

» Nupuvabastamine enne seiskamisprotsessildppu pohjustab kaare kohese kustumise.

29
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6.7.2 Seadistatavate parameetrite loend (seadme konfiguratsioon)
diS Meetmeliik

Voimaldab seadistada ekraanil keevitusvoolu véi -pinge lugemit.

Hod Hold Last Parameter
Kuisee on aktiivne, kuvatakse viimaste keevitusparameetrite vadrtusi viie sekundijooksul pdrast
kaare vdljaltlitamist.
Fn Sisteemi konfigureerimismeniii
Lubab juurdepddsu siisteemi seadistusmentiile.
» Vajutage alammendisse sisenemiseks kooderinuppu.
» Poorake kooderit soovitud konfiguratsiooni valimiseks.
» Vajutage kinnitamiseks kooderit.

» Allpool ontoodud véimalikud konfiguratsioonid.

F1 Siisteemi konfigureerimine
Sisteemikonfigureerimine: F1
« MMA-keevituse protseduur
» TIG LIFT-keevituse protseduur, alalispinge
« Funktsioon lubatud: Hot start

* Funktsioon lubatud: Arc force

F2 Siisteemi konfigureerimine
Siusteemikonfigureerimine: F2
« MMA-keevituse protseduur
* TIG LIFT-keevituse protseduur, alalispinge
e TIGLIFT punktkeevitusprotsess
* Funktsioon lubatud: Hot start

» Funktsioon lubatud: Arc force

F3 Siisteemi konfigureerimine
Siusteemikonfigureerimine: F3
« MMA-keevituse protseduur
» TIGLIFT-keevituse protseduur, alalispinge
* TIGLIFT punktkeevitusprotsess
e Funktsioon lubatud: Hot start
* Funktsioon lubatud: Arc force

e Funktsioon lubatud: Stinergiad

F&4 Siisteemi konfigureerimine
Siusteemikonfigureerimine: F4
* MMA-keevituse protseduur
« MMA impulsskeevitusprotsess
* TIGLIFT-keevituse protseduur, alalispinge
* TIGLIFT punktkeevitusprotsess
* Funktsioon lubatud: Hot start
e Funktsioon lubatud: Arc force

» Funktsioon lubatud: Stinergiad

50
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F5 Siisteemi konfigureerimine
Siusteemikonfigureerimine: F5
» MMA-keevituse protseduur
« MMA impulsskeevitusprotsess
» TIGLIFT-keevituse protseduur, alalispinge
e TIGLIFT punktkeevitusprotsess
* Funktsioon lubatud: Hot start
« Funktsioon lubatud: Arc force
» Funktsioon lubatud: Programmid (JOB POINT)
e Funktsioon lubatud: Stinergiad

SLP  Sleep

Kuisee on aktiivne, lUlitub seade pdrast valitud sekundite pikkust mitteaktiivsuse aega vdlja.

Mddrake aja vadrtus vahemikus

Vdadrtus Seisakuaeg
OFF Mitteaktiivne
180 180s

300 300s

600 600s

900 900s

Ser Korraline hooldus

Kuisee on aktiivne, slittib ekraanil hooldussiimbol, mis nditab, et soovitatav on teha hooldus.

15t  Ldhtestamine
Véimaldab ldhtestada kdik parameetrid vaikevddrtustele.
» Vajutage protseduuri alustamiseks kooderinuppu.
» Poorake kooderit vaartuseni: ON

» Vajutage parempoolset funktsiooniklahvi 5 sekundit.
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7. HOOLDUS

Sisteemi tuleb regulaarselt hooldada tootja juhiste jargi. Seadmete t66 ajal peavad kdik kontroll-
luugid ja katted olema suletud ja lukustatud. Stisteeme ei tohi vahimalgi mddral muuta. Arge laske

elektrit juhtival tolmul koguneda vérede IGhedusse ja nende peale.
K&iki hooldustdid peab tegema ainult kvalifitseeritud personal. Sisteemimis tahes osaremontimine

voi vahetamine volitamata personali poolt tlihistab toote garantii. Ststeemi kdiki osi peab
remontima véivahetama ainult kvalifitseeritud personal.

Lahutage toide enne seadme kallal té6tamist!

>OO

~N

.1 Kontrollige toiteallikat regulaarselt alljGrgnevalt
1.

N

1 UHcTanauus

Puhastage toiteallika sisemust madalasurvelise surudhuga ja pehmete harjastega. Kontrollige kdiki
elektriihendus ja ihenduskaableid.

O

7.1.2 Poletikomponentide, elektroodihoidikute ja/véi maanduskaablite hooldamiseks voi
vahetamiseks:

Kontrollige komponendi temperatuurija veenduge, et need poleks tilekuumenenud.
Kasutage alati ohutusnduetele vastavaid kindaid.

Kasutage sobivaid vétmeid ja tooriistu.

Qep

~N

.2 OTroBopHoCT

Eelnimetatud hooldustédde tegemata jatmisel kaotab garantii kehtivuse ja vdlistab igasuguse
_@ tootjapoolse vastutuse. Tootja ltleb lahti igasugusest vastutusest, kui kasutaja eirab neid juhiseid.
Kui teil tekib kahtluseid ja/vdi probleeme, votke kindlasti Uhendust Idhima teeninduskeskusega.

n

52

168



" bohler Alarmide koodid

welding by voestalpine

8. ALARMIDE KOODID

HAIRE
Hdire sekkumine voi kriitilise valvepiiri Uletamine tekitab juhtpaneelile visuaalse signaali ja
keevitustoimingute viivitamatu blokeerimise.

ETTEVAATUST!
Kaitsepiiri Gletamine tekitab juhtpaneelil ndhtava signaali, kuid véimaldab keevitustoiminguid

jatkata.
Allpool on dratoodud kdik siisteemiga seotud hdired ja valvepiirid.
LEAO‘I Ulekuumenemine t | {E%S Ulevool Af}
( A : - . - | A | susteemikaivitumise ajal
E13 Kommunikatsiooniviga I‘. E36 | vajutati poletinuppu I
[ A | Traatkinnikleepunud )
(Automatiseerimine ja
|_E50 | robootika) ! L J

33
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Slsteem ei kdivitu
P&hjus

» Pistikupesas puudub toitepinge.

» Rikkis pistik voi kaabel.

» Kaitse on |dbi pdlenud.

» Rikkis toiteliliti.

» Elektroonikarike.

Lahendus

» Kontrollige ja vajadusel remontige elektrististeemi.

» Kasutage ainult kvalifitseeritud personali.

» Asendage rikkis komponent.

» P66rduge IGhimasse teeninduspunkti, et lasta slisteem
remontida.

» Asendage rikkis komponent.

» Asendage rikkis komponent.

» P66rduge IGhimasse teeninduspunkti, et lasta slisteem
remontida.

» P66rduge Idhimasse teeninduspunkti, et lasta siisteem
remontida.

Vdljundpinge puudub (siisteem ei keevita)

P&hjus

» Rikkis pdletinupp.

» SUsteem Ulekuumenenud (termiline hdire
- LED-riba punane).

» Vale maandusiihendus.

» Elektroonikarike. (Sisteem ootereziimis -
LED-ribavalge)

Vale vdljundvdimsus
Pdhjus

» Valesti valitud keevitamisprotseduur vai
rikkis valiklaliti.

» Slisteemi parameetrid voi funktsioonid on
valesti seadistatud.

» Rikkis keevitamisvoolu seadistamise
potentsiomeeter/kooder.

» Toitepinge pole lubatud vahemikus.

» Elektroonikarike.

Lahendus

» Asendage rikkis komponent.

» P66rduge IGhimasse teeninduspunkti, et lasta slisteem
remontida.

» Laske slisteemil jahtuda, drge lilitage vdlja.

» Maandage siisteem digesti.

» Lugege peatiikki, Paigaldamine”.

» P66rduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta siisteem
remontida.

Lahendus

» Valige dige keevitamisprotseduur.

» Ldhtestage slisteem ja keevitamisparameetrid.

» Asendage rikkis komponent.

» P66rduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta siisteem
remontida.

» Uhendage siisteem digesti.

» Lugege peattikki,,Uhendamine”.

» P66rduge Idhimasse teeninduspunkti, et lasta siisteem
remontida.
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10. KASUTUSJUHEND

10.1 Manuaalne metalli kaarkeevitus (MMA)

Servade ettevalmistamine

Korralike keevisliideste saavutamiseks tuleks kasutada puhtaid detaile, mis pole okslideerunud, roostes ega
mddrdunud.

Elektroodivalimine

Kasutatava elektroodildbimddt oleneb materjali paksusest, liidese asendistja tiilibist ning keevitatava detaili
ettevalmistamisest.

Loomulikult vajavad suure IGbimddduga elektroodid vdga kdrget elektrivoolu, et tagada keevitamise ajal
piisava kuumuse olemasolu.

Katte tiilip Omadus Kasutamine
Rutiil Lihtne kasutada Koik asendid
Hape Kérge sulamiskiirus Lapik
Lihtne Ulikvaliteetne liides Koéik asendid

Tselluloos Suurem Idbitungimine K&ik asendid

Keevitamisvoolu valimine

Kasutatud elektroodi jaoks sobiv keevitamisvool on m&dratud tootja poolt ja mdrgitud tavaliselt elektroodi
pakendile.

Kaare suilitamine ja hoidmine

Elektrikaar stitidatakse, kui kriimustada elektroodi teravikku maanduskaabliga tihendatud toorikul. Kui kaar
onsittinud, tuleb elektrood kiirelt tavalisele keevitamiskaugusele tagasi tdmmata.

Uldiselt kasutatakse kaare siittimiskditumise parandamiseks kdrgemat algvoolu, et kuumutada elektroodi
otsakiirelt ja abistada kaare loomist (kuumkdivitus).

Kui kaar on tekkinud, hakkab elektroodi keskmine osa sulama ja moodustab vdikeseid tilgakesi, mis kantakse
kaare abil sulanud keevituskohta tooriku pinnal.

Elektroodivdlimine kate tarbitakse dra ja see varustab keevituskohta varjestusgaasiga, tagades keevituse hea
kvaliteedi.

Selleks, et sulanud materjalitilgad ei saaks kaart [ihisega kustutada ja elektroodikeevituskoha kiilge IGheduse
tottu kinni jatta, tostetakse ajutiselt keevitusvoolu, et sulatada tekkivat Ithist (kaarejéud).

Kui elektrood jadb tooriku kiilge, tuleb lihisvoolu véhendada miinimumini (kinnijddmisvastane meede).

Keevitamine

Keevitamisasend oleneb Idbimiste arvust. Elektroodi
liigutatakse tavaliselt ostsilleeruvalt ja dmbluse kiilgedel
peatudes, nii ei kogune keskele liiga palju tditematerjali.

Rdbu eemaldamine
Kaetud elektroodide kasutamisel tuleb iga kord eemaldadardbu.

Rdbu eemaldamiseks kasutatakse vdikest haamrit véi harja, kui see on piisavalt rabe.
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10.2 TIG-keevitamine (pidev kaar)

Kirjeldus

TIG-keevitamisel (volfram-intergaas) sittib elektrikaar mittetarvitatava elektroodi (puhas volfram voi 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 pdhjusel on
keevitamise toiteallikal tavaliselt kaare siitamisseade, mis loob kdrgsagedusliku kdrgepingelahenduse
elektroodi teraviku ja tooriku vahel. Seega tdnu elektrisdédemele ja gaasiatmosfddri ioniseeritusele suttib
keevituskaar, ilma et oleks tarvis elektroodiga toorikut puudutada.

Véimalik on ka teist titipi stititamine, mille puhul on volframisissesattumise oht vdiksem. Tdéstmisega siiitamine
ei vaja kérgsagedust, kuid ainult esialgset lihist madala voolu juures elektroodi ja tooriku vahel. Elektroodi
téstmisel kaar sittib ja vool tduseb kuni seadistatud keevitamisvddrtuseni.

Taitmiskvaliteedi tohustamiseks keevituskoha 16pus on oluline tdpselt juhtida voolulanguse kallakut, lisaks
tuleb tagada, et gaas voolaks keevituskohta veel méni sekund pdrast kaare kustutamist.

Paljude to6tingimuste puhul on madistlik kasutada kaht eelseadistatud keevitusvoolu, mille vahel saab
raskusteta lUlitada (KAHETASEMELINE).

Keevitamise polaarsus

D.C.S.P. (alalisvoolu otsepolaarsus)

© ; See on enimkasutatud polaarsus ja tagab elektroodi (1) vdhese kulumise, kuna
70% kuumusest on suunatud anoodi (toorikusse).

!l\f Tulemuseks on kitsad ja siigavad keevituskohad, suure liikumiskiiruse ja madala
:é kuumusvajadusega.

D.C.R.P.(alalisvoolu vastassuunaline polaarsus)

© ' Vastassuunalist polaarsust kasutatakse keevitussulamite jaoks, mis on kaetud
oksiidikihiga, millel on metalliga vérreldes suurem sulamiskiht.

Suurt voolutugevust ei saa kasutada, kuna see kulutaks elektroodiliigselt.

D.C.S.P.-impulss (alalisvoolu otsepolaarsusegaimpulss)

Impulsiga alalisvoolu kasutamine véimaldab teatud té6tingimustes keevituskoha

laiust ja silgavust tdpsemalt juhtida. Keevituskoht moodustatakse
tippimpulssidega (Ip), sellal kui pdhivool (Ib) hoiab kaare stitidatuna.

T See tooreziim voimaldab keevitada ©6hemaid metall-lehti vdhemate

D.C.5.P ~PULSED

deformatsioonidega, parema kujuteguriga ja dhtlaselt madalama
kuumuspragude ja gaasildbitungimise ohuga.

Sageduse (MF) suurendamisel muutub kaar kitsamaks, kontsentreeritumaks,
J stabiilsemaks ja dhukeste lehtede keevitamise kvaliteet tduseb veelgi rohkem.
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TIG keevisombluste omadused
TIG-protseduur on vdga tohus niihdsti sisinikterase kui ka terasesulamite keevitamisel, torude esmatoédtiuse
jaoks ja keevitustoddel, kus tulemuse hea vdlimus on oluline.

Vajaldheb otsepolaarsust (D.C.S.P.).

Servade ettevalmistamine
Servad tuleb hoolikalt puhastada ja ette valmistada.

Elektroodivalimine ja ettevalmistamine
Soovitame kasutada vahatatud voéi lantanaatelektroode, alternatiivina haruldaste muldmetallide segatud

oksiidide elektroode, mille Idbimd&t on jargmine:

L

Tditematerjal

Taitevarraste mehaanilised omadused peavad olema pdhimetalliomadega sarnased.

Arge kasutage p&himetallist véetud ribasid, kuna neis v&ib olla téstlemisdefekte, mis vdivad keevisliite

kvaliteeti halvasti méjutada.

Yooluvahemik Elektroodi
(DC-) (DC+) (AC) (] a
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80 A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150 A 10-20 A 30-80A 1,6 mm 60-90°
150-250 A 15-30 A 60-130 A 2,4mm 90-120°
250-400 A 25-40 A 100-180 A 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°
Elektroodituleb teritada nii, nagu onjoonisel ndidatud.
>

Varjestusgaas
Tavaliselt kasutatakse puhast argooni (99,99%).
Yooluvahemik Gaas
(DC-) (DC+) (AC) Otsik Vool
3-20 A - 3-20A n°4 5-61/min
15-80 A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20 A 30-80A n°é 7-101/min
150-250 A 15-30 A 60-130 A n°7 8-121/min
250-400 A 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 190-300A n°10 15-201/min
750-1100 A 80-125A 325-450 A n°12 20-251/min
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Elektrilised omadused

CORE 185 MMA

Toitepinge U1 (50/60 Hz)
Aeglane kaitse (MMA)
Aeglane kaitse (TIG)

Sidesiin

Maksimaalne sisendvdimsus (MMA)
Maksimaalne sisendvdimsus (MMA)
Energiatarve tiihikdigul
V&imsustegur (PF) (MMA)
V&imsustegur (PF) (TIG)
Efektiivsus (u) (MMA)
Efektiivsus (u) (TIG)

Cos @

Maks. sisendvool Umax (MMA)
Maks. sisendvool Umax (TIG)
Efektiivne vool Ueff (MMA)
Seadistamisvahemik (MMA)
Seadistamisvahemik (TIG)
Avatud ahela pinge Uo (MMA)
Avatud ahela pinge Uo (TIG)
Tlhijooksupinge Ur (MMA)
Tlhijooksupinge Ur (TIG)

Duty cycle
CORE 185 MMA

Duty cycle TIG (40°C)
(X=25%)

(X=60%)

(X=100%)

Duty cycle MMA (40°C)
(X=25%)

(X=60%)

(X=100%)

Fuusilised omadused

CORE 185 MMA
IP-kaitseaste
Isolatsiooniklass
M&b6tmed (p x s x k)

Mass

Jaotist kohta toitekaabel
Toitekaabli pikkus
Toitepistiku tildp
Ohuvool

Tootmisstandardid

1x115 (15%)

30 30
30 30
DIGITAALNE DIGITAALNE
3.24 6.44
2.68 5.1
30 30
0.99 0.99
0.99 0.99
87.2 90.3
83.8 86.6
0.99 0.99
27 28
18 24.5
13.5 13.5
20-110 20-185
10-140 10-185
76 76
76 76
15 15
15 15
1x115 1x230
140 185
90 120
70 93
110 185
71 120
55 93

58

IP23S
H
429x172x316
9.5
3x2.5
3
16A 250V Type F
jah
ENIEC 60974-1/A1:2019
EN 60974-10/A1:2015

1%230 (+15%)

UM.
Vac

kVA

> > > > >

Vdc
Vdc
Vdc
Vdc

UM.

>
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12. TRUKKPLAADI ANDMED

voestalpine Bshler Welding
Arc Technology s.r.|

Via Palladio 19

Onara (PD), Italy

hler www.voestalpine.com/welding

CORE 185M™

Ser. no:

Designed in EU
Assembled in PRC

EVIDENCE OF TAMPERING VOIDS WARRANTY

03.08.544

| EN IEC 60974-1 / A1:2019

EN IEC 60974-10 / A1:2015 Class A

20A720.8V - 185A (110A) / 27.4V (24.4V)
X 25% 50% 100%
T, 185A (110A) 120A (71A) 93A (55A)
U, 27.4V (24.4V) 24.8V (22.8V) 23.7V (22.2V)
% 10A710.4V - 185A (140A) / 17.4V (15.6V)
== X 25% 50% 100%
E‘ U = 76y & 185A (140A) 120A (90A) 93A (70A)
° U, | 174V(15.6V) | 148V(13.6V) | 13.7V(12.8V)
=
0050 He U, 230V (115V) | 100 27A (27A) | I, 13.5A (13.54)
1P23s " Il & C€
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13. TOITEALLIKA NIMEPLAADI TAHENDUSED

2

Designed in EU
Assembled in PRC

- e ] 6 |
11
719 M5 1 A6 [ 47
8 10 3] 15A [ 16A [ 17A
14 158 [ 16B | 17B
11
719 M5 T 6 [ 7
8 10 B3] 15A [ 16A [ 17A
14 158 [ 16B [ 17B
18 19 ] 20 | 21
22 B ¥ Ce

CE EL-i vastavusdeklaratsioon
EAC
UKCA UKCA vastavusdeklaratsioon

EAC vastavusdeklaratsioon

A NN

> N o0 U

10
1

12
13
14
15
16
17

Kaubamdark
Tootjanimijaaadress

Masina mudel

Seerianr

XAXXXXXXXXXX Tootmisaasta
Keevitamisiiksuse simbol

Viide tootmisstandarditele
Keevitamisprotseduuri simbol

Stmbol, mis tdhistab seadmeid, mida on lubatud
kasutada suurendatud elektrilodgiohuga
keskkondades

Keevitamisvoolu simbol
Koormuseta nimipinge

Maks-min vooluvahemik ja vastav tavaline
koormuspinge

Vahelduva tsiikli simbol
Keevitamise nimivoolu simbol
Keevitamise nimipinge siimbol
Vahelduva tsiikli vddrtused
Vahelduva tsiikli védrtused
Vahelduva tsiikli vddrtused

15AKeevitamise nimivoolu vddrtused

16AKeevitamise nimivoolu vddrtused

17A Keevitamise nimivoolu vddrtused

15B Tavalised koormuspinge vddrtused

16B Tavalised koormuspinge vddrtused

17B Tavalised koormuspinge vddrtused

18
19
20
21
22

Toite simbol

Toite nimipinge

Maksimaalne toite nimipinge
Maksimaalne efektiivne toitepinge
Kaitseaste

40
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14. DIAGRAMM

CORE 185 MMA 1x120V 1x230V (55.22.002)
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Lasting Connections

CORE 185 MMA

KAYTTAJAN OPAS

voestalpine Béhler Welding VoeStO I pl n e

www.voestalpine.com/welding ONE STEP AHEAD.
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01/09/2025
First Edition

CORE 185 MMA

3 183



184



‘bohler

welding by voestalpine

EU-VAATIMUSTENMUKAISUUSVAKUUTUS

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

vakuuttaa omalla vastuullaan, ettd seuraava tuote:
CORE 185 MMA 55.22.002

on seuraavien EU-direktiivien mukainen:

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

2009/125/EU EcoDesign

jaettd seuraavia yhdenmukaistettuja standardeja on sovellettu:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE

EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS
EN50445:2008

ENIEC63000:2018

Asiakirjat, jotkatodistavatdirektiivien noudattamisen, pidetddn saatavilla tarkastuksia varten edelld mainitulla valmistajalla.

Jokainen korjaus tai muutosilmanvoestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.:nantamaalupaatekee tastdilmoituksesta
pdtemdttéman.

OnaradiTombolo, 01/09/2025
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L /@%

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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1. VAROITUSMERKINTA

1.1 Suojaus sdhkoiskulta
\:I?
j\ Sdhkaoisku voijohtaa kuolemaan.

« Ald koske hitsausaitteen sisd- tai ulkopuolella olevia jdnnitteisid osia laitteen ollessa virtaldhteeseen
kytkettynd (polttimet, pihdit, maadoituskaapelit, elektrodit, rullat ja kelat on kytketty sdhkoisesti
hitsauspiiriin).

* Varmista jdrjestelmdn ja kdyttdjan sdhkoeristys kdyttdmdllad kuivia tasoja ja alustoja, jotka on eristetty
riittdvdsti maa- ja laitteen potentiaalista.

» Varmista, ettd laite liitetddn oikein pistokkeeseen sekd verkkoon, joka on varustettu suojamaajohtimella.

« Ald koske kahta poltinta tai hitsauspuikonpidintd samanaikaisesti.

« Jos tunnet sdhkoiskun, keskeytd hitsaustoimenpiteet valittomadsti.

[g’ Kaaren sytytys- ja vakauslaite on suunniteltu kdsin tai mekaanisesti ohjattuun kdyttoon.
A Poltin- tai hitsauskaapelien pituuden lisddminen yli 8 metriin lisdd sahkoiskun riskid.

1.2 Suojautuminen hoyryiltd ja kaasuilta
") Hitsauksen muodostamat savut, kaasut ja polyt voivat olla terveydelle haitallisia.

Hitsauksen aikana muodostuneet hdyryt saattavat madrdtyissd olosuhteissa aiheuttaa syopdd tai
vahingoittaa sikidtd raskauden aikana.

 Pidd kasvot loitolla hitsauksessa muodostuneista kaasuista ja hdyryistd.

« Jdrjestd kunnollinenilmanvaihto, joko luonnollinen tai koneellinen, tydskentelytilaan.

» Josilmanvaihto eioleriittdvd, on kdytettdvd kaasunsuodattimin varustettuja hengityksensuojaimia.
» Ahtaissatiloissa hitsattaessa tulisi tyotoverin valvoa hitsaustyotd ulkopuolelta.

« Ald kdytd happeailmanvaihtoon.

* Varmista ilmanvaihdon tehokkuus tarkistamalla sdadnndllisesti, ettei myrkyllisten kaasujen mddadrd ylita
turvallisuussddnnoksissd esitettyd rajaa.

* Muodostuneiden hoéyryjen mddrd ja vaarallisuus voidaan mddritelld kdytettdvdn perusmateriaalin,
lisdaineen, sekd hitsattavien kappaleiden puhdistukseen ja rasvanpoistoon mahdollisesti kdytettyjen
aineiden perusteella. Noudata huolellisesti valmistajan ohjeita ja vastaavia teknisid tietoja.

« Al hitsaa tiloissa, joissa kdytetddn rasvanpoisto- tai maaliaineita.

« Sijoita kaasupullot avoimiin tiloihin tai paikkaan, jossa on hyvd ilmankierto.
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1.3 Kdyttdjdn ja ulkopuolisten henkildiden suojaaminen
Hitsausprosessissa muodostuu haitallisia sdteily-, melu-, |ldmp&- ja kaasupurkauksia.
K
=2

Aseta palonkestdvd vdliseind suojaamaan hitsausaluetta sateiltd, kipindiltd ja hehkuvilta kuona-
aineilta.

Neuvo muita IGheisyydessd olevia henkilgitd valttdmddn katsomasta hitsausta ja suojautumaan
valokaaren sdteiltd tai sulametallilta.

’ Ald koske juuri hitsattuja kappaleita, kuumuus voi aiheuttaa vakavia palovammoja tai -haavoja.
ru)”“;z,.

Noudata edelldkuvattuja varotoimenpiteitd myods hitsauksen jdlkeisissd toimenpiteissd, silla
jadhtyvistd tyokappaleista saattaairrota kuonaa.

gﬁ Kdytd silmien suojana hitsausmaskia tai muuta sopivaa suojaa (vdahintddan NR10 tai enemman).

1.4 Kaasupullojen turvallinen kdytto

[ﬁ Suojakaasupullot sisdltdvdt paineenalaista kaasua ja voivat rdjdhtdd huonoissa kuljetus-, sdilytys-
R jakdyttoolosuhteissa.

» Kaasupullot tulee kiinnittdd pystyasentoon seindlle tai muuhun telineeseen, jotta ne olisivat suojattuina
kaatumiselta ja mekaanisiltaiskuilta.

» Suojakuvunonainaoltavasuljettunakun pulloasiirretddn, kunse otetaan kdyttédn ja kun hitsaustoimenpiteet
ovat pddttyneet.

» Suojaa kaasupullot suoralta auringonsdteilyltd, dkillisiltd Iampotilanmuutoksilta, sekd erittdin korkeilta tai
alhaisilta ldmpétiloilta. Ald sijoita kaasupulloja erittdin korkeisiin tai alhaisiin IGmpétiloihin.

» Kaasupullot eivdt saa joutua kosketuksiin liekkien, sdhkdkaarien, polttimien tai elektrodinpitimien, eikd
hitsauksen muodostamien hehkuvien sédteiden kanssa.

» Pidd kaasupullot etddlld hitsauspiiristd sekd kaikista muista virtapiireistd.

» Pidd kasvosi etddlld kaasun ulostulopisteestd kaasupullon venttiiliG avattaessa.
« Sulje venttiili aina tyéskentelyn padtyttyd.

« Ald koskaan hitsaa paineenalaisen kaasun sdilistd.

« Alg iking kytke paineilmapulloa suoraan laitteen paineenalennusventtiiliin! Paine saattaa ylittdd
paineenalennusventtiilin kapasiteetin ja aiheuttaa rgjahdyksen!

1.5 SGdhkomagneettiset kentdt ja hdiriot

@ Laitteen sisdisten ja ulkoisten kaapelien IGpi kulkeva virta muodostaa sdhkémagneettisen kentdn
‘:‘?m hitsauskaapelien sekd itse laitteen Idheisyyteen.

» SGhkdmagneettiset kentdt saattavat vaikuttaa sellaisten henkildiden terveydentilaan, jotka altistuvat niille
pitkdaikaisesti (vaikutusten laatua eivield tunneta).

» SGhkomagneettiset kentdt saattavat aiheuttaa toimintahdiricitd muihin laitteisiin, esimerkiksi
syddmentahdistimeen tai kuulolaitteeseen.

» Henkildiden, joilla on syddmentahdistin, tdytyy ensin keskustella I&dkdrin kanssa, ennen kuin voivat mennd
hitsauslaitteen IGheisyyteen kaarihitsauksen.
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1.6 Tulipalon tairdjdhdyksen ehkdisy
=

W\ Hitsausprosessi saattaa aiheuttaa tulipalon ja/tairdjdhdyksen.

» Tyhjennd tydalue ja ympdristo kaikesta tulenarasta tai palo-herkdstd materiaalista ja esineistd.

» Helposti syttyvien materiaalien tulee olla vdhintddn 11 metrin (35 jalkaa) etdisyydelld hitsaustilasta, tai
asianmukaisesti suojattuina.

« Kipindtja hehkuvat hiukkaset voivat helpostisinkoutua ympdristdon myds pienistd aukoista. Varmista tarkoin
henkildiden ja esineiden turvallisuus.

« Al& hitsaa paineistettujen sdilisiden pddlld taildheisyydessd.

- Ald tee hitsaustditd sdilidssd tai putkessa. Ole erittdin tarkkana hitsatessasi putkia ja sdilisitd, myds silloin, kun
ne ovat avoimia, tyhjennettyjd ja hyvin puh-distettuja. Kaasun, polttoaineen, 6ljyn tai muiden vastaavien
aineiden jadnndkset voivat aiheuttaa rdjahdyksid.

« Alg hitsaa tilassa, jonka ilmapiirissé on pélyjd, kaasuja tai réjéhdysalttiita hdyryjd.
« Ald leikkaa tilassa, jonka ilmapiirissd on pélyjd, kaasuja tai rdjahdysalttiita hdyryjd.

e Tarkista hitsaustapahtuman pddtteeksi, ettei jdnnitteinen piiri pddse vahingossa koskettamaan
maadoituspiiriin kytkettyjd osia.

« Sijoita tulensammutusmateriaalildhelle tybaluetta.
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2. VAROITUS

&

&

Ennentydskentelydlaitteella, varmista ettd olet lukenut jaymmadrtdnyt tdmdan kdyttéohjeenssisallon.

Ald tee muutoksia tai huoltotoimenpiteitd, joita ei ole kuvattu tdssd ohjeessa. Valmistajaa ei voida
pitdd syyllisend henkilo- tai omaisuusvahinkoihin, jotka aiheutuvat tdmdn materiaalin
huolimattomasta lukemisesta tai virheellisestd soveltamisesta.

Sdilytd kdayttoohjeet aina laitteen kdyttopaikassa. Noudata kdyttéohjeiden lisdksi voimassa olevia
paikallisia tapaturmantorjuntaa ja ympdriston suojelua koskevia yleisid mddrdyksid ja sadntdjd.

Fl

voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l.:n piddttdd oikeuden tehdd muutoksia ohjeeseen
ilman eriilmoitusta.

Tata kayttoéohjetta ei saa kddntdd vieraalle kielelle, muuttaa tai kopioida ilman voestalpine Bohler
Welding Arc Technology S.r.l.:n antamaa kirjallista lupaa.

Esitetty tieto on ddrimmdisen tdrkedd sekd valttamdatontd takuiden soveltamiselle.

Valmistaja ei vastaa vahingoista, mikdli laitteen kdyttdjd ei ole noudattanut annettuja ohjeita.

Kaikkien laitteen kdyttéonottoon, kayttéon, huoltoon jakorjaukseen osallistuvien henkildiden tulee:
« omata asianmukainen pdtevyys

« omata hitsauksessa tarvittavat taidot

» lukea ndmd kdyttoohjeet kokonaan ja noudattaa niitd tarkasti

K&adnny ammattitaitoisen henkildon puoleen epdselvissd tapauksissa sekd koneen kdyttdon liittyvissd
ongelmissa, myos sellaisissa tapauksissa, joihin ndissd ohjeissa ei ole viitattu.

2.1 Tyoskentelytila

®
©

O

Kaikkia laitteita tulee kdyttdd ainoastaan siihen kdyttéon, mihin ne on tarkoitettu, niiden arvokilvessa
ja/tai tassd kdyttooppaassa olevien ohjeiden mukaisesti, noudattaen kansallisia ja kansainvdlisia
turvallisuusdirektiivejd. Kaikki muu kdyttd katsotaan sopimattomaksi ja vaaralliseksi, eikd valmistaja
vastaavirheellisestd kdytostd johtuvista vahingoista.

Tamad laite on suunniteltu vain ammattimaiseen kdyttoon teollisessa ympdristossd. Valmistaja ei
vastaa vahingoista, jotka ovat aiheutuneetssiitd, ettd laitetta on kdytetty kotitaloudessa.

Laitetta tulee kayttda tiloissa, joiden ldmpétila on -10°Cja +40°C vdlilla (+14°F... +104°F).

Laitetta tulee kuljettaa ja varastoida tiloissa, joiden ldmpétila on -25°C ja +55°C vdlilla (-13°F... 131°F).
Laitetta ei saa kdyttdd tiloissa, joissa on polyd, happoja, kaasuja tai muita syovyttdvid aineita.
Laitetta ei saa kdyttdd tiloissa, joiden suhteellinen kosteus on yli 50%, 40°C:ssa (104°F).

Laitetta ei saa kdyttdd tiloissa, joiden suhteellinen kosteus on yli 90%, 20°C:ssa (68°F).

Laitetta tulee kdyttdd korkeintaan 2000m (6500 jalkaa) merenpinnan yldpuolella.

Laitteistoa ei saa kdyttdd putkien sulattamiseen.
Laitetta ei saa kdyttdd akkujen ja/tai varaajien lataamiseen.

Laitetta ei saa kdyttdd moottorien kdynnistdmiseen.

2.2 Kdyttdjdn ja ulkopuolisten henkiliden suojaaminen

A\
A
L

Hitsausprosessissa muodostuu haitallisia sdteily-, melu-, [dmpo- ja kaasupurkauksia. Aseta
palonkestdva vdliseind suojaamaan hitsausaluetta sdteiltd, kipindiltd ja hehkuvilta kuona-aineilta.
Neuvo muita Idheisyydessd olevia henkilgitd valttdmddn katsomasta hitsausta ja suojautumaan
valokaaren sateiltd tai sulametallilta.

Pukeudu suojavaatteisiin suojataksesi ihosi sdteilyltd, roiskeilta tai sulalta metallilta. Tydvaatteiden
tulee peittdd koko keho ja niiden tulee olla:

— ehjdtja hyvdkuntoiset

— palonkestdvat

— eristdvdtjakuivat

— kehonmyétdiset, ilman kddnteitd

Kdytd aina standardin mukaisia, kestdvid ja vedenpitdvid jalkineita.
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K&ytd aina standardin mukaisia, kuumalta ja sdhkdn aiheuttamilta vaaroilta suojaavia kdsineitd.

Kdytd silmien suojana hitsausmaskia tai muuta sopivaa suojaa (vdhintddn NR10 tai enemman).

Kdytd ainasivusuojilla varustettuja suojalaseja, varsinkin poistettaessa hitsauskuonaa mekaanisesti
tai kdsin.

Ald kdytd piilolinssejd!

K&ytd kuulonsuojaimia jos hitsaustapahtuma aiheuttaa melun kohoamisen haitalliselle tasolle. Jos
melutaso ylittdd lain asettaman yldrajan, eristd tydskentelyalue ja varmista ettd alueelle tulevat
henkilot kdyttavat kuulonsuojaimia.

ONON N R

Sivupaneelit on pidettdvd aina suljettuina hitsaustoimenpiteiden aikana. Laitteeseen ei saa tehdd
minkddnlaisia muutoksia.

ity

Al& koske juuri hitsattuja kappaleita, kuumuus voi aiheuttaa vakavia palovammoja tai -haavoja.

Noudata edelldkuvattuja varotoimenpiteitd myods hitsauksen jdlkeisissd toimenpiteissd, silldg
jadhtyvistd tyokappaleista saattaairrota kuonaa.

Tarkista, ettd poltin on jddhtynyt ennen huolto- tai tydskentelytoimenpiteiden aloittamista.

Tarkista, ettd jadhdytysyksikkd on sammutettu ennen kuin irrotat jadhdytysnesteen sy6ttd- ja
takaisinvirtausletkut. Ulostuleva kuuma neste voi aiheuttaa vakavia palovammoja tai -haavoja.

Pidd ensiapupakkaus aina ldhettyvilla.
Ald aliarvioi palovammojen tai muiden loukkaantumisten mahdollisuutta.

Ennenkuin poistut tydpaikalta, varmista tydsken-telyalueen turvallisuus henkil6- ja esinevahinkojen
vdlttamiseksi.

>0 ep

N

.3 Suojautuminen hoéyryiltd ja kaasuilta
Hitsauksen muodostamat savut, kaasut ja polyt voivat olla terveydelle haitallisia.

>

Hitsauksen aikana muodostuneet hdyryt saattavat madrdtyissd olosuhteissa aiheuttaa syopdd tai
vahingoittaa sikidtd raskauden aikana.

 Pidd kasvot loitolla hitsauksessa muodostuneista kaasuista ja hdyryistd.

« Jdrjestd kunnollinenilmanvaihto, joko luonnollinen tai koneellinen, tydskentelytilaan.

» Josilmanvaihto eioleriittdvd, on kdytettdvd kaasunsuodattimin varustettuja hengityksensuojaimia.

» Ahtaissatiloissa hitsattaessa tulisi tyotoverin valvoa hitsaustyotd ulkopuolelta.

« Ald kdytd happeailmanvaihtoon.

* Varmista ilmanvaihdon tehokkuus tarkistamalla sddnnéllisesti, ettei myrkyllisten kaasujen mdadard ylita
turvallisuussddnnoksissd esitettyd rajaa.

* Muodostuneiden hoyryjen mddrd ja vaarallisuus voidaan mddritelld kdytettdvdn perusmateriaalin,
lisdaineen, sekd hitsattavien kappaleiden puhdistukseen ja rasvanpoistoon mahdollisesti kdytettyjen
aineiden perusteella. Noudata huolellisesti valmistajan ohjeita ja vastaavia teknisid tietoja.

« Ald hitsaa tiloissa, joissa kdytetddn rasvanpoisto- tai maaliaineita.

« Sijoita kaasupullot avoimiin tiloihin tai paikkaan, jossa on hyvda ilmankierto.
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2.4 Tulipalon tairdjdhdyksen ehkdisy

Hitsausprosessi saattaa aiheuttaa tulipalon ja/tairdjdhdyksen.

» Tyhjennd tydalue ja ympdristo kaikesta tulenarasta tai palo-herkdstd materiaalista ja esineistd.

» Helposti syttyvien materiaalien tulee olla vdhintddn 11 metrin (35 jalkaa) etdisyydelld hitsaustilasta, tai
asianmukaisesti suojattuina.

« Kipindtja hehkuvat hiukkaset voivat helpostisinkoutua ympdristdon myds pienistd aukoista. Varmista tarkoin
henkildiden ja esineiden turvallisuus.

« Al& hitsaa paineistettujen sdilisiden pddlld taildheisyydessd.

- Ald tee hitsaustditd sdilidssd tai putkessa. Ole erittdin tarkkana hitsatessasi putkia ja sdilisitd, myds silloin, kun
ne ovat avoimia, tyhjennettyjd ja hyvin puh-distettuja. Kaasun, polttoaineen, 6ljyn tai muiden vastaavien
aineiden jadnndkset voivat aiheuttaa rdjahdyksid.

« Alg hitsaa tilassa, jonka ilmapiirissé on pélyjd, kaasuja tai réjéhdysalttiita hdyryjd.

e Tarkista hitsaustapahtuman pddtteeksi, ettei jdannitteinen piiri pddse vahingossa koskettamaan
maadoituspiiriin kytkettyjd osia.

« Sijoita tulensammutusmateriaalildhelle tydaluetta.

2.5 Kaasupullojen turvallinen kédytto

) Suojakaasupullot sisdltdvdt paineenalaista kaasua ja voivat rdjdhtdd huonoissa kuljetus-, sdilytys-

A
m jakdyttdolosuhteissa.

» Kaasupullot tulee kiinnittdd pystyasentoon seindlle tai muuhun telineeseen, jotta ne olisivat suojattuina
kaatumiselta ja mekaanisiltaiskuilta.

» Suojakuvunonainaoltavasuljettunakun pulloasiirretddn, kun se otetaan kdyttéon ja kun hitsaustoimenpiteet
ovat pddttyneet.

» Suojaa kaasupullot suoralta auringonsdateilyltd, dkillisiltd IGmpotilanmuutoksilta, sekd erittdin korkeilta tai
alhaisilta ladmpétiloilta. Ald sijoita kaasupulloja erittdin korkeisiin tai alhaisiin ldmpétiloihin.

» Kaasupullot eivdt saa joutua kosketuksiin liekkien, sGhkdkaarien, polttimien tai elektrodinpitimien, eikd
hitsauksen muodostamien hehkuvien sdteiden kanssa.

 Pidd kaasupullot etadlla hitsauspiiristd sekd kaikista muista virtapiireistd.

 Pidd kasvosi etddlld kaasun ulostulopisteestd kaasupullon venttiiliG avattaessa.

« Sulje venttiili aina tyéskentelyn padtyttyd.

« Ald koskaan hitsaa paineenalaisen kaasun sdilictd.

« Alg iking kytke paineilmapulloa suoraan laitteen paineenalennusventtiiliin! Paine saattaa ylittdd
paineenalennusventtiilin kapasiteetin ja aiheuttaa rdjdhdyksen!

2.6 Suojaus sdhkoiskulta

A Sdhkoisku voi johtaa kuolemaan.

« Ald koske hitsausaitteen sisd- tai ulkopuolella olevia jdnnitteisid osia laitteen ollessa virtaldhteeseen
kytkettynd (polttimet, pihdit, maadoituskaapelit, elektrodit, rullat ja kelat on kytketty sdhkdisesti
hitsauspiiriin).

» Varmista jdrjestelmdn ja kdyttajan sdhkoeristys kdyttdmdlld kuivia tasoja ja alustoja, jotka on eristetty
riittdvdsti maa- ja laitteen potentiaalista.

» Varmista, ettd laite liitetddn oikein pistokkeeseen sekd verkkoon, joka on varustettu suojamaajohtimella.

« Ald koske kahta poltinta tai hitsauspuikonpidintd samanaikaisesti.

» Jos tunnet sdhkoiskun, keskeytd hitsaustoimenpiteet valittomadsti.

Eg’ Kaaren sytytys- ja vakauslaite on suunniteltu kdsin tai mekaanisesti ohjattuun kdyttéén.
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2.7 SGhkomagneettiset kentdt ja hdiriot

Henkildiden, joilla on syddmentahdistin, tdytyy ensin keskustella |d&dkdrin kanssa, ennen kuin voivat
mennd hitsauslaitteen ldheisyyteen kaarihitsauksen.

Laitteen sisdisten ja ulkoisten kaapelien IGpi kulkeva virta muodostaa sdhkdmagneettisen kentdn
hitsauskaapelien sekd itse laitteen IGheisyyteen.

» SGhkdmagneettiset kentdt saattavat vaikuttaa sellaisten henkildiden terveydentilaan, jotka altistuvat niille
pitkdaikaisesti (vaikutusten laatua eivield tunneta).

» SGhkomagneettiset kentdt saattavat aiheuttaa toimintahdiricitd muihin laitteisiin, esimerkiksi
syddmentahdistimeen tai kuulolaitteeseen.

2.7.1 EMC-luokitus standardin mukaisesti: EN 60974-10/A1:2015.

{uokan Luokan B laite tdyttdd sdhkomagneettisen yhteensopivuuden vaatimukset teollisuus- ja
B asuinympdristéssd, mukaan lukien asuintalot, joissa sdhkonjakelu tapahtuu julkisen
matalajanniteverkon kautta.

{uokan Luokan Claitetta ei ole tarkoitettu kdytettdvdksi asuintaloissa, joissa sdhkdnjakelu tapahtuu julkisen
C matalajdnniteverkon kautta. Luokan A laitteiden sdhkdmagneettisen yhteensopivuuden
saavuttaminen voi olla vaikeaa ndissd olosuhteissa johtuvien ja sdteilevien hdirididen takia.

Katso lisétietoja luvusta: ARVOKILPI tai TEKNISET OMINAISUUDET.

2.7.2 Asennus, kdytto ja alueen tarkistus

Tdmd laite on valmistettu yhdenmukaistettua standardia noudattaen EN 60974-10/A1:2015 ja on luokiteltu “A
LUOKKAAN".Tamd laite on suunniteltu vainammattimaiseen kdyttéon teollisessa ympdristossd. Valmistaja ei
vastaa vahingoista, jotka ovat aiheutuneetsiitd, ettd laitetta on kdytetty kotitaloudessa.

Laitteen kdyttdjdn tulee olla alan ammattilainen, joka on vastuussa laitteen asennuksesta ja sen
kdytostd valmistajan ohjeita noudattaen. Jos jotain sdhkdmagneettista hdiriotd on havaittavissa
niin kayttdjan on ratkaistava ongelma, jos tarpeen yhdessd valmistajan tekniselld avulla.

Kaikissa tapauksissa sdhkomagneettisia hdiriditd on vaimennettava niin paljon, etteivdt ne endd
aiheuta haittaa.

Ennenlaitteen asennusta kdyttdjdn on arvioitava sdhkémagneettiset ongelmat, jotka mahdollisesti
voivat tulla esiin [Ghiympdristdssd, keskittyen erityisesti henkildiden terveydentilaan, esimerkiksi
henkildiden, joilla on syddntahdistin tai kuulokoje.

@BP O

2.7.3 Verkkojdnnitevaatimukset

Suuritehoiset laitteet saattavat, sdhkdverkosta otettavan ensidvirran takia, vaikuttaa verkkojdnnitteen
laatuun. Siksi suurinta sallittua verkkoimpedanssia (Zmax) tai pienintd sallittua syoton (Ssc) kapasitanssia
koskevialiitdntdrajoituksia tai -vaatimuksia saattaa olla voimassaliittymdssda julkiseen verkkoon (liitdntdpiste,
PCC) joitakin laitetyyppejd koskien (ks. tekniset tiedot). TallGin on laitteen asentajan tai kdyttdjan vastuulla
varmistaaq, tarvittaessa yhdessd sdhkoyhtion edustajan kanssa, ettd laitteen kytkeminen on luvallista.
Hdairiotapauksissa voi olla vdalttdmdtontd ottaa kdyttoon pitemmdlle menevid turvatoimia kuten
suojaerotusmuuntaja.

On my6s harkittava pitdako sahkonsyottéjohdot suojata.
Katso lisdtietoja luvusta: TEKNISET OMINAISUUDET.

2.7.4 Kaapeleita koskevat varotoimet

Sdhkémagneettisten kenttien vaikutuksen vdhentdmiseksi:

« Ald kelaa kaapeleita kehosi ympdrille.

« Ald mene maadoituskaapelin ja voimakaapelin véliin (pidd molemmat samalla puolella).

» Kaapelit on pidettdvd mahdollisimman lyhyind ja Idhelld toisiaan, ja niiden tulee olla maassa tai Idhelld
maatasoa.

» Asetalaite mddrdatyn vdlimatkan pddhdn hitsausalueesta.

» Kaapelit tulee sijoittaa etddlle muista mahdollisista kaapeleista.
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2.7.5 Maadoitus

Hitsauslaitteiston ja sen Idheisyydessd olevien metalliosien maakytkentd on varmistettava.
Suojamaadoituskytkentd on tehtdvd kansallisten mddrdysten mukaisesti.

2.7.6 Tyostettdvdn kappaleen maadoittaminen

Mikdli tyostettdvdd kappaletta ei ole maadoitettu sdhkdisten turvatoimien tai kappaleen koon tai sijainnin
vuoksi, tydstettdvdn kappaleen maadoitus saattaa vahentdd sdhkdmagneettisia pddstsjd. On tdrkedd
ymmdrtdd, ettd maadoitus ei saa lisdtd onnettomuusriskid eikd vahingoittaa sdhkoisid laitteita. Maadoitus on
tehtdvd kansallisten madrdysten mukaisesti.

2.7.7 Suojaus
Ympdristdn muiden kaapeleiden ja laitteistojen valikoiva suojaus voi vdhentdd hdiridongelmia.

Koko hitsauslaitteiston suojaus voidaan ottaa huomioon erikoissovellutuksissa.

2.8 IP-luokitus

IP23S
» Kotelo on suojattu IGpimitoiltaan 12,5 mm tai suurempien kiintoaineiden Idpitunkeutumiselta, ja

vaaralliset osat on kosketussuojattu sormilta.
» Kotelointi suojaaroiskevedeltd joka suuntautuu 60° kulmassa pystysuunnasta.

» Kotelointi suojaa sellaisia vaurioita vastaan, jotka aiheuttaa veden sisddnpddsy laitteiston liikkuvien
osien ollessa liikkeessd.

2.9 Loppukadsittely

Ei Ald hdvitd sdhkélaitetta tavallisten jatteiden seassal
—

Sdhko- ja elektroniikkalaiteromua koskevan eurooppalaisen direktiivin 2012/19/EU ja sen
tdytdantéonpanevien kansallisten lakien mukaisesti sdhkolaitteet tulee kdyttoikdnsd pddtyttyd
erilliskerdtd ja toimittaa kierrdtys- ja loppukdsittelykeskukseen. Laitteen omistajan tulee tiedustella
valtuutetuista  jatteenkerdyskeskuksista  paikallisviranomaisilta. Eurooppalaisen  direktiivin
soveltaminen vaikuttaa myonteisesti ympdristdoon jaihmisten terveyteen.

» Etsilisdtietojasivustolta.
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3. ASENNUS

@ Ainoastaan valmistajan valtuuttama henkil6st6 saa suorittaa asennuksen.
@ Varmista asennuksen aikanaq, ettd generaattori onirti syottoverkosta.

® Virtaldhteitd ei saa kytked toisiinsa (sarjaan tairinnan).

3.1 Nosto, kuljetus ja purkaus

» Generaattorissa on sdddettdvd kantohihna, jonka avulla sitd voidaan kuljettaa sekd kddessd ettd olalla.

« Laitteessa ei ole erityisid nosto-osia.

» Kdytd haarukkanostinta, noudattaen ddrimmadistd varovaisuutta, jotta generaattori ei pddse kallistumaan.
Ald koskaan aliarvioi laitteen painoaq, katso kohta Tekniset ominaisuudet.

@ Ald koskaan kuljeta laitetta tai j&td sitd roikkumaan niin, ettd sen alla on ihmisid tai esineitd.

Ald anna laitteen kaatua dldkd pudota voimalla.

3.2 Laitteenssijoitus

@ Noudata seuraavia sddntoja:

» Varmista helppo pddsy laitteen sadtoihin ja liitdntdihin.

- Ald sijoita laitetta ahtaaseen paikkaan.

« Al& aseta laitetta vaakasuoralle tasolle tai tasolle, jonka kaltevuus on yli 10°.
» Kytke laitteisto kuivaan ja puhtaaseen tilaan, jossa on sopiva ilmastointi.

» Suojaa kone sateeltaja auringolta.

» Katso kappale “Kaasupullojen turvallinen kdytto”.

3.3 Kytkentd

Generaattorissa on syéttokaapeli verkkoon liitdntad varten.
Laitteen virransyotts voiolla:

¢ 115V yksivaiheinen

* 230V yksivaiheinen

Laitteiston toiminta taataan jdnnitteille, jotka sijoittuvat +15% nimellisarvosta.

lhmis- jalaitevahingoilta sddstymiseksion hyvd tarkastaa valitun verkon jénnite ja sulakkeet ENNEN
laitteen liittdmistd verkkoon. Lisdksi tulee varmistaa, ettd kaapeli liitetddn maadoitettuun
pistorasiaan.

Laitteen virransy6ttd voidaan suorittaa generaattorikoneikolla, mikdli se takaa stabiilin
syottojdnnitteen +15% valmistajan ilmoittamaan nimellisjédnnitteeseen ndhden, kaikissa
mahdollisissa toimintaolosuhteissa ja generaattorista saatavalla Maksimiteholla. Yleensd
suositellaan kdytettdvdksi generaattorikoneikkoja, joiden teho on yksivaiheisessa 2 kertaa suurempi
kuin generaattorin teho ja 1.5 kertaa suurempi kolmivaiheisessa. On suositeltavaa kdyttdd
elektronisesti sdddettyjd generaattorikoneikkoja.

<> @

Kayttdjien suojelemiseksi laite on maadoitettava kunnolla. Syéttékaapeli on varustettu johtimella
(kelta-vihred) maadoitusta varten, joka on liitettdvd maadoitettuun pistorasiaan. Tatd kelta/vihredd
johdinta ei saa KOSKAAN kdyttdd yhdessd muiden jannitejohdattimien kanssa. Varmista laitteen
maadoitus ja pistokkeiden kunto. Kdytd ainoastaan pistokkeita, jotka tdyttdvdat turvallisuus-
mddrdykset.

Sdhkoéasennusten pitdd olla ammatillisesti pdtevdn sdhkdasentajan tekemid ja voimassa olevien
mddrdysten mukaisia.

@
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3.4 Kayttoonotto

3.4.1 Kytkenndt puikkohitsaukseen (MMA)

T Maadoitusliitin

2 Negatiivinen liitdntd (-)
3 Elektrodipidikkeen liitin

4 Positiivinen liitdntd (+)

» Kiinnitd maadoituskiinnikkeen liitin virtaldhteen miinusnapaan (-) . Kytke pistoke ja kierrd mydtdpdivadn,
kunnes osat ovat kokonaan kiinni.

» Kiinnitd elektrodipuikkopihdin liitin virtaldhteen plusnapaan (+). Kytke pistoke ja kierrd myodtdpdivadn,
kunnes osat ovat kokonaan kiinni.

1 Elektrodipidikkeen liitin
2 Negatiivinen liitdntd (-)
3 Maadoitusliitin

4 Positiivinen liiténtd (+)

» Liitd elektrodipidikkeen kaapelin liitin virtaldhteen negatiiviseen liitimeen (-). Kytke pistoke ja kierrd
mydtdpdivddn, kunnes osat ovat kokonaan kiinni.

» Kiinnitd maadoituskiinnikkeen liitin virtaldhteen plusnapaan (+). Kytke pistoke ja kierrd myodtdpdivadn,
kunnes osat ovat kokonaan kiinni.

17
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3.4.2 Kytkenndt TIG-hitsaukseen

Maadoitusliitin
Positiivinen liitdntd (+)
TIG-polttimen liitédntd

Negatiivinen liitdntd (-)

Kaasuputken liitin

o U W

Paineenalentimeen

7

v7 @)\<\ —

N

» Kiinnitd maadoituskiinnikkeen liitin virtaldhteen plusnapaan (+). Kytke pistoke ja kierrd mydtdpdivaadn,
kunnes osat ovat kokonaan kiinni.

» Kiinnitd TIG-polttimen liitin virtaldhteen poltinliittimeen. Kytke pistoke ja kierrd myotdpdivddn, kunnes osat
ovat kokonaan kiinni.

Eg’ Suojakaasun virtausta sdddetddn yleensd polttimessa sijaitsevalla sddatimelld.

» Kiinnitd erikseen kaasuhitsauspolttimen letkun liitinkappale kaasunjakeluun (7).

4
8-

T Maadoitusliitin
Positiivinen liitdntd (+)
TIG-polttimen liitédntd
Taskulamppu

Polttimen signaalikaapeli

Liittim

J/ I

Polttimen kaasuputki

® N o0 UM NN

Liitdntaan-liittimeen

» Kiinnitd maadoituskiinnikkeen liitin virtaldhteen plusnapaan (+). Kytke pistoke ja kierrd mydtdpdivadn,
kunnes osat ovat kokonaan kiinni.

» Liitd TIG-polttimen liitin virtaldhteen miinusnapaan (-). Kytke pistoke ja kierrd myotdpdivadn, kunnes osat
ovat kokonaan kiinni.

» Kytke polttimen signaalikaapelisille tarkoitettuun liittimeen.

» Kytke polttimen kaasuletku sille tarkoitettuun yhteeseen/liittimeen.

2 1 1 Kaasuputki

2 Takaosan kaasuliitantddn

of ]

» Kiinnitd kaasupullon letku takaosan kaasuliitGntddn. Sadtele kaasuvirtausta nostamalla se mddrdstd 5 1/
min madrdadn 15 1/min.

18
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LAITTEEN ESITTELY

4. LAITTEEN ESITTELY

4.1 Takapaneeli

4.2 Liitdntdpaneeli

Syottékaapeli

Syéttokaapelin avulla laite liitetGdn
sdhkoverkkoon virransyottdd varten.

Padkytkin

Jdrjestelmdn sahkosytytys.

Kytkimessd on kaksi asentoa, "O" pois kytketty ja
"|" pddlle kytketty.

Syottékaapeli

Syo6ttokaapelin avulla laite liitetddn
sdhkoverkkoon virransyottdd varten.

Pddkytkin

Jdrjestelmdn sahkosytytys.

Kytkimessd on kaksi asentoa, "O" pois kytketty ja
"|" pddlle kytketty.

Kaasuliitanta

Negatiivinen liitdntd (-)

Prosessin MMA: Maadoituskaapelinliitdntd
Prosessin TIG: Polttimen liitdntd
Positiivinen liitdntd (+)

Prosessin MMA:  Elektrodipoltin liitdntd

Prosessin TIG: Maadoituskaapelin liitdnta

Negatiivinen liitdntd (-)

Prosessin MMA: Maadoituskaapelinliitdntd
Prosessin TIG: Polttimen liitdntd
Positiivinen liitdntd (+)

Prosessin MMA:  Elektrodipoltin liitdntd

Prosessin TIG: Maadoituskaapelin liitdnta
Kaasuliiténtd

Polttimen liipasimen liitdntd

Fl
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4.3 Etuohjauspaneeli

Hitsausprosessin valinnan

Mahdollistaa hitsausmenetelmdn valinnan.

[ [ ]
/_ MMA-hitsausprosessi
Enﬂ_ MMA-pulssihitsausprosessi

|
L'{ TIG LIFT-hitsausprosessi

|
t45. TIG LIFT -pistehitsausprosessi

Toiminnot

Mahdollistaa erijdrjestelmdtoimintojen valinnan:
ArL Hot start

| & Arc force

7-segmenttindyttd

1 Etuohjauspaneeli

10 11

<((i»))

1§

Syn

VRD

‘bohler

welding by voestalpine

Mahdollistaa hitsauskoneen parametrien ndytén kdynnistyksen aikana, asetusten, virta- ja

jannitelukemien ndyton hitsauksen aikana sekd hdlytystenilmaisun.

Mittausten valitsin

Antaa tarkastella todellista hitsausvirtaa tai -jdnnitettd naytolla.

A Ampeeria
V Volttia

P4adsdadatovipu

Mahdollistaa hitsaus virran portaattoman saadon.

20
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6 WM Toimintondppdimet

8

d 8B 2 3

Syn

N

((‘i’))

VRD

Mahdollistaa erijdrjestelmdtoimintojen valinnan:

Hitsausparametrit

Paneelissa oleva kaavio mahdollistaa hitsausparametrien valinnan ja saadon.

sec

>

X
4
¥

———————p
o
o~

Materiaalityypin synergia

Halutun hitsaustilan valinta.

g Elektrodin halkaisijan synergia

E6013
utile

E70)_(X

asic
E6010/_11

ellulosic

Ohjelman tallennus

Mahdollistaa 3 tyéohjelman tallennuksen ja hallinnan. Kdyttdjd voi mukauttaa ohjelmia tarpeen

mukaan.
Ulkoiset laitteet (RC)

Ulkoiset laitteet (wireless)
Huolto hdlytys
VRD (Voltage Reduction Device)

Jdnnitteenalennin
Antojdnnitteen alennus standardien mddrittdmiin arvoihin raskaissa olosuhteissa
kdyttod varten.

Toiminto padlld (Vihred)
Oletus:OFF (kuvakevalo sammunut)

Ota yhteyttd huolto-osastoon saadaksesi aktivointiohjeet (eg-service@voestalpine.

com).
Led-palkit

Jdrjestelmd kdynnissd valmiustilassa (Valkoinen)

Jdrjestelmd kdynnissd ja kaari syttynyt (Vihred)

Jdrjestelmdn virhehdlytys (Punainen)

Jdrjestelmdn varoitushdlytys (Oranssi) (=25 % kdyttéaikaa jdljelld)

| Jdrjestelmd langattomassa mddritystilassa (Sininen)

21
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LAITTEIDEN KAYTTO

5. LAITTEIDEN KAYTTO

5.1 Padandaytto

Pddndytto
5 1. Hitsausprosessin symboli
« Valittu prosessi (Vihred).
» Prosessi kdytettdvissd (Valkoinen).
2. Toiminnon symboli
» Toiminto kdyt6ssd (Valkoinen).
» Halutun parametrin valinta ja sa&ts (Vihred.)

3. Hitsausprosessinvalinnan.

4. Hitsausparametrien sadtdd varten. (paina
selataksesi parametreja ja valitaksesi niistd
sdddettavat).

Hitsausvirran sddto. (kadnnd muuttaaksesi arvon).
Hitsausprosessin valinta
1. Valitse haluttu prosessi painamalla painiketta.
3 2. Valittu prosessi (Vihred).
3. Toiminnon symboli
» Toiminto kdyt6ssd (Valkoinen).
e Halutun parametrin valinta ja sadto (Vihred.)

4. Hitsausparametrien sadtéd varten. (paina
selataksesi parametreja ja valitaksesi niistd
sddadettdvat).

Hitsausvirran saato. (kddnnd muuttaaksesi arvon).

Hitsausvirta

Minimi Maksimi Oletus
20A Imax 100A
Parametrien asettaminen: Hot start

2 1. Valitse haluttu parametri painamalla sGdténupin

painiketta.

2. Toiminto valittu parametrien sddatod varten
(Vihred).

3. Sdddd valitun parametrin arvo kiertdmdalla
sddténuppia.

Hitsausparametrit

4. Sytytysvirta.

5. Kdynnistysaika.

Sytytysvirta

Minimi Maksimi Oletus

50% 200% 120%
Kdynnistysaika

Minimi Maksimi Oletus

Os 3s 0.5s
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Parametrien asettaminen: Arc force

1. Valitse haluttu parametri painamalla sGGténupin

) painiketta.
2. Toiminto valittu parametrien sddtod varten
(Vihrea).
3. Saddd valitun parametrin arvo kiertdmdalla
sddténuppia. FI
Hitsausparametrit
Arc force
Minimi Maksimi Oletus
-10 +10 0

5.3 Synergiaparametrien valinta
@’ Toiminto kdyt6ssd ainoastaan MMA-prosessissa.
Synergiasalliminen

1. Pidd painike painettuna 3 sekuntia ottaaksesi
synergiatoiminnot kdyttoon.

2. Toiminto kdytdssd (Vihred).

3. Synergiat(Valkoinen).

Parametrien asettaminen

1. Valitse haluttu elektrodi painamalla ndppdintd
» @: halkaisijan valinta pdadalla.
» Valitse haluttu halkaisija kddntdmdalla kooderia.

» Kolmen sekunnin kuluttua hitsausvirran saaté
palaakdyttoon.

2. Valitse haluttu ohjelma painamalla painiketta..
3. Synergia

4. Valitse elektrodin halkaisijan parametri
painamalla kooderindppdintd.

3/5 4/6

5. Valitse elektrodin halkaisijan arvo kadntamadalla
kooderia.

» Hitsausparametrien esivalitut arvotladataan
automaattisesti.
Hitsausparametreja voidaan sdédtdd edelleen:

6. Otahalutun parametrin sddtd kdyttdon
painamalla kooderindppdintd.

7. SG&dd valitun parametrin arvo kiertdmdalla
sddténuppia.

Hitsausparametrit

8. Elektrodin halkaisijan synergia.

9. Hitsausvirta.

10. Hotstart.

11. Arcforce.
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Rutiilielektrodi

Oletusarvojen taulukko

Halkaisija | Hitsausvirta | Hot start Arc force

2.0 40A 100% 0Os -5

2.5 60A 100% 0Os -5

3.2 100A 100% 0Os -5

4.0 135A 100% Os -5
Emdspuikko elektrodi

Halkaisija | Hitsausvirta | Hot start Arc force

2.0 65A 120%0,5s | 3

2.5 90A 120%0,5s | 3

3.2 130A 120%0,5s 3

4.0 160A 120%0,5s 3
Selluloosa elektrodi

Halkaisija | Hitsausvirta | Hot start Arc force

2.0 55A 120%0,5s | 7

2.5 75A 120%0,5s | 7

3.2 110A 120%0,5s | 7

4.0 130A 120%0,5s | 7

24
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5.4 MMA-pulssiprosessin pddndytté

Hitsausprosessin valinta

1. Valitse haluttu prosessi painamalla painiketta.
2. Valittu prosessi (Vihred).
3. Hitsausvirta (keskiarvo).

4. Hitsausvirran sgato.

Hitsausvirta Fl
Minimi Maksimi Oletus
20A Imax 100 A

Parametrien asettaminen

1. Aktivoivalitun parametrin sd&té painamalla
sddténupin painiketta.

2. Sadadd valitun parametrin arvo kiertdmdalla
sddtdénuppia.

Hitsausparametrit

3. Virran pulssitus.

4. Dutycycle.

5. Pulssitaajuus.

6. Hotstart.

7. Arcforce.

Virran pulssitus

Minimi Maksimi Oletus
100% 260% 140%
Duty cycle

Minimi Maksimi Oletus
10% 90% 50%
Pulssitaajuus

Minimi Maksimi Oletus
0.2Hz 5Hz 0.2Hz
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5.5 TIG Lift -prosessin pddndytto

FI

NN
1
= 1

-
£ N

Hitsausprosessin valinta

1. Valitse haluttu prosessi painamalla painiketta.
2. Valittu prosessi (Vihred).

3. Hitsausvirta.

4. Hitsausvirran sdato.

Hitsausvirta

welding by voestalpine

Minimi Maksimi Oletus

10A Imax 100A

Eg‘ Katso parametrien asetus asetusluvusta.

Hitsausprosessin valinta

1. Valitse haluttu prosessi painamalla painiketta.
2. Valittu prosessi (Vihred).
3. Hitsausvirta.

4. Hitsausvirran saato.
Hitsausvirta

Minimi Maksimi Oletus

10A Imax 100 A

Parametrien asettaminen
1. Aktivoivalitun parametrin sG&dtd painamalla
sddténupin painiketta.
2. S4dadd valitun parametrin arvo kiertdmdalla
sddténuppia.
Hitsausparametrit

3. Hitsausaika.

Hitsausaika
Minimi Maksimi Oletus
Os 60s 0,5s

Eg Katso parametrien asetus asetusluvusta.
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5.7 Ohjelmandytté (JOB POINT)

Pddndytto
1. Pidd painike painettuna 3 sekuntia.
2. Toiminto kdytdssd (Vihred).
3. Muistityhjd (Valkoinen).
4. Ohjelmatallennettu (Vihred).

Fl

Ohjelman tallennus
1. Valitse haluttu muistipaikka painamalla
ndppdintd.
2. Muistityhjd (Valkoinen).

3. Tallenna hitsausparametrit kooderinGppdimelld (3
sekunneissa).Muistipaikan kuvakkeen vari
muuttuu valkoisesta vihredksi.

Ohjelman hakeminen

1. Valitse haluttu ohjelma painamalla painiketta..
2. Ohjelmatallennettu (Vihred).

3. Hitsausparametrien tai hitsausprosessin
muutoksesta ilmoitetaan muistipaikan kuvakkeen
punaisella varilla.

4. Palautatallennetut aloitusparametrit painamalla
kooderindppdintd, kunnes muistipaikan kuvake
muuttuu uudelleen vihredksi (3 sekunneissa).

Ohjelman poisto

1. Valitse haluttu ohjelma painamalla painiketta..
2. Ohjelmatallennettu (Vihred).

3. Poistatydohjelma painamalla kooderinGppdintd,
kunnes muistipaikan kuvake muuttuu valkoiseksi (3
sekunneissa.)
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6. SETUP

Sen avulla voidaan suorittaa lisGparametrien asetus ja sddtd hitsauslaitteen kdytdn helpottamiseksi ja
tarkentamiseksi.

Setup'iin pddsy

O<f=—OFF
Q

» Sammuta virtaldhde asettamalla kytkimen vipu kohtaan 0.
» Kdynnistd virtaldhde pitdmdlld kooderindppdin painettuna.
» Pidd kooderindppdin painettuna 5 sekuntia.

» Avausvahvistetaan ndytolld ndkyvalla SEt-merkilld.

Halutun parametrin valinta ja sdadaté
» kddnnd kooderia, kunnes haluttua parametria vastaava numerokoodi tulee nékyviin.

» Kunnyt painetaan kooderi-ndppdintd, saadaan ndyttédn valitun parametrin asetusarvo ja saato.

Poistuminen set up'ista
» Poistu asetustilasta painamalla kooderindppdintd 5 sekuntia.
6.7.1 Asetusparametrien (TIG) luettelo

Pog  Kaasunjdlkivirtaus

Kaasun virtauksen sdatoé hitsaustapahtuman lopussa.

Minimi Maksimi Oletus

Os 20.0s 6.0s

Al Alkuvirta (%-A)
Mahdollistaa hitsauksen aloitusvirran sadtelyn.
Mahdollistaa korkeamman tai matalamman sulaldmpétilan valinnan valittémdsti varokaaren
syttymisen jdlkeen.

Minimi Maksimi Oletus

10% 200 % 25%

tl Alkuvirran aika

Mahdollistaa alkuvirran pitoajan asettamisen.

Minimi Maksimi Oletus

Os 10s 0.2s

tuP  Slopeup
Voidaan asettaa asteittainen nousu ensidvirran ja hitsausvirran vdlille.

Minimi Maksimi Oletus

Os 10.0s 0.5s
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tdn

A2

t2

SPo

Slopedown
Voidaan asettaa asteittainen lasku hitsausvirran ja lopetusvirran vdlille.

Minimi Maksimi Oletus

Os 3s 0.5s

Lopetusvirta (%-A)

Lopetusvirran sadto. Fl
Minimi Maksimi Oletus
10 % 200 % 25%

Lopetusvirran aika

Mahdollistaa loppuvirran pitoajan asettamisen.

Minimi Maksimi Oletus

Os 10.0s 0.2s

Pistehitsaus

Mahdollistaa “pistehitsausprosessin” kdyton ja hitsausajan asettamisen.
Mahdollistaa hitausprosessin ajoituksen.

AcT aina pddlla

@ Toiminnan kuvaus, kun kdytdssd on kaasun magneettiventtiili.

Jos kdytettdvdssd mallissa on ulkoinen kaasuventtiili, se tulee avata kdsin.

» Kosketa hitsattavaa kappaletta elektrodilla kdynnistddksesi esikaasuvaiheen.
» Kaarensytytys Lift-tilassa. Kaari syttyy, kun poltin nostetaan kappaleelta.
» Kaaripysyy syttyneend esiasetetun ajan.

2T 2 vaihetta

@’ Toiminnan kuvaus, kun kdytéssd on kaasun magneettiventtiili.

Jos kdytettdvdssd mallissa on ulkoinen kaasuventtiili, se tulee avata kdsin.

» Kosketa hitsattavaa kappaletta elektrodilla.

» Polttimen kytkimen painaminen kdynnistdd esikaasuvaiheen.

» Kaarensytytys Lift-tilassa. Kaari syttyy, kun poltin nostetaan kappaleelta.
» Kaaripysyy syttyneend esiasetetun ajan.

Minimi Maksimi Oletus

0.1s 60.0s 0.5s
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TriggerTig

AcT aina pddlla

@’ Toiminnan kuvaus, kun kdytéssd on kaasun magneettiventtiili.

Jos kdytettdvdssd mallissa on ulkoinen kaasuventtiili, se tulee avata kdsin.

» Kosketa hitsattavaa kappaletta elektrodilla kdynnistddksesi esikaasuvaiheen.
» Kaarensytytys Lift-tilassa. Kaari syttyy, kun poltin nostetaan kappaleelta.

» Kun poltinta heilautetaan, kaarisammuu, mutta kaasun virtaus jatkuu jalkikaasun ajan.

Y XY

) —

2T 2 vaihetta

@’ Toiminnan kuvaus, kun kdytéssd on kaasun magneettiventtiili.

Jos kdytettdvdssd mallissa on ulkoinen kaasuventtiili, se tulee avata kdsin.

» Kosketa hitsattavaa kappaletta elektrodilla.

» Polttimen kytkimen painaminen kdynnistdd esikaasuvaiheen.

» Kaarensytytys Lift-tilassa. Kaari syttyy, kun poltin nostetaan kappaleelta.
» Kunliipasinvapautetaan, valokaari sammuu, kun taas kaasun virtaus jatkuu jdlkivirtauksen ajan.
4T 4 vaihetta

@’ Toiminnan kuvaus, kun kdytéssd on kaasun magneettiventtiili.

Jos kdytettdvdssd mallissa on ulkoinen kaasuventtiili, se tulee avata kdsin.

» Kosketa hitsattavaa kappaletta elektrodilla.

» Pidd polttimen kytkin painettuna kdynnistddksesi esikaasuvaiheen.

v

Kaaren sytytys Lift-tilassa. Kaari syttyy esiasetettujen dynamiikkojen mukaisesti, kun poltin
nostetaan kappaleelta. Kun polttimen kytkin vapautetaan, kaari pysyy syttyneend.

v

Jos painike vapautetaan ennen dynamiikkojen loppuunsuoritusta, kaari sammuu vdlittomadsti.

v

Kun painiketta painetaan toisen kerran, kaari sammuu kaaren sammutusdynamiikkojen
mukaisesti, mutta kaasun virtaus jatkuu jalkikaasun ajan.

v

Jos painike vapautetaan ennen sammutustoimenpiteiden pddttymistd, kaari sammuu
valittdmdsti.
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SETUP

6.7.2 Asetusparametrien (laitteen mddritys) luettelo

dis

Hod

Fn

F1

F2

F3

Fi

Toimenpiteen tyyppi

Hitsausvirran tai jannitteen lukeman asetus ndytolla.

Hold Last Parameter

Jos kdytdssd, viimeisten hitsausparametrien arvot ndytetddn ndytolld viisi sekuntia kaaren
sammutuksen jdlkeen.

Jdrjestelmdn mddritysvalikko

Mahdollistaa laitteen mddritysvalikon avauksen.

» Painakooderindppdintd avataksesi alavalikon.

» Kadnnd kooderia valitaksesi halutun mdadrityksen.

» Paina kooderia vahvistukseksi.

» Seuraavassa luetellaan kdytettdvissd olevat madritykset.

Jdrjestelmdn konfigurointi
Jdrjestelmdn konfigurointi: F1
« MMA-hitsausprosessi
e TIG LIFT-hitsausprosessi
» Toiminto kdytdssd: Hot start

» Toiminto kdytdssd: Arc force

Jdrjestelmdn konfigurointi
Jdrjestelmdn konfigurointi: F2
« MMA-hitsausprosessi
e TIG LIFT-hitsausprosessi
e TIGLIFT -pistehitsausprosessi
» Toiminto kdytdssd: Hot start

» Toiminto kdytdssd: Arc force

Jdrjestelmdn konfigurointi
Jdrjestelmdn konfigurointi: F3
« MMA-hitsausprosessi
e TIG LIFT-hitsausprosessi
e TIGLIFT -pistehitsausprosessi
» Toiminto kdytdssd: Hot start
» Toiminto kdyt&ssd: Arc force

» Toiminto kdytdssd: Synergiat

Jdrjestelmdn konfigurointi
Jdrjestelmdn konfigurointi: F4
* MMA-hitsausprosessi
« MMA-pulssihitsausprosessi
e TIG LIFT-hitsausprosessi
* TIGLIFT -pistehitsausprosessi
» Toiminto kdytossd: Hot start
» Toiminto kdytdssd: Arc force

» Toiminto kdytdssd: Synergiat
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F5

SLP

Ser

ISt

Jdrjestelmdn konfigurointi
Jdrjestelmdn konfigurointi: F5
« MMA-hitsausprosessi
« MMA-pulssihitsausprosessi
e TIG LIFT-hitsausprosessi
* TIGLIFT -pistehitsausprosessi
» Toiminto kdytdssd: Hot start
» Toiminto kdytdssd: Arc force
» Toiminto kdyt6ssd: Ohjelmat (JOB POINT)
» Toiminto kdyt6ssd: Synergiat

Sleep

Jos kdytossd, laite asettuu sammutettuun tilaan, kun se on ollut kdyttadmdattdmand sekunteina
valitun ajan.
Aseta sddtoalueelle sisdltyvd aika-arvo

Arvo Taukoaika
OFF Pois paalta
180 180s

300 300s

600 600s

900 900s

Mddrdaikaishuolto

Jos kdytdssd, huoltosymbolin syttyminen ndytodlle ilmoittaa, ettd huoltoa suositellaan.

Reset

Sen avulla kaikki parametrit voidaan asettaa uudelleen Oletusihin.
» Painakooderindppdintd aloittaaksesi toimenpiteen.

» K&dnnd kooderikohtaan: ON

» Painaoikeanpuoleista toimintondppdintd 5 sekuntia.

52
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7. HUOLTO

> OO

Laitteessa tulee suorittaa normaalihuolto valmis- tajan antamien ohjeiden mukaisesti. Kun laite on
toimiva, kaikki laitteen suojapellit ja luukut on suljettava. Laitteeseen ei saa tehdd minkddnlaisia

muutoksia. Estd metallipdlyd kasaantumasta IGhelle tuuletusaukkoja tai niiden pddlle.
Huoltotoimia voi tehdd vain niihin pdtevoitynyt henkild. Takuun voimassaolo lakkaa, mikdli

valtuuttamattomat henkilét ovat suorittaneet laitteen korjaus- tai osien vaihtotoimenpiteitd.
Ainoastaan ammattitaitoiset teknikot saavat suorittaa laitteen mahdolliset korjaus- tai osien

vaihtotoimenpiteet.

Irrota laite sdhkoverkosta ennen huoltotoimenpiteitd.

7.1 Suorita seuraavat mddrdaikaiset tarkastukset virtaldhteelle
7.

.1.1 Echipament

O

Puhdista virtaldhde sisdltd matalapaineisella paineilmasuihkulla ja pehmedlla harjalla. Tarkista
sdhkoiset kytkenndtja kytkentdkaapelit.

7.1.2 Poltinkomponentin, puikon pitimen ja/tai maattokaapeleiden huoltoon tai
vaihtoon:

QSp

Tarkista komponenttien |dmpétila ja tarkista etteivdt ne ole ylikuumentuneet.
Kdytd aina turvallisuusmddrdysten mukaisia suojakdsineitd.
K&ytd aina sopivia ruuviavaimiaja tydkaluja.

spundere
Ellei huoltoa suoriteta, kaikkien takuiden voimassaolo lakkaa eikd valmistaja vastaa aiheutuneista

vahingoista. Valmistaja ei vastaa vahingoista, jotka ovat aiheutuneet siitd, ettei ylldolevia ohjeita
ole noudatettu. Jos sinulla on epdselvyyksid tai ongelmia, dld epdrdi ottaa yhteyttd IGhimpddn
huoltokeskukseen.
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HALYTYS
Hdlytyksen laukeamisesta tai kriittisen turvallisuusrajan ylityksestd ilmoitetaan ohjauspaneelin

merkkivalolla. Se aiheuttaa hitsaustoimenpiteiden valittomdn eston.

HUOMIO
Turvallisuusrajan

ylityksestd

hitsaustoimenpiteiden jatkamista.

Seuraavassa luetellaan kaikki jarjestelmad koskevat hdlytykset ja turvallisuusrajat.

ilmoitetaan

ohjauspaneelin

merkkivalolla.

-

N
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9. VIANMAARITYS JA RATKAISUT

Jdrjestelmd ei kdynnisty
Syy

» Ei jdnnitettd pistorasiassa.

» Virheellinen pistoke tai kaapeli.

» Linjan sulake palanut.

» Sytytyskytkin viallinen.

» Elektroniikka viallinen.

Toimenpide

» Suorita tarkistus ja korjaa sdhkojdrjestelmd.

» K&Gdnny ammattitaitoisen henkilon puoleen.

Fl

» Vaihdaviallinen osa.

» K&ddnny IGhimmdn huoltokeskuksen puoleen laitteen
korjaamista varten.

» Vaihdaviallinen osa.

» Vaihdaviallinen osa.

» Kddnny Idhimmdn huoltokeskuksen puoleen laitteen
korjaamista varten.

» Kddnny Ilahimmdan huoltokeskuksen puoleen laitteen
korjaamista varten.

Ulostulojdnnitteen poisjddnti (laite ei hitsaa)

Syy

» Polttimen liipaisin virheellinen.

» Jdrjestelmad ylikuumentunut
(ylikuumemishdlytys - punainen led-palkki).

» Maadoituskytkentd virheellinen.

» Elektroniikka viallinen. (Jdrjestelmd
valmiustilassa - valkoinen led-palkki)

Tehoulostulo virheellinen
Syy

» Leikkausprosessin virheellinen valinta tai
virheellinen valintakytkin.

» Hitsausparametrien ja toimintojen asetus
virheellinen.

» Virransddtopotentiometri/kooderiviallinen
viallinen.

» Verkkojdnnite rajojen ulkopuolella.

» Elektroniikka viallinen.

Toimenpide

» Vaihda viallinen osa.

» Kddnny lahimmdn huoltokeskuksen puoleen laitteen
korjaamista varten.

» Odota laitteen jadhtymistd sammuttamatta sitd.

» Suorita maadoituskytkentd oikein.

» Katso ohjeet kappaleessa “Kayttéonotto”.

» K&dnny lahimmdn huoltokeskuksen puoleen laitteen
korjaamista varten.

Toimenpide

» Valitse oikea hitsausprosessi.

» Suorita laitteen nollaus ja aseta hitsausparametrit
uudelleen.

» Vaihda viallinen osa.

» Kddnny lahimmdn huoltokeskuksen puoleen laitteen
korjaamista varten.

» Suorita laitteen kytkentd oikein.

» Katso ohjeet kappaleesta “Kytkentd”.

» Kddnny Ilahimmdn huoltokeskuksen puoleen laitteen
korjaamista varten.
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10. KAYTTOOHJEET

10.1 Puikkohitsaus (MMA)

Reunojen viimeistely
Jotta saavutettaisiin hyva hitsaussauma tulee liitoskappaleiden olla puhtaita liasta ja ruosteesta.

Puikon valinta

Kaytettdvdn hitsauspuikon halkaisija riippuu materiaalin paksuudesta, asennosta, liitoksen tyypistd sekd
hitsattavan kappaleen valmistustavasta.

Suuremman Idpimitan omaavat hitsauspuikot vaativat suuremman hitsausvirran ja tuottavat paljon Idmpod
hitsatessa.

Hitsauspuikon tyyppi Puikon ominaisuus Kdyttokohde
Rutiilipuikko Helppo hitsattavuus Kaikkiin
Haponkestdvd puikko Suurisulamisnopeus Tasaisiin
Emdspuikko Mekaaniset ominaisuudet Kaikkiin
Selluloosa Sterre penetrasjon Kaikkiin

Hitsausvirran valinta

Hitsauspuikon valmistaja on mddrittelee oikean hitsausvirran alueen kullekin puikkotyypille erikseen. Ohjeet
sopivan hitsaus-virran raja-arvoista |6ytyvat hitsauspuikkopakkauksesta.

Valokaaren sytytys jasenylldpito

Hitsausvalokaarisytytetddnraapimalla hitsauspuikon pddtd maadoitettuuntydkappaleeseen. Hitsauspuikon
pddtd vedetddn poispdin tydokappaleesta normaaliin tydetdisyyteen heti, kun valokaari on syttynyt.

Hitsauspuikon sytyttdmisen helpottamiseksi hitsauskoneessa on toiminto, joka kohottaa hitsausjdnnitettd
hetkellisesti (Hot Start)

Kun valokaari on syttynyt, hitsauspuikon sisdosa sulaa ja siirtyy pisaroiden muodossa tyckappaleeseen.
Hitsauspuikossa ulompana oleva lisdaineosa kaasuuntuu ja muodostaa suojakaasun ja mahdollistaa
korkeatasoisen hitsaussauman.

Hitsauskoneessa on toiminto, joka ehkdisee sulan metallin roiskeiden aiheuttaman valokaaren sammumisen
(Arc Force).

Siind tapauksessa, ettd hitsauspuikko juuttuu kiinni hitsattavaan kappaleeseen tulee oikosulkuvirta vdhentdd
minimiin (antisticking).

Hitsaaminen

Hitsauspuikon kulma tyckappaleeseen ndhden vaihtelee
sen mukaan, kuinka moneen kertaan sauma hitsataan;
normaalisti hitsauspuikkoa heilutetaan sauman puolelta
toiselle pysdhtyen sauman reunalla. Ndin vdltetddn
tdyteaineen kasautuminen sauman keskelle.

Kuonan poisto
Puikkohitsaukseen sisdltyy kuonan poisto jokaisen hitsausvaiheen jalkeen.

Kuona poistetaan kuonahakulla ja terdsharjalla.
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10.2 TIG-hitsaus (jatkuva kaari)

Kuvaus

TIG (Tungsten Inert Gas)-hitsausprosessi perustuu valokaareen sulamattoman hitsauspuikon (tavallisesti
puhdasta tai sekoitettua volframia, sulamispiste n. 3370°C) ja tydokappaleen vdlilld. Hitsaustapahtuma
suojataan Argon-suojakaasulla.

Jotta vdltytddn volframin vaaralliselta syttymiseltd liitoksessa, ei elektrodi saa koskaan pddstd kosketukseen
hitsattavan kappaleen kanssa. Tdmdn vuoksi kehitetddn HF-generaattorilla suoja, jonka avulla sytytys voi
tapahtua sdhkoisen valokaaren ulkopuolella. Laitteen avulla valokaari saadaan syttymddn jo varsin etdadlla
tyckappaleesta.

Toisenlainen valokaaren sytytys on myds mahdollinen: ns. nostosytytys, joka ei vaadi
korkeataajuussytytyslaitetta, vaan lyhyen oikosulun alhaisella virralla puikon ja tyékappaleen vdlille. Kun
puikkoa tdlloin nostetaan, valokaari syttyy ja hitsausvirta lisddntyy kunnes se saavuttaa oikeat hitsausarvot.
Tavanomainen raapaisusytytys ei toisaalta takaa korkealuokkaista hitsaussaumaa sauman alussa.

Hitsauslanganloppupddnlaadun parantamiseksion hyvd seurata hitsausvirran véhenemistd tarkoin; kaasun
tulee my6s virrata muutaman sekunnin ajan hitsisulassa valokaaren sammumisen jalkeen.

Monissa tydskentelyolosuhteissa on hyvd kdayttdd kahta valmiiksi asetettua hitsausvirtaa, jolloin voidaan
siirtyd helposti yhdestd toiseen (BILEVEL).

Hitsausnapaisuus

Normaali napaisuus (-napa polttimessa)

© ] Edelld mainittua napaisuutta kdytetddn eniten, silld tdlloin 70% ldmmostd johtuu
tyokappaleeseen ja hitsauspuikon (1) kuluminen on vahdistd.
Il\e Em. napaisuudella pystytddn hitsaamaan syvid ja kapeita hitsaussaumoja
nopeastijailman turhaaldmmoénmuodostusta.

L

Kddnteinen napaisuus (+napa polttimessa)

Kddnteistd napaisuutta kdytetddn hitsattaessa seosmetallejaq, joissa on pinnalla
korkean sulamispisteen omaavaa hapettumakerros.

LCDJ/
1
] Korkeita hitsausvirtoja ei kuitenkaan voida kdyttdd, koska se aiheuttaisi puikon

§ / I \e nopean kulumisen kdyttokelvottomaksi.

T . D.C.S.P.-Pulsed (Direct Current Straight Polarity Pulsed)
D.C.S.P
Yhden jatkuvan vaihtovirran kdytté helpottaa hitsisulan kontrollia erityisissd

AN tyoskentelyolosuhteissa.
5 I S Hitsisula muodostuu materiaalin sulaneista kohdista (Ip), kantavirta taas (Ib) pitda
t

0.6.5.9 ~PULSED valokaaren palamassa; tdmd helpottaa ohuiden materiaalien hitsausta, jolloin
Lﬂ_h-l\' muodostuu pienempid vddntymid, muoto sdilyy parempana, ja vastaavasti

|ladmpohalkeamien ja kaasusulkeumienriski vdhenee.

Suuremmallataajuudella (keskimddrdinen taajuus) saadaan kapeampi, lyhyempi
J javakaampivalokaarijaohuiden materiaalien parantunut hitsaustulos.
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TIG-hitsin ominaisuudet
TIG-hitsaus on osoittautunut erittdin tehokkaaksi hitsattaessa sekd hiiliterdstd ettd seostettua terdstd, putkien
ensimmadisissd palkoissa ja hitsauksissa, joissa ulkondolla on merkitystd.

Vaaditaan hitsausta negatiivisilla navoilla (D.C.S.P)

Reunojen viimeistely
Toimenpide vaatiireunojen huolellisen puhdistuksen ja tarkan valmistelun.

Puikon valinta
Suosittelemme vahattujen tai lantanaattielektrodien kdayttéd, vaihtoehtoisesti harvinaisten maametallien
oksidien sekoitetuista elektrodeista, joiden halkaisija on seuraava:

L

Hitsausmateriaali

Hitsauspuikon ominaisuuksien on aina vastattava tyékappaleen aineen ominaisuuksia.
Ald kdytd tydkappaleesta irrotettuja palasia lisdaineena, silld ne saattavat sisdltdd epdpuhtauksia.

Hitsausvirta Elektrodi
(DC-) (DC+) (AC) ()] a
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80 A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150 A 10-20 A 30-80A 1,6 mm 60-90°
150-250 A 15-30 A 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°
500-750 A 55-80A 190-300A 4,8 mm 150-180°
750-1100A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°
Puikko tulee teroittaa kuvan osoittamalla tavalla.
>

Suojakaasu
Suojakaasuna kdytetddn TIG-hitsauksessa kdytdnndllisesti katsoen vain puhdasta argonia (99.99%).
Hitsausvirta Kaasu
(DC-) (DC+) (AC) Suutin Virtaus
3-20 A - 3-20A n°4 5-61/min
15-80 A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20 A 30-80A n°é 7-101/min
150-250 A 15-30 A 60-130 A n°7 8-121/min
250-400 A 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 190-300A n°10 15-201/min
750-1100 A 80-125 A 325-450 A n°12 20-251/min

58

218



" bohler

welding by voestalpine

TEKNISET OMINAISUUDET

11. TEKNISET OMINAISUUDET

Sahkdiset ominaisuudet

CORE 185 MMA
Syottojannite U1(50/60 Hz)
Hidastettu linjasulake (MMA)
Hidastettu linjasulake (TIG)
Tiedonsiirtovdyla

Maksimi ottoteho (MMA)
Maksimi ottoteho (MMA)
Ottoteho valmiustilassa
Tehokerroin (PF) (MMA)
Tehokerroin (PF) (TIG)
Hyotysuhde (p) (MMA)
Hyotysuhde (u) (TIG)

Cos @

Maksimi ottovirta [Tmax (MMA)
Maksimi ottovirta Tmax (TIG)
Tehollinen virta I1eff (MMA)
Sddtéalue (MMA)

Sdatoalue (TIG)
Tyhjdkdyntijannite Uo (MMA)
Tyhjdkdyntijannite Uo (TIG)
Tyhjdkdyntijannite Ur (MMA)
Tyhjakdyntijannite Ur (TIG)

Duty cycle
CORE 185 MMA

Duty cycle TIG (40°C)
(X=25%)

(X=60%)

(X=100%)

Duty cycle MMA (40°C)
(X=25%)

(X=60%)

(X=100%)

Fyysiset ominaisuudet

CORE 185 MMA
IP-luokitus
Eristysluokka

Mitat (Ixdxh)

Paino

Kappale syottokaapeli
Virtakaapelin pituus
Virtapistokkeen tyyppi
liImavirta

Standardit

1x115 (£15%)

1%230 (+15%)

30 30
30 30
DIGITAALINEN DIGITAALINEN
3.24 6.44

2.68 5.1
30 30
0.99 0.99
0.99 0.99
87.2 90.3
83.8 86.6
0.99 0.99
27 28

18 24.5
13.5 13.5
20-110 20-185
10-140 10-185
76 76
76 76
15 15
15 15
1x115 1x230
140 185
90 120
70 93
110 185
71 120
55 93
IP23S
H
429x172x316
9.5
3x2.5
3
16A 250V Type F
kylla
ENIEC 60974-1/A1:2019

59

EN 60974-10/A1:2015

UM.

Vac

kVA

> > > > >

Vdc
Vdc
Vdc
Vdc

U.M.
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12. ARVOKILPI

voestalpine Bshler Welding
Arc Technology s.r.|

Via Palladio 19

Onara (PD), Italy

hler www.voestalpine.com/welding

CORE 185M™

Ser. no:

Designed in EU
Assembled in PRC

EVIDENCE OF TAMPERING VOIDS WARRANTY

03.08.544

| EN IEC 60974-1 / A1:2019

EN IEC 60974-10 / A1:2015 Class A

20A720.8V - 185A (110A) / 27.4V (24.4V)
X 25% 50% 100%
T, 185A (110A) 120A (71A) 93A (55A)
U, 27.4V (24.4V) 24.8V (22.8V) 23.7V (22.2V)
% 10A710.4V - 185A (140A) / 17.4V (15.6V)
== X 25% 50% 100%
E‘ U = 76y & 185A (140A) 120A (90A) 93A (70A)
° U, | 174V(15.6V) | 148V(13.6V) | 13.7V(12.8V)
=
0050 He U, 230V (115V) | 100 27A (27A) | I, 13.5A (13.54)
1P23s " Il & C€
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13. KILVEN SISALTO

Kaupallinen merkki

2

Valmistajan nimija osoite
Laitteen malli

Designed in EU
Assembled in PRC

A KN A

Sarjanro
XAXXXXXXXXXX Valmistusvuosi

[ 5 [ A ‘ 5 Hitsauskoneen tyypin symboli
71 11 6 Viittaus rakennestandardeihin
12 15 | 16 | 17
I e  ——h 7 Hitsausprosessin symboli
11 .. . .
7] 9 i } i \l 5 | il 8 Symboli,jonka mukaan hitsauskonetta voidaan
15A A 17A . e ee s o s o s T .
S L 8 G - O - O 1 kdyttdd ympdristdssd, jossaon lisddntynyt sdhkdiskun
18 19 ] 20 | 21 vaara
22 A e CE
& cA . . .
9 Hitsausvirran symboli

A\ A\ D 10 Nimellistyhjakéyntijannite

CE EU . Kai K 11 Nimellishitsausvirran sekd vastaavan tavanomaisen
-vaatimustenmukaisuusvakuutus tydjdnnitteen suurimmat ja pienimmdat arvot

EAC_ EAC . 12 Katkohitsausjakson symboli
vaatimustenmukaisuusvakuutus . L . .

13 Nimellishitsausvirran symboli
UKCA UKCA-

vaatimustenmukaisuusvakuutus 14 Nimellishitsausjdnnitteen symboli
15 Katkohitsausjakson arvot

16 Katkohitsausjakson arvot

17 Katkohitsausjakson arvot
15ANimellishitsausvirran arvot
16ANimellishitsausvirran arvot

17A Nimellishitsausvirran arvot
15BTavanomaisen tydjdnnitteen arvot
16B Tavanomaisen tygjdnnitteen arvot
17B Tavanomaisen tydjdnnitteen arvot
18 Virtaldhteen symboli

19 Nimellisliitantgjdnnite

20 Suurin nimellisliitdnt&virta

21 Suurin tehollisliiténtavirta

22 Suojausluokka
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14. KYTKENTAKAAVIO

CORE 185 MMA 1x120V 1x230V (55.22.002)

Q31681 200 7
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Lasting Connections

CORE 185 MMA

OAHTIEX XPHZHX

voestalpine Bohler Welding VoeStO I pl ne
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AHAQZH 2YMMOP®QIYHY EU

O okodouog
voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l.
Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +39049 9413/111 - Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

SNAWVEL PE ATIOKAELOTIKT €VOVVN OTLTO akdAoLBOO TTPOTOV:
CORE 185 MMA 55.22.002

£V KATATKEVOOUEVN OE CURUOPPWON HE TIG EupwTaikég Odnylec:

2014/35/EU LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU EMC DIRECTIVE
2011/65/EU RoHS DIRECTIVE
2019/1784/EU  EcoDesign

2009/125/EU  EcoDesign

KO OTLEXOLV EQAPUOOTEL TAt AKOAOUO A EVOPUOVIOUEVA TIPOTUTIO:

EN IEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS
EN 50445:2008

ENIEC63000:2018

H tekpnpiwaon Tou o ToToLEL TN CUPHOPPWON HE TIG 08Nyl Bamapapeivel SLaBETLUN yI ETIOEWPH TELG TTOV TIPOAVAPEPOUEVO
KO TAOKEVATTH.

Tuxov emepPAOELG I} TPOTIOTIONTELG IOV Bat yivouv xwpig tnv e§ovclodoTtnon tng voestalpine Bohler Welding Arc Technology
S.r.l, BampokaAéoouv TNV Ttaon LoxVOG TNG TaPATdVW SHAWGONG.
Onara di Tombolo, 01/09/2025

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L | @Wﬁ

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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1. TMINAKTAATIPOEIAOTOIHZEQN

1.1 Mpootaoia and nAekTpomAnéia

e
? H nAektpomAnéia pmopei vampokaAéael Bavarto.

» ATTOQUYETE TNV £TAPN P Ta onpeia Tov BplokovTal ouvBwG UTIO TAGCT, OTO ECWTEPLKO I 0TO EEWTEPLKO TNG
SLATaENG oLYKOAANGNG, OTAV N SLATOEN €XEL PEVHA (OL TALUTIISEC, TA CWHATA YelwoN, Ta KaAwdla yelwang, T
NAEKTPOSIA, TA KAAWSLA, TOX PAOVAX KOl TX KAPOUALX GUVEEOVTAL UE TO NAEKTPLKO KUKAWHAX GUYKOAANONG).

* EEao@aAioTE TNV NAEKTPIKN HOVWON TNG EYKATAOTATNG KAL TOV XELPLOTH, X PNOLUOTIOLWVTAG OTEYVEG ETILPAVELEG
KOl BAOELG, UE ETTAPKN HOVWOT ATIO TO SUVAHLKO TOL £8APOVG KAl TNG YElWONG.

* BefawwBeite OTLN eykaTAOTOON OLVEEETAL OWOTY, OE KATIOLX TiP i Kot o€ SIKTLO TToL StaBéTouv aywyo yelwong.

» O xelplotng Sev mpémel va ayyidel tavtdx pova SVO ToLuTISEG NAEKTPOSIWV.

* ALOKOWTE APETWE TN CLYKOAANDT, EAV VIWOETE OTL O0OC SLATIEPVA NAEKTPLKO PEVHAL.

@’ H Siatagn évavong kat otabepotmoinang Tou To&ou eival oxeSlaopévn yla AslToupyla e XELpokivnTo i
MNXOVLKO EAEYXO.

H av€non tou pnkoug TG Totumidag  Twv KaAwdiwv ouykoAAnong avw amod Ta 8 ., av§Aavel To kivduvo
nAektpomAnéiag.

1.2 NMpooTtaoia amnd KATVOUC KOl AEPLX
‘i’ Ol KaTIVOl, T aEPLal KAl Ol OKOVEG TIou TtapdyovTal amo tn Stadikaoio guykOAANoNng, Kmopel va
@ amodelxBovv eTPAaPR ylax TNV vyEia.

YTIO OPLOpEVEG OUVONKEG, Ol KATIVOL TTIOU TIAPAYOVTAL OTtd TN OUYKOAANON UTIOPEL VO TIPOKAAETOUV
KapKiVo 1), 0TLG €yKVEG Yuvaikeg, BAGReG oTo EpBpuo.

* Kpatdite To KEQEAL pakpLd Ao Ta aéPLa KL TOVG KATIVOUG TNG CUYKOAANONG.

* H {wvn epyaciag ipémel va SLoaBETEL KATAAANAO CUOTNUA GUOLKOL N BEPLACUEVOL AEPLOUOV.

* Y& TIEPIMTTWON AVETIAPKOUG AEPLOUOY, XPNOLUOTIOIOTE HATKEG [LE AVATIVEVO T PEC.

* Y& TEPIMTWON CUYKOAANCEWY OE XWPOUG HIKPWV SIAOTATEWY, GOG CUVIOTOVHE TNV ETPAEYN TOV CUYKOAANTNA
aTtd KATIOLO GUVASEAPO, TIOV PPIoKETAL EEW ATIO TO CUYKEKPLUEVO XWPO.

» Mn xpnotpoToleite o§uyodvo yla Tov eEaEPLaPO.

* [l VO EAEYXETE TNV ATIOTEAETUATIKOTNTA TNG AVAPPOPNONG, CUYKPIVETE KATA TTEPLOSOVE TNV TTOCOTNTA TWV
EKTIOUTIWV ETUPAAPBWV QEPIWV [E TIG ETUTPETITEG TLUEG TIOU AVAYPAPOVTAL GTOUG KAVOVIOHOUG XOPAAEIDG.

» HmtoodTnTaKaLN ETIKIVELVO TN TA TWV TIAPAYOPEVWV KATIVWVY EEXPTATALATIO TO BAGIKO UALKO TTIOUL X PNOLLOTIOLELTAL,
ATIO TO UALKO GUYKOAANGNG KOL ATIO EVEEXOEVEC OVTLEG TIOU X PNOLUOTIOLOVVTAL YLA KABAPLOHO KA ATIOAITIAVGN
TWV KOMHUATLWV TIOV CUYKOAAOUV TOL. AKOAOUBA O TETILOTATIGOSNYIEC TOU KATAOKEVOTTH KALTWY OXETIKWV TEXVIKWVY
SeAtiwv.

* Mnv k&veTe OUYKOAANOELG (KOTIEG) KOVTA OE XWPOUG ATIOAITIAVONG 1 BaPNG.

* ToTtoBeTE(TE TIG PLAAEG AEPIOV OE AVOLKTOUC XWPOUG I O€ XWPOUG PE KOAN KUKAOQOpPia Tou aépa.
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1.3 ATOULKN TIPOOTACIO KOl A0PAAELA TPITWV
H StadikaoioouykoAAnongamoteAeitnyn BAaBepwv akTivoBoAlwy, BopUfov, BEpUdTNTAGKALEKTIOUTIAG
.:.;;92,,% aepiwv.

ToToBeTAOTE SLOXWPLOTIKO TIUPLOXO TOX WAL, YLAVATIPOCTATEVETAL N {WVN GUYKOAANTNG OTIO OKTIVEC,
OTIVONPEG KL TTUPOKTWHEVA KOUUATIO GKOUPLAG,.

Ké&vte 0LOTATEL 0TOUG TIAPOVTEG VA NV KOLTALOUV TN CUYKOAANGCT KAl VX TIPOCTATEVOVTOAL ATIO TIG
AKTiVEG TOV TOEOU ) TO TTUPAKTWHEVO HETAAAO.

ATIOQUYETE TNV EMAPN HE KOPUATLA, APECWE HETA TN oUYKOAANoN. H uwnAn Beppokpacia pnopst va
70 TIPOKAAETEL TOBAPA EYKAVUATO.
OLmopamavw TIPOPUABGEELG TIPETIEL VA TNPOUVVTAL KOL OTLG EPYACIEG LETA TN OUYKOAANON, yloTi prtopei va

ATIOKOAAOUV TOL KOUUATLO CKOUPLAG OTIO TA ETIEEEPYATUEVA KOUUATLA TIOU PUXOVTAL.

ﬁ Mot TNV TPOOTACIA TWV HATLWY, XPNOLUOTIOLE(TE HATKEG e TTAEUPLKA TIPOOTACIA YL TO TIPOCWTIO KL
= KaTAAANAo BaBpo mpootaoiag (B.M. 10 R avwTePOK).

1.4 TIPOANTITIKG LETPA YLO TN XPNON PLOXAWV agpiov

N OLpLaAeg adpavolg aEPiov TIEPLEXOUV AEPLO UTIO THEEDN KAl KTIOPOVV VA EKPAYOVV, OE TIEPITITWAN TIOV
g eV TNPOVVTAL OL EAAXLOTEG OUVONKEG ATPAAELOG LETAPOPAC, ATIOONKELONG KAL X PONG.

» OL@PLEAeG TIPETIEL VAL ElVal OTABEPA OTEPEWMUEVEG, O KATAKOPUPN BEan, VW o€ TolXoUG 1 HE AAAA KATAAANAX
MEDQ, YLt VA ATTOPEVYOVTAL TITWOELG I} TUXAUX X TUTTAHATAL.

* BldwveTe To KAAVPHATIPOOTAGLOG TNG PAARISAG KATA TN HETAPOPAKAL TNV TOTIOOETNON, KABWG KA KABE popdiTiou
oAokAnpwvovTal ot Stadlkaaieg GLYKOAANONG.

* ATIOQUYETE TNV €KOEON TWV PLAAWY OTNV APET NALAKT AKTIVOPOAIX KOL € ATIOTOMEG METABOAEG BeppoKpaaiog.
Mnv ekTIOETE TIC PLAAEG OE TTIOA) XAUNAEG 1) TTOAY UPNAEC BepUOKPATIEC.

* ATIOQUYETE TNV ETIOQPT TWV PLOAWY PE EAEVBEPEC PAOYEC, NAEKTPIKA TOED, TOLUTISEG TUYKOAANONG ) NAEKTPOSIWV
KO TTUPOAKTWHEVWY BPAVOUATWY TIOU TIAPAYOVTAL ATIO TN CUYKOAANO.

* KpatAoTe TIG QLAAEG HOKPLA ATIO TA KUKAWHOTA GUYKOAANGNG KAl ATIO NAEKTPLKA KUKAWHUATA YEVIKOTEPQ.

* Kpatdite To KEQAAL pakpLé amo To onpeio e£68ou Tov agpiov, 6tav avoiyete Tn BaABida tng GLEANG.

* KAgivete mavta tn PoABiSa TG PLAANG, POV OAOKANPWOETE TIG EPYATieq TUYKOAANONG.

» Mnv ekTeAE(TE TTOTE OUYKOAANTELG OE PLAAEG AEPLOL TIOV PPIloKOVTAL UTIO TILEDT.

* Mn OLVSEETE TTOTE TN PLAAN TIETILECUEVOL OEPA ATIEVOEING OTO HELWTAPATILEETNG TOV PNYavrpatoc! Hmieon pmopet
vauTtepPBel TNV LoXU TOU HELWTAPA TILETNG KA, KATA CUVETIELR, VO TIPOKOAETEL EKpNnén!

1.5 HAekTpopayvnTIK& Ttedia Ko TIapEUPOAEG

@ H Sihevon tou PEVIOTOG ATO T EOWTEPLIKA KOl £EWTEPIKA KaAwdla Tng Siatagng, Snuovpyet
E'gx\\ﬂ NAEKTPOHOYVNTLKO TIESIO KOVTA 0T KOAWSIX GUYKOAANONG KAt o TNV Stax tn Statagn.

 Tat NAEKTPOPOYVNTIKA TIESI UTTOPEL VO £€XOUV (AYVWOTEC PEXPL ONHUEPD) ETUTTTWOELG OTNV VYEIR, HETA ATO
TapaTETAPEVN EKOED.

» Tat NAekTPLIKA TieSiar PTTOPOUV VA TIPOKAAETOUVV TIOPEUPOAEG T8 AAAEC NAEKTPLKEG OUOKEVEG, OTIWG OTOUG
BNHATOSOTEG N OTA AKOVOTIKA Bapnkoiag.

e Ta GTopa pe (WTIKEG NAEKTPOVIKEG OUOKEVEG (BNUATOSOTEC), TIPETEL VA GLUBOVAELOOUVY €vav LATPO TIPLV
TIANGLACOLV KOVTA O€ EPYACieg GUYKOAANONG TOEOU.
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1.6 MpOAnYn TupKaYLAG/EkpNENG
==

W\ H Stadikaoio ouykOAANoNG pmopei va amoteAéosl attio Tupkaytdg kat/n €kpnéng.

* ATIOPaKPUVETE, aTtd TN {WVn pYATiog KAL TN YUPW TIEPLOXN, TO EVPAEKTA 1) KAXVOLO VALK KL AVTLKELHEVAL.

 Tot e0PAEKTA VAIKA TIPETTEL Va BpiokovTal o€ anootaon TovAdxtotov 11 pétpwv (35 modiwv) amod To Xwpo
OLYKOAANGNG I TIPETIEL VA TIPOC TATEVOVTAL KATAAANAQL.

» OLOTIVONPEG KA TA TTUPAKTWHEVO CWHATISI IOV EKTPEVSOVIOVTAL HTTOPOUVV VA PTACOUV EVKOAX OTLG YUPW
TIEPLOXEG AKOUN KOl ATIO TIOAV HLKP& avolypaTta. [pooEgTe ISlaitepa TNV A0@AEAELA TIPAYUATWY KO XTOHWV.

* Mnv K&vETE OUYKOAANTELG TTAVW 1 KOVTA 0€ SoXEla IOV PPILOKOVTAL UTIO TTiEaN.

» Mnv ekTeeite epyaoieq oUYKOAANONG o€ KAEloTA Soxeia ) owAnRveC. Emiong, Slaitepn mpooox amatteital Kata
TN OUYKOAANGN CWARVWY 1) SoXElwY, E0TW KAl AV AVTA ElVAL AVOLY TA, ASELX KA TIPOTEKTIKA KaBaplaopéva. Tuxov
UTIOAEHHOTA AEPLWV, KAVTTHWY, AaSL0U 1) TTAPOUOLWV OUCLWY, LTTOPEL VO TIPOKOAETOUV EKPHEELG.

* MnV K&VETE OUYKOAANCELG O€ ATHOTPALPA TIOU TIEPLEXEL OKOVN, EKPNKTIKA AEPLA 1} AVAOUULATELG.
* MnV KAVETE KOTIEG OE ATHOOPALPX TIOV TIEPLEXEL TKOVI, EKPNKTIKA AEPLA 1) AVAOUULATELG.

» MeTdtn ouykOAAnon, BeBatwBeite OTLTO NAEKTPLIKO KUKAW A SEV AKOUUTIA KATAAAD0G O€ ETILPAVELEG OUVOEUEVEG
ME TO KUKAWHA TNG YELWONG.

* Kovtd otn {wvn epyaciog mpémel va uttdpxel eEOTIALOHOC 1 CUOTNUA TTUPACPAAELX.

10
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2. MTPOEIAOMNOIHZEIX

&

&

Mpw tpofeite o€ OTOLASNTIOTE EVEPYELQ, TIPETIELVA SLABATETE KL VA EL0TE BERALOL OTLKATAVONOATE TO
TIapOV eyxeLpido.

MnV KAVETE LETATPOTIEG KALEVEPYELEG TUVTAPNTNGTIOU SEVTIEPLYPAPOVTALTTO TIAPOV. O KATAOKEVAOTAG
e pEpel Kapia uBvvn ylar TUXOV PAGPEG, o€ TIPOOWTIA | TIPAYHUATA, IOV OPEIAOVTAL O TTANUUEANR
AVAYVWON KAL/M 1N EQAPHOY TWV 0SNYLWV TOU TIApOVTOG EYXELPLSiou.

Alatnpeite TAVTA TIC 08NYLiEG XPIONG OTOV TOTIO XPONG TNG CLOKEVNG. EKTOG attd Tig 0dnyleg xpriong,
TNPEITE TOVG YEVIKOUG KAVOVEG KOL TOUG LOXVOVTEG TOTILKOUG KAVOVIOHOUE YL TNV TPOANYN Twv
ATUXNHEATWYV KOL TNV TIPOaTAC{X TOU TIEPLPAAAOVTOC,.

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. Statnpel To Sikalwpa va eTiipépel aAAayeg, avda
TIAOA OTLYHN KL XWPLG kKapia ipogtdomoinan. Me tnv empUAAEn AWV TWV SIKALWUATWV.
ATIOyOPEVETAL N MEPLKI 1} OAIKH) QVATIAPAYWYH, N TIPOTAPHOYT KAL N HETAPPACT TWV EYYPAPWV, HE
OTIOLOSATIOTE HECO (CUUTIEPLAXUBAVOUEVWY TWV QWTOTUTILWY, PLA KL ULKPOPIAL), Xwpig TNV Eyypapn
e&ouolodoTtnon tng voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l.

To tpoavapepBevTa gival (WTIKAG ONUACLAG KAL, KATX CUVETIELN, OTAPATNTA Yl TNV oYXV Twv
EYYUNOEWV.

O KOTAOKELOOTNG eV PEPEL Kapia eVOBVVN, OE TEPITITWAN TIOV O XELPLOTNG &€ CUUHOPPWOEL HE TIG
odnylec.

‘OAotolumevBuvol yla Tn B€on o€ Asttoupyla, Tn XPON, TN CUVTAPNON KAL TNV ETILOKEVH TNG CUOKEVAG
TIPETIEL:

* va S1aB£ToVV KATAAANAN e€eldikevon

* va SLaBETOVV TIG avayKaieg SEELOTNTEG YA TIG GUYKOAANTELG

* va £X0UV SLBATEL TIANPWG KL VA TNPOVV OXOAXTTIKA TIG TTAPOVTEG 08Nyieg Xprong

Mo kGO ap@PoAla ) TIPOPANUA OXETIKA e TN XPNoN TNG SIATAgNG, £0TW KLV SEV TEPLYPAPETAL ESW),
oupBovAeuTeiTe KATIOLOV EEELSIKEVUEVO TEXVLKO.

2.1 NeptpdaArov xpnong

&

) O

e 67

K&Be Statagn mpmeL va X pnOLUOTIOLEITOL ATIOKAELOTIKA KOl LOVO VLA TLG AEITOVPYLEC IOV OXESLATTNKE, UE
TOUG TPOTIOUG KOl TO EVPOG TLLWV TIOU AVAYPAPOVTAL OTNV TUVAKIS Ol XAPAKTNPLOTIKWY Kat/f 0TO TTapov
EYXELPLSLO, KAl CUPPWVA e TOVG OVIKOUG kat SleBveig kavoviopolug aopaleiog. Omoladnmote GAAn
XPNON, TTOU SLOPEPELATIO AV TEG IOV SNAWVELPNTA 0 KATAOKELAGTHG, BEWPEITAL ATIOAITWC AVAPHOT TN KA
ETUKIVELVN, KAL, 0TNV TTEPITTWON AVTH, 0 KATaokevao TG &€ pEPEL Kapia evOvVN.

H ouokeur) mpémel va TipoopideTal HOVO YL EMAYYEAUOTIKA XPHon, o€ Blopnxavikd meptBédAiov. O
KOTOOKELOOTNG S PEPEL KA EVOVVN YL BAABEG IOV EVEEXOUEVWG TIPOKANBOVV TG TNG XPAONGTNG
SLATOENC PEOT OE KATOLKIEG.

H Sidtagn mpémel va xpnotpomoleitatl o xwpoug pe Beppokpacia petagd -10°C kat +40°C (+14°F kot
+104°F).

H Stataén mpémel vo HETAPEPETAL KL VA ATIOBNKEVETAL OE XWPOUG HE Beppokpaaio petagy -25°C kaw +55°C
(-13°F kot 131°F).

H Sitagn mpémel va xpnotomoteitat o€ TEPIPAAAOV Xwpig okdvn, o&a, agpla 1} GAAEG SLOPPWTIKES
0ValEG.

H Siatagn mpémelva xpnotpomoteitat og epBAAAOV pe OXETIKA Vypaoia pikpotepn Tou 50%, aTtoug40°C
(40,00°C).

H Siatagn mpémetva xpnotpomoteitat oe mepBEAAOV pe oXeTIKA vypaoia pikpdtepn Tov 90%, oToug 20°C
(68°F).

To pEYLOTO ETUTPETIOUEVO VWOLETPO YL TN XPrion Tng Statagng etvat 2000 p. (6500 todL0).
Mn XPNOLUOTIOLEITE AUTH TN CUOKEUN VLA VO EETIOYWVETE CWANVWOELG.
Mn XPNOLUOTIOLEITE TN GUOKEVN YLIX POPTLON UTIATAPLWV I)/KAL CUGOWPEVTWV.

Mn XPNOLUOTIOLE(TE TN GUOKEVN YL TNV EKKIVNGN KWVNTAPWV.

11 235
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2.2 Atopikn TipooTaoia Kol ag@AAEL TPITWV

A

=

e
o
®
®

>0 ep

H Stadikacio ouykoAAnongamoteAeitnyn BAaepwv akTivoBoAlwy, BopUfov, BepUdTNTAGKALEKTIOUTIAG
agpiwv. TomoBeTHOTE S WPLOTIKO TTUPLHOXO TOIX WA, YIX VA TIPOOTATEVETAL N {WVN CUYKOAANONG aTtd
AKTIVEG, OTILVONPECG KL TTUPAKTWHEVO KOPUATIO OKOUPLAG. KEAVTE CUOTATELG 0TOUG TIAPOVTEG VA NV
KOLTALOUV TN GUYKOAANGN KALVATIPOCTATEVOV TALATIO TIG AK TIVEG TOU TOEOU 1 TO TTUPAK TWLEVO HETAAAO.

Popdte KATAAANAO POUXLOHO, TIOU VA TIPOCTATEVEL TO SEPUA ATIO TNV AKTWVOROAX ToL TOEOU, TOUG
oTIVONPEG KA/ TO TTUPOKTWHEVO PETAAAO. TX POUXATIOU (POPATE TIPETIELVA KXAUTITOUV OAO TO CW A KO
TPETEL VA elvaL:

— AKEPOLO KO O€ KOAN KATAGTOON
— Mupipoaxa
— MoVWTIKA KL OTEYVA

— EQappootd 0To cwpa Kat Xwpic pefép

PopdTE TAVTOTE UTTOSAHATA EYKEKPLUEVA CUUPWVA LE TA OXETIKA TIPOTUTIA, AVOEKTIKA KAL LKAVA VO
e£aoAAITOVY TN HOVWOT OTIO TO VEPO.

POPATE TTAVTOTE YAVTLA, EYKEKPLUEVA PE PAON TAOXETIKATIPOTUTIA, TIOL VO EEXTPAALILOUV TNV NAEKTPLKN
KoL Ogppikn povwaon.

Mot TNV TIPOOTACIX TWV LATLWY, XPNOLUOTIOLEITE HAOKEG LLE TIAEVUPLKN TIPOCTACIA YL TO TIPOCWTIO KAl
KaTaAANAo Babpod mpootaciag (B.M. 10  avwTtepOC).

POoPATE MAVTATIPOCTATEVTIKA YUOALS PLE TIAEUPLKA KAADUUOTO, ELSIKA KATA TIG EVEPYELEG XELPOKIVNTNG A
MNXQWVIKNG ATIOPAKPUVONG TNG OKOUPLAG OUYKOAANONG (KOTIAG).

Mn @opdaTe Pakoug emang!

Popdite wToaomideg, o€ MEPiMTWON OV N Sladikacia CUYKOAANGONG TTapovoLdlel eTiikivbuvn aTéOun
BopUPou. Av n otdBun Bopvfou umepPaivel T OpLa TOL VOpOU, oploBeTraTe TN {WVn £pyaciog Kat
BeBatwOeite OTLOLTTAPOVTEG TIPOOTATEVOVTAL HE WTOAOTSEG ) wTORVOPATA.

AlTnpelte TAVTA TA TIAEUPIKA TOLKWHATA KAELOTA, KATA TN SIAPKELX TWV EPYACLWY CUYKOAANONG.
ATIOyOpEVETAL OTIOLASHTIOTE PETATPOTIH TNG SLATAENG.

ATIOQUYETE TNV ETTAPN HE KOUUATLO, AUECWG LETA TN OLYKOAANGN. H uWnAn Beppokpacio pmopet va
TIPOKAAETEL TOBAPA EYKAVUATO.

OLTIOPATIAVW TIPOPUAGEELG TIPETIEL VA TNPOUVTAL KOL OTLG EPYOCLEG LETA TN OUYKOAAN O, yloTi pTtopei va
ATIOKOAAOUVTOL KOUHATIO OKOUPLAG OTIO TA ETIEEEPYATUEVA KOUUATLA TIOU PUXOVTAL.

MNPV KAVETE KATIOLA EVEPYELA TIAVW O TNV TOLUTIIS O 1 TtpoPeite aTn oLVTHPNOT TNG, PEPatWOEiTE OTLEXEL
KPUWOEL.

Mpv amooVVEECETE TOUG CWANVEG TIPOTAYWYNG KALETILOTPOPAG TOU YUK TIKOV LYpov, Befatwdeite 6TLN
povada Yuéng eival afnotn. To Beppd vypo Tov PByaivel PTIOPEL VA TIPOKAAETEL GOBAPA EYKAVUATO.

MpopunBeuteite Ta amapaiTNTA HECA TIPWTWV BonBeLwv.

Mnv TtapapeAE(Te TUXOV EYKAVUATA I TPOXUHATIOUOUC.

Mptv eykatadeiPete TN B€on epyaoiag, MAPTE TA amapaA{TNTA HETPOA ATPAAELG, yLa Vo aTtopeuxBovv
aKOVOLEG BAGPEG KL ATUXAMOTAL.
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2.3 MNMpooTtaoia amd KATvoug Kol aEpLa

Ol KaTIVOL, T aEPLal KAL Ol OKOVEG TIOU TtapdyovTal amo tn Stadikaoio GuykOAANoNG, Kmopel va
A amodelxBovv emPAAPR ylax TNV vyEla.

YTIO OpLOpEVEG OUVONKEG, Ol KATIVOL TTIOU TIOPAYOVTAL OTtd TN OUYKOAANON UTIOPEL VA TIPOKOAETOUV
KOPKiIVO 1), 0TLG £yKVEG Yuvaikeg, BAGREG oTo EpPpuo.

* Kpatdite To KEQAAL HOKPLE ATTO T AEPLA KL TOVE KATIVOUE TNG CUYKOAANONG.

* H wvn epyaciag mpemel va SLaBETEL KATAAANAO GUOTNHA PUOLKOV N BEPLACHEVOL QlEPLOOV.

* Y& TIEPITITWON AVETIAPKOUG AEPLOUOY, XPNOLUOTIOOTE HATKEG [LE AVATIVEVO T PEC.

* Y€ TIEPIMTWON CUYKOAANCEWY OE XWPOUG MIKPWV SIAOTATEWY, 0OG CUVIOTOVUHE TNV ETPAEYN TOV CUYKOAANTNA
ATO KATIOLO GUVASEAPO, TIOU PPIOKETAL EEW ATIO TO GUYKEKPLUEVO XWPO.

» Mn xpnotpotoleite 0€uyodvo yla Tov eEaEPLapO.

* [l VO EAEYXETE TNV ATIOTEAETUATIKOTNTA TNG AVAPPOPNONG, CUYKPIVETE KATA TTEPLOSOVE TNV TTOCOHTNTA TWV
EKTIOUTIWV ETIRAAPWY AEPIWV PE TG ETUTPETITEG TLUEG TIOU VALY PAPOVTAL TTOUG KAVOVIOHOUG A0PAAELX.

» HtoodTnTa KN £TKIVELVO TN TA TWV TIAPAYOUEVWV KATIVWVY EEXPTATALATIO TO BAGIKO UALKO TTIOUL X PNOLLOTIOLEITAL,
ATIO TO UALKO GUYKOAANGNG KOL OTIO EVEEXOEVEG OVTLEG TIOU X PNOLUOTIOLOVVTAL YLA KAOAPLOPO KAL ATIOAITIAVGN
TWV KOMUATLWV TIOL OUYKOAAOUVTAL. AKOAOUOA O TETILOTATIGOSNYLEC TOU KATAOKEVOATTH KALTWY OXETIKWV TEXVIKWV
SeAtiwv.

* Mnv k&veTe OUYKOAANOELG (KOTIEG) KOVTA OE XWPOUG ATIOAITIaVONG 1 Ba@ng.

* ToTtOBETEITE TIG PLAAEG AEPLOV OE AVOLKTOUE XWPOUG I O€ XWPOUG PE KA KUKAOQOpPia Tou aépa.
2.4 MpOAnYn TupKayLaG/Ekpnéng

ﬁ H Stadikaoio cuyKOAANONG UTTOPEL VO ATTOTEAETEL AUTIO TTVPKAYLAG KaL/N €KPNENG.

* ATIOPaKPUVETE, attd TN {Wvn pYACiog KAl TN YUPpw TIEPLOXN, T EVPAEKTA I KAXVOLLO VALK KOl AVTLKELHEVAL.

 Ta eVPAEKTA VAIKA TIPETTEL Va BplokovTtal o€ anootaon TovAdxtotov 11 pétpwv (35 modiwv) amd To Xwpo
OLYKOAANGNG I TIPETIEL VA TIPOC TATEVOVTAL KATAAANAQL.

» OLOTIVONPEG KO TA TTUPAKTWHEVO CWHATISI IOV EKTPEVSOVI(OVTAL HTTOPOUV VO PTACOUV EVKOAX OTLG YUPW
TIEPLOXECG OKOWN KOl ATIO TIOAD HLKP & avolypata. MpooEdte 18LaiTtepa TNV A0@AAELX TIPAYLATWVY KOl XTOHWV.

* Mnv K&veTe OUYKOAANTELG TTAVW 1 KOVTA 08 SOXELX TTOV PPLOKOVTAL UTIO TIiED).

* Mnv ekTeeite epyaoieq ouyKOAANONG o€ KAeloTA Soxeia ) owAnvec. Emiong, Slaitepn mpoooxn amatteital Katd
TN OUYKOAANGN CWARVWV 1) SoXElWY, E0TW KAl AV AVTA ElVAL AVOLY TA, ASELX KO TIPOTEKTIKA KaBaplapéva. Tuxov
UTIOAEIHUHOTA AEPLWV, KAVTTHWY, AaSL0U 1) TTAPOUOLWV OUCLWY, LTTOPEL VO TIPOKOAETOUV EKPHEELC.

* MnV K&VETE OUYKOAANOELG O€ ATHOTPALPA TIOU TIEPLEXEL OKOVN, EKPNKTIKA AEPLA I} AVABUULATELG.

» MeTditn ouykOAAnon, BePatwOeite OTLTO NAEKTPIKO KOKAW A SEV AKOUPTIA KATAAAD0G O€ ETILPAVELEG CUVOEUEVEG
ME TO KUKAWMX TNG YEIWONG.

* Kovtd otn {wvn epyaciog mpeEmel va uTtdpxeL eEOTIALOHOC 1) VO TN TTUPACPAAELD.

2.5 MPOANTITIKA HETPA YLX TN XPNON PLAAWY aEpiov

.g:i’,’ OLPLaAeg adpavoug aepiov TTEPLEXOUV AEPLO VTIO TILETT KAL UTIOPOVV VA EKPOYOVV, OE TIEPITITWON TIOV
m eV TNPOVVTAL OL EAAXLOTEG OUVONKEG ATPAAELOG LETAPOPAG, ATIOOAKELONG KAL X PONG.

* OL@PLEAeg TIPETIEL VAL Elvall OTABEPA OTEPEWMUEVEG, OE KATAKOPUPN BEan, TT&vw o€ TolXouG ) HE AAAA KATAAANAX
MEOQ, YL VA ATTOPEVYOVTAL TITWOELG I} TUXAUX X TUTTAHATAL.

* BlbwveTe To KAAUPHATIPOOTAGLOG TNG POAPISAG KATA TN HETAPOPAKAL TNV TOTIOOETNON, KABWG KA KABE popdiTiou
oAokAnpwvovTatl ot Stadlkaaieg cuYKOAANCNG.

* ATIOQUYETE TNV €KOEON TWV PLAAWY OTNV APET NALAKT AKTIVOPOAIX KOL € ATIOTOMEG LETABOAEG Beppokpaaiog.
Mnv ekTIOETE TIC PLAAEG O€ TTIOA) XAUNAEG 1) TTIOAY UPNAEC BpUOKPATIEC.

* ATIOQUYETE TNV ETIOQPT TWV PLOAWVY PLE EAEVBEPEC PAOYEC, NAEKTPIKA TOEX, TALUTIEEG TUYKOAANONG I NAEKTPOSIWV
KO TTUPOAKTWHEVWY BPAVOUATWY TIOV TIAP&YOVTAL ATIO TN CUYKOAANON.

* KpatAoTe TIG PLAAEG HOKPLA ATIO TA KUKAWHATA GUYKOAANGNG KAl ATIO NAEKTPLKA KUKAWHUATA YEVIKOTEPQ.
* Kpatdite To KEQAAL pakpLé amo To onpeio e£68ou Tov agpiov, dtav avoiyete Tn BaABida tng GLEANG.

* KAgivete mavta tn PaABiSa TNG PLAANG, POV OAOKANPWOETE TIG EPYATieq TUYKOAANONG,.

» Mnv ekTeAE(TE TTOTE OUYKOAANTELG OE PLAAEG aEPLOL TIOV PPIloKOVTAL UTIO TILEDT.

* Mn OLVSEETE TTOTE TN PLAAN TIETILECUEVOL QP ATEVOEING OTO HELWTAPATIEETNG TOV PN)avrpatoc! Hmieon umopet
vauTtepPBel TNV LoXU TOU HELWTAPA TILETNG KA, KATA GUVETIELR, VO TIPOKOAETEL EKpNnéEn!
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2.6 MpooTtaoia amod nAekTpomAnéia

A H nAektpomAnéia pmopei vampokaAéosl Oavato.

» ATTOQUYETE TNV £Tta@N pe Ta onpeia ov Ppiokovtal cuvABwWG UTO TAGCT, OTO ECWTEPLKO 1 0TO EEWTEPLIKO TNG
SLATAENG GLYKOAANGNG, OTAV N SLATOEN €XEL PEVHA (OL TALUTIISEC, TA CWHATA YElWONG, Ta KAAWSLA yeiwang, T
NAEKTPOSLY, TA KAAWSLA, TOX PAOVAX KOl TO KAPOVALA GUVEEOVTAL [LE TO NAEKTPLKO KUKAWHOX GUYKOAANONG).

» EEaopaiote TNV NAEKTPLKN LOVWON TNG EYKATACTACNG KAL TOU XELPLOTH, XPNOLUOTIOWWVTAG OTEYVEG ETILPAVELEG
KoL BATELG, LE ETTAPKH HOVWOT ATIO TO SUVAHLKO TOL £8APOUG KAl TNG Yelwaong.

* BefawBeite OTLN EYKATATTOON CUVEEETAL OWOTY, O€ KATIOLA TIP i Kol o€ SIKTLO TIoL StaBETouvv aywyo yelwaong.

» O xelplotng Sev mpémel va ayyiel Tautox pova SUO TOUTSEG NAEKTPOSIWV.

* ALOKOYTE APECWG TN CUYKOAANGT, EGV VIWOETE OTL 0OG SLATIEPVA NAEKTPLIKO PEV AL

Eg H sidtaén evavong kat otabepomoinong tov toéov sivat oxedtaougvn yia Asitovpyia ue xsipokivnto i
UNxaviko éAgyxo.

2.7 HAEKTpOpMAYyVNTIKA TIES IO KO TIOAPEUPOAEG

To GTopa e LWTIKEG NAEKTPOVIKEG CUOKEVEG (BNUATOSOTEG), TIPETIEL VA CUPBOVAELBOVV Evav LATPO TPV
TIANGLACOLV KOVTA O€ EPYQTIEG TUYKOAANONG TOE0U.

H StéAeuon Tou peVPATOG OO TA E0WTEPIKA KAl EEWTEPIKA KoOAwSIa TG Sdtagng, dnuiovpyel
NAEKTPOHOYVNTLKO TIESIO KOVTA 0T KOAWSLIX GUYKOAANONG KAt o TNV (Stax T StéTagn.

 Tat NAEKTPOPOYVNTIKA TIESI UTIOPEL VO €XOUV (AYVWOTEG PEXPL ONHUEPD) ETUTTTWOELG OTNV VYEIR, HETA ATO
TapaTeETAEVN EKOeO.

» Tot NAekTPLIKA TIESia PTIOPOVV VA TIPOKAAETOLVV TIOPEUPOAEG O AAAEG NAEKTPLKEG OUOKEVEG, OTIWG GTOUG
BNUaTOSOTEG ) OTA AKOVOTIKA Bapnkoiag.

2.7.1 Ta&wopunon HMX cvpgpwva pe to tpotuto: EN 60974-10/A1:2015.

H ouokeun katnyopliag B eivat KATAOKEVOGPEVN OE CURHOPPWON HE TIG ATIALTAOELG OUUPBATOTNTAG O
BlopnxavikoVg XWPOUG 1 KATOLKIEG, CUUTIEPIAAUBAVOUEVWY TWV KATOIKNUEVWY TIEPLOXWV OTIOU N
NAEKTPLKN EVEPYELA TIAPEXETAL ATIO KATIOLO SNUOCLO VT TNHA XAUNANG TAONG.

atnyopiag
B

H ouokeun katnyopiag A Sev poopileTal yla Xprion O€ KATOIKNUEVEG TIEPLOXEG OTIOV N NAEKTPLKN
EVEPYELQ TIAPEXETAL ATIO KATIOLO SNUOCLO OVOTNHA XAUNANRG TAoNG. Oa Atav SuvnTikd SUokoAo va
€£AOPAAOTEL N NAEKTPOUAYVNTIKN CUPPATOTNTA TWV CUOKELWV KATNYOPLG A 08 AUTEG TIG TTIEPLOXEC,
egautiag Twv TaPEUBOAWY TIOV EKTIEUTIOVTAL KAL TIPOOAYOVTAL.

atnyopiag
A

Agite To KEPEAQLO ylaTieplocotepeg TANpoopieg: MINAKITAA XAPAKTHPIZTIKQN A TEXNIKA XAPAKTHPIXTIKA.

2.7.2 EykataoTtaaon, xpron kat aloAdynaon Tou xwpou

H ouokeun auTh KATOOKELALETAL CUUPWVA [LE TIG 08NYieg Tou evappoviopévou TipotuTou EN 60974-10/A1:2015 kat
katatdooetal otnv "“KATHITOPIA A". H ouokeun mpémel va ipoopiletal PoVo yla TAYYEARQTIKY XPron, o€
Bropnyaviko meptBaAAov. O kataokevaoTng S PEpeL Kapia euBVVN Yo PAGPEC IOV evEEXOUEVWG TTPOKANBOVV
egautiag Tng xpriong TN Statagng HECO O€ KATOLKIEG,.
O XPOTNG TIPETIEL VA EXEL EPTIELPIO GTOV TOUEX XU TO KOl BEWPEITALVUTTEVOUVVOC YL TNV EYKATACTAON KAl
TN XPNON TNG OUOKEVNG, OUUOWVA HE TG odnyleg Tou Kataokevaotr. Av mopatnpnBovv
NAEKTPOHAYVNTLKEG TIAPEUPBOAEG, O XPAOTNG TIPETIEL VX AVOEL TO TIPOBANUA E TNV TEXVIKH VTTOOTAPLEN
TOU KATOOKEVOTTH.

omoio Tou §ev TPoKAAOVY evOXAnan.
Mpv TNV EYKATAGTAON TNG CUOKEVNG, O XPNOTNG TIPETIEL VA EKTIHAOEL TA TIOAVA NAEKTPOUAYVNTIKA

TPORANHATA TIOL Ba PTTOPOVOAV VA TIPOVCLACTOVV 0TN YUpw {wvn Kat ISLaiTepa 0TNV LYEla TWV
TAPOVTWV. NA TTapAdelypa: ATopa pe Bnpatodotn (pace-maker) kat akovoTIKA Bapnkoioag.

‘@ Y& OAEG TIG TIEPITITWOELG, OLNAEKTPOHAYVNTIKEG TIAPEUBOAEG TIPETIEL VA EAXTTWOOVV €W TO PABPO GTOV
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2.7.3 AttautNoelg TpoPodoaiag (PA. TEXVIKA XapAKTNPLOTIKE)

Ot 0uOKeVEG VPNANG LoX VYOG Ba pTtopovoaV va ETNPEXCOVY TNV TIOLOTNTA TNG EVEPYELAG TOU SIKTVOU SLAVOUNC,
€€aUTIOG TOV ATIOPPOPOVHEVOU PEVHATOG. ZUVETIWG, YL LEPLKOVE TUTIOUG CUTKEVWV (BA. TEXVIKA XOPOKTNPLOTIKE)
Ba umopovoav Vo vPloTAVTAL KATIOLOL TIEPLOPLOHOL CVUVEEDNG 1] HEPLIKEG ATIAULTATELG TIOU OPOPOVV TNV HEYLOTN
ETUTPETOWEVN EUTESNON SIKTVOU (Zmax) 1) TNV AGXLOTN LOXV EYKATACTAONG (SSC) Tov SlaTiBeTal 0TO ONnpElo
Stemapn pe to Siktuo (Znpeio Kowng ovuvdeong ZKY - Point of Commom Coupling PCC). Ztnv mepimtwon auth, o
EYKATAOTATNG | O XPNOTNG €XOLV TNV UTIOXPEWON VA €£AKPIPWOOUVY (CUHPOUAEVOHEVOL EVOEXOUEVWC TOV
SLAXELPLOTH TOU NAEKTPLKOV SIKTVOU) OV N OUCKELH PTTOPEl va guvSEDEL. X TtepimTwon MapeUPOAWY, HTTopEl va
elvat avaykaio n AnPn mpodoBeTwy PETPWY, OTIWG N ToTtoBéTnon @iAtpwyv oto SikTuo Tpoodoaiag.

Mpémel eTioNG VA EKTLIUNTETE AV EIVOL OKOTILHO VO BWPAKLIOTEL TO KOAWSL0 Tpoodoaiag.

Agite To KEPEAQLO yla TieploaoTePeG TTANpopopieg: TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA.

2.7.4 TIPOANTITIKA HETPA OXETIKA HE TA KOAWSLA
Mo TNV EAXLOTOTIOINON TWV ETUMTWOEWY ATIO TA NAEKTPOUAYVNTIKA TeSiR, akoAovBeiTe TOuG €€NG KAVOVEG:
* ATTO@EVYETE TO TUALYHA TWV KOAWSIWVY yUpw amtd TO CWHAL.

* Mn otékeoTe PeTOEU KaAwdiov yelwang kot kadwdiov loxvog (ta dUo kaAdwdilampemneLva fpiokovtat amd Tnv Sl
TAEVPQ).

* TOKOAWSIATIPETIELVAEXOLV TO UIKPOTEPO SUVALTO KOG, VA TOTIOOETOUV TAULKOVTA LE TAEV TOUG KAV LETAKIVOUV TAL
TIAVW 1) KOVTA OTNV ETUPAVELX TOU SATIESOL.

* TomtoBeteite TNV Statagn og KATOLX ATIOCTACH ATIO TO ONMEIO TUYKOAANTONG.

* To KOAWSLA TIPETIEL VAL EIVAL TOTIOBETNHEVA LOKPLA OTIO EVEEXOUEVA GANX KAAWSLAL.

2.7.5 looduvautkr ovvdean (yeiwon)

MPEMEL VA EKTIMACETE Qv €lval amapaitnTn N yelwon OAWY TwV HETOAAMKWY EXPTNHATWY TNG EYKATACTACNG
OULYKOAANONG KALTNG YUPW TIEPLOXNG. TNPHOTE TOUG TOTIKOVG TEXVIKOUG KAVOVIOHOUG TIEPT LTOSUVAULKNG OVVEETNG
(veiwang).

2.7.6 yeiwon Tou KatepyalOUEVOU KOUUATLOU

‘Omou To UTtd €TEEEPYATTIA KOUUATLSEV EIVALYELWHEVO, YIAAOYOUG NAEKTPLIKNG XOPOAELG M ETING TWV SlaoTATEWY
KoL TnG B€ong Tov, N ovvdeon yelwong HeTagy Tepaxiou Kol e6APOUG UTIOPEL VO LELWOEL TIG EKTIOUTIEG. ATtaTElTaL
TIPOCOXN, WOTE N YELWON TOU KATEPYALOPEVOU KOUHUATLOU VA NV AUEAVEL TOV KIVELVO OTUXLATOG YL TO XELPLOTA
va TIPOKOAEL BAGBEC 08 AAAEG NAEKTPLKEG OGUOKEVEG. TNPNOTE TOUG TOTIKOUG TEXVIKOUG KAVOVIOHOUG Tiepi
LlooSuVaHLKNG oVVEEDNG (Yelwonc).

2.7.7 Qwpakian

H emiAek Tk Bwpdkion GAAWY KOAWSIWY KoL CUCKEVWY GTN YUPW TIEPLOXN UTTOPEL VO HELWOEL TA TIPOPRAN AT
TAPEUPBOAWV.

Ye el6IKEG EQAPHOYEG, Oa prtopovoe va AngBsi urtown n Bwpdkion 6AngG TG SIATAENG CLYKOAANONG.
2.8 BaBuog mpootaaoiag IP

IP23S

* MepiBAnpa IOV ATIOTPETIEL TNV TUXALA TIPOCPRAON O ETUKIVELVA PEPN KATIOLOU SAXTUAOU i} KATIOLOL
&évou owpaTog pe SLapeTpo lon N peyaAutepn amo 12,5 mm.

* MepiPANHA TIPOOTATEVHEVO OTIO BPOXN TIOU TEPTEL e Ywvia 60°.

* MepiPAnpa oV AmOTPETEL TIG PAABEPEC CLUVETIELEG TNG LGSOV VEPOU, OTAV TA KIVOUHEVA HEPN TNG
OUOKELNG lval aKivnTa.

2.9 AléBeon
ﬁi Mnv amoppITTETE TNV NAEKTPLK GUOKEUN LE TA KOWA amoPAnTal

Toppwva pe TNV Eupwraikn O8nyia 2012/19/EE oxeTIkd pe T ATtOPANTA NAEKTPLKOU KAl NAEKTPOVLIKOV
€EOTIALOHOV, KAL YL TNV EQAPHOYH TNG PACELTNG EBVIKNGVOHOBETIAG, 0 NAEKTPIKOG EEOTIALOUOG TTOU PTAVEL
0TO TEAOG TOL KUKAOU {WNG TOV, TIPETIEL VA GCUAAEYETOL XWPLOTA KAL VA TP ASISETAL OE KEVTPO AVAKTNONG
Kot S1a@eong. O IELOKTATNG TNG CUOKELNG OPEIAEL VO avalnTHOEL TA EE0VTLOSOTNUEVA KEVTPOA GUAAOYIG
ameVOVVOUEVOG OTLC TOTILKEG apXEC. H epappoyn tng Eupwmaikng Odnyiag Oa emitpéWel TNV KaAUTEPN
TpooTAcia Tov TEPLBAAAOVTOG KAL TNG VYELOG TOL avBpwTToL.

» Mo TEPLO0OTEPEC TTANPOPOPLEC, ETILOKEPOEiTE TNV LoTOTEAIS QL.
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3. EFKATAXTAZH

@ H eykatdotaon pmopeivayivel LOVo amod EUTELPO TIPOCWTIKO, EEO0VCLOSOTNUEVO OTIO TOV KATOOKEVOTTH.
Mpwv TNV eykataoTaon, Befatwbdeite OTLN yevvATPLA eivat atoouvSeSeEVN ATIO TO NAEKTPLKO SIKTLO.

EL
® ATIayopeVETAL N CVVSEDTN TWV YEVVNTPLWY (O€ OELPE } TTAPEAANAQ).
3.1 TpoTog avuPwang, HETAPOPAG KAL EKYOPTWONG
* H8atagn Stabétel évav ipavta pubputlOPEVOU HNKOUG, IOV ETILTPETIEL TN LETAKIVNON TNG TOCO 0TO XEPL OO0 KAl
OTOV WHO.
* H8wxtagn Sev StoBetel elSika eEapTAHATA YL TNV avOPwaon.
* XpNOLOTIOLNOTE EVA KAQPK EKTEAWVTAG TIPOCEKTIKA TN HETAKIVNON, £€TOL WOTE VA ATOPeVXOel N avaTpoTn TG
YEVVATPLOG,.
Mnv LTTOTLUATE TO BAPOG TNG SLATAENG (BA. TEXVIKA XOXPOAKTNPLOTIKA).
Katd tnv aviPwon, Kavéva &Topo Sev TIpETeL va BPIioKETAL KATW ATIO TO POPTIO.

ATIo@UYETE TNV TTTWON TNG StaTagng Kat pnv Tnv amobétete pe Suvapn oto damedo.

3.2 TommoBétnon tng Stata&ng

TnpnoTe Toug £€NG KAVOVEG:

* EUKOAN TP OOPaon 0T OPYaVA EAEYXOU KOL TIG TUVSETELG.
* Mnv tomtoBeteite TOoV €£0TTALOO OE OTEVOUG XWPOUG.

* Mnv tomtoBeteite mote T Stdtagn Mévw o€ pLa ETIPAVELD e KALoN peyaAuTepn amtd 10° w¢ Ttpog To opllOVTIo
emtimedo.

* TomoBetroTE TN SIATOAEN O€ XWPO OTEYVO, KAOAPO KL PE ETTAPKT) EEAEPLONO.
* MpootatéPte Tn Statagn amod tn fpoxn KoL Tov RALO.
» BA. TopAypa@o "MPOANTITIKA HETPA YL TN XPNON QLOAWY aEpiov”.
3.3 YVvdeon
H yevvntpla SLaBETel nAekTpIKO KAAWSL0, yla Tn auvdean ato SikTuo TpoPodoaiag.
@ H Siatagn umopet va tpo@odotnBei pe pevpa:
* 115V povopaaoiko
* 230V povopaaotko
5.

H Agttoupyla TG CLOKEVNG EIVAL EYYUNIEVN VLA TATELG PUE SLAKVUAVOELG EWG +15% €TTL TNG OVORAOTIKAG
TIUNAG.

SKTUOoUL Kat TG aoaAeteg MPIN cuvdéoete To pnx&vnua oo pevpa. Emiong mpémet va fefatwBdeite 6TL

f Mo va amo@euxBovv {NiEG 08 ATOUA ) TNV EYKATATTOON, TIPETIELVA EAEYEETE TNV ETILAEYLEVN TAON TOV
To KoAWSLo givat ouvdedepevo o pla Tpida mov StaBETel yeiwon.

Téon TpoPodoaiag HeTaEV +15% W TTPOG TNV OVOUACTIKNA TIHH TAONG TTOL SNAWVELO KATAOKEVAO TG O
OAeG TIG TIBAVEG CUVOAKEG XPNONG KAL E TN MEYLOTN TIAPEXOHEVN LOXV TNG YEVVATPLAG. Katd kavova,
CLVIOTATAL N XPAON NAEKTPOTIAPAYWYWY (EVYWV HE oYXV 2 POPEG HEYAAVTEPN ATIO TNV LOXV TNG
YEVVNTPLOG, Yl TO HOVOQPOOIKO PEVMA, Kal 1,5 @opd, yla TO TPLPOOIKO. TUVIOTATOL N Xpnon
NAEKTPOTIOPAYWYWV (EVYWV PE NAEKTPOVIKO EAEYXO.

. H eykatdotaon pmopei vatpo@odotnOei amnod nAektpomapaywyod evyog apkel vaeEao@alilel otabepn

=)

Mo TNV PO TACLA TWV XELPLOTWY, N SIATAEN TIPETELVA ElVaL WO TA YelwHEVN. To kaAdwdto Tpopodoaiog

9 SlaBETEL Evav aywyo (KITPLVOTIPACLVOG) Yla TN Yelwaon, Tov TipeTeL va ouvdeBel o Eva @ig pe etapn
yelwonge. O kitpvoc/mpdaovog aywydg Sev mpémnelva xpnotpototeitat MOTE padi pe GANO aywyo ylatnv
TIapoxn TAong. EAéyETe TNV UTIaPEN yElWONG O TNV EYKATACTAOT KAL TNV KAAN KATAO TGN TG TTPIlaG Tou
PEVUATOG. XPNOLUOTIOLEITE HOVO (LG TIOL TNPOVV TOUG KAVOVIOHOUG AOPAAELRG.

H NAEKTPIKN EYKATAOTAON TTPETIELVA YIVELATIO SUTAWHATOUXO NAEKTPOAGYO KAl CUPP WV LE TOUGVOHOUG
NG XWPOG OTIOU YIVETAL N EYKATATTAON.
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ErKATAZTAXH

3.4 Bgon og Asttoupyla
3.4.1 ZVvdeon yla ouykOoAAnon MMA

/] +

£ S I \V}

Buopa toumidag yeiwong
apvnTkA vTtodoxN LoX VoG (-)
Buopa toumidag nAektpodiov

BeTikr vtodoxn LoXVOoG (+)

» YuvS£0TE TO PUOHA TOU KOAWSIOL TNG TOUTIIS O CLWHATOG TNV APVNTIKA UTIOSOXH (-) TNG YEVVATPLAG. BdATe TO
Buopa kat yupiote Se€l60TPOPA, £EWG OTOU ATPAAITOVVY Ta SVO pEPN.

» YuvS£oTe TO PUOHA TOL KOAWSIOV TNG TOLUTIS G NAEKTPOSIoL o TNV BTk UTTOSOXN (+) TNG YEVVATPLOG. BAATE TO
Buopa katyupiote Se€LO0TPOPA, EWG OTOU ATPAAITOUV Ta SVO pEPN.

Buopa topumidag nAektpodiov
apvnTikA vtodoxn Loxvog (-)
Buopa toumidag yeiwong

BeTikr utoSoxn LoXVOG (+)

» YuvSEoTe TO PUOPA TOL KaAWSIOL TNG TAUMIS A NAEKTPOSIOL TNV apVNTIKN LTTOSOXN (-) TNG YEVVATPLOG. BaATE
70 BUopa Kot yupiote SELOOTPOPQ, WG OTOV ATPAAlTOLY Ta SVO pépN.

» JuvE£0TE TO PUCHA TOU KAAWSIOL TNG TOUTIS G TOU CWHATOG O TNV BETIKN LTTOSOX (+) TNG YEVVNTPLOG. BaATE TO
Buopa kat yupiote Se€lO0TPOPA, EWG OTOU ATPAAITOVY Ta SVO PEPN.

17
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3.4.2 YYvdeon yla ouykOAAnon TIG

T Buopa towmidag yeliwang

BeTikr vtodoxn LoXVOG (+)

TTIG vrtoSoxr oVvvdeong Tatumidag
apvnTiki vtodoxn L.oxvog (-)

JUVEETAPAG CWANVWY aEpiov

o AW

MewwTtnpamieong

R/

““

5

X7

» JuvE£0TE TO PUOHA TOU KAAWSIOUL TNG TOUTIS G TOV CWHATOG OTNV BETIKN LTTOSOX (+) TNG YEVVNTPLOG. BaATE TO
Buopa kat yupiote Se€lO0TPOPA, EWG OTOU ATPAAITOVV Ta SVO péPN.

» Yuvdéote To PUopa TNG Toumidag TIG otng urtodoxn Toumidag TG yeVVATPLAG. BaATte To PUopa Kat yupiote
Se€LO0TPOPQ, WG OTOL AoPaAicovy Ta Vo Uépn.

[g’ H pYBpion tng mapoxng Tou agpiov mpootaciog emtuyydvetal pubpidovtag tn BaABida ov cuvRBwg
UTIAPXELTIAVW O TNV TOLUTS AL

» JUVOEDTE XWPLOTA TO PUCHUA TOU CWARVA aEPIOV TNG TOLUTIS G TNV Ttapox ) aepiov.

1 BYopa towmidac yeiwong

BeTikr utoSoxn LoXVOoG (+)

TTIG umtodoxn oVVEEaNG TOLUTSOG
Yrodoxn pakov

KaAwdio orpatog tng toumidog
JuvoeTnpag

TwARvog agpiov pakov

0o N o B~ W

Pakodp-oUvdeopo

» YuvS£0Te TO PUOHA TOU KAAWSIOL TNG TOUTIS G TOV CWHATOG 0 TNV BETIKN LTTOSOX T (+) TNG YEVVNTPLOG. BaATE TO
Buopa kat yupiote Se€lO0TPOPA, EWG OTOU ATPAAITOUV Ta SVO pEPN.

» Juvdéate TN @loa Touv eakov TIG aTnv apvnTikr vtodoxn (-) TNG YEVVATPLOG. BAATe To Buopa kat yupiote
Se€looTpoPa, £wg OTOLV aoPaAicouV Ta SVO HEPN.

» YUVSEOTE TO KOAWSLO CHHATOC, TNG TOLUTSAG, 0TO £161KO PUopa cVUVSEDNG.
» JUVEE0TE TO CWANVA AEPLOV TNG TOLUTILE AG TTOV ELSIKO PAKOP/TVUVEETHO.

2 1 1 SwARvac agpiov

=1 2 Miow pakop agpiov
[C]

» JUVEEOTE TO CWANVA AEPLOV TTIOL TIPOEPXETAL ATIO TN PLAAN OTO THOW PaKOP aepiov. Pubuiote Tn por agpiov and
5 éwg 15 Aitpa/Aemtto.

18
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MAPOYXIAXH THZ AIATAZHX

4. MAPOYZIAXH THZ AIATAZHX

4.1 Miow TAvVeA

4.2 Nivakag umodoxwv

KaAwdLo Tpopodoaiag

Emitpémel tnv moapox PEVHATOC OTN OUOKEVNAC,
OLVSEOVTAG TO pe To SikTuo.

ALOKOTITNG AVAUUATOC

EAéyxeL TNV nNAEKTPKN  evepyomoinon  TNG
gykatdoTaong.

AloBéteL SVo Béoelg: "O" ofnaTo, “I” avappévo.

KaAwdLo Tpopodoaiag

Emitpémel tnv mopox PEVHATOC OTN OUOKEVNAC,
OLVSEOVTAG TO pe To SikTuo.

ALOKOTITNG AVAUUATOC

EAéyxeL TNV nAeKTPK  evepyomoinon  TNG
EYKATAOTAONG.

AoBéTel SVo Béoelg: “O" ofnaoTo, “I” avappévo.

JUvdean agpiov

apvnTiki vtodoxn Lloxvog (-)

Awadikaota MMA: Zovdeon kadwdiov yeiwang
Awbdikacta TIG:  Xvvdeon towmidog

BeTikn vtodoxn LoXVOG (+)

Awadikacta MMA: X0vdeon @ako nAektpodiou

Awadikacta TIG:  Xuvdeon kahwdiov yeiwaong

apvnTiki vtodoxn Loxvog (-)

Awadikacia MMA: Tuvéeon kahwdiou yeiwang
AwbdikactaTIG:  Xvvdeon towmidoag

BeTikn vtodoxn LoXVOG (+)

Aadikaota MMA: X0vdeon @ako nAektpodiou
Awbikacta TIG:  XVvdeon kahwdiov yeiwang
JUvdean aepiov

Yrodoxn KoupToU TolpuTidag

EL
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4.3 MTpooTIvOG Tivakag EAEYXOU

1 MmpooTivog Tivakag eAéyxou

3 12 8 9 10 11

4
1 2

\ o R 8
? % By 13
7 ellulosic 8
6 6
14

Tnv emtdoyn TG Stadikaciag cLYKOAANONG

Emitpémel tnv emdoyn tng Stadikaoiog ouykdAAnong

/_  Awdikaoio ouykdAAnong MMA

L—m Aladikaoiar auykdAANonG MMA Mok
|
fi{ Aladikaoia ouykOAAnong TIG LIFT

|
1,0,(-,, Awadikaoio ouykoAAnong TIG LIFT XZnpetakn

Nelrtoupyieg

Emitpémouy tnv emiAoyn Twy Slapopwv AsttoupyLwy Tng Statagng:
ArL Hot start

E_ Arc force

086vn 7 TUNpATWY

ETUTPETIEL TNV EPPAVION TWV YEVIKWY OTOLKEIWV TNV NXAVNG CUYKOAANONG, KATA TNV EKKivnoN, TIG
PUBOLOELG KA TIG KATOY PAPOHUEVEG TILEG TOU PEVATOG KAL TNG TAONG, KATA TN GUYKOAANGN, KaBWwG Kot
TOUG KWSIKOUE GUVAYEPHOV.

Emiloyéag petproswy

ETitpémel Tnv TpoBOA TOU TIPAYUATIKOU PEUHATOC CUYKOAANGNG 1) TNG TAong oTtnv 00dvn.

A Ampere
V Volt

Koplog Stakomtng pubpiong

Emitpémel Tnv aSL&AeTTn TPoPoS0oia TOV PEVUATOCG GUYKOAANTNG.
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6 W M\iktpaAettoupyiog

8

=
=

Syn

N

((‘i’))

VRD

Emitpemouy Tnv emiAoyn Twv SLa@oOpwv AEITOVPYLWV TNG SLATagnc:
MNMopAUETPOL GUYKOAANDONC

To yp&®@NHa IOV UTIAPXEL OTOV THVOKQ, ETITPETIEL TNV ETULAOYT KAL TN PUOULON TWV TIAPAUETPWV
OUYKOAANONG.

4
Alw|S%

i %

A TV

Emtidoyr) TOTIOL LAIKOV

EmitpémeL tnv emidoyn Tov emiBupntov TpOTou CUYKOAANONG.
z Emidoyn Slapétpou nAektpodiov

E6_013
utile

E70)_(X

asic
E6010/11

ellulosic

ATIOBAKELON TIPOYPAUUATOC OTN UVAN

Emitpémel tnv amoBnkevon otn pvnpn kot tn Staxeipion 3 job, Taromoia pmopovv va eEXTOIKEVTOVY
ATIO TOV XELPLOTH.

E€wtepikég Statagelg (RC)

EE€wtepikég Slatalelg (wireless)

JuvTNPENON CUVAYEPHOG

VRD (Voltage Reduction Device)

Aldtagn pelwong taong

Emitpémel Tn pelwon TnG Taong €680V eVTOC TWV 0plwv TIoL TIPOoPAETIOVTOL OTIO TN
vopoBeoia yla xprion o€ SUOUEVEG TIEPLBAAAOV.

Evepyn Asttoupyia (Mpdowvo)

MpokaBoplop:OFF (Auxvia eikovidiov ofnotn)

Emikowvwvnote pe to TuApa ZépPig yra va ntroete odnyleg evepyotoinong (eg-service@
voestalpine.com).

Mpappégled

Eykatdaotaon evepyomotnuévn o€ stand by (Aguko)

Eykatdotaon evepyomotnpévn kat to&o evepyomonpévo (Mpaaowvo)

Eykatdotaon og cuvayeppd Adyw o@AaApaTtog (KOKKLVO)

Eykatdotaon og cuvayeppd Adyw Ttpogtdomoinong (MopTtokaii) (=YroAotro kOkAou Asttoupyiag
25%)

Eykatdotaon o€ aoUppatn Stapopewaon (MmAe)
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5. XPHZH TOY EZOMNAIZMOQOY

5.1 Apxikn ogAida

ApxLkr) oeASa
1. XOpPoAo dadikaciag ouykOAANong
* EmiAeypévn Sadikacia (Mpdotvo).
EL * AtaBeoiun Stadikaoia (Aeuko).
2. YUpBolo Asttoupyliag
« Aertoupyia Evepyomotinpévn (Aguko).

* Emtdoyn kat puBpLon TnG emOUUNTAG TOPAUETPOV
(Mp&aowo.)

3. Tnv emAoyn TG Stadikaciag cLYKOAANGNG.

4. Emutpémel Tn pUOULON TWV TIAPAUETPWV
OUYKOAANGONG. (TILECTE YL KUALON KOL ETILAOYT TWV
TIAPAUETPWV TIPOG pUBULON).

Emitpémel T pUOMION TOU PEVUATOG CUYKOAANONG.

(TEPLOTPEYTE YLt AAQYH TNG TIHAG).
5.2 Kevtptkn 066vn Siadikaciog MMA

Emtidoyn Stadikaoiag ouykoAAnang
1. EmAg€te Tnv emBupntn Stadikaoio matwvtag To
3 KOUTIL.
2. Emleypévn Sadikaoia (Mpdotvo).
3. ZVpPoro Asttoupyioag
« Asrtoupyia Evepyototnpévn (Aguko).
« Emtdoyn ka puBpion Tng emOUUNTAG TOPAUETPOV
(Mpaaowo.)

4. ETUTPEMEL TN pUOULON TWV TIAPAUETPWV
OUYKOAANGNG. (TILECTE YLt KUALOT) KOL ETILAOYT TWV
TIAPAUETPWY TIPOG pUBULON).

(TEPLOTPEYPTE YL CAAQYH TNG TIHAG).
PeVpot ouykOAANGNG

Emitpémel T pUOUION TOU PEVUATOG CUYKOAANONG.

EAaxiotn Méylotn MpokaBoplop

20A Imax 100 A

PUBIoN TwV TapapéTpwy: Hot start

1. ETAEETE TNV TAPAUETPO TIOU BEAETE, TTATWVTOG TO
TIARKTPO encoder.

2. Nertoupyla eTUAEYHEVN YL PUBILON TIAPAUETPWV
(Mp&aowo).

3. PuBpuioTe TNV TIUNA TNG TTAPAPETPOU TIOU ETUAEEATE,
TIEPLOTPEPOVTAG TO encoder.

MNMopA&UETPOL GUYKOAANONG

4. Pebpa tovu start.

5. Xpovocgstart.

PeVpa Tov start

EAaxiotn Méylotn MpokaBoplop
50% 200% 120%

Xpodvog start
EAaxiotn Méylotn MpokaBoplop
Os 3s 0.5s
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XPHZH TOY EZOMNAIZMOQY

5.3 EMAEETE TAPAPETPOUE CUVEPYLWV

@’ Aettoupyia Stabéoipun povo pe Stadikaoio MMA.

' E6013
i Ratiie

| o
i Basic

3/5 4/6

PUBuIoN Twv Tapapétpwy: Arc force
1. ETAEETE TNV TOPAUETPO TIOU BEAETE, TTATWVTOG TO
TIANKTPO encoder.
2. Aertoupyla eTiAgypévn ylo pUBULON TIAPAUETPWV
(Mpd&aowo).
3. PuBpioTe TNV TIUA TNG TAPAPETPOU TIOU ETUAEEATE,
TIEPLOTPEPOVTAG TO encoder.

MopA&peTPOL GUYKOAANGNG

Arc force
EAaxiotn Méylotn MpokaBoplop
-10 +10 0

Evepyomoinon ouvepyla

1. T€oTe KALKPATAOTE TTATNUEVO TO TTANKTPO £Tti 3
SEVTEPOAETITA VLA VA EVEPYOTIOLNTETE TIGAELTOUPYLEG
OUVEPYLWV.

2. Aertovpyla Evepyomoinpévn (Mpaaowo).
3. Zuvepylieg (Aeuko).

PUBuION TWV AP APETPWY
1. EmAg€te emBuunto nAektpddio miéovtag to
TIANKTPO
» @: eTuAEETE EVEPYN SLAPETPO.
* ETAéETe eTIOUPNTY SIAUETPO TIEPLOTPEPOVTOG TO
encoder.
* MeTa amo 3 SeutepOAeTTa, N TPEXOVOTA PUOULON
OLYKOAANONG KaBioTatal ek véou SLaBEatun.
2. ETuAé€Te TO eIBUUNTO TIPOYP AP, TIATWVTOG TO
TIAAKTPO.
3. Zuvepyia
4. EmAé€te TNV apdpeTpo SIAUETPOG NAeKTPOSioV
Té(ovVTag To TANKTPO encoder.

5. ETA€EgTe TIpn Slapétpou nAektpodiov
TIEPLOTPEPOVTAG TO encoder.

* AUTOPATWCG ELOAYETOL ULO TIPOETUAOYT TILWV
TIOPOAUETPWY TUYKOAANDNG.
OL TP AMUETPOL CUYKOAANTNG ETILTPETIOVV TIEPAUTEPW
pUOULION:
6. EvepyoTmolnate Tn puBbLon TG eTOVUNTAG
TIAPAUETPOV, TILECOVTAG TO TTARKTPO encoder.

7. PuBpiote TNV TIUA TNG TOPOAPETPOL IOV ETUAEEQTE,
TIEPLOTPEPOVTAG TO encoder.

MNMopA&UETPOL GUYKOAANONG

8. Emdoyn Stapétpou nAsktpodiovu.

9. Pgypa ouyKOAANONG.

10.Hot start.

11. Arc force.

23
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Rutile nAektpodlo

AdpeTpog zil\)/tg?\knonc Hot start Arc force

2.0 40A 100% 0s -5

2.5 60A 100% 0s -5

3.2 100A 100% 0Os -5

4.0 135A 100% 0Os -5
HAekTpOdlo Pacikd

AGpETPOG CPIZI\J;:EMHOHC Hot start Arc force
2.0 65A 120%0,5s 3

2.5 90A 120% 0,5s 3

3.2 130A 120% 0,5s 3

4.0 160A 120% 0,5s 3
HAekTpdSio kutTapivng

AldpeTPOG zil;ig)\)\nonc Hot start Arc force
2.0 55A 120% 0,5s 7

2.5 75A 120% 0,5s 7

3.2 110A 120% 0,5s 7

4.0 130A 120% 0,5s 7

24
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XPHZH TOY EZOMNAIZMOQY

5.4 Kevtpikr 086vn Stadikaoiog MMA MoAuikA

Emtidoyn Stadikaciag ouykdAAnong

1. EmAé€te TNV emBupuntn Stadikaoio mTaTtwvTog To

KOUTTL.

2. Emdeypévn Sadikacia (Mpdaotvo).
3. PgVpa ouykOAANONG (Léan TIn).
4. Emutpémel tn puOULON TOU pEVRATOC CUYKOAANONG.

PeVpat ouykOAANGNG

‘ EAaxiotn

Méeylotn

MpokaBoplop

| 20A

Imax

100A

PUBION TWV TIAPAPETPWVY

1. Evepyomolnaote tn puBULON TNG ETILAEYHEVNG
TIAPAUETPOV, IATWVTAG TO TANKTPO encoder.

2. PuBpuiote TNV TIUA TNG TOPOAPETPOL TIOU ETUAEEQTE,
TIEPLOTPEPOVTAG TO encoder.

MNMop&UETPOL GUYKOAANGNG
MOARLKOTNTA PEVUATOG.

Duty cycle.

Hot start.
Arc force.

3.
4.
5. ZuxvoTnTA TTOALKOV.
6.
7.

MOARKOTNTA PEVHATOG

EAaxiotn Méylotn MpokaBoplop
100% 260% 140%
Duty cycle
EAaxiotn Méylotn MpokaBoplop
10% 90% 50%
TuXVOTNTA TIOAULKOV
EAaxiotn Méylotn MpokaBoplop
0.2Hz 5Hz 0.2Hz
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5.5 Kevtplkn 086vn dtadikaciog TIG Lift

3 Emtidoyn Stadikaciag ouykdAAnong
1. EmAé€te TNV emBupuntn Stadikaoio mTaTtwvTog To
KOUTTL.
2. Emdeypévn Sadikacia (Mpdaotvo).
3. PgVpa ouykdAANoNG.

EL 4. Emutpémel tn puOULON TOU pEVRATOC CUYKOAANONG.
PeVpat ouykOAANGNG
‘ EAaxiotn Méeylotn MpokaBoplop
| 10A Imax 100A

Mo TN pUBULON TWV TIAPAUETPWY, AVATPEETE TO
Ke@AAaLo set up.

5.6 Kevtpikn 006vn Stadikaoiag TIG LIFT Inpetakn

3 Emtidoyn Stadikaoiag cuykoAAnong
1. EmAé€te Tnv emBupuntn Stadikaoio matwvTag To
KouTTL.
2. EmAeypévn Sadikaoia (Mpdowvo).
3. Pgbpa ouykdAAnong.
4. Emutpémel tn puBUIoN TOU pEUPATOG CUYKOAANONG.
PeVpot ouykOAANGNG

EAaxiotn Méylotn MpokaBoplop

10A Imax 100 A

PUBLION TWV TTAPAPETPWY
1. Evepyomolote tn pUBULON TNG ETILAEYHEVNG
TIAPAUETPOV, IATWVTAG TO TARKTPO encoder.
2. PuBpioTte TNV TIUN TNG TOPAPETPOL TIOU ETUAEEQTE,
TIEPLOTPEPOVTOG TO encoder.
MopA&peETPOL GUYKOAANGNG
3. Xpovog ouykdAAnong.

Xpovog ouykoAAnong
EAaxiotn Méylotn MpokaBoplop
Os 60s 0,5s

Mo TN pUBULON TWV TIAPAUETPWY, AVATPEETE TO
Ke@AAaLo set up.
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XPHZH TOY EZOMNAIZMOQY

5.7 XeAlda tpoypappatwy (JOB POINT)

Apxtkn oeAida

. Mi€oTe KALKPATAOTE TATNEVO TO TTARKTPO £TTL 3

SevTtepOAeTITOL

. Nertoupyia Evepyormoinpévn (Mpaowvo).
. Kevny Béon pvripung (Aeuko).
. NMpoypappa anobnkevpévo (Mpdotvo).

ATIOBKEVON TIPOYPAUUATOG OTN VAN

1.

EmiAé€te To emBupnTo slot pvnung médovtoag To
TIARKTPO.

. Kevny Ban pvrpng (Aguko).
. Tl va amoBNKeVOETE TIG TOPAUETPOVG

OLYKOAANONG, TILEDTE TO TTAKTPO encoder (3
SeutepOAETITa).TO XPpWHA TOL £IKOVLSOL TOL slot
MVARNG cAAG&leL atd Agukd og TTpdaLvo.

AVOLYHO TIPOYPAUUATWY

1.

1.

EmiAé€Te To emBUUNTO TTPOYPAUUD, TIATWVTAG TO
TIARKTPO.

. Npoypappa anobnkevpévo (Mpdaotvo).
. Htpomomoinon Twv mapapétpwy ouykOAANoNg A N

aAAayr) Tng Stadikaoiog ouykdAAnong,
ETIONMAIVETAL HE TNV AAAQYT) X PWHATOC TWV
elkoviSiwv slot pvrApng o€ KOKKLVO.

. Miéote ToMARKTPO encoder £wgOTou TO €lkovidio slot

YIVELTIPAGIVO, YL TNV ETAVAPOPA TWV APXLKWV
ATIOONKEVUEVWV TIOAPOAUETPWV (3 SELTEPOAETITA).

Awaypagn TpoypaupaTog

EmiAé€Te To emBUUNTO TTPOYPAUUD, TIATWVTAG TO
TIARKTPO.

. Npoypappa anobnkevpévo (Mpdaotvo).

3. Awypayte Tnv epyoaoia (job) mélovtag to TARKTPO

27

encoder éwg OToV Yivel AeuKO TO €lkovidilo Tou slot (3
SevTtepOAETITAL)
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6. SETUP

ETITPETEL TOV TTPOYPAPHUATIOUO KALTN PUBULON ULOG TELPAGTIPOCOETWY TIAPAUETPWY, YL KAXAVTEPN KALOKPLRETTEPN
Slaxeiplon Tng Statagng ouykOGAANONG.

ElcoSogoto setup

» ATIEVEPYOTIOOTE TN YEVVATPLA LETAKIVWVTOG TOV HOXAO TOL SLAKOTITN «0>.
» EVEPYOTIOINOTE TN YEVVATPLA KPATWVTAG TTATNEVO TO TTANKTPO encoder.
» Kpatnote matnpuévo to TANKTpo encoder €Tt 5 SguT.

» HeloodogemiPefatwveTtal amo tnv évdelgn SEt otnv 00o6vn.

EmiAoyn kat pUBpLoN TN EMBUVUNTAG TTAPAUETPOV
» Tupiote To encoder, éwg OTOV EPPAVIOTEL O APLOUNTIKOG KWEIKOG TNG ETOVHNTHG TIAPAUETPOV.

» ITO ONMELO AUTO, PE TO TIATN A TOL TTANKTPOU encoder, ELavi{eTaL N TIPOYPOUUATIOMEVN TLUAG KALN PUOULON TNG
ETUAEYUEVNG TP AUETPOV.

‘E€odo¢ amd to set up

» N €€odo amod to set up, EaTe TO MANKTPO encoder €Tt 5 SeutepOAETTA.

6.7.1 KataAoyog mapapétpwy ato set up (TIG)

Pog Postgas
Emitpémel tn pUOULON TNG poNng agploy, 0To TEAOG TNG CLYKOAANCNG.

EAaxiotn Méylotn MpokaBoplop

Os 20.0s 6.0s

Al ApXLKO PV (%-A)
Emitpémel tn pUOULON TOV PeVHATOG EVaPENG OUYKOAANONG.
Emitpémel tn Snuoupyia evog Beppotepou f PuxpoTEPOU AOUTPOV CUYKOAANGCNG, KATA TA OTASIA
AKPLPWE HETA TNV Evauon.

EAaxiotn Méylotn MpokaBoplop

10% 200 % 25%

tl XpOvog apxLkov PEVUATOC

ETITpémeL TOV KABOPLOPO TNG XPOVIKNG SLAPKELRG SLATAPNGONG TOU OPXLKOV PEVUATOG.

EAaxiotn Méylotn MpokaBoplop

Os 10s 0.2s

tuP  Xtadiokn avodog
Emitpémel tn otadlakn petafocn, amd To apxLkd PEVHIA, OTO PEVIA TUYKOAANDNG.

EAaxiotn Méyiotn MpokaBoplop

Os 10.0s 0.5s
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tdn

A2

t2

SPo

Ytadlakn k&Bobdog

Emitpémel n otadlakn peTAPaon, atd TO PEVUA TUYKOAANONG OTO TEALKO PEVHAL.

EAaxiotn Méylotn MpokaBoplop

Os 3s 0.5s

TeAkd pevpa (%-A)

Emitpémel tn pUOULON TOU TEAKOV PEVHATOC,.

EAaxiotn Méylotn MpokaBoplop

10% 200 % 25%

XpOvog TEAKOU PEVUATOG
Emitpémel Tov KaBopLopo TG XPoVIKAG SIEPKELOG SLIATAPNONG TOU TEAIKOU PEVHATOG.

EAaxiotn Méylotn MpokaBoplop

Os 10.0s 0.2s

MovTtdpLlopa (ONUELAKT) CUYKOAANGN)

Emitpémel tnv evepyomoinon tng Stadikaciag “movtapiopatos” (GNUELAKNG CUYKOAANGNG) KAL TNV
€TILAOYN TOL XPOVOU OUYKOAANONG.
ETILTPETIEL TO X POVIOUO TOU TPOTIOU GUYKOAANTNG

AcT mavta evepyn

@’ Meprypagn Asttoupylag pe nAektpoBaAiBida agpiov.

Edv xpnotpomoteitat povtéAo pe eEwtepikn favaaepiov, n foaApidaaepiovmpémelvaavoliyel xelpokivnta.
» Ayyi&TE TO TEPAXLO YLt GUYKOAANGCN [E TO NAEKTPOSLO TIPOKELUEVOL VA EEKIVATEL N PACN pre-gas.

» ‘Evavon t6€ov og Asttoupyia Lift. AmopakpUvovTtag Ty ToUmida amd TO TEUAXLO, ETUTUYXAVETOL N
évauan Tou Td6éovu.

» To T6&0 MapapéVEL EVEPYO YLO TOV KAOOPLOHEVO XPOVO.

2T 2 Xpovol

@’ Meprypagn Asttoupyiag pe nAektpoBaiBida agpiov.

Edv xpnotpoTmoteitat povtéAo pe eEwtepikn favaaepiov, n faABidaaepiouipémelvaavolyeL xelpokivnta.
» Ayyi&Te TO TEPAXLO YLt GUYKOAANGN PE TO NAEKTPOSIO.

» Me tnv tieon Tov TARKTPOL TOUTSaG evepyoTIOLEiTAL TO pre-gas.

» Evavon t6&ovu og Asttoupyia Lift. AmopakpUvovTtog TNV ToUTSa omd TO TEUAXLO, ETUTUYXAVETAL N
€vauon Tov Togov.

» To TO&0 TOpAEVEL EVEPYO YLO TOV KABOPLOUEVO XPOVO.

EAaxiotn

Méyiotn

MpokaBoplop

0.1s

60.0s

0.5s
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Trigger Tig

AcT mavta evepyn

[g Meprypagn Asttoupylag pe nAektpoBaifida agpiov.

Edv xpnotpomoteitat povtéo pe eEwtepikn favaaepiov, n faApidaaepiovmpémnelvaavoiyel xelpokivnta.
» Ayyi&Te TO TEPAXLO YL GUYKOAANGN E TO NAEKTPOSLO TIPOKELHEVOL VA EEKIVATEL N PACN pre-gas.

» ‘Evavon t6&ov oe Asttoupyia Lift. AmopakpUvovTtag TV ToUTSa amd TO TEUAXLO, ETUTUYXAVETOL N
évauaon Tou Td6&ovu.

» Mg TNV MoAWVSEPOUNGON TNG TOLUTISAG ATIEVEPYOTIOLEITAL TO TOEO, EVW TO aEPLO EEAKOAOLBOEL Va pEL YL
Tov TipokaBopLopévo xpdvo post-gas.

i f

2T 2 Xpbvol

@’ MNeprypagr Asttoupyiag pe nAektpoBaifida aepiov.

Edv xpnotpomoteitat povtéAo pe e§wtepikn favaaepiov, n faApidaaepiovipémelvaavolyel xelpokivnta.
» Ayyi&Te TO TEPAXLO YLt CUYKOAANGN PE TO NAEKTPOSLO.

» Me TV Ttieon TOU TANKTPOL TOLUTIIS G EVEPYOTIOLEITAL TO pre-gas.

» ‘Evavon t6&ov og Asttoupyia Lift. AmopakpUvovTtag TNV ToUTiSa amtd TO TERAXLO, ETUTUYXAVETAL N
€vauon Tov Togov.

» A@rVovTog TO KOUUTIL TO TOEO PR VEL EVW TO aEPLo ouveXIEL Vo pEEL yLa TO XpOvo post-gas.

4T 4 Xpovol

@’ MNeprypagn Asttoupylag pe nAektpoBaiBida agpiov.

Edwv xpnotpomoteitat povtéAo pe eEwtepikn favaaepiov, n faApidaaepiovmpémetvaavoliyel xelpokivnta.
» Ayyi&Te TO TEPAXLO YLt GUYKOAANGN PE TO NAEKTPOSLO.

v

Miéote TO0 MANKTPO TOWTHSAG YL TNV évapén TG PAaong pre-gas.

v

‘Evavon t6€ou oe Asttoupyia Lift. AmopakpvovTag TNV TOUTISA Ao TO TERAXLO ETUTVYXAVETAL N
€VOUOT TOU TOEOU UE TLG TIPOETIAEYUEVEG SUVOULKEG. ATIEAEUOEPWVOVTOG TO TTARKTPO TOLUTSAG TO
TOEO AP AEVEL EVEPYO.

v

H ameAeubépwon Tou MARKTPOU TPV aTtd TV OAOKARPWON TWV SUVOHULKWY TIPOKAAEL TNV &uean
Kataopeon Tou Togovu.

v

Me Tn 8€0TEPN TILEDT TOU TTANKTPOUL ATIEVEPYOTIOLEITAL TO TOEO HE TIG SUVALKEG aTEVEPYOTIOiNGNG
TOEOV, eV TO aéPLo eEakoAoLBEL vax péeL yia ToV TIpokaBopLopévo Xpovo post-gas.

v

H ameAeuBépwan Tou TANKTPOU TIPLV ATIO TNV OAOKARPWOTN TWV SLASIKACIWY KATATREONG TIPOKAAEL
TNV AUECN KATAGPREDN TOU TOEOV.
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6.7.2 KataAoyog mapapétpwy set up (Slapdppwaon povadag)

diS  Eidogpuétpou
Emitpémel tnv mpoBoAn otnv 006vn Tou peVPATOG GUYKOAANGNG 1 TNG TACNG.

Hod Hold Last Parameter
Av glvat evepyr), OL TIHEG TWV TEAELTALWV TIAPAPETPWY GUYKOAANGNG TIpoBaAAovTaL aTnv 0006vn Tt
TEVTE SEVTEPOAETITA HETA TNV ATIEVEPYOTIOINGOT TOL TOEOU.

Fn Mevou SLapOPPWONgG EYKATACTAONG

EmitpémeL tnv €i00850 0TO PEVOU SLOPOPPWONG EYKATATTAONG.
» Miéote To MARKTPO encoder yla l0050 0TO LVTTOPEVO.
» MeplotpéPte TO encoder yla va eTUAEEETE TNV ETOVPNTH SLAPOPPWON.
» Miéote encoder yla emiPePaiwon.

» AkoAouBouvv oL SLaBETIEG SLAUOPPUTELG.

F1 Awapdpewon tng dStatagng
Awapdppwon tng Stdtagng: F1
» Aladikaoia ouykdAAnong MMA
» Aladikaoia ouykOAANong TIG LIFT
« Aertoupyia Evepyomoinpévn: Hot start
* Aettoupyia Evepyoroinpevn: Arc force

F2 Awapdppwon tng Statagng
Awapdppwon tng dtdtagng: F2
 Aladikaoia ouykOAAnong MMA
» Aladikaoia ouykOAANong TIG LIFT
» Aladikaoia auykOAANoNG TIG LIFT Znuetokn
« Aertoupyia Evepyomoinpévn: Hot start

* Aertoupyia Evepyomoinpévn: Arc force

F3 Awapdpewon tng dStatagng
Aapdpowon tng dtdtagng F3
» Aladikaoia ouykdAAnong MMA
 Aladikaoia ouykOAANong TIG LIFT
 Aladikaoia ouykOAANoNG TIG LIFT Znuetokn
* Aertoupyia Evepyomoinpévn: Hot start
« Aertoupyia Evepyomoinpévn: Arc force

* Aertoupyia EvepyoToinpévn: Zuvepyieg

F4 Awapdpewon tng Statagng
Awapdpowon tng didtagng: F4
» Aladikaoia ouykdAAnong MMA
 Aladikaoia ouykOAAnaong MMA MoAptkn
» Aladikaoia ouykOAANong TIG LIFT
» Aladikaoio ouykOAANoNnG TIG LIFT Znuetokn
« Aertoupyia Evepyomoinpévn: Hot start
* Aettoupyia Evepyomoinpévn: Arc force
« Aertoupyia Evepyototnpévn: Zuvepyieg
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Awapdpewon tng Statagng
Awapdpowon tng Stdtagng: F5
» Aladikaoia ouykdAAnong MMA
 Aladikaoia ouykOAAnong MMA MoAptkn
» Aladikaoia ouykOAANong TIG LIFT
 Aladikaoio ouykOAANoNG TIG LIFT Znpelokn
« Aertoupyia Evepyomoinpévn: Hot start
* Aertoupyia Evepyomoinpévn: Arc force
« Aertoupyia Evepyomoinpévn: Mpoypappdtwy (JOB POINT)
* Aertoupyia Evepyotoinpévn: Zuvepyieg

Sleep

Av givat evepyr), LETA TOV ETILAEYHEVO XPOVO EKTOG XPNONG 0 SEVTEPOAETITA, TO UNXAVNHa TiBeTaL o€
KQTAOTOON ATEVEPYOTIOINONG.
Elodyete TR XpOvou evTog 0POUG

TR Xpovog EKTOG
Aettoupylag

OFF Mn evepyomotnpévn

180 180s

300 300s

600 600s

900 900s

MpoypoppaTIopéVN CUVTAPNON

Av glval evepyr), TO AVOUHA TOU GUMPBOAOV cuVTAPNONG oTNV 086V VTIOSNAWVEL OTL CUVIOTATAL N
eKTENEDN TNG OLVTAPNONG.

Emavogépw

ETiTpémel TNV emava@opd OAWY TwV TIAPAPETPWY OTIG TTPOKaBopLopéveg TIPEG (default).

» Mieote To MANKTPO encoder yla évapgn tng Stadkaciog.

» MeplotpéPte To encoder éwgTnv Tipn: ON

» Migote T 5§16 MANKTPO AstToupylag emi 5 SeutepoAemTa.
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7. XYNTHPHZH

H S1&to€n pEmeL va GUVTNPEITAL TAKTLK, CURPWVA LE TLG 08NYieg TOL KaTaokevaa . OAeg oL Bupideg
TPSOOBACNG KALTUVTAPNONG, KABWE KL TX KATIAKLY, TIPETIELVA EIVOL KAELOTA KO KAAQX OTEPEWEVA, OTAV
n ouokeun Pploketal og Asitoupyla. ATtayopeveTal OTOLASATIOTE HETATPOT TNG Statagng. Mnv

ETILTPETIETE TN CUCCWPEVON HETAAAIKNG OKOVNG YyUPW OTIO TA TITEPVYLX AEPLTHLOV.
H evbexdpevn ouvtripnon mpEmeL va eKTeAEITAL LOVO aTtd eEELSIKEVEVOUC TEXVIKOVG. H eTtlokeLA 1 N

AVTIKATAOTAON EAPTNUATWY TNG StaTagng amd pn EELSIKEVUEVO TIPOTWTIKO EXEL WG CUVETIELX TNV
QpeoN aKVPWON TNGEYYVUNONG TOL TTPOLOVTOG. H evSeXOpEVN ETILOKEVN 1 AVTIKATACGTAON EEXPTNUATWV
NG StaTagng, TPETEL VAL YIVETAL ATIOKAELOTIKA QTIO £EELSIKEVLEVOUC TEXVIKOVG.

ALOKOTITETE TNV TPOPOSOCia PEVUATOC, TIPLV Tt K&OE eTtépPaon!

> O O

~

.1 Meplodikoi EAgyxotl
1.1 Eykatdotaon

~

KaBapiote 10 €0WTEPIKO e TIETILECUEVO aEPQ OE XAUNAN Tiieon Kol paAako TiveéAo. EAEyxeTe TIg
NAEKTPLKEC TUVOETELC KAl OAX TO KaAWSLot aUVEETNC.

O

7.1.2 N tn 0LVTAPNON 1 TNV AVTIKATAOTAON TWV EEAPTNUATWY TWV TOLUTIS WV, TwV
Topnidwv nAektpodiov kat/f Twv KOAWSIWV cwuaToC yelwaong:

EAéyEte TN Beppokpaoio Twv eEaPTNUATWY, YL VA SLATILOTWOETE AV £XOUV LTIEPOEPUaVOEL
XPNOLHOTIOLEITE TTAVTA YEAVTIX EYKEKPLUEVOL TUTIOU.

XpnotpoToleite KATAAANAQ KAELSLA KOt EpyaAEiaL.

QSp

7.2 EvBuvn

Y& mepIMTWOon Tov S&V YIVETAL N CUVIOTWHEVN CUVTAPNON, TTAVEL N LOXVE OAWVY TWV EYYUNOEWV KAl O
KOTOOKELOOTHG ATOAAGTCETaL aTtd OTIOLOSATIOTE EVBVVN. O KATATKEVAOTAG SEV PEPELKAIO EVOVVN, OE
TIEPITITWON TIOV O XELPLOTAG € CLPHOPPWOEL pe TIG 08NyLeC. Na kK&OE ap@BoAia kal/n TIPOBANUA, Un
SloTtdoeTe va amevBUVOEiTE 0TO TTANCLECTEPO KEVTPO TEXVLKNG UTIOOTAPLENG.

=
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8. KQAIKO'I LYNATEPM'QN (ANAPM)

YYNATEPMOZX
H emépfaon evdg ovvayeppuov A N VTEPPRaon evog KPIoLLOU 0plov ETITAPNONG, TIPOKAAEL UL OTITIKN
ONMOVOT OTOV THVOKA XELPLOTNPILWY KOL TNV &UECN SLOKOTIA TWV EPYACLWY GUYKOAANTNG.

MPOXOXH
H untépPaon evog oplov eMIPUACKAGEVEPYOTIOLEL Pt OTITIKA OHAVON OTOV THVOKO XELPLOHOV, AAAK
ETUTPETIEL TN OUVEXLON TNG SladLlkaoiog ouykOAANoNG.

2T ouvEXELa TTaPouoLalovTal OAOL OL CUVAYEPHOL KL OAX TO OPLA ETILTAPNONG OXETLKA LLE TNV EYKATAOTAON.

| EAO1 YmiepBeppavon t | { [55 Ymepévtaon Af}
[ ) MAARKTPO Tomidag matnuévo
A TPAAPQ ETIKOWVWVIAG "|4_ A KO('p('X ,T%v svs%yonocinon nng
L E13 E36 | ouotnatog
( A | KoMnpévo ovppa |
E50 (Aurg#arlopo?#al POUTIOT) L

34 258



bohler AIATNQXH MPOBAHMATQN KAI AYXEIX

welding by voestalpine

9. AIATNQZXZH NMPOBAHMATQN KAIAYXZEIX

H eykatdotaon ev evepyoToleital

Autia

» ATtouoia taong otnv ipia tpo@odoaoiag.

» EAQTTWHATIKO LG 1) NAEKTPLKO KAAWSL0.

» Kapévn ao@aAela ypoppnG.

» ALAKOTITNG TPOPOS0TIAG EAATTWHATIKOC,.

» HAEKTPOVIKA €PN EAATTWHATIKA.

Abon
» EAEYETE KL EVEEXOUEVWG ETILOKEVAOTE TNV NAEKTPLKN
geyKaTdoTaON.

» ATtevBuvOeite o€ €€€ISIKEVEVO TIPOTWTILKO.

» AVTIKOTOOTAOTE TO EAXTTWHATIKO €EXPTNAL.

» ATteuBUVOE(TE 0TO TANCLEGTEPO KEVTPO TEXVIKNG
UTooTAPLENG, YL TNV ETILOKELH TNG SLATAENG.

» AVTIKOTAOTHOTE TO EAATTWHATIKO EEAPTNHAL.

» AVTIKOTAOTHOTE TO EAATTWHATIKO EEAPTNHAL.

» ATteuOuVOEiTE 0TO TANCLEGTEPO KEVTPO TEXVIKNAG
Voo TAPLENG, YLOL TNV ETILOKELH TNG SLATAENG.

» ATteuBUVOEiTE 0TO TANCLEGTEPO KEVTPO TEXVIKNG
UTooTAPLENG, YL TNV ETILOKELH TNG SLATAENG.

Amouvoia loxVog otnv €£080 (N unxavn &V ekTEAEL GUYKOAANCN)

Atia

» EAATTWHATIKO UTTOVTOV TOLUTIS O,

» YTiepOEPUAVON EYKATATTAONG (CUVAYEPHOG
BOeputkoV - ypappn led kOkkivn).

» AavBaopévn oVVEEDT CWHATOG YElWONG.

» HAEKTPOVIKA PEPN EAXTTWHATIKA.
(Eykatdotaon o stanb by - ypauun led Aeukn)

AavBaaopévn mapoxn Loxvog

Artia

» AavBaopévn emihoyn Stadikaoiog
OLYKOAANONG N EAATTWHATIKOG SLAKOTITNG
€TLAOYNG.

» NavBaoPEVEC PUOITELG TTAPAUETPWV KOL
Asltoupylwyv TG Stdtagnc.

» EAATTWHOTIKO TTOTEVOLOETpO/encoder ylax Tn
PUBULON TOV PEVHATOG CUYKOAANONG.
» T&on SIKTVOUL EKTOC EVPOUC

TIPOKABOPLOUEVWV TLHWV.

» HAEKTPOVIKA PEPN EAXTTWHATIKA.

Ndon

» AVTIKATOOTHOTE TO EAATTWHATIKO EEAPTNHAL.

» ATteuBLVOE(ITE 0TO TANCLECTEPO KEVTPO TEXVIKAGUTIOOTAPLENG,
yla Tnv €miokevn Tng Statane.

» MEPLUEVETE VO KPUWOEL N NXAVA, XwpIg va TNV oproeTe.

» K&vte owoTd Tn 0VVEEDN TOU CWHATOG YElWONG.

» ZUUPOUVAELOE(TE TNV TP AYPaPO “O¢on o€ Asttoupyia”.

» ATtevBLVOEITE 0TO TTANCLECTEPO KEVTPO TEXVIKAGUTIOOTAPLENG,
yla TNV €miokevn Tng St&tane.

Avon

» ETAéETe Tn owoth Stadikaoia ouykOAAnonG.

» Reset eyKATAOTAONG KL ETMAVATIPOYPAUUATIOUOG TWV
TIXPAPUETPWY GUYKOAANDNG.

» AVTIKATAOTHOTE TO EAATTWHATIKO AP TNHAL.

» ATtevBuVOEiTe 0TO TTANCLECTEPO KEVTPO TEXVIKAGUTIOOTAPLENG,
Yla TNV ETILOKELT TNG SLATagNC.

» 2UVO£0TE oWOTA TN Slataén.

» ZUMPOUVAELOEiTE TNV TP AYpa®o “Tuvdean”.

» ATteuBLVOEiTE 0TO TANGLETTEPO KEVTPO TEXVIKAGUTIOOTAPLENG,
yla TNV €miokevn TN StAtane.
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10. OAHTIEX XPHXHX
10.1 ZuykOAANnoN pe eTeVOUPEVO NAEKTPOSLIO (MMA)

MposTolacia TwV AKPpWV

NMatnv emitevén cwoTAG GLYKOAANCNG, EIVALTIAVTOTE OKOTILHO TA AKPa VA elvat kaBapd, xwplig o&eidia, okovpldn
AAAOUG PUTIOYOVOUG TIOPAYOVTEG.

EmiAoyn tou nAektpodiov

H SiapeTpog tou nAektpodiou tov Ba X pnaotpomonBel ExpTaTaL ATIO TO IAXOG TOL VAIKOV, TN B€am, TOV TUTIO TNG
oUVEEDNC KOL TOV TUTIO TOU SLAKEVOU.

T NAEKTPOSIA HEYAANG SLAPETPOU ATIAULTOVV VPNAG PEVHATA KL, KATA GUVETELR, VYNAR BeppLki TTpoxn 0N
OUYKOAANON.

TOTOoC emévduong XapOKTNPLOTIKA Xpnon
PouTtiAiou EukoAla xpriong ‘OAeg oL Béoslg
‘O&wn YYnAn taxVtntatiéng Entinedo
Baoiko MnNXaVIK& XOPOAKTNPLOTIKA ‘O\ec o1 Béoelg
Kuttapivng MeyaAUtepn Sieioduon ‘O\ec o1 Béoslg

EmiAoyn peUpaTog ouykOAANGoNg

To €UPOG TWV TIHWV PEVUATOG CUYKOAANGNG TOL KAOE TUTIOU X PN OLHOTIOLOVEVOL NAEKTPOSIOV ETIoNpaiveTAL ATO
TOV KOTOOKELAO TN TIAVW O TN CUOKEVAGIO TWV NAEKTPOSIWV.

‘Evavon kat Statripnon to€ov

To NAekTPIKO TOEO AP AYETALTPIBOVTAG TO AKPO TOU NAEKTPOSIOU TTAVW GTO TIPOG TUYKOAAN G KOUHUATL, OTO OTIOLO
elvat ouvdedepévo To owpa yeiwaong. Metd tn évauon tou T6&ov, N TOTISA ATIOPAKPUVETAL, OTNV KAVOVIKH
andaTaon CUYKOAANCNG.

Mo va euvonBein évauaon Tou To&ov, TIPETEL aTNV ap) !, Vo S0Bel pia HeyaAUTEPN TTOCOTNTA PEVUATOC, OE OXEDN ME
TO KAVOVIKO peVa OLYKOAANONG (Hot Start).

ApovotabepomolnBeito NAekTPIkO TOEO, apXideln THNEN TOU KEVTPIKOU TUAHATOG TOU NAEKTPOSIOY, oV EVaTOTIOE TOL
UTIO HOPPH CTAYOVWV TIAVW OTO GUYKOAAOUHEVO KOUMUATL.

H eEwtepikn emévduon Tou NAEKTPOSIOV, EVW KATAVAAWVETAL, TIAPEXEL TO AEPLO TIOL TIPOCTATEVEL T GUYKOAANGN
KO, CUVETIWG, TNV KOXAN TIOLOTNTA TNG.

Mo va amo@evxBel To ofRoIpo Tou TOEOU ATIO TIG OTAYOVEG TOU AELWHEVOU UALKOU, TIOU BPOXUKUKAWVOLV TO
NAEKTPOSLO e TO AOUVTPO OUYKOAANGNG, EEXTIOG TNG KATAAABOG TIPOTEYYLONG XV TWV TWV V0, EIVALTIOAD XPROLUN
pia oTiyplaio av€naon Tou pEVATOG OUYKOAANONG, EWG OTOV EETEPOTTEL TO BPaXVKVKAWA (Arc Force).

Y& TEPITTWON TIOV TO NAEKTPOSIO TTAPApEIVEL KOAANUEVO GTO GUYKOAAOUHUEVO KOUUATL, TIPETIEL VO LelwBEl 0TO
€AAXLOTO TO peV A PPaXUKUKAWHATOG (antisticking).

( ExtéAeon Tng ouykOAANONg

H ywvia kAlong tou nAektpodiou TotkiAel avdAoya e ToV
apOud Twv epaopdTwy. H kivnon tou nAsktpodiou eivat
oLVNOWG TIAAVS POLLKI) KOl LE OTATELG OTA TIAEUPLKA AKP XL
™G PAPNC, €TOL WOTE VO OTOMEVYETAL N UTIEPPBOALKN
OLOCWPEVON VAIKOU CUYKOAANGNG OTO KEVTPO.

L J

Apaipean TG oKOUPLAG
2T OUYKOAANGON He eteVEUPEVA NAEKTPOSLA, LETA OTIO KAOE TTEPATHA, TIPETIEL VO QPALPELTAL N ETILKOAUTITIKN
OKOULPLA.

H apaipeon yivetal e pikpr) o@upt (LATOKOVL) 1) HE CUPPATOBOVPTOX, OTAV N OKOVPLA elvat Yabupn.
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10.2 YuykOAAnon TIG (ouvexeg T0E0)

Meptypagn
H ouykdAAnon TIG (Tungsten Inert Gas) Baoiletat atnv apxn TNG Snpovpyiag eVOG NAEKTPLIKOV TOEOL HETAEV VOG
atnkTov NAekTpoSiou (KaBapo BoAppdplo N KpAapa, e Beppokpacia ThENG tepimov 3370°C) Kot TOU HETOAALKOV
KOPpaTLoV. Eva adpaveg agplo (Apyo) TPOOTATEVEL TO AOUTPO GUYKOAANGNG.
Navaamo@suyxBovv ot emikiviuvoleyk AwPilopot BoAppapiov otn pagn, To NAEKTPOSIO SeV TIPETIELVA EPXETALTIOTE
O€ ETAPN ME TO TIPOG CUYKOAANON KOPUATL. Mo TO AdY0 auTd, HETW LA YEVVATPLAG VPNARG ouxvotntag (H.F),
SNULOVPYELTAL PO EKKEVWON, TIOU ETUTPETIEL TNV £VAUON TOU NAEKTPLKOU TOEOL Ao ATOoTAON.
YTIApXEL KL GANOG TUTIOG €VOUONG, HE TIEPLOPLOPEVOUG EYKAWPLONOVG BoAgpapiou: n évavon lift, ou Sev
TIPOPAETIEL VYNAR GUXVOTNTA, OAAX Mict apXIK KATAOTAON PPAXUKUKAWUATOG HE XOAMNAO PEVU, HETAEV
NAekTPOoSiou KL TP IOV, T OTLY LI TIOU ATIOHAKPUVETALTO NAEKTPOSLO0, SNLOVPYEITALTO TOEO KALTO PEVHA AVEAVEL
WG TNV ETILAEYUEVN TIUN.
Mo va BeATiwBel n TOLOTNTA TOU TEAIKOU PEPOUG TNG PAPNG TUYKOAANDNG, EVOL X PHOLHO VO puTtopel va Ay X Oel pe
akpifela n oTaSLAKN EAATTWON TOU PEVHATOG CUYKOAANONG KOL TIPETIEL ATIOPAITNTA TO AEPLO VA PEEL HECD OTO
AOLTPO TUYKOAANDNG, VLo LEPLKA SEVTEPOAETITA AKOMUN, HETA TN AREN TOV TOEOV.
Y& TOANEG £pyaoieg, elvat Xprotpn n UTtapén 2 SLA@OPETIKWY TTPOKAOOPLOPEVWVY PEVUATWY CUYKOAANONG KAt N
SuvaTtoTNTA EVKOANG PeTAPaONG aTtd TO éva 0To GAAO (BILEVEL).
MOAKOTNTA GUYKOAANONG
D.C.S.P. (Direct Current Straight Polarity)

, Eival n ouvnBéotepn TOAKKOTNTA (AUEDN 1 KAVOVIKH TIOALKOTNTO) KO ETUTPETIEL

meploplopévn @Bopd tou nAektpodiov (1), epocov To 70% Tng BepUoOTNTAQ

OUYKEVTPWVETAL OTNV AVOS0 (GUYKOAAOUUEVO KOUMUATL).

é 1 l\e Emituyxavovtal atevd kat BaBLd AouTpd, e VPNAEG TaXVTNTEG TTPOWONG KAlL, KATA

OUVETIELR, XOUNAR BEPULKN TIOPOXN.

D.C.R.P. (Direct Current Reverse Polarity)
® , . . , . .
U/, H moAikdTnTa €lval avaoTpo@n Kol ETITPETEL TN GUYKOAANGN KPAUATWY TIOU

QUTH TOU LETAAAOL.

Agv pmtopovv va XpnoLototn8olv VWNAG PEVUATE, YLATE TIPOKAAOVVY LTIEPBOALKN
pBop& Tou NAekTPOSiov.

KoAUTITOVTALATIO O TPWHA adpavougogeldiov e BepuokpaciaTAENG ueyoAvTEPN ATtd

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

pesr H xprion evog ouvexoug TOAULKOU PEVHATOG ETILTPETIEL TOV KAAVTEPO EAEYXO TOU

. AoUTPOY CUYKOAANONG O€ ELSLKEG CLVONKEG Epyaaiag.
\ To Aoutpd GUYKOAANONG OXNUATICETAL ATIO TOVG TIOAROUG A NG (Ip), VW TO PaCLko

0 : pevpa (Ib) Statnpei To T6E0 avappévo. AuTO SLEUKOAUVEL TN GUYKOAANGN KOUUATIWY
T
1 DC8P-PUSED MIKPOU TIAXOVG, HE HLKPOTEPN TIXPAUOPPWOT), KAAVTEPO GUVTEAECTH HOPPNG KAL,
1 OUVETIWG, HKPOTEPO KIVEUVO PnyHaTWOEWY £V BepUw Kot EYKAWBLOPWY agpiov.
ol ‘ Me Tnv avgnon Tng ouxvoTNTAG (LETaio CUXVOTNTA) ETUTUYXAVETAL EVa TOEO TILO
o 1 OTEVO, TIO GUYKEVIPWHEVO KAl TILO OTABEPO KAl LA LEYAAVTEPN TOLOTNTA TNG

J oUYKOAANONG KOPUATLWV IIKPOU TIAXOUG.
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XapaKTNPLOTIKA TwV OUYKOAANCEwWV TIG

H Stadikaoia TIG eival TOAY ATOTEAETUATLKE) 0T GUYKOAANGN, TOGO TOL KOOV, 000 KO TOU EUTIAOUTIOMEVOL e
avBpaka XGAUBQ, Yl TO TIPWTO TEPATHUA O CWANVEG KOL YL GUYKOAANTELG TIOU OTIALTOVV APLOTN aloBNnTIkA

EL

EMPAvLION.

Anauteitan n apeon (kavovikn) toAtkotnta (D.C.S.P).

MposTolpacio Twv AKpwv

H Stadikaoio amaitel Tov TPooeKTIKO KABAPLOPO KAL TNV TIPOETOLUATL TWV AKPWV.

Emtdoyn kot mpogTolpacio Tov nAektpodiov
TUVIOTOUHE TN XPNON KEPWHEVWV N AAVOAVIKWY NAEKTPOSIWV, EVOAAAKTIKANAEKTPOSIWV K TWV 0&ELS WY OTIEVIWY

YOLWV HE TIG AKOAOUOECG SIAUETPOVG:

L

YALkO cuYKOAANGNG (KOAANGN)

Ot p&B S0t ouYKOAANTIKOU VALKOU (KOAANONG) TIPETIEL VA EXOUV LNXAVIKEG LELOTNTEG TIAXPOMOLEG PE AUTEG TNG PATNG

(KOMMATIOV).

Y0lG OUVLOTOUE VO N X PN OLHOTIOLEITE pABSOLE IOV TTIPOEPXOVTAL ATIO TO UALKO TNG BACNG (KOPUATION), ylaTi ptopet

EVpog pevpatog HAektpodiov

(DC-) (DC+) (AC) %) a
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80 A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150 A 10-20 A 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 190-300A 4,8mm 150-180°
750-1100 A 80-125A 325-450A 6,4 mm 150-180°

H auypn Tou nAektpodiov mpémel va TpoxileTal OTIWG OTNV ELKOVAL.
i ><

VA TIEPLEXOVV AKABAPOIEG ATIO TNV KATEPYATIO KAL VO EXOUV APVNTLKEG GUVETIELEG TN GUYKOAANON.

MPOoOTATEVTIKO AEPLO

x50V MAVTOTE XpNOLPOTIOLEiTOL TO KaBapo Apyo (99,99%).

EVpog pevpatog Aéplo
(DC-) (DC+) (AC) JTOWLo Pon
3-20 A - 3-20A n°4 5-61/min
15-80 A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20 A 30-80A n°6 7-101/min
150-250 A 15-30A 60-130 A n°7 8-121/min
250-400A 25-40A 100-180 A n°8 10-14 1/min
400-500 A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750 A 55-80A 190-300A n°10 15-201/min
750-1100 A 80-125A 325-450A n°12 20-251/min
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11. TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA

HAEKTPIKA XQPOAKTNPLOTIKA

CORE 185 MMA

Taon tpogpodoaoiag U1 (50/60 Hz)
Ac@aAela ypappng pe kabuotépnon (MMA)
Ac@aAela ypappng pe kabBuotépnon (TIG)
TOTIOC £TUKOWVWVIAC

Méy. amoppo@ovpevn LloxVug (MMA)

Méy. amoppo@ovpevn Lloxug (MMA)
Amoppo®non  WoxVOG O  QVEVEPYN
KOTAOTOON

YuvteAeoTng Loxvog (PF) (MMA)

YuvTeAea TG LoxVog (PF) (TIG)

Anodoon (1) (MMA)

Anodoon (W) (TIG)

Cos @

Méylotn amopponan pevpatog |Tmax
(MMA)

Méylotn amoppo@non pevpatog |Tmax
(TIG)

Mpaypatikd pevpa I1eff (MMA)

EVpog pubpicswv (MMA)

EVpog pubpicswv (TIG)

Taon ev kevw Uo (MMA)

Téon ev kevw Uo (TIG)

Taon xwpig @optio Ur (MMA)

Taon xwplg poptio Ur (TIG)

Duty cycle

CORE 185 MMA

Duty cycle TIG (40°C)
(X=25%)

(X=60%)

(X=100%)

Duty cycle MMA (40°C)
(X=25%)

(X=60%)

(X=100%)

DUOIKE XAXPAKTNPLOTIKA

CORE 185 MMA
BaBudgmpootaciog IP

KAdon povwong

Alaotaoelg (MxBxY)

Bapog

Moapaypapo kaAwdilo Tpopodoaciag
Mnkog kaAwdiov Tpopodoaiag
TUToG PUOPATOG PEVUATOG
AVeEpLOTHPOG

MPOTUTIA KATAOKELNG

X115 (£15%) 1x230 (+15%)
30 30
30 30

WHOIAKOS WHOIAKOS
3.24 6.44
2.68 5.1

30 30
0.99 0.99
0.99 0.99
87.2 90.3
83.8 86.6
0.99 0.99
27 28
18 24.5
13.5 13.5
20-110 20-185
10-140 10-185
76 76
76 76
15 15
15 15
1x115 1x230
140 185
90 120
70 93
110 185
71 120
55 93

39

IP23S
H
429x172x316
9.5
3x2.5
3
16A 250V Type F
val
EN IEC 60974-1/A1:2019

EN 60974-10/A1:2015

U.M.

Vac

kVA
kw

%
%

> > > >

Vdc
Vdc
Vdc
Vdc

U.M.
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12. MINAKTAA XAPAKTHPIZTIK'QN

voestalpine Béhler Welding
Al

rc Technology s.r.l
Via Palladio 19
Onara (PD), Italy

bohler

www.voestalpine.com/welding

CORE 185" Designed in EU

Assembled in PRC
Ser. no:

03.08.544

EL EVIDENCE OF TAMPERING VOIDS WARRANTY

EN IEC 60974-1 / A1:2019
EN IEC 60974-10 / A1:2015 Class A

20A720.8V - 185A (110A) / 27.4V (24.4V)

X 25% 60% 100%

I, 185A (110A) 120A (71A) 93A (55A)
u, 27.4V (24.4V) 24.8V (22.8V) 23.7V (22.2V)
10A/10.4V - 185A (140A) / 17.4V (15.6V)

X 25% 60% 100%
[ 185A (140A) 120A (90A) 93A (70A)

Y, 17.4V (15.6V) 14.8V (13.6V) 13.7v(12.8V)

>
50050 He U, 230V (115V) | o 27A (27A) | I, 13.5A (13.54)

pass S Ce

40
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13. XHMAXTA MINAKITAAZ XAP AKTHPIOTIK'QN

Ser. no:

s s

11
719 M8 1 A6 [ 17
8 10 B3] 15A [ 16A [ 17A
14 158 [ 16B | 17B

11
719 M5 T 6 [ 7
8 10 13 | 15A [ 16A 17A
14 158 [ 16B | 178
18 19 ] 20 | 21

22 B Ce

CE ARAwaon cuppopewong EE
EAC ARAwon cuppopewongEAC
UKCA AnAwon ouppopewaong UKCA

1 ZAMO KATOOKELOOTH
Enwvupio kot StevBuvon kataokevaotn
MovTéAO GUOKEUNG

AW N

Ap1B. oelpag

XKXKXXXXXXXXX ETOG KATAOKEVAG
TUPBOAO TUTIOV PNXAVAG CUYKOAANGNG
MopaTOUTIH) OTA TIPOTUTIO KATAOKEVAG
YUpBoAo Sadikaaiog ouykOAANGNG

oo N o Ui

TOUBOAO HNXOVWV CLYKOAANCNC YLX AslToupyia o€
TiepBEAAOV pe avgnpévo kivbuvo nAektpomAnéiog

9 XVOpPoAo peVIATOG TUYKOAANGCNG
10 OvopaoTikh Téon Xwpic poptio

—_

1 EVPOG HEYLOTOU KOl EAAXLOTOU OVOUTTIKOU PEVHATOG
OUYKOAANONG KOL AVTIOTOLXNG CUMPBATIKAG TAONG
PopTWONG

12 X0pBoAo KUKAOU SLOKOTITOUEVNG AELTOVPYLOG

13 ZUOPPOAO OVOUOTTIKOU PEVUATOG TUYKOAANCNG

14 TOPPBOAO OVOUOTTIKAG TAONG GUYKOAANGNG

15 Tipég KOKAOL SLaKoTITOUEVNG AstToUpYiag

16 TUEG KUKAOU SLOKOTITOEVNG AELTOVPYIOG

17 Ti€g KUKAOU SLAKOTITOHEVNG AELTOVPYIOG

15A Tipég ovopaoTIKOU PEVHATOG GLUYKOAANDONG

16A TiHEG OVOUAOTIKOU PEVHATOG CLUYKOAANONG

17A TiéG OVOPAOTIKOU PEVHATOG GUYKOAANDONG

15B Tiuég oupPaTIKAG TAONG POPTWONG

16B Tiuég OUUPATIKAG TAONG POPTWANG

17B Tiuég oupPaTikAG TAONG POPTWONG

18 XupPolo tpopodoaiag

19 OvopoaoTikA T&on Tpopodoaiag

20 MEyLoTO OVOPAOTIKO peVpa Tpopodoaiag

21 MéEyLOTO OTOTEAEGHATIKO PEVUA TPOPOSOTIAG

22 BoaBpogmpootaoiog

41
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14. AIATPAMMA

CORE 185 MMA 1x120V 1x230V (55.22.002)

Q31581 200
(he ids g)

888

onoe e

i}

ws0

NN S81 200

EL
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Lasting Connections

CORE 185 MMA

FELHASZNALOI KEZIKONYV

voestalpine Béhler Welding VoeStO I pl n e

www.voestalpine.com/welding ONE STEP AHEAD.
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EU-MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT

Az épittets H U
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.
Via Palladio, 19 - 35019 Onaradi Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +39 049 9413/111 - Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

kizdrélagos felelésségére kijelenti, hogy a kévetkezd termék:
CORE 185 MMA 55.22.002

megfelel a kdvetkezé 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 alkalmaztdk:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE

EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS
EN50445:2008

ENIEC 63000:2018

Azirdnyelveknek valé megfeleléstigazolé dokumentdciot a fent emlitett gyartokndl ellendrzés céljabdl elérhetévé teszik.

A voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. dltal el6zetesen nem engedélyezett m(iveletek és mddositasok,
érvénytelenitik ezt a bizonylatot.

OnaradiTombolo, 01/09/2025
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L /@%

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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1. FIGYELMEZTETESEK CIMKE

1.1 Elektromos dramiités elleni védelem

\:I?

j\ Az dramiités haldlos s lehet.

» Bekapcsolt dllapotban ne érintse meg a hegeszté berendezés dram alatt 1évé, burkolaton kivili vagy beldli
alkatrészeit (a vagopisztolyok, a hegesztépiszolyok, a foldel6kdbelek, az elektréddk, a vezetékek, a gérgék
és atekercsek elektromosan csatlakoztatva vannak a hegeszté dramkérhoz).

» Szdraz, és a fold- és testpotencidltél megfeleléen elszigetelt alap és padlézat haszndlatdval biztositsa a
berendezés és akezeld védelmét.

» Gy6z8djon meg arrdél, hogy a rendszer megfeleléen csatlakozik az aljzathoz, és az dramforrds rendelkezik
foldvezetdvel.

* Ne érjenhozzd egyszerre két hegesztépisztolyhoz vagy két elektrédatartéhoz.
* Ha elektromos dramitést érez, akkor haladéktalanul szakitsa meg a hegesztési miveleteket.
@’ Az ivgyujto és stabilizdld készlilék kézi vagy mechanikailag irdnyitott mikodésre van tervezve.

A hegesztépisztoly kdbel vagy a hegesztékdbel 8 m feletti meghosszabbitdsa néveli az elektromos
dramiités veszélyét.

1.2 G6zok és gdazok elleni védelem
‘b) Ahegesztésifolyamat sordn keletkezett g6zok, gdzok és porok egészségre drtalmasak lehetnek.

@ Bizonyos korilmények kozott a hegesztés sordn keletkezett gézok rakkeltéek lehetnek, illetve
veszélyeztethetik a terhes n6k magzatat.

 Tartsa tdvol afejét ahegesztés sordn keletkezett gdzoktdl és g6zoktdl.
* Amunkaterileten biztositson megfelels - akdr természetes, akdr mesterséges - szell§zést.
» Gyenge szell6zés esetén viseljen maszkot és |égzbkésziiléket.

* Nagyonkis helyen tdorténé hegesztés esetén amunkdtegy kollégdnak feliigyelnie kell, akia kdzelben, de kiviil
tartézkodik.

* Ne haszndljon oxigént aszell6ztetés céljdra.

» Gondoskodjon a gézelszivé miikodésének ellenérzésérdl. A veszélyes gdzok mennyisége nem haladhatja
meg a biztonsdgi szabdlyokban el8irt értékeket.

* A g6zok mennyisége és veszélyességi szintje a munkadarab anyagdtdl, a kitolté fém anyagdtdl, és a
hegesztendd munkadarab tisztitdsdra és zsirtalanitdsdra haszndlt barmilyen egyéb anyagoktdl fligg.
Kévesse a gydrtdi utasitdsokban és a mlszaki adatlapokon megadott utasitdsokat.

* Nevégezzen hegesztést zsirtalanité vagy festd dllomds kézelében.

* Agdzpalackokatkivil vagy jol szell6zé terlileten helyezze el.
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1.3 Afelhaszndlék és mds személyek védelme
Ahegesztésieljards asugdrzds-, zaj-, h6- és gdzkibocsdatdsok drtalmas forrdsa.

‘:‘?ﬁ? Helyezzen el tlizgdtld véddlemezt, amely védi a kdrnyezé hegesztési terlletet a sugaraktdl,
szikraktol ésizzé
A hegesztési terlleten 1év8 személyeket figyelmeztesse, hogy ne nézzenek az ivbe és
gondoskodjanak megfelels védelemrél.

’ Ne érjen hozzd éppen hegesztett elemekhez: a forrésdag sulyos égési sériiléseket okozhat.
ru)”“;z,.

A fent leirt évintézkedéseket a hegesztés utdni miveletek végrehajtdsakor is tartsa be, mivel
salakdarabok lehilés kdzbenis levdlhatnak az elemekrdl.

ﬁ Viseljen oldalvédelemmel és megfelel§ szemvédd szlrdvel (legaldbb NR10 vagy efdlstt) elldtott
z maszkot.

1.4 Védekezés gazpalackok haszndlata esetén

[ﬁ A nemesgdzt tartalmazé palackokban tdlnyomds van, igy azok felrobbanhatnak, amennyiben a
szdllitds, tdrolds és haszndlat sordn a minimdlis biztonsdagi feltételek nincsenek biztositva.

* A tartdlyokat figgdleges helyzetben falhoz vagy mds aldtdmaszté szerkezethez kell régziteni megfeleld
eszkozokkel gy, hogy ne délhessenek el és ne litkbzhessenek barminek véletlendil.

» Szdllitds, Uzembe helyezés kdzben, illetve a hegesztés végén a sapkdt csavarja rd a szelep védelme
érdekében.

» Ne tegye ki a tartdlyt direkt napsitésnek, hirtelen hémérsékletvdaltozasnak, illetve tal magas vagy extrém
hé&mérsékleteknek. Ne tegye ki a tartdlyt tul alacsony vagy tul magas hémérsékletnek.

» Tartsa tdvol a tartdlyokat nyilt Idngtdl, elektromos ivektdl, hegeszt&pisztolyoktdl vagy eletrédapuskdktol,
illetve védje ahegesztés kozben szétszérddd izzéd anyagrészektdl.

 Tartsa tdvol atartdlyokat hegeszté dramkoroktdl és dltaldban elektromos dramkoroktdl.

» Tartsa tdvol afejét a gazkiomléstél, ha kinyitja a tartdly szelepét.

» Mindig zdrja el a tartdly szelepét a hegesztési mliveletek befejezésekor.

» Soha nevégezzen hegesztésimliveletet nyomds alatt 1évé gaztartalyon.

« S(iritett levegét tartalmazé tartdlyt soha nem szabad kdzvetlentl rdkdtni a gép nyomdscsdkkentdjére. A
nyomds meghaladhatja a nyomdscsékkenté kapacitdsdt, amirobbandshoz vezethet.

1.5 Elektromdgneses terek és zavarok

@ Arendszerbelsééskiilsé kabelein dthaladé dram elektromdgnesesterethozlétre,ahegesztékdabelek
=N ésaberendezés kdzelében.

» Azelektromdagneses mez&k befolydsolhatjdk azok egészségidllapotdat, akik hosszuideig kivannak téve azok
hatdsainak (a hatdsok jelenleg sem ismertek pontosan).

* Az elektromdgneses mez&k zavarhatjdk bizonyos késziilékek, pl. pacemakerek vagy hallékésziilékek
mikddését.

» Pacemakerrel rendelkezd személyeknek konzultdlniuk kell orvosukkal, miel6tt hegesztésre vagy .

Q 277

HU



HU

Figyelmeztetések cimke " bohler

welding by voestalpine

1.6 Tlz- ésrobbandsvédelem
=

W\ Ahegesztésieljards tiizet és/vagy robbandst okozhat.

» A munkateriletrdl és a kornyezé teriletekrdl tavolitson el minden tlzveszélyes vagy égheté anyagot és
targyat.

» Tlizveszélyes anyagoknak a hegesztési teriilettél legaldbb 11 méterre kell lenniiik vagy azokat megfeleld
védelemmel kell ellatni.

 Szikrdk és izz6 anyagrészek kdnnyen szérédhatnak meglehetésen messzire, még kisméretl nyildsokon
keresztilis. Kiilondsen figyeljen a személyi biztonsdgra és a tulajdontdrgyak biztonsdgdra.

* Ne végezzen hegesztési mlveleteket nyomds alatt 1évé tartdlyokon vagy azok kdzelében.

» Nevégezzen hegesztésimUveleteket zart tartdlyokon vagy cséveken. Hegesztési miiveletek kozben kiilonds
figyelemmeljdrjon el csovek és tartdlyok esetén, még akkoris, ha azok nyitottak, Gresek és alapos tisztitdson
mentek keresztlil. Barmennyi megmaradt gdz, izemanyag, olaj vagy hasonlé anyagok okozhatnak
robbandst.

» Ne végezzen hegesztést olyan helyeken, ahol robbandsveszélyes porok, gdzok, gézék vannak jelen.
* Ne végezzen vdgdst olyan helyeken, ahol robbandsveszélyes porok, gdzok, gézok vannak jelen.

* A hegesztés befejezésekor ellendrizze, hogy a fesziiltség alatt Iévé dramkor véletlenll sem kerilhet
érintkezésbe a foldel6korhoz kapcesolt barmilyen komponenshez.

« Amunkaterilet kozelében legyen tlizolté eszk6z vagy anyag.

10
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2. FIGYELMEZTETES

MielStt barmilyen mlveletet végezne a gépen, alaposan olvassa el és sajdatitsa el ennek a leirdsnak
atartalmdt.

Ne végezzen olyan médositdst vagy karbantartdsi tevékenységet, aminincs elirva. A gydarté nem
vdllal felel8sséget személyi sériilés vagy anyagi kdr esetén, ha az a leirdsban foglaltak helytelen
alkalmazdsa, illetve alkalmazdsdnak elmulasztdsa miatt kovetkezett be.

A kezelési utmutatét dllanddéan a késziilék felhaszndldsi helyén kell orizni. A kezelési dtmutatd
el8irdsain tul be kell tartani a balesetek megelSzésére és a kdrnyezet védelmére szolgdld dltaldnos
és helyiszabdlyokatis.

voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l. fenntartja a jogot arra, hogy kiilon értesités nélkil
megvdltoztassajelen kézikdnyv tartalmdt.

Minden forditdsra, részleges vagy teljes, bdrmilyen formdban torténd reprodukciéra (beleértve a
fénymdsoldst, filmre és mikrofilmre torténd rogzitést) fenntartjuk a jogot. A voestalpine Bohler
Welding Arc Technology S.r.l. kifejezett, irdsos engedélye nélkiil a reprodukcié tilos.

Az itt szereplé utasitdsok nagyon fontosak és betartdsuk sziikséges a szavatossdagi feltétek
biztositasdhoz.

A gydrtd nem vdllal felel8sséget, ha a felhaszndld az utasitdsokat nem tartja be, vagy figyelmen
kivil hagyja.

A készilék Uzembe helyezésével, kezelésével, karbantartdsdval és dllagmegdévdasaval foglalkozé
személyeknek

* megfelelden képzettnek kell lennilk,

* hegesztésiismeretekkel kell rendelkeznilik

« teljesenismernilik és pontosan kdvetnilik kell ezt a kezelési Utmutatét.

Ha a berendezés haszndlatdval kapcsolatban barmilyen bizonytalansdg vagy nehézség merdl fel,
konzultdljon képesitett szakemberekkel.

2.1 Munkakornyezet
Minden berendezéstkizardlagrendeltetésének megfeleld célokraszabad haszndlnia tipustdbldn és/
@ vagy jelen leirdsban régzitett médokon, illetve mikodési tartomdnyokon beliil, tovdbbd az orszdgos
és nemzetkdzi biztonsdgi eldirdsok betartdsa mellett. A gydrté dltal kifejezetten rogzitettdl eltérd
minden felhaszndldsi médot teljes mértékben helytelennek és veszélyesnek kell tekinteni, és ilyen
esetekre a gydrtd nem vdllal semmilyen felel8sséget.

semmilyen felel8sséget nem vdllal a berendezés lakéhelyi kérnyezetben valé haszndlatdval
oOsszefliggésben keletkezett kdrokért.

@ Az egység csak ipari kdrnyezetekben, professziondlis alkalmazdsokban haszndlhaté. A gydarté
Aberendezés-10°C és +40°C kozotti hémérsékletl kornyezetekben haszndlhaté.
@ Aberendezés -25°C és +55°C kozotti hémérsékletl kornyezetekben szdllithatd, illetve tdrolhato.

Aberendezés csak olyan kornyezetekben haszndlhatd, amelyek mentesek portdél, savtél, gdztédlvagy
mds korroziv anyagoktél.

A berendezés nem haszndlhaté olyan koérnyezetekben, amelyek relativ pdratartalma 40°C
hémérsékleten 50%-ndl magasabb.

A berendezés nem haszndlhaté olyan kérnyezetekben, amelyek relativ pdratartalma 20°C
hé&mérsékleten 90%-ndl magasabb.

Arendszer nem haszndlhaté tengerszint feletti 2 000 méternél nagyobb magassdgban.

Ne haszndlja ezt a gépet csévezetékek fagytalanitdasdra.
Ne haszndlja ezt a berendezést elemek és/vagy akkumuldtorok feltSltésére.

Ne haszndlja ezt a berendezést motorok kézi beinditdsdhoz.
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2.2 Afelhaszndldk és mds személyek védelme

@EPeo0Se o p

>0 ep

A hegesztési eljards a sugdrzds-, zaj-, h6- és gdzkibocsdtdsok drtalmas forrdsa. Helyezzen el
tlizgdtld véddblemezt, amely védi a kdrnyezd hegesztési teriiletet a sugaraktél, szikraktol és izzé A
hegesztésiterileten lévd személyeket figyelmeztesse, hogy ne nézzenek azivbe és gondoskodjanak
megfelelS védelemrdl.

VéddSruhdval védje bdérét az ivsugdrtdl, a szikrdktdl és az izzé fémtél. A ruhdzatnak a teljes testet
fednie kell, tovdbbd azlegyen:

— sértetlen ésjé dllapotu

— tlzalld

— szigetel§ anyagbdl késziilt és szdraz

— jolilleszkedjen gallérok és felhajtdsok nélkil

Mindig haszndljon el&irdsoknak megfelels cipét, amely erés és vizzdré.

Mindig haszndljon el&irdsoknak megfelels keszty(it, amely elektromosan és termikusan szigetelt.

Viseljen oldalvédelemmel és megfelel§ szemvédé szirével (legaldbb NR10 vagy efdlott) elldtott
maszkot.

Mindig viseljen oldalvédelemmel ellatott véd&szemiiveget, kiilondsen a hegesztési salak kézi vagy
mechanikai eltdvolitasakor.

Ne viseljen kontaktlencsét!

Viseljen fllvéddd, ha a hegesztés kdzben a zajszint eléri a veszélyes tartomdnyt. Ha a zagjszint
meghaladja a torvényileg el8irt hatdrértékeket, akkor kiilonitse el a munkateriletet, és biztositsq,
hogy bdarki, aki a kézelbe kertilhet, viseljen fllvédét vagy fildugét.

Hegesztés kdozben az oldalsé burkolatok mindig legyenek zart dllapotban. A rendszert tilos

bdrmilyen médon megvdltoztatni.

Ne érjen hozzd éppen hegesztett elemekhez: aforrdsdg sulyos égési sériiléseket okozhat.

A fent leirt évintézkedéseket a hegesztés utdni milveletek végrehajtdsakor is tartsa be, mivel
salakdarabok leh(ilés kbzbenis levdlhatnak az elemekrdél.

Munkavégzés vagy karbantartds elétt ellendrizze, hogy a hegeszté8pisztoly hideg.

HltSfolyadékesdvek szétvdlasztdsa elStt gyézEdjon meg arrdl, hogy a hlitéegységet kikapcsolta. A
csovekbdl kiomlé forrd folyadék, a bér égésisérilését vagy megporkolédését okozhatja.

Legyen kéznél els8segélynyujtéd készlet.

Az égési és mdssérilések hatdsdat ne becsiilje ald.

A munkahely elhagydsa elétt tegye biztonsdgossd a teriiletet az esetleges sériilések vagy tulajdoni
kdrelkerilése érdekében.
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2.3 G6zok és gdzok elleni védelem
E Ahegesztésifolyamat sordn keletkezett g6zok, gdzok és porok egészségre drtalmasak lehetnek.

Bizonyos korlilmények kozott a hegesztés sordn keletkezett gézok rdkkeltéek lehetnek, illetve
veszélyeztethetik a terhes n6k magzatdt.

» Tartsa tdvol afejét a hegesztés sordn keletkezett gdzoktdl és g6zoktdl.

* Amunkaterileten biztositson megfelels - akdr természetes, akdr mesterséges - szell§zést.

» Gyenge szell8zés esetén viseljen maszkot és |égz&késziiléket.

* Nagyonkis helyen torténé hegesztés esetén amunkdtegy kollégdnak feliigyelnie kell, aki a kdzelben, de kiviil
tartézkodik.

» Ne haszndljon oxigént aszell§ztetés céljdra.

* Gondoskodjon a gézelszivé miikodésének ellen8rzésérdl. A veszélyes gdzok mennyisége nem haladhatja
meg a biztonsdgi szabdlyokban el8irt értékeket.

* A g6zok mennyisége és veszélyességi szintje a munkadarab anyagdtdl, a kitdlté fém anyagdtdl, és a
hegesztendd munkadarab tisztitdsdra és zsirtalanitdsdra haszndlt barmilyen egyéb anyagoktdl fligg.
Kovesse a gydrtdi utasitdsokban és a mlszaki adatlapokon megadott utasitdsokat.

» Ne végezzen hegesztést zsirtalanitd vagy festd dllomds kozelében.

» Agdzpalackokatkiviil vagy jél szell8z6 teriileten helyezze el.

2.4 Tlz- ésrobbandsvédelem

Ahegesztésieljards tiizet és/vagy robbandst okozhat.

* A munkateriletrdl és a kornyezd teriletekrdl tavolitson el minden tlzveszélyes vagy égheté anyagot és
targyat.

» Tlizveszélyes anyagoknak a hegesztési teriilettél legaldbb 11 méterre kell lenniiik vagy azokat megfeleld
védelemmel kell elldtni.

 Szikrdk és izz6 anyagrészek kdnnyen szérédhatnak meglehetésen messzire, még kisméretl nyildsokon
keresztilis. Klilondsen figyeljen a személyi biztonsdgra és a tulajdontdrgyak biztonsagara.

* Ne végezzen hegesztési mlveleteket nyomds alatt 1évé tartdlyokon vagy azok kdzelében.

» Nevégezzen hegesztésimUveleteket zart tartdlyokon vagy cséveken. Hegesztési miiveletek kdzben kiilonds
figyelemmeljdarjon el csovek és tartdlyok esetén, még akkoris, ha azok nyitottak, Gresek és alapos tisztitdson
mentek keresztlil. Barmennyi megmaradt gdz, izemanyag, olaj vagy hasonlé anyagok okozhatnak
robbandst.

* Ne végezzen hegesztést olyan helyeken, aholrobbandsveszélyes porok, gdzok, gézdék vannak jelen.

* A hegesztés befejezésekor ellendrizze, hogy a fesziltség alatt |évé dramkor véletlenll sem kerllhet
érintkezésbe a foldel8korhdz kapcsolt barmilyen komponenshez.

*» Amunkaterilet kozelében legyen tlizoltd eszk6z vagy anyag.

2.5 Védekezés gazpalackok haszndlata esetén

m;{/ A nemesgdzt tartalmazé palackokban tdlnyomds van, igy azok felrobbanhatnak, amennyiben a
m szdllitds, tdrolds és haszndlat sordn a minimdlis biztonsdgi feltételek nincsenek biztositva.

* A tartdlyokat figgdleges helyzetben falhoz vagy mds aldtdmaszté szerkezethez kell régziteni megfelel$
eszkdzokkel gy, hogy ne délhessenek el és ne titkbzhessenek barminek véletlendil.

» Szdllitds, Uzembe helyezés kdzben, illetve a hegesztés végén a sapkdt csavarja rd a szelep védelme
érdekében.

* Ne tegye ki a tartdlyt direkt napsitésnek, hirtelen hémérsékletvdltozdsnak, illetve tul magas vagy extrém
hé&mérsékleteknek. Ne tegye ki a tartdlyt tdl alacsony vagy tul magas hémérsékletnek.

 Tartsa tdavol a tartdlyokat nyilt Idngtdl, elektromos ivektdl, hegesztdpisztolyoktdl vagy eletrodapuskaktél,
illetve védje ahegesztés kozben szétszérddd izzéd anyagrészektdl.

» Tartsa tdvol atartdlyokat hegeszté dramkoroktdl és dltaldban elektromos dramkoroktél.
» Tartsa tdvol a fejét a gazkiomléstél, ha kinyitja a tartdly szelepét.

» Mindig zdrja el a tartdly szelepét a hegesztési mlveletek befejezésekor.

» Sohanevégezzen hegesztésimliveletet nyomds alatt 1évé gaztartalyon.

« SUritett leveg6t tartalmazé tartdlyt soha nem szabad kozvetlenil rdkdtni a gép nyomdscsdkkentdjére. A
nyomds meghaladhatja a nyomdscsékkenté kapacitdsdt, amirobbandshoz vezethet.
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2.6 Elektromos dramiités elleni védelem

A Az dramiités haldlosislehet.

» Bekapcsolt dllapotban ne érintse meg a hegeszté berendezés dram alatt |évé, burkolaton kivili vagy beldli
alkatrészeit (a vagopisztolyok, a hegesztépiszolyok, a foldel8kdbelek, az elektréddk, a vezetékek, a gorgék
és atekercsek elektromosan csatlakoztatva vannak a hegeszté dramkorhoz).

» Szdraz, és a fold- és testpotencidltél megfeleléen elszigetelt alap és padlézat haszndlatdval biztositsa a
berendezés és akezeld védelmét.

» Gy6z8djon meg arrdél, hogy a rendszer megfeleléen csatlakozik az aljzathoz, és az dramforrds rendelkezik
foldvezetdvel.

* Ne érjenhozzd egyszerre két hegesztépisztolyhoz vagy két elektrédatartéhoz.

* Ha elektromos dramitést érez, akkor haladéktalanul szakitsa meg a hegesztési miiveleteket.

@ Az ivgyujto és stabilizdld készlilék kézi vagy mechanikailag irdnyitott mikédésre van tervezve.

2.7 Elektromdgneses terek és zavarok

@ Pacemakerrel rendelkez8 személyeknek konzultdiniuk kell orvosukkal, mielétt hegesztésre vagy .

Arendszerbelsé éskiilsé kdbelein dthaladd dram elektromdgnesesterethozlétre, ahegesztékdbelek
ésaberendezés kdzelében.

» Azelektromdagneses mezék befolydsolhatjak azok egészségidllapotdt, akik hosszuideig kivannak téve azok
hatdsainak (a hatdsok jelenleg sem ismertek pontosan).

* Az elektromdgneses mez&k zavarhatjdk bizonyos késziilékek, pl. pacemakerek vagy hallékésziilékek
mkodését.
2.71 EMC osztdly az szabvdny szerint: EN 60974-10/A1:2015.
A Class B besoroldsu berendezés megfelel az ipari és lakéhelyi elektromdgneses kompatibilitdsi

lass B kévetelményeknek, beleértve azokat alakdhelyiterileteket, ahol az elektromos dramot alakossagi
kisfeszlltségl ellatérendszer biztositja.

CIXSS ahol az elektromos dramot a lakossdgi kisfesziltségl elldtérendszer biztositja. Az elektromosan
vezetett, illetve kisugdrzott zavarok miatt a Class A készllékek ilyen helyeken valé alkalmazdsakor
eléfordulhat, hogy az elektromdagneses kompatibilitds nehezen biztosithaté.

AClass Abesoroldsu berendezéseket nem tervezték olyan lakéhelyiteriileteken valé alkalmazdsra,

Tovdbbiinformdciokért lasd a fejezetet: MUSZAKI ADAT TABLA vagy MUSZAKI ADATOK.

2.7.2 Telepités, haszndlat és a teriilet dtvizsgdldsa

Ezt a berendezést az harmonizdlt szabvdny kévetelményeivel 6sszhangban dllitottdk el8. EN 60974-10/
A1:2015 Besoroldsa: CLASS A. Az egység csak ipari kornyezetekben, professziondlis alkalmazdsokban
haszndlhatdé. A gydarté semmilyen felel6sséget nem vdllal a berendezés lakdhelyi kdrnyezetben vald
haszndlatdval 6sszefliggésben keletkezett kdrokért.

Aberendezést az adott teriileten szakérté személy haszndlhatja, aki ebben a mindségében felel8s
azért, hogy a készilék telepitése és haszndlata a gydrtdi utasitdsok szerint torténjen.
Elektromdgneses zavar észlelése esetén, a problémat a felhaszndlénak kell megoldania, sziikség
esetén a gydrtd mlszakisegitségénekigénybevételével.

nelegyen drtalmas.

Afelhaszndlénak aberendezéstelepitése elSttkikell értékelnie akdrnyezetben felmerilé lehetséges
elektromdgneses problémadkat, kiilonos tekintettel a kozelben |évé személyek egészségi dllapotdra,
példdaul pacemakert vagy hallékésziiléket visel§ személyek esetén.

‘@ Elektromdgnesesinterferencia problémdk esetén, a zavart le kell csékkenteni annyira, hogy az mar
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2.7.3 Hdalézati dramelldtdsi kovetelmények (Ldsd a miszaki adatokat)

A nagy teljesitményigény, illetve a hdlézatbdl felvett primer oldali dram befolydsolhatja az daramelldtds
min&ségét. Ezért bizonyos tipusl berendezésekre csatlakoztatdsi korldtok vagy kovetelmények lehetnek
érvényben, pl. a maximdlis megengedheté hdlézati impedancia (Zmax) vagy a szikséges minimdlis
tdpkapacitds (Ssc) tekintetében, a nyilvdnos hdlézathoz vald csatlakozds pontjén (PCC - point of common
coupling) (Idsd a miszaki adatokat). A berendezés telepitéjének vagy felhaszndléjdnak a felel8ssége annak
ellendrzése, sziikség szerint az elektromos hdlézat lizemeltetdjével folytatott egyeztetés alapjdn, hogy a
berendezés csatlakoztathaté a hdlézathoz. Zavar esetén sziikségessé vdlhat tovdbbi évintézkedések
megtétele, pl. a hdlézati tapldlds szlrése.

Szintén fontoléra kell venni a tdpelldté kabel drnyékoldsdnak lehetéségét is.
Tovdbbiinformdciokért lasd a fejezetet: MUSZAKI ADATOK.

2.7.4 Akdbelekre vonatkozé évintézkedések

Az elektromdgneses mez8k hatdsdnak minimalizdldsa érdekében, kévesse az aldbbi utasitdsokat:
» Soha ne tekerje akdbeleket sajat teste koré.

* Ne helyezkedjen afoldel és a tdpkdbel kozé (mindkettd legyen azonos oldalon).

» Akdbeleketaleheté legrévidebbenkell tartani, alehetd legkdzelebb poziciondlvaegymdshoz, atalajszinten
vagy annak kézelében vezetve

* Aberendezést helyezze bizonyos tdvolsdgra a hegesztési terilettdl.

* Akdbeleket minden mds kdbeltél tavol kell tartani.

2.7.5 Foldel6 csatlakoztatds

A hegeszté berendezés minden fémrészének és a kornyezd terliletnek a foldelését fontoléra kell venni. A
foldelést a helyben érvényesjogszabdlyok szerint kell elvégezni.

2.7.6 Amunkadarab foldelése

Ha a munkadarab elektromos biztonsdgi okok, illetve mérete vagy pozicidéja miatt nincs féldelve, akkor a
munkadarab foldelésével csokkenthetSk az emisszidk. Ne felejtse el, hogy a munkadarab féldelése nem
névelheti sem a felhaszndlét érintdé balesetveszély, sem mds elektromos berendezés kdrosoddsdnak
kockdzatdt. Afoldelést a helyben érvényesjogszabdlyok szerint kell elvégezni.

2.7.7 Arnyékolds

A kornyezetben 1évé mds berendezések és kdbelek szelektiv drnyékoldsa csokkentheti az elektromdgneses
interferencia miatti problémdadkat.

Specidlis alkalmazdsokban a teljes hegeszté berendezés drnyékoldsais felmerilhet.

2.8 IP védettség

IP23S
» A tokozat védelmet nyujt a veszélyes részek kézzel valé megérintése ellen, valamint 12,5 mm vagy

ennélnagyobb méret(i szildrd tdrgyrészek bekerilése ellen
» Atokozat védett 60° szogben érkezé eséviz ellen.

» A tokozat viz bejutdsa dltal okozott veszélyek ellen védett, amikor a berendezés mozgé részei
nincsenek mikédésben.

2.9 Artalmatlanitds
Ei Elektromos késziilékeket ne dobjon kia normdl szeméttel egyiitt!

Az elektromos és elektronikus berendezések hulladékairdl szé16 2012/19/EU eurdpaiirdnyelvnek és
annak anemzetijogszabdlyokkal 6sszhangbantorténdé végrehajtdsdnak megfeleléen az életciklusuk
végére ért elektromos berendezéseket elkilonitetten kell gyUjteni, és hasznosité és drtalmatlanito
kézpontba kell szdllitani. A berendezés tulajdonosdnak a helyi hatdésdgokndl kell informdlédni az
engedélyezett gyljtékdzpontokrdl. A hivatkozott eurdpaiirdnyelv betartdsdval kedvezé hatdst tesza
kérnyezet dllapotdra és azemberi egészségreiis!

» B&vebb tdjékoztatdsért keresse fel ahonlapot.
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3. UZEMBE HELYEZES

&
©
O

Atelepitést csak a gydrté dltal felhatalmazott szakértd végezheti.

Telepités kozben biztositsa, hogy az dramforrds le legyen vdlasztva az elektromos hdlézatroél.

Tobb dramforrds (soros vagy pdrhuzamos) 6sszekapcsoldsa tilos!

3.1 Felemelés, szallitds és kirakodas

* A berendezés meghosszabbithaté szijjal rendelkezik, amely kézben vagy vdllon torténé mozgatdsra
haszndlhaté.

* Aberendezés nem rendelkezik specidlis emels eszkdzzel.

» Alkalmazzon villds targoncdt, vigydzva arra a miveletek sordn, hogy a generdtor ne boruljon fel.

&

Ne becsiilje ald aberendezés sulydt: Idsd a miszaki adatok kdzott.
Afelfliggesztett terhet ne mozgassa személyek vagy vagyontdrgyak felé, illetve felett.

Ne ejtse le aberendezést és ne tegye ki tulzott nyomderének.

3.2 Aberendezés elhelyezése

d

Tartsa be akdvetkezé szabdlyokat:

« Biztositsa, hogy a berendezés kezel8szervei és csatlakozdsai konnyen elérhetdk legyenek.

* Ahelyezze el aberendezést nagyon kisméret( helyeken.

* Ne helyezze aberendezést avizszinteshez képest 10°-ndlnagyobb d8lésszogl fellleten.

* Aberendezést helyezze szdraz, tiszta és megfelelen szell6z8 helyre.

» Védje aberendezést 5mld esé és nap ellen.

» Ldsd a,Védekezés gdzpalackok haszndlata esetén” c. fejezetben.

3.3 Csatlakoztatds

@ &6 P &

Aberendezés tdpfesziltségkdbellel rendelkezik a hdlézathoz valé csatlakoztatds céljdra.
Arendszer tapldlhaté a kovetkez8krél:

* egyfdzisu 115V

* egyfdzist 230V

A berendezés mikodSképessége a névleges fesziiltséghez képest legfeljebb +15% eltérés esetén
garantdlt.

Személyi sériilés és anyagi kdr elkeriilése érdekében, a kivdlasztott hdlézati fesziltséget és a
biztositékokat, a berendezés elektromos hdalézathoz térténd csatlakoztatdsa ELOTT ellendriznikell.
Szintén ellendrizze, hogy a kdbelt olyan aljzathoz csatlakoztatta, amelyik rendelkezik foldels
csatlakozéval.

A berendezés generdtorrdl is izemeltethetd, amennyiben a stabil tapfesziltség a gyartd dltal
megadott névleges értékhez képest +15% hatdrokon belll marad minden lehetséges Uzemi
koriilmény esetén, akdr a maximdlis névleges teljesitmény esetén is. Alapesetben egyfdzisu
dramforrds esetén kétszeres, hdromfdazist dramforrds esetén mdsfélszeres névleges teljesitményl
generdtor alkalmazdsat ajdnljuk az dramforrds tejesitményéhez képest. Elektronikus vezérlési
generdtorok haszndlata ajdnlott.

A felhaszndlék védelme érdekében, a berendezést megfeleléen foldelni kell. A tdpfesziiltség
csatlakoztatdsdndl a meglévé foldvezetéket (sdrga-zold), a foldel6kontaktussal rendelkezd
dugdhoz kell csatlakoztatni. Ezt a sdrga/zold vezetéket SOHA nem szabad mds feszlltségl
vezetSkkel egyltt haszndlni. Ellenérizze a haszndlt berendezésen belili foéldelés meglétét, illetve az
aljzatok megfelel$ dllapotdt. Csak a biztonsdgi elSirdsok szerint tanusitott csatlakozédugdkat
haszndljon.

Az elektromos csatlakozdsokat szakképzett, a specidlis szakmai és muszaki min&sitésekkel
rendelkezé technikusnak kell 8sszeszerelnie, annak az orszdgnak az érvényben 1évé jogszabdlyait
betartva, ahola berendezés telepitése torténik.

16 284



" bohler (JZEMBE HELYEZES

welding by voestalpine

3.4 Telepités
3.4.1 Bekotés bevontelektrédds (MMA) hegesztéshez

1T Testkdbel csatlakozé
2 Negativtdpaljzat(-)
3 Elektrédafogé csatlakozds

4 Pozitivtap aljzat (+)

» Csatlakoztassa a foldel8kapcsot az dramforrds negativ aljzatdhoz (-) . lllessze be a dugét, majd forditsa
jobbra az alkatrészek rogzitéséhez.

» Csatlakoztassa az elektrédatartét az dramforrds pozitiv aljzatdhoz (+). lllessze be a dugdt, majd forditsa
jobbraaz alkatrészek rogzitéséhez.

1 Elektrédafogé csatlakozds
2 Negativtdapaljzat(-)
3 Testkdbel csatlakozé

4 Pozitivtdp aljzat (+)

» Csatlakoztassa az elektrodatartd vezetékcsatlakozdjdt a generdtor negativ (-) aljzatdhoz. lllessze be a
dugét, majd forditsa jobbra az alkatrészek rogzitéséhez.

» Csatlakoztassa a foldel6kapcsot az dramforrds pozitiv aljzatdhoz (+). lllessze be a dugét, majd forditsa
jobbraaz alkatrészek rogzitéséhez.
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3.4.2 Bekotés TIG hegesztéshez

Testkdbel csatlakozé

Pozitiv tdp aljzat (+)
Hegesztépisztoly szerelvény TIG
Negativ tdpaljzat (-)

Gdzcsb csatlakozd

o U W

Nyomdscsokkenténél

/77/' ,:;{,'\

5.\»;

» Csatlakoztassa a foldel6kapcsot az dramforrds pozitiv aljzatdhoz (+). lllessze be a dugét, majd forditsa
jobbra az alkatrészek rogzitéséhez.

» Csatlakoztassa a TIG hegesztépisztoly kapcsdt az dramforrds hegesztSpisztoly aljzatdhoz. lllessze be a
dugét, majd forditsa jobbra az alkatrészek rogzitéséhez.

Eg’ Avéddégdzdram, az dltaldban a hegesztépisztolyon megtaldlhaté csap segitségével szabdlyozhaté.

» Kiilon kosse be ahegesztépisztoly gaztomldjét a gdzelosztd hdldzatba.

Y4

T Testkdbel csatlakozé

Pozitiv tap aljzat (+)
Hegesztépisztoly szerelvény TIG
Fdaklya aljzat

Hegesztépisztoly jelvezetékét
Csatlakozé

Faklya gdzcsé

® N o0 UM NN

Kapcsolat-unié

» Csatlakoztassa a foldel6kapcsot az dramforrds pozitiv aljzatdhoz (+). lllessze be a dugét, majd forditsa
jobbra az alkatrészek rogzitéséhez.

» Csatlakoztassa a TIG pisztoly csatlakozéjdt az dramforrds negativ aljzatdhoz (-). lllessze be a dugét, majd
forditsajobbra az alkatrészek rogzitéséhez.

» Csatlakoztassa ahegesztépisztoly jelvezetékét a megfeleld csatlakozédba.

» Csatlakoztassa ahegesztSpisztoly gaztomldjét a megfeleld cséesatlakozdba.

1 ya 7
- 2 1 Gdazcsé
O ] 2 Hatsé gdzesatlakozdshoz
e
O

» Csatlakoztassa a palacktdl jvé gdztdmlét a hatsé gdzesatlakozdashoz. Allitsa be a gdzdramot 5...15 I/min
szintre.
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A RENDSZER BEMUTATASA

4. ARENDSZER BEMUTATASA

4.1 Hatsé panel

4.2 Aljzatpanel

19

Tapkabel

A rendszer elektromos hdlézathoz vald
csatlakoztatdsdra.

Be/Kikapcsolé

Aberendezés elektromos bekapcsoldsdat vezérli.

Két poziciéja van, "O" ki, illetve "I" be.

Tapkabel

A rendszer elektromos hdlézathoz vald
csatlakoztatdsdra.

Be/Kikapcsolé
Aberendezés elektromos bekapcsoldsat vezérli.
Két poziciéja van, "O" ki, illetve "I" be.

Gdazidomok

Negativ tdpaljzat (-)

Eljaras MMA: Foldelé kabel csatlakoztatdsa
Eljaras TIG: HegesztSpisztoly csatlakozds
Pozitiv tap aljzat (+)

Eljaras MMA: Elektréda hegesztépisztoly
csatlakoztatdsa

Eljaras TIG: Foldelé kabel csatlakoztatdsa

Negativ tdpaljzat(-)

Eljaras MMA: Foldelé kabel csatlakoztatdsa
Eljaras TIG: HegesztSpisztoly csatlakozds
Pozitiv tap aljzat (+)

Eljaras MMA: Elektréda hegesztépisztoly
csatlakoztatdsa

Eljaras TIG: Foldelé kabel csatlakoztatdsa
Gdazidomok

Hegesztépisztoly nyomégomb csatlakozéja

287

HU



HU

A RENDSZER BEMUTATASA

4.3 Elllsé6 vezérl6pult

1 Hegesztésieljards kivalasztdsa

Ahegesztésieljdrds kivalasztasara szolgdl.

[ [ ]
/_  MMA hegesztési eljards

1 Elilsé vezérlépult

10 11

<((i»))

o
Syn
VRD

Enﬂ_ MMA Impulzusos hegesztési eljdrds

L'{ TIG LIFT hegesztési eljards

|
1,,0f TIG LIFT fércelés hegesztési eljards
2 Funkcidk

Kilonféle rendszerfunkciok vdlaszthatdk ki:

A"\_ Hot start

| & Arc force

1nn s
3 HUUU 7-szegmenseskijelzé

‘bohler

welding by voestalpine

Lehetévé tesziinditds kdézben az dltaldnos hegesztési paraméterek megjelenitését, hegesztés
kézben a bedllitdsokat, illetve az dram és fesziiltség értékek leolvasdsat, valamint a riasztdsok

kédoldsat.

4 Mérések vdlasztéja

Lehet&vé teszi atényleges hegesztési dram vagy fesziiltség megtekintését akijelzén.

A Amper
V Volt

P~
5 @ Fébedllité fogantyu

Lehetévé teszi a hegesztési dram folyamatos médositasat.
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6 WM Funkcidbillentydk

8

Syn

Kilonféle rendszerfunkcidk vdlaszthatdk ki:

Hegesztési paraméterek

Apanelenlévé grafikon segiti a hegesztési paraméterek kivdlasztasat és bedllitdsat

sec

>

X
4
¥

———————p
o
o~

Szinergia tipusu anyag

Lehetévé teszi a kivant hegesztési izemmaod kivdlasztdsat.
g Elektrédadtmérd szinergia

E6013
utile

E70)_(X

asic
E6010/_11

ellulosic

Programtdroldsa

Lehet&vé teszi az operdtor dltal személyre szabhato 3 job taroldsdt és kezelését.

Kiils6 eszkdz6k (RC)

Kiilsé eszkdzdk (wireless)
Karbantartdsriasztds

VRD (Voltage Reduction Device)

Feszlltség csokkentd késziilék

Lehet&vé teszi a kimend fesziiltség csokkentését, arossz viszonyok kdzti haszndlatra
eléirt hatarokon belil.

Aktiv funkcié (Zold)

Alapértelmezett:OFF (ikon ldmpa nem vildagit)

Aktivdldsi utasitasokért forduljon a szervizosztdlyhoz (eq-service@voestalpine.com).

LED csikok

Bekapcsolt berendezés, készenléti dllapot (Fehér)

Bekapcsolt berendezés, [étrehozottiv (Z3ld)

Aberendezés hibariasztdsi dllapotban van (V6rds)

Aberendezés figyelmezteté riasztdsban van (Narancssdrga) (=25% munkaciklus maradt)
Aberendezés vezeték nélkili konfigurdciéban van (Kék)
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5. ABERENDEZESEK HASZNALATA

5.1 F6 képernyd

Fé képernyé
1. Hegesztésieljdrdsjele

« Kivdlasztott folyamat (Zold).
HU - Azeljards rendelkezésre dll (Fehér).
2. Afunkcié szimbdluma

» Funkcié engedélyezve (Fehér).

» Aszikséges paraméterkivdlasztdsa és
modositdsa (Zold.)

3. Hegesztésieljdrds kivdlasztdsa.

4 4. Lehetdvé teszik ahegesztési paraméterek
maodositdsat. (nyomja le az igazitani kivant
paraméterek gorgetéséhez és kivdlasztdsdhoz).

A hegesztédram bedllitdsdara szolgdl. (forditsa el az
érték megvdltoztatdsdhoz).

5.2 AzMMA folyamat fé6képernyéje

Hegesztési folyamat kivalasztasa
1. Vdlassza ki akivdnt folyamatot agomb
3 megnyomdsdaval.
2. Kivdlasztott folyamat (Zasld).
3. Afunkcié szimbdéluma
» Funkcié engedélyezve (Fehér).

» Asziikséges paraméter kivdlasztdsa és
modositdsa (Zold.)
4. Lehet6vé teszik ahegesztési paraméterek
maodositdsat. (nyomja le az igazitani kivant
paraméterek gorgetéséhez és kivdlasztdsdhoz).

A hegesztéaram bedllitdsdara szolgdl. (forditsa el az
érték megvdltoztatdsdhoz).

Hegesztéaram

Minimum Maximum Alapértelmezett

20A Imax 100 A

Paraméterbedllitasa: Hot start
1. Aszikséges paraméter kivdlasztdsdhoz nyomja
meg az enkdéder gombot.

2. Paraméterek szabdlyozdsdra kivdlasztott funkcid
(Zold).

3. Azenkdderforgatdsdval dllitsa be a kivdlasztott
parameéter értékét.

Hegesztési paraméterek

4. Inditdsiaram.

5. Startidé.

Inditdsi aram

Minimum Maximum Alapértelmezett
50% 200% 120%

Startidé
Minimum Maximum Alapértelmezett
Os 3s 0.5s
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Paraméter bedllitasa: Arc force
1. Aszikséges paraméter kivdlasztdsdhoz nyomja
meg az enkéder gombot.

2. Paraméterek szabdlyozdsdra kivdlasztott funkcid
(Zold).

3. Azenkdderforgatdsdval dllitsa be akivdlasztott
paraméter értékét.

Hegesztési paraméterek

Arc force
Minimum Maximum Alapértelmezett
-10 +10 0

5.3 Szinergikus paraméterek kivdlasztdasa
@’ Afunkcié csak MMA eljdrdssal dll rendelkezésre.
Szinergia engedélyezése

1. Nyomjale, és tartsalenyomva agombot 3
mdsodpercig aszinergikus funkcidk
engedélyezéséhez.

2. Funkcié engedélyezve (Z6ld).

3. Szinergia (Fehér).

Paraméterbedllitasa
1. Agomb megnyomdsdval vdlassza ki a kivdant
elektrodat
» @:az atmérd kivdlasztdas aktiv.
» Akddold elforgatdsdval vdlassza ki a kivdnt
dtmérét.
* 3mdsodperc elteltével a hegesztéaram
szabdlyozdsaismét rendelkezésre dll.
2. Aszikséges programot a gomb megnyomdsdval
vdlaszthatjaki..
3/5 4/6 3. Szinergika

4. Akddolé gomb lenyomdsdval vélassza kiaz
elektréda atméré paramétert.

5. Akdédolé elforgatdsdval valasszon ki egy
elektréda dtméré értéket.

» Automatikusan betoltédik a hegesztési
paraméter-értékek egy elévdlogatdsa.
Ahegesztési paraméterek tovabb szabdlyozhaték:

6. Aktivdlja akivant paraméter szabdlyozdsdta
kédolé gomb lenyomdsdval.

7. Azenkdderforgatdsdval dllitsa be akivdlasztott
paraméter értékét.

Hegesztési paraméterek

8. Elektrédadtmérd szinergia.

9. Hegesztéaram.

10. Hotstart.

11. Arcforce.

23
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Rutile elektréda

Atméré | Hegesztédram | Hotstart Arc force

2.0 40A 100% 0Os -5

2.5 60A 100% 0Os -5

3.2 100A 100% 0Os -5

4.0 135A 100% 0s -5
Bazikus elektrodas

Atméré | Hegesztédram | Hotstart Arcforce

2.0 65A 120%0,5s | 3

2.5 90A 120%0,5s | 3

3.2 130A 120%0,5s | 3

4.0 160A 120%0,5s | 3
Celluldz elektrédds

Atméré | Hegesztédram | Hotstart Arc force

2.0 55A 120%0,5s | 7

2.5 75A 120%0,5s | 7

3.2 110A 120%0,5s | 7

4.0 130A 120%0,5s | 7

24

Az alapértelmezett értékek tablazata
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5.4 MMA Impulzusos eljardas féképernyd

A BERENDEZESEK HASZNALATA

Hegesztési folyamat kivalasztasa

1. Vdlassza ki akivant folyamatotagomb

megnyomdsdaval.

2. Kivdlasztott folyamat (Zold).

3. Hegesztédaram (kozépérték).

4. Ahegesztédram bedllitdsdraszolgdl.

Hegesztéaram
Minimum Maximum Alapértelmezett
20A Imax 100A

Paraméter bedllitasa

1. Aktivdlja a kivdlasztott paraméter szabdlyozdsat
az enkéder gomb megnyomdsdval.

2. Azenkdéderforgatdsdval dllitsa be akivdlasztott

parameéter értékét.

Hegesztési paraméterek

3. Aramer&sség pulzdldsa.
4. Dutycycle.

5. Impulzusfrekvencia.

6. Hotstart.

7. Arcforce.

Aramerdsség pulzdldsa

Minimum Maximum Alapértelmezett
100% 260% 140%

Duty cycle
Minimum Maximum Alapértelmezett
10% 90% 50%

Impulzusfrekvencia

Minimum Maximum

Alapértelmezett

0.2Hz 5Hz

0.2Hz

25
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5.5 TIG Lift folyamat f6képernyé

3 Hegesztési folyamat kivalasztasa
1. Vdlassza ki akivant folyamatotagomb
megnyomdsdaval.
2. Kivdlasztott folyamat (Zold).
3. Hegeszté8dram.

4. Ahegesztédram bedllitdsdraszolgdl.

Hegesztéaram
Minimum Maximum Alapértelmezett
10A Imax 100A

A paraméterek bedllitdsdhoz olvassa el a Set up
/bedllitds/ fejezetet.

3 Hegesztési folyamat kivalasztasa
1. Vdlassza ki akivant folyamatotagomb
megnyomdsdaval.
2. Kivdlasztott folyamat (Zold).
3. Hegeszté8dram.

4. Ahegesztédram bedllitdsdra szolgdl.

Hegesztéaram
Minimum Maximum Alapértelmezett
10A Imax 100 A

Paraméter bedllitasa

1. Aktivdlja a kivdlasztott paraméter szabdlyozdsat
az enkéder gomb megnyomdsdval.

2. Azenkéderforgatdsdaval dllitsa be akivdlasztott
paraméter értékét.

Hegesztési paraméterek

3. Hegesztésiidd.

Hegesztésiidé

Minimum Maximum Alapértelmezett

Os 60s 0,5s

A paraméterek bedllitdsdhoz olvassa el a Set up
/bedllitds/ fejezetet.
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A BERENDEZESEK HASZNALATA

5.7 Programok képernyé (JOB POINT)

Fé képernyé
1. Nyomjalle, és tartsalenyomva agombot 3
mdsodpercig.
2. Funkcié engedélyezve (Zold).
3. Memoériatorolve (Fehér).

4. Program eltdrolva (Zsld).

Program tdaroldsa
1. Agomb lenyomdsdval vdlassza ki a kivant slot
memoridt.
2. Membéria térélve (Fehér).

3. Ahegesztési paraméterek meméridbairdsdhoz
nyomja le a kédolé gombot (3 mdsodperc).Aslot
membdriaikonjdnak szine fehérrél zoldre vdlt.

Program visszatéltése
1. Aszikséges programot a gomb megnyomdsdval
vdlaszthatjaki..
2. Program eltdrolva (Zold).

3. Ahegesztési paraméterek moédositdsdt és/vagy a
hegesztésieljards vdltoztatdsdt aslot memoria
ikonjanak pirosra vdaltdasajelzi.

4. Nyomijale a kédolé gombot, amig aslotikon zéldre
vdlt,amemoaridbairt kezdé paraméterek
helyredllitdsdhoz (3 mdsodperc).

Aprogram torlése
1. Aszikséges programot a gomb megnyomdsdval
vdlaszthatjaki..
2. Program eltdrolva (Zold).

3. Torolje afeladatot a kédolé gomb lenyomva
tartdsdval, amig aslotikon fehérszinllesz (3
mdsodperc.)
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6. BEALLITAS

Lehet&vé tesziegy sor tovdbbi paraméter konfigurdldsat a hegesztérendszer bévitett és pontosabb vezérlése
érdekében.

Belépés abedllitdsokba

O<f=—OFF
Q

» Kapcsoljakiagenerdtortakapcsolé,,0” dlldsba forditdsaval.
» Kapcsoljabe agenerdtort, mikézben lenyomva tartja a kédolé gombot.
» 5mdsodpercigtartsalenyomva akédolé gombot.

» Abeviteltakijelzén aSEtjel fogja megerdsiteni.

Asziikséges paraméter kivdalasztdsa és médositdsa
» Forgassaazenkddert,amigasziikséges paraméter numerikus kédja meg nem jelenik.

» Ha ezen a ponton az enkéder gombot megnyomja, akkor a kivdlasztott paraméter értéke megjelenik, és
maodosithatd.

Kilépés a bedllitasokbdl
» Abedllitds médbdlvalé kilépéshez 5 mp-ig tartsa lenyomva a kédolé gombot.
6.7.1 Bedllitasi paraméterek listdja (TIG)

Pog  Utdlagos gdzadagolds

Lehet&vé teszi a gdzdram bedllitdsdt és szabdlyozdsat a hegesztés végén.

Minimum Maximum | Alapértelmezett

Os 20.0s 6.0s

Al Kezdeti dram (%-A)

Akezdetihegesztédramot szabdlyozza.
Lehet&vé teszi forrobb vagy kevésbé forré olvadékmedence létrehozdsat kdzvetlenill az iv
begyujtasa utdn.

Minimum Maximum | Alapértelmezett

10% 200% 25%

tl Kezdeti dramid8tartama

Annak azidétartamnak a bedllitdsdra szolgdl, ameddig a kezdeti dramot fenn kell tartani.

Minimum Maximum | Alapértelmezett

Os 10s 0.2s

tuP  Emelkedésid&tartama
Fokozatos dtmenetet biztosit a kezdeti dram és ahegesztédram kozott.

Minimum Maximum | Alapértelmezett

Os 10.0s 0.5s
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BEALLITAS

Csokkené dtmenet
Fokozatos dtmenetet biztosit a hegesztédram és a befejezési dram kozott.

Minimum Maximum | Alapértelmezett

Os 3s 0.5s

Befejezé dramerdsség (%-A)
Abefejezé dramerésség bedllitdsara szolgdl.

Minimum Maximum | Alapértelmezett

10% 200 % 25%

Befejezési aramidétartama

Annak azid8tartamnak a bedllitdsdra szolgdl, ameddig a befejezési dramot fenn kell tartani.

Minimum Maximum | Alapértelmezett
Os 10.0s 0.2s
Ponthegesztés

Lehetévé teszia ponthegesztéses eljdrds bekapcsoldsdt és ahegesztésiidéd megaddsat.
Lehet&vé teszi a hegesztési folyamatiddzitését.

AcT mindig aktiv
@ A gdz mdagnesszeleppel valé mikédésének leirdsa.

Ha kiilsé gdzcsapos modellt haszndl, a gdzszelepet kézzel ki kell nyitni.

» Erintse meg az elektréddval a hegesztendé munkadarabot, igy elinditja az el6gdz-szakaszt.

» Azivlétrehozdsa Lift izemmaddban. Amikorahegesztépisztolytelemelia munkadarabtdél, [étrejon

aziv.
» Azivaktivmarad abedllitottidétartamig.
2T 21épés
@ A gdz mdagnesszeleppel valéd mikoédésének leirdsa.
Hakilsé gdzcsapos modellt haszndl, a gdzszelepet kézzel ki kell nyitni.
» Erintse meg az elektréddval a hegesztendé munkadarabot.

» Ahegeszt8pisztoly gombjdnaklenyomdsakor megérkezik az el6gdz.

» AzivlétrehozdsaLift izemmaoddban. Amikorahegesztépisztolyt elemelia munkadarabtdl, [étrejon

aziv.

» Azivaktivmarad abedllitottidétartamig.

Minimum Maximum | Alapértelmezett

0.1s 60.0s 0.5s
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trt

TriggerTig

AcT mindig aktiv

@’ Agdz mdagnesszeleppel valé mikodésének leirdsa.

Hakilsé gdzcsapos modellt haszndl, a gdzszelepet kézzel ki kell nyitni.

» Erintse meg az elektréddval a hegesztendé munkadarabot, igy elinditja az elégdz-szakaszt.

» Azivlétrehozdsa Lift izemmaoddban. Amikorahegesztépisztolyt elemelia munkadarabtdl, [étrejon
aziv.

» Ahegeszt8pisztoly lengetésekor azivkialszik, kdzben a gdz az utdégdzidejéig tovdbb dramlik.

i f

) N

2T 2 1épés

[? Agdzmadgnesszeleppel valé mikodésének leirdsa.

Hakilsé gdzcsapos modellt haszndl, a gdzszelepet kézzel ki kell nyitni.
» Erintse meg az elektréddval a hegesztendd munkadarabot.

» Ahegesztépisztoly gombjdnaklenyomdsakor megérkezik az elégdz.

» Azivlétrehozdsa Lift izemmaoddban. Amikorahegesztépisztolytelemelia munkadarabtdl, [étrejon
aziv.

» A gomb Ujbdli elengedésének hatdsdra az iv kialszik, mig a gdz az utélagos gdzadagolds
idétartama alatt még dramlik.

4T 41épés
@’ A gdzmdagnesszeleppel valé mikoédésének leirdsa.
Ha kiilsé gdzcsapos modellt haszndl, a gdzszelepet kézzel ki kell nyitni.

» Erintse meg az elektréddval a hegesztendd munkadarabot.

v

Nyomjale ahegesztSpisztoly gombot az el6gdz fazis elinditdsdhoz.

v

Azivlétrehozdsa Lift izemmaddban. Amikorahegesztépisztolytelemelia munkadarabtdl, [étrejon
azivazelbre bedllitottdinamikdnak megfeleléen. Ahegesztépisztoly gomb felengedésekor aziv
aktivmarad.

v

Ha agombot adinamikdk befejezése elétt felengedi, ez azivazonnali megsziinését vdltja ki.

» Agomb mdsodszorilenyomdsakor azivkialszik az ivkioltds dinamikdjdnak megfelel6en,de agdz
az utdgdzidejéig tovabb aramlik.

v

Ha a gombot a kioltdsi miveletsorok befejezése el6tt felengedi, ez az iv azonnali megsziinését
vdltjaki.
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6.7.2 Bedllitdsi paraméterek listdja (egységek konfigurdcidja)

dis

Hod

Fn

F1

F2

F3

Fi

Azintézkedés tipusa

Lehetévé teszi a hegesztédram vagy afesziltség leolvasdsat akijelzén.

Hold Last Parameter

Ha aktiv, az utolsé hegesztési paraméterek aziv kioltdsa utdn 6t mdsodpercig lathatéak lesznek a
kijelzén.

Aberendezés konfigurdciés meniije

Lehet&vé teszi arendszerkonfigurdciés meni elérését.

» Nyomijale akédolé gombotaz almeniibe torténd belépéshez.

» Forditsa el akdédoldt akivant konfigurdcid kivalasztdsdhoz.

» Megerdsitésként nyomja le a kddold gombot.

» Az aldbbiakban arendelkezésre dllé konfigurdciok.

Arendszer konfigurdldsa
Arendszer konfigurdldsa: F1

* MMA hegesztésieljards

* TIGLIFT hegesztésieljards

» Funkcié engedélyezve: Hot start

* Funkcié engedélyezve: Arc force

Arendszer konfigurdldsa
Arendszer konfigurdldsa: F2
* MMA hegesztésieljards
* TIGLIFT hegesztésieljards
e TIGLIFT fércelés hegesztési eljdrds
» Funkcié engedélyezve: Hot start

* Funkcié engedélyezve: Arc force

Arendszer konfigurdldsa
Arendszer konfigurdldsa: F3
* MMA hegesztésieljdards
* TIGLIFT hegesztésieljards
* TIGLIFT fércelés hegesztésieljdrds
* Funkcié engedélyezve: Hot start
» Funkcié engedélyezve: Arc force

» Funkcié engedélyezve: Szinergia

Arendszer konfigurdldsa

Arendszer konfigurdldsa: F4
* MMA hegesztésieljdards
* MMA Impulzusos hegesztési eljdrds
e TIGLIFT hegesztésieljards
* TIGLIFT fércelés hegesztésieljdards
» Funkcié engedélyezve: Hot start
* Funkcié engedélyezve: Arc force

» Funkcié engedélyezve: Szinergia
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Arendszer konfigurdldsa
Arendszer konfigurdldsa: F5
* MMA hegesztésieljdards
* MMA Impulzusos hegesztési eljdrds
* TIGLIFT hegesztésieljardas
* TIGLIFT fércelés hegesztési eljdrds
» Funkcié engedélyezve: Hot start
* Funkcié engedélyezve: Arc force
» Funkcié engedélyezve: Programok (JOB POINT)
» Funkcié engedélyezve: Szinergia

Sleep

Ha aktiv, a kivdlasztott, mdsodpercekben kifejezett inaktivitdsiidé utdn a gép kikapcsolt
Uzemmaodba dll.
Allitson be atartomdnyon beliili idéértéket

Erték Inaktivitdsiidé
OFF Nem aktiv

180 180s

300 300s

600 600s

900 900s

TervszerG karbantartdas

Ha aktiv, akijelz8n a karbantartds szimbélumdnak bekapcsoldsa jelzi, hogy a karbantartds
végrehajtdsa javasolt.

Visszadllitdas

Az 6sszes paraméter visszadllitdsa az alapértelmezett értékekre.

» Nyomjale a kédolé gombot az eljdrds elinditdsdhoz.

» Forditsa el akdédolét az értékig: ON

» Tartsa afunkciégombot 5 mdsodperciglenyomva.

52
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7. KARBANTARTAS

A rendszeren a gydrté utasitdsainak megfeleléen kell rendszeres karbantartdst végrehajtani.

M(ikodés kdézben aberendezés minden hozzdférésivagy mikodtetd ajtajdt és burkolatdtbezdrva és

zdrolva kell tartani. A rendszert tilos barmilyen médon megvdltoztatni. Figyeljen arra, hogy

vezetéképes por ne halmozédjon fel aszell6z8rdcsokon vagy azok kézelében.
Karbantartdsitevékenységet csak kvalifikalt szakembervégezhet. Arendszerbdrmely alkatrészének

jogosulatlan személy dltali javitdsa vagy cseréje érvényteleniti a termékre vdllalt szavatossdgot. A

rendszer barmely alkatrészét csak kvalifikdalt szakember javithatja vagy cserélhetiki. HU

Minden tevékenység elétt vdlassza le a tdpellatdst!

> ©

~N

.1 Az dramforrdson rendszeresen ellenérizze a kovetkezdket
A Si

~N

stem

Tisztitsa meg az dramforrds belsejét kisnyomdsu siritett levegével és puha sortekefével. Ellendrizze
az elektromos csatlakozdsokat és a csatlakozékdbeleket.

O

7.1.2 Hegesztépisztoly-alkatrészek, elektrédatarték és/vagy foldkdbelek
karbantartdsakor vagy cseréjekor:

Ellenérizze a komponens hémérsékletét, és gyéz8djon meg arrdl, hogy az nincs tulheviilve.
AbiztonsdgielSirdsoknak megfeleléen mindig viseljen véd&keszty(it.

Haszndljon megfelel csavarkulcsokat és szerszadmokat.

QSp

~N

.2 Odgovornost

A fenti karbantartds végrehajtdsdnak az elmulasztdsa érvénytelenit minden szavatossdgot és
E mentesiti a gydartét minden felel8sség aldl. A gydrté minden felel8sséget elhdrit, amennyiben a
felhaszndlé nem koveti a fenti utasitdsokat. Bdrmilyen kétség vagy probléma esetén, nyugodtan
forduljon alegkdzelebbi ligyfélszolgdlati kézponthoz.

=
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8. RIASZTASI KODOK

RIASZTAS
Ariasztds beavatkozdsa vagy a kritikus védelmi hatdrérték meghaladdsa a kezel6panelen vizudlis
jelet vdlt ki és azonnal blokkolja a hegesztési miveleteket.

VIGYAZAT
A kritikus védelmi hatdrérték meghaladdsa a kezelépanelen vizudlis jelet vdlt ki, de megengedi a
hegesztési mlveletek folytatdsat.

Az aldbbiakban felsoroljuk a berendezésre vonatkozé dsszes riasztdst és védelmi hatdarértéket.

| EAO‘I Magas hémérséklet t J {E%S Taldram Af}
[ A o . ) A | Ahegesztépisztoly gombot
Kommunikdciés hiba - lenyomtdak a berendezés
| E13 I" J LE36 bei)rlwdl’tdsa alatt
A Beragadt huzal | ) L
E50 | (Automatizalds ésrobotika)
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9. HIBAELHARITAS

Aberendezés nem kapcsol be

Hiba oka

» Nincs hdlézatifesziiltség az elektromos
aljzatban.

» Hibds dugd vagy kdbel.

» Hdlézati biztositék kiégett.

» Hibds be/ki kapcsolé.

» Hibds elektronika.

Megoldas

» Szlikség szerint ellendrizze és javitsa meg az elektromos
rendszert.

» Csak szakképzett személyt bizzon meg ezzel.

» Cserélje kiahibds alkatrészt.

» Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatot a
legkozelebbi.

» Cserélje ki a hibds alkatrészt.

» Cserélje kiahibds alkatrészt.

» Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkozelebbi.

» Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkdzelebbi.

Nincs kimeneti teljesitmény (a rendszer nem hegeszt)

Hiba oka

» Hegesztépisztoly inditbgombija hibds.

» Aberendezés tulmelegedett (hériasztds
- piros LED csik).

» Nem megfelel§ foldcsatlakozds.

» Hibds elektronika. (A berendezés készenléti
dllapotban - fehér LED csik)

Nem megfelelS kimeneti teljesitmény
Hiba oka

» Ahegesztésieljards nem megfelel$
kivdlasztdsa vagy hibds vdlasztokapcsolo.

» Arendszerparaméterek vagy funkcidk
bedllitdsa nem megfeleld.

» Ahegesztési dram dllitdsdra szolgdld
potenciométer/enkéder hibds.

» Ahdlézati fesziltség tartomdnyon kivil van

» Hibds elektronika.

Megoldds

» Cserélje ki a hibds alkatrészt.

» Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkozelebbi.

» Kikapcsolds nélkil varja meg, hogy arendszer leh(ljon.

» Medfelel6en foldelje arendszert.

» Ldsd a ,Telepités” crészben.

» Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkozelebbi.

Megoldds

» Vdlassza ki a megfelelé hegesztési eljdrdst.

» Tordlje (reset) arendszert, illetve a hegesztési
paramétereket.

» Cserélje ki a hibds alkatrészt.

» Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkozelebbi.

» Megfeleléen csatlakoztassa arendszert.

» Ldsd a,,Bekotések” crészben.

» Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkdzelebbi.
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10. KEZELESI UTASITAS
10.1 Bevont elektrédds kéziivhegesztés (MMA)

Az élek el6készitése

Jo hegesztésivarratok elédllitdsdhoz tandcsos tiszta fellletekkel dolgozni, amelyeken nincsenek részecskék,
oxiddcidk, rozsdanyomok vagy mds szennyezédések.

Az elektrédakivdlasztdsa

Ahaszndlandé elektréda atmérdje fligg a munkadarab vastagsdgdatdl, a pozicidtdl, a varrat tipusdtaol.

Vastag elektréddk természetesen nagyon magas dramerdsséget igényelnek, ami miatt hegesztés kézben a
h&étermelédésis magas lesz.

Bevonat tipusa Tulajdonsag Felhaszndlas
Rutilos Kénnyen haszndlhatd Minden poziciéban
Savas Gyors olvaddsi sebesség Sik
Bazikus Magas varratmindség Minden poziciéban

Celluléz bevonatu Nagyobb behatoldst Minden poziciéban

Ahegesztési dramerésség megvdlasztdsa

A haszndlt elektréda vonatkozdsdban a hegesztési dramtartomdnyokat a gydrtd adja meg, dltaldban az
elektréda csomagoldsdn.

iv begyujtasa és fenntartdsa

Azelektromosivlétrehozdsdhoz az elektroda cstcsdval megérintjik a foldkdbelhez kapcsolt munkadarabot.
Azivkislilést kdvetéen gyorsan hatra hizzuk az elektréddt a normdl hegesztésitdvolsagra.

Az ivgyujtds javitdsa érdekében dltaldban magasabb kezdeti dramot adunk, az elektréda csdcsaigy hirtelen
felhevll, amipedigsegitiaziv felépulését (Hot Start).

Az ivkisllés megkezdddése utdn az elektréda kdzépsd része elkezd megolvadni, és a |étrejévé kisméretl
gombocskéket az ivfolyam dtviszia munkadarab feliiletén |évé olvadékmedencébe.

Az elektréda kiilsé bevonata kézben felhaszndlédik, védégdzzal elldtva az olvadékmedencét, és egyben jo
hegesztésiminéséget biztositva.

Az elektréda és az olvadékmedence kézelsége miatt a megolvadt anyaggombok rovidzdarat okozhatnak az
elektréda és az olvadékmedence kozott, ami miatt az iv kialszik és elektréda leragad. Ennek elkerilésére
ideiglenesen tobb hegesztéadramot adunk, ami megolvasztja az anyagot a kialakuld révidzdrlat helyén (Arc
Force).

Ha az elektréoda leragad a munkadarabra, a révidzarlati dramot a minimdlisra kell csékkenteni (letapadds
gdtlds - antisticking).

Ahegesztés végrehajtdsa

A hegesztési pozici®é a menetek szdmatdl fliggéen
vdltozik. Az elektréddat dltaldban oszcilldlva mozgatjuk,
mégpedig a varratréteg szélein megdllva annak
érdekében, hogy a téltéanyag ne halmozddjon fel
tulzottan a varratkdzepén.

Salak eltavolitdsa
Bevontelektrodds hegesztésnél a salakot minden mUvelet utdn el kell tdvolitani.

Asalakot kisméret(i kalapdccsal, illetve - ha a salak morzsalékony - kefével lehet eltavolitani.
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10.2 TIG-hegesztés (folyamatosiv)
Leirdas
ATIG (argon véd&gdzas, volframelektréodds ivhegesztés) eljards esetén, elektromos ivkistilés torténik a nem

fogyd elektroda (vegytiszta vagy o6tvozott wolfram hozzdvetSlegesen 3370°C olvaddsi ponttal) és a
munkadarab kdzott. Az olvadékmedencét nemes gdz (argon) atmoszféra védi.

Az elektréddnak soha nem szabad érintkeznie a munkadarabbal, igy kerililheté csak el, hogy a varratba
veszélyes modon wolfram kerliljon. A hegesztd dramforrdst ezért dltaldban elldtjak ivgyujtd eszkozzel,
nagyfrekvencids, nagyfesziltségl kislilést hoz létre az elektréda cslUcsa és a munkadarab kdzott. A gdz
atmoszférdt ionizdldé elektromos szikrdnak kdszonhetéen a hegesztd iv is |étrejon az elektréda és a
munkadarab kézotti minden érintkezés nélkdil.

Mdsféle inditds is lehetséges, amely csokkentett wolfram dtvitellel jar. Az emeléses gyujtds (lift start) nem
igényel nagy frekvencidt, csak egy kezdetirévidzdrkellhozzd az elektréda és a munkadarab kdzott, mégpedig
alacsony dramerdsség mellett. Az elektréda felemelésekor az iv [étrejon, az dramerdsség pedig ndvekedni
kezd abedllitott hegesztési érték eléréséig.

A hegesztési varrat végén, a kitoltés mindségének javitdsa érdekében nagyon fontos az dramerdsség
ereszkedésének gondos szabdlyozdsa. Sziikséges tovdbbd, hogy a gdz az iv kialvdsdt kdvetéen még néhdny
mdsodpercig dramoljon az olvadékmedencére.

Sok lizemi korilmény esetén hasznos, ha a hegesztédramra kétféle elébedllitds dall rendelkezésre, amelyek
kozott konnyen at lehet vdltani (BILEVEL).

Hegesztési polaritdas

DCSP - Egyenes polaritdsi egyendram

Ez a leggyakrabban haszndlt polaritds, ami az elektréddn (1) mérsékelt kopdst
biztosit, mivel a h6 70%-a az anédra (munkadarab) koncentrdlédik.

©

Keskenyebb és mélyebb olvadékmedence érhetd el, nagyobb haladdsi sebesség

g ! l\ és kisebb hédtadds mellett.

DCRP - Forditott polaritdsi egyendram
® ' Forditott polaritdssal hegesztiink olyan 6tvozeteket, amelyek a fémekhez képest
magasabb olvaddsi pontu, hédllé oxid bevonattal rendelkeznek.
/ I \e_ Nagy dramer&sségek nem haszndlhatdék, mert az elektréda tulzott kopdsat
§ okozndk.
T . Impulzusos DCSP - Egyenes polaritdsud, impulzusos egyendram
Likteté egyendram haszndlatdval - bizonyos tizemi korilmények esetén - jobban
[‘—\ kontrolldlhaté az olvadékmedence szélessége és mélysége.
N S Az olvadékmedencét a cstcs impulzusok (Ip) alakitjdk ki, mig az alapdram (Ib) az
o t
D.C.5.P ~PULSED

T ivfenntartdsdtbiztositja. Ezzel az izemmaoddal hegesztheték vékonyabb lemezek
T kevesebb deformdcié mellett, jobb alaktényezé érheté el, igy kevésbé alakulnak
kimelegrepedések és kisebb a gdzpenetrdcié veszélye is.

A frekvencia (MF) névelésével az iv sz(lkebbé és koncentrdltabbd, stabilabbd
J vdlik, a vékony lemezek hegesztésének minésége igy még tovdbb javithaté.

t
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KEZELESI UTASITAS

ATIG hegesztés jellemzéi
ATIGeljardas egyardntrendkivil hatékony szénacélok és 6tvozott acélok hegesztésére, csévek elsé hegesztési
menetéhez, és minden olyan helyzetben, amikor ajé megjelenés fontos.

Egyenes polaritds szlikséges (DCSP).
Az élek el6készitése
Az éleket gondosan le kell tisztitani és el kell késziteni.

Az elektréda megvdlasztdsa és el6készitése
Javasoljuk viaszolt vagy lantandt elektroddk haszndlatdt, alternativaként kevert ritkaféldfém-oxidok
elektréddit a kovetkezd atmérékkel:

L

Kitol1té fém

Aramtartomany Elektréda
(DC-) (DC+) (AC) (] a
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80 A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150 A 10-20A 30-80A 1,6 mm 60-90°
150-250 A 15-30A 60-130A 2,4mm 90-120°
250-400A 25-40A 100-180A 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°
750-1100 A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°
Az elektrédat ki kell hegyezniaz dbra szerint.
i ><

Akitolté pdalcdk mechanikaijellemzéilegyenek hasonléak az alapanyagokhoz.

Ne haszndljon az alapanyagbdl szdrmazé lemezcsikokat, mivel azok a hegesztés minéségét negativan
befolydsoléd megmunkdldsi szennyezédéseket tartalmazhatnak.

Védégaz
Tipikusan tiszta argont (99,99%) haszndlunk.
Aramtartomdny Gaz
(DC-) (DC+) (AC) FGvéka Aramlas
3-20 A - 3-20A n°4 5-61/min
15-80 A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20 A 30-80A n°é 7-101/min
150-250 A 15-30 A 60-130 A n°7 8-121/min
250-400 A 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 190-300A n°10 15-201/min
750-1100 A 80-125A 325-450 A n°12 20-251/min
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11. MUSZAKI ADATOK

Elektromos jellemz&k

CORE 185 MMA

Tdpelldtds feszlltsége U1(50/60 Hz)
Lassu olvaddsu hdlézati biztositék (MMA)
Lassu olvaddsu hdlézati biztositék (TIG)
Kommunikdcids busz

Maximum: bemeneti teljesitmény (MMA)
Maximum: bemeneti teljesitmény (MMA)
Inaktiv dllapotban elnyelt teljesitmény
Teljesitménytényezd (PF) (MMA)
Teljesitménytényezd (PF) (TIG)
Hatékonysdgitényezé (u) (MMA)
Hatékonysdgitényezé (u) (TIG)

Cos @

Max. bemeneti dram ITmax (MMA)

Max. bemeneti dram ITmax (TIG)
Effektivdram I1eff (MMA)

Bedllitdasi tartomany (MMA)

Bedllitdsi tartomdny (TIG)

Nyitott dramkéri fesziltség Uo (MMA)
Nyitott dramkari fesziltség Uo (TIG)
Uresjdratifesztiltség Ur (MMA)
Uresjdratifesziltség Ur (TIG)

Duty cycle
CORE 185 MMA

Duty cycle TIG (40°C)
(X=25%)

(X=60%)

(X=100%)

Duty cycle MMA (40°C)
(X=25%)

(X=60%)

(X=100%)

Fizikai tulajdonsdagok

CORE 185 MMA

IP védettség

Szigeteltségiosztdly

Méretek (hossz/mélység/magassdag)
Tomeg

Tdpkdbel fejezetben

Ahdlézati kdbel hossza
Tdpcsatlakozé tipusa

Leveg8hozam

Gydrtdsi szabvdnyok

59

1x115 (£15%) 1x230 (£15%)
30 30
30 30
DIGITAL DIGITAL
3.24 6.44
2.68 5.1
30 30
0.99 0.99
0.99 0.99
87.2 90.3
83.8 86.6
0.99 0.99
27 28
18 24.5
13.5 13.5
20-110 20-185
10-140 10-185
76 76
76 76
15 15
15 15
1x115 1x230
140 185
90 120
70 93
110 185
71 120
55 93
IP23S
H
429x172x316
9.5
3x2.5
3
16A 250V Type F
igen

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

UM.

Vac

kVA

> > > > >

Vdc
Vdc
Vdc
Vdc

U.M.
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12. MUSZAKI ADAT TABLA

voestalpine Bshler Welding
Arc Technology s.r.|

Via Palladio 19

Onara (PD), Italy

hler www.voestalpine.com/welding

CORE 185M™

Ser. no:

Designed in EU
Assembled in PRC

H U EVIDENCE OF TAMPERING VOIDS WARRANTY

03.08.544

| EN IEC 60974-1 / A1:2019

EN IEC 60974-10 / A1:2015 Class A

20A720.8V - 185A (110A) / 27.4V (24.4V)
X 25% 50% 100%
T, 185A (110A) 120A (71A) 93A (55A)
U, 27.4V (24.4V) 24.8V (22.8V) 23.7V (22.2V)
% 10A710.4V - 185A (140A) / 17.4V (15.6V)
== X 25% 50% 100%
E‘ U = 76y & 185A (140A) 120A (90A) 93A (70A)
° U, | 174V(15.6V) | 148V(13.6V) | 13.7V(12.8V)
=
0050 He U, 230V (115V) | 100 27A (27A) | I, 13.5A (13.54)
1P23s " Il & C€

40

h bohler

welding by voestalpine

308



bohler MUSZAKI ADATOK

welding by voestalpine

13. AZ ARAMFORRAS TIPUSTABLAJANAK JELENTESE
1 Védjegy

2

Gydrtd neve éscime
Géptipusa

Designed in EU
Assembled in PRC

A NN

Gydriszdm
XAXXXXXXXXXX Gydrtdsi év

[ 5 [ A ‘ 5 Hegesztéegységijele
71 11 6 Hivatkozds épitési szabvdanyokra
12 15 | 16 | 17
I e  ——h 7 Hegesztésieljarasjele
11 4 4 o7i 4
LA T 3 - I - N N V. 8 Olyanberendezésekre vonatkozé szimbdlum,
8 | 10 3 15A [ 16A [ 17A . sy s 21, A
14| 158 | _1eB |78 amelyek alkalmasak fokozott dramiités veszélyével
18 19 | 2% E‘H[ UK“( ¢ terhelt kdrnyezetekben valé miikddésre
22 £ cA Py f 2
9 Hegesztédram szimbdluma

A A (LI 10 Névleges terhelés nélkiili fesziiltség

11 Max-Min dramtartomdny és a megfelel§

CE EU-megfeleldséginyilatkozat konvenciondlis terhelésifesziiltség

EAC  EAC-megfeleldséginyilatkozat 12 Megszakitdsos ciklus szimbdlum
UKCA UKCA-megfelel8séginyilatkozat 13 Névleges hegesztédaram szimbélum
14 Névleges hegesztéfesziltség szimbdlum
15 Megszakitdsos ciklus értékek

16 Megszakitdsos ciklus értékek

17 Megszakitdsos ciklus értékek

15ANévleges hegesztédram értékek
16ANévleges hegesztéaram értékek

17A Névleges hegesztédram értékek

15B Konvenciondlis terhelési fesziiltség értékek
16B Konvenciondlis terhelési fesziiltség értékek
17B Konvenciondlis terhelési feszliltség értékek
18 Tdpelldtdsjele

19 Névlegestdpfesziiltség

20 Maximdlis tdpdram

21 Maximum: effektiv tdpdram

22 Védelmibesorolds
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14. RENDSZERDIAGRAM

CORE 185 MMA 1x120V 1x230V (55.22.002)
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Lasting Connections

CORE 185 MMA

NAUDOTOJO VADOVAS
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ES ATITIKTIES DEKLARACIJA

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

savo atsakomybe pareiskia, kad §is produktas:
CORE 185 MMA 55.22.002

atitinka Siy ES direktyvy reikalavimus:

2014/35/ES  ZEMOS JTAMPOS 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
EN50445:2008

ENIEC63000:2018

Dokumentai, patvirtinantys atitiktj direktyvoms, bus prieinami patikrinimui pas pirmiau minétg gamintojq.

Eksploatuojant arba modifikuojat taip, kaip voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. néra numaciusi, nutriksta sio
sertifikato galiojimas.

OnaradiTombolo, 01/09/2025
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L /@%

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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1. ]SPEJAMOJI ETIKETE

1.1 Apsauga nuo elektros soko

\:I?
j\ Elektros Sokas gali mirtinai suzaloti.

» Nelieskite jjungtos suvirinimo sistemos viduje ir iSoréje esanciy daliy, kuriomis teka elektros srové (degikliai,
pistoletai, jzeminimo kabeliai, elektrodai, vielos, ritinéliqiirrités yra elektriniu badu prijungtos prie suvirinimo
grandinés).

» Pasirupinkite, kad sistema aparatas buty izoliuotas ant sauso pagrindo arba grindy, tinkamai izoliuoty nuo
Zemés.
» UZtikrinkite, kad sistemayra tinkamaijjungtajlizdg, o maitinimo $altinyje yra jzeminimo laidininkas.
» Vienu metu nelieskite dviejy degikliy ir dviejy elektrodo laikikliy.
« Jeijauciate elektros Sokg, nedelsdami nutraukite suvirinimo darbus.
Lanko uZzdegimoirstabilizavimo prietaisas skirtas naudoti atliekant rankinio valdymo arba mechaninius
darbus.
A Elektros Soko rizikg padidina degiklio arba suvirinimo kabelio pailginimas iki daugiau kaip 8 m.
1.2 Apsauga nuo dimyir dujy
‘é) Suvirinimo proceso metu susidare dumai, dujos ir milteliai gali bati Zalingi jusy sveikatai.
@ Tam tikromis aplinkybémis suvirinimo metu susidare dumai gali sukelti vézj ar pakenkti néscios
moters vaisiui.
» Galvg laikykite toliau nuo suvirinimo metu susidariusiy dujy irdamy.
« Pasirpinkite tinkamu darbo vietos védinimu (natdraliu arba dirbtiniu).
« Jeivédinimas nepakankamas, naudokite kaukes ir kvépavimo aparatus.
« Jeisuvirinimo darbus atliekate labai maZose erdvése, darbus turi prizitréti netoliese lauke esantis kolega.
» Védinimui nenaudokite deguonies.

» Reguliariailygindamipavojingyismetamuyjy dujyirsaugos reikalavimuose nurodyty kiekiy vertes uztikrinkite,
kad dimuy istraukimo prietaisas veikia tinkamai.

» DUmuy kiekis ir pavojingumo lygis priklauso nuo naudojamo pagrindinio metalo, uzpildo metaloirkity ruosiniy
valymui bei riebaly pasalinimui naudojamy medziagy. Vadovaukités gamintojo pateiktais bei techniniuose
lapuose esanciais nurodymais.

« Suvirinimo darby neatlikite greta riebaly pasalinimo ar dazymo punkty.

» Dujy balionus laikykite lauke arba gerai védinamose vietose.
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1.3 Naudotojo ir kity asmeny apsauga
Suvirinimo procesas yra radiacijos, triuk§mo, karscio ir dujy emisijos Saltinis.

‘:‘?ﬁ? Suvirinimo vieta nuo spinduliy, kibirksciy ir jkaitusiy Slaky apsaugokite ugniai atspariu skydu.
Netoliese esancius Zmones suvirinimo jspékite nezidréti j lankq ar j jkaitintg metalqg bei pasirGpinti
tinkama apsauga.

’ Stenkités neliesti kg tik suvirinty viety: karstis gali stipriai nudeginti ar nusvilinti.
ru)““;z,.

Atlike suvirinimo darbus taikykite tokias pacias atsargumo priemones, kaip aprasyta auksciau, nes
véstant nuo suvirinty viety gali atsiskirti Slakai.

ﬁ Naudokite kaukes su Soninémis veido apsaugomis ir tinkamais akiy filtrais (maZiausiai NR10 arba
=z aukstesnés klasés).

1.4 Prevencinés priemonés naudojant dujy balionus

I@ Inertiniy dujy balionuose yra slégio veikiamy dujuy, kurios gali sprogti, jei nebus laikomasi minimaliy
transportavimo, laikymo ir naudojimo sglygy.

» Balionusreikialaikytivertikalioje padétyje prie sienos arkitos atraminés konstrukcijos, pritvirtinus tinkamomis
priemonémis, kad nenukristy arj niekg neatsitrenkty.

* Apsauginés sklendés dangtelj transportavimo, paruosimo eksploatuoti metu ir suvirinimo darby pabaigoje
uzsukite.

» Baliony nelaikykite tiesioginiuose saulés spinduliuose, aplinkoje, kurioje blina staigiy temperatiros pokyciy,
labai aukstoje temperatiroje. Nelaikykite baliony labai aukstoje arba labai Zemoje temperatiroje.

« Laikykite balionus toliau nuo atviros liepsnos, elektros lanko, degikliy ar elektrodo ir jkaitusiy medziagy,
skriejanciy suvirinimo metu j salis.

» Balionus laikykite toliau nuo suvirinimo grandiniy ir elektros grandiniy apskritai.

» Atsukdami baliono sklende galvq laikykite toliau nuo dujy isleidimo angos.

» Baige suvirinti, baliono sklende visada uZsukite.

« Suvirinimo darby jokiu badu neatlikite su slégio veikiamu dujy balionu.

« Slégio veikiamo oro baliono jokiu bidu negalima prijungti tiesiai prie masinos slégio reduktoriaus. Slégis gali
virSytireduktoriaus galigir galikilti sprogimas.

1.5 Elektromagnetiniai laukaiir trukdziai

4 Srové, einanti vidiniais ir iSoriniais sistemos kabeliais, greta suvirinimo kabeliy ir pacios jrangos
‘:‘?_\‘W sukuria elektromagnetinj laukg.

« Elektromagnetiniailaukaidaro jtakgilgalaikj poveikjjutusiy Zmoniy sveikatai (tikslus poveikisikisiol neaiskus).

« Elektromagnetiniailaukaikenkia kaikuriaijrangai, pavyzdZziui, Sirdies stimuliatoriams ar klausos aparatams.

« Pries atlikdami lankinio suvirinimo darbus Sirdies stimuliatoriy turintys asmenys privalo pasikonsultuoti su
savo gydytoju.

1.6 Gaisro / sprogimo prevencija
AR

W\ Suvirinimo procesas gali sukelti gaisrqir (arba) sprogimg.

« ISdarbovietosiraplinkiniy zony pasalinkite visas degias ar lengvai uZsiliepsnojancias medziagasir objektus.

» Degios medZiagos turi biti maziausiai 11 metry (35 pédy) atstumu nuo suvirinimo vietos arba tinkamai
apsaugotos.

« Kibirkstysirjkaitusios dalelés galinuskrietiganatoliir pasiektiaplinkines vietas netir pro maziausius tarpelius.
Ypatingg démesj skirkite Zmoniy ir nuosavybés saugumui uztikrinti.

« Suvirinimo darby neatlikite ant arba greta slégio veikiamy talpy.

« Suvirinimo darby neatlikite ant uzdary talpy ar vamzdziy. Buakite ypa¢ atsargus suvirindami vamzdzius ar
talpas, net jei jos yra atviros, tuscios ir kruopsciai iSvalytos. Net ir nedidelis dujy, degaly, alyvos ar panasiy
medZiagy kiekis gali sukelti sprogimg.

« Suvirinimo darby neatlikite vietose, kuriose yra sprogiy milteliy, dujy ar gary.
» Pjovimo darby neatlikite vietose, kuriose yra sprogiy milteliy, dujy ar gary.

» Baige virinti patikrinkite, ar grandiné, kuria teka elektros srové, netycia negali prisiliesti prie kurios nors prie
iZeminimo grandinés prijungtos dalies.

» Gretadarbo vietos turékite gesintuvg ar atitinkamy priemoniy.
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2. |SPEJIMAS

&

&

Pries atlikdami bet kokius darbus masina, atidzZiai perskaitykite ir supraskite Sios knygelés turinj.

Neatlikite nenurodyty pakeitimy artechninés priezitros darby. Gamintojas néra atsakingas uz zZalq
asmenims arnuosavybei, atsiradusig dél netinkamo Sios knygelés turinio naudojimo arbanurodymy
nesilaikymo.

Naudojimo instrukcijas visada laikykite prietaiso naudojimo vietoje. Laikykités ne tik naudojimo
instrukcijy, bet ir vietoje galiojanciy bendryjy standarty ir reglamenty, susijusiy su nelaimingy
atsitikimy prevencijair aplinkos apsauga.

voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l. pasilieka teise bet kada be iSankstinio jspé&jimo
keisti Sios knygelés turinj.

Visos vertimo ir viso arba dalinio atkirimo bet kokiomis priemonémis (jskaitant fotokopijavimg,
filmavimg ir mikrofilmavimgq) teisés yra saugomos, o atklrimas be rastisko voestalpine Bohler
Welding Arc Technology S.r.l. sutikimo yra draudZiamas.

Cia pateikti nurodymaiyra labai svarbis, todél jy batina laikytis, kad galioty visos garantijos.
Gamintojas neprisiima atsakomybés, jei naudotojai jrangg naudojo netinkamai arba nesilaiké
nurodymuy.

Visi su prietaiso paleidimu, naudojimu, technine prieZilra ir remontu susije asmenys privalo

« turéti atitinkamaq kvalifikacijq

o turéti atitinkamy suvirinimo jgudziy

 perskaitytiSias naudojimo instrukcijasir grieztaijy laikytis.

Kilus abejonéms ar sunkumams naudojant jranggq, pasikonsultuokite su specialistais.

2.1 Darbo aplinka

O
©

e

O

Visqg jranga batina naudoti tik pagal paskirtj, atsiZzvelgiant j duomeny ploksteléje ir (arba) Sioje
knygeléje pateiktas vertes bei laikantis nacionaliniy ir tarptautiniy saugumo direktyvy. Naudojimas
ne taip, kaip nurodé gamintojas, yralaikomas visiskai netinkamu ir pavojingu. Tokiu atveju gamintojas
atsisako prisiimti atsakomybe.

Sj prietaisq galinaudotitik specialistai pramoninése aplinkose. Gamintojas neprisiims atsakomybés uz
paZeidimus, atsiradusius dél to, kad buvo naudojama namy sglygomis.

Jrangq naudotireikia aplinkoje, kurioje temperatira siekia nuo -10 °Ciki +40 °C (nuo +14 °F iki +104 °F).
Jrangq transportuotiir laikyti reikia aplinkoje, kurioje temperatira siekia nuo -25 °Ciki +55 °C (nuo -13
°Fiki 131 °F).

Jrangq naudokite nuo dulkiy, ragciy, dujy ir kity koroziniy medzZiagy apsaugotoje aplinkoje.

Jrangos negalima naudoti aplinkoje, kurioje drégnumas siekia daugiau kaip 50 proc., esant 40 °C (104
°F).

Jrangos negalima naudoti aplinkoje, kurioje drégnumas siekia daugiau kaip 90 proc., esant 20 °C (68
°F).
Sistemos negalima naudoti didesniame aukstyje virs jiros lygio nei 2 000 metry (6 500 péduy).

Sios masinos nenaudokite vamzdziams atsildyti.
§iosjrangos nenaudokite jkrauti baterijas ir (arba) akumuliatorius.

Sios jrangos nenaudokite uzvesti varikliams.

2.2 Naudotojo ir kity asmeny apsauga

Suvirinimo procesas yra radiacijos, triuk§mo, karscio ir dujy emisijos Saltinis. Suvirinimo vieta nuo
spinduliy, kibirks¢iy ir jkaitusiy §laky apsaugokite ugniai atspariu skydu. Netoliese esancius Zmones
suvirinimo jspékite neZidrétijlankq arjjkaitintg metalqg bei pasirGpinti tinkama apsauga.

Nuo lanko spinduliy, kibirks¢iy ar jkaitusio metalo odg apsaugokite apsauginiais drabuziai.
Drabuziai turidengtivisg kiing ir bati:

— neapgadintiirgeros biklés;

— atspardsugniai;

— hermetiskiir sausi;

— geraipriglusti, be rankogaliy ar atvarty.
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@ Visada muvékite tinkamus batus, kurie yra pakankamai tvirtiir atsparas vandeniui.

@ Visada muivékite specialias pirStines, apsaugancias nuo elektros srovés ir karscio.

@ Naudokite kaukes su Soninémis veido apsaugomis ir tinkamais akiy filtrais (maziausiai NR10 arba
aukstesnés klasés).

Visada dévékite apsauginius akinius su Soninémis apsaugomis, ypac rankiniu ar mechaniniu badu
Salindami suvirinimo metu susidariusius Slakus.

Nedévékite kontaktiniy lesiy!

virSijajstatymuy nustatytqribq, aptverkite darbo vietqir pasiripinkite, kad visi priartéjantys prie Sios

@ Jei suvirinimo metu triukSmo lygis pasiekia pavojingq ribg, uzsidékite ausines. Jei triukSmo lygis
vietos turéty ausines.

Suvirinimo metu Soninius dangcius laikykite uzdarytus. Sistemy niekaip nemodifikuokite.

o]

Stenkités neliesti kg 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.

Pries pradédami dirbti ar atlikti techninés prieZitros darbus patikrinkite, ar degiklis yra atvéses.

Prie§ atjungdami ausinimo skysCio vamzdZzius patikrinkite, ar ausinimo jtaisas yra iSjungtas. I§
vamzdziy isbéges jkaites skystis gali nudeginti arba nusvilinti.

Turékite paruostg naudoti pirmosios pagalbos vaistinéle.

Rimtai vertinkite kiekvieng nudegimg ar susizalojimg.

PrieSiseidamiis darbo vietos pasirtpinkite jos saugumu, kad netycia nebuty padarytazalaZmonéms
arnuosavybei.

>0 ek

2.3 Apsauga nuodumyir dujy

Suvirinimo proceso metu susidare dimai, dujos ir milteliai gali bati Zalingi jasy sveikatai.

Tam tikromis aplinkybémis suvirinimo metu susidare dumai gali sukelti vézj ar pakenkti néscios
moters vaisiui.

>

» Galvglaikykite toliau nuo suvirinimo metu susidariusiy dujy irddmuy.

« Pasirpinkite tinkamu darbo vietos védinimu (natdraliu arba dirbtiniu).

« Jeivédinimas nepakankamas, naudokite kaukes ir kvépavimo aparatus.

« Jeisuvirinimo darbus atliekate labai mazZose erdvése, darbus turi priZitréti netoliese lauke esantis kolega.
» Védinimui nenaudokite deguonies.

» Reguliariailygindamipavojingyismetamuyjy dujyirsaugos reikalavimuose nurodyty kiekiy vertes uztikrinkite,
kad damy istraukimo prietaisas veikia tinkamai.

» DUmuy kiekis ir pavojingumo lygis priklauso nuo naudojamo pagrindinio metalo, uzpildo metaloirkity ruosiniy
valymui bei riebaly pasalinimui naudojamy medziagy. Vadovaukités gamintojo pateiktais bei techniniuose
lapuose esanciais nurodymais.

« Suvirinimo darby neatlikite greta riebaly pasalinimo ar dazymo punkty.

» Dujy balionus laikykite lauke arba gerai védinamose vietose.
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2.4 Gaisro / sprogimo prevencija

Suvirinimo procesas gali sukelti gaisrqir (arba) sprogimg.

« ISdarbo vietosiraplinkiniy zony pasalinkite visas degias arlengvai uzZsiliepsnojancias medziagasir objektus.

» Degios medZiagos turi biti maziausiai 11 metry (35 pédy) atstumu nuo suvirinimo vietos arba tinkamai
apsaugotos.

« Kibirkstysirjkaitusios dalelés galinuskrietiganatoliir pasiekti aplinkines vietas netir pro maziausius tarpelius.
Ypatingg démes;j skirkite Zmoniy ir nuosavybés saugumui uztikrinti.

« Suvirinimo darby neatlikite ant arba greta slégio veikiamy talpy.

« Suvirinimo darby neatlikite ant uzdary talpy ar vamzdziy. Bakite ypa¢ atsargls suvirindami vamzdZius ar
talpas, net jei jos yra atviros, tuscios ir kruopsciai iSvalytos. Net ir nedidelis dujy, degaly, alyvos ar panasiy
medzZiagy kiekis gali sukelti sprogimg.

« Suvirinimo darby neatlikite vietose, kuriose yra sprogiy milteliy, dujy ar gary.

» Baige virinti patikrinkite, ar grandiné, kuria teka elektros srové, netycia negali prisiliesti prie kurios nors prie
iZeminimo grandinés prijungtos dalies.

» Gretadarbo vietos turékite gesintuvg ar atitinkamy priemoniy.

2.5 Prevencinés priemonés naudojant dujy balionus

_L_;!/ Inertiniy dujy balionuose yra slégio veikiamy dujuy, kurios gali sprogti, jei nebus laikomasi minimaliy
m transportavimo, laikymo ir naudojimo sglygy.

» Balionusreikialaikytivertikalioje padétyje prie sienos arkitos atraminés konstrukcijos, pritvirtinus tinkamomis
priemonémis, kad nenukristy arj niekg neatsitrenkty.

» Apsauginés sklendés dangtelj transportavimo, paruosimo eksploatuoti metu ir suvirinimo darby pabaigoje
uzsukite.

» Baliony nelaikykite tiesioginiuose saulés spinduliuose, aplinkoje, kurioje blina staigiy temperatiros pokyciy,
labai aukstoje temperatiroje. Nelaikykite baliony labai aukstoje arba labai Zemoje temperatiroje.

« Laikykite balionus toliau nuo atviros liepsnos, elektros lanko, degikliy ar elektrodo ir jkaitusiy medziagy,
skriejanciy suvirinimo metu j salis.

 Balionus laikykite toliau nuo suvirinimo grandiniy ir elektros grandiniy apskritai.

» Atsukdami baliono sklende galvq laikykite toliau nuo dujy isleidimo angos.

» Baige suvirinti, baliono sklende visada uZsukite.

« Suvirinimo darby jokiu badu neatlikite su slégio veikiamu dujy balionu.

« Slégio veikiamo oro baliono jokiu bidu negalima prijungti tiesiai prie masinos slégio reduktoriaus. Slégis gali
virSytireduktoriaus galigir galikilti sprogimas.

2.6 Apsauga nuo elektros Soko

A Elektros Sokas gali mirtinai suzaloti.

» Nelieskite jjungtos suvirinimo sistemos viduje ir iSoréje esanciy daliy, kuriomis teka elektros srové (degikliai,
pistoletai, jZeminimo kabeliai, elektrodai, vielos, ritinéliaiir rités yra elektriniu budu prijungtos prie suvirinimo
grandinés).

« Pasiripinkite, kad sistema aparatas bty izoliuotas ant sauso pagrindo arba grindy, tinkamai izoliuoty nuo
Zemeés.

 UzZtikrinkite, kad sistema yra tinkamai jjungtaj lizdg, o maitinimo Saltinyje yra jZeminimo laidininkas.

» Vienu metu nelieskite dviejy degikliy ir dviejy elektrodo laikikliy.

 Jeijauciate elektros Sokg, nedelsdami nutraukite suvirinimo darbus.

E? Lanko uZdegimo ir stabilizavimo prietaisas skirtas naudoti atliekant rankinio valdymo arba
mechaninius darbus.
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2.7 Elektromagnetiniai laukaiir trukdzZiai

Prie§ atlikdami lankinio suvirinimo darbus Sirdies stimuliatoriy turintys asmenys privalo
pasikonsultuoti su savo gydytoju.

> @

Srové, einanti vidiniais ir iSoriniais sistemos kabeliais, greta suvirinimo kabeliy ir pacios jrangos
sukuria elektromagnetinjlaukg.

« Elektromagnetiniailaukaidaro jtakgilgalaikj poveikjjutusiy Zmoniy sveikatai (tikslus poveikis ikiSiol neaiskus).

« Elektromagnetiniailaukaikenkia kaikuriaijrangai, pavyzdZiui, Sirdies stimuliatoriams ar klausos aparatams.

2.7.1 EMS klasifikacija pagal: EN 60974-10/A1:2015.

B klasés jranga atitinka elektromagnetinio suderinamumo reikalavimus pramoninéje ir buitinéje
klasés| aplinkoje, jskaitant gyvenamagsias vietas, j kurias elektros energija tiekiama vieSaisiais Zemos
itampos elektros paskirstymo tinklais.

A klasés jranga neskirta naudoti gyvenamosiose vietose, j kurias elektros energija yra tiekiama
klasés| Zemos jtampos tinklais. Tokiose vietose dél indukuotyjy bei elektromagnetiniy trukdziy
elektromagnetinjsuderinamumag uZztikrinti gali bati sunku.

an

Daugiau informacijos rasite skyriuje: SPECIFIKACIJY PLOKSTELE arba TECHNINES SPECIFIKACIJOS.

2.7.2 Montavimas, naudojimas ir vietos tikrinimas

Si jranga pagaminta pagal suderintojo standarto reikalavimus EN 60974-10/A1:2015 ir yra identifikuojama
kaip A klasés jranga. Sj prietaisqg gali naudoti tik specialistai pramoninése aplinkose. Gamintojas neprisiims
atsakomybés uz pazeidimus, atsiradusius dél to, kad buvo naudojama namy sqlygomis.

Naudotojas turi iSmanyti savo darbqg ir bidamas specialistu atsakyti uz jrangos montavimg bei
naudojimg pagal gamintojo nurodymus. Pastebéjes elektromagnetiniy trukdziy naudotojas privalo
pasalinti problemgq. Jeireikia, galima kreiptis j gamintojg dél techninés pagalbos.

Bet kokiu atveju, elektromagnetiniy trukdZiy problemas buatina pasalinti, kad jos nebekelty
problemuy.

Prie§ montuodamas §j aparatg naudotojas privalo jvertinti potencialias elektromagnetines
problemas, galincias kilti aplinkinése vietose, ypac susijusias su greta esanciy asmeny sveikataq,
pavyzdZiui,asmeny, kuriems yra jsodinti Sirdies stimuliatoriai ar klausos aparatai.

@p O

2.7.3 Reikalavimai maitinimo tinklui

Délis maitinimo tinklo paimtos pirminés srovés didelés galios jranga gali turéti jtakos elektros tiekimo kokybei.
Délto, kaikuriy tipy jrangai (Zr. techniniuose duomenyse) yra taikomi prijungimo apribojimaiarbareikalavimai
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 pasirtpinti jrangos prijungimu. Atsiradus trukdZiams gali prireikti papildomy
atsargumo priemoniy, pavyzdziui, tinklo filtravimo.

Taip patreikia apsvarstyti galimybe apsaugoti maitinimo kabelj.

Daugiau informacijos rasite skyriuje: TECHNINES SPECIFIKACIJOS.

2.7.4 Su kabeliais susijusios atsargumo priemonés

Kad sumazintuméte elektromagnetiniy lauky poveikj, laikykités Siy nurodymuy:

» Kabeliy jokiu budu nevyniokite aplink save.

» Nestovékite tarp jZeminimo ir maitinimo kabeliy (abu laikykite vienoje puséje).

» Kabeliai turi bati kuo trumpesni, sudéti kuo ariau vienas kito ir nutiesti ant arba palei Zeme.
« [rangq pastatykite Siek tiek toliau nuo suvirinimo vietos.

» Kabelius reikia laikyti atskirai nuo kity kabeliy.
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2.7.5 |]Zeminimas

Badtina jvertinti visy suvirinimo jrangos bei netoliese esanciy metaliniy daliy jZeminimgq. |Zeminti batina pagal
vietinius reikalavimus.

2.7.6 Ruosinio jZeminimas

Jei dél elektros saugos arba dél dydzio ir padéties ruoSinys néra jZemintas, ruosinio jZeminimas padéty
sumazinti emisijas. Labai svarbu, kad jZzeminus ruosinj nepadidéty incidenty naudotojui ar elektros jrangos
apgadinimy atvejy. |Zeminti batina pagal vietinius reikalavimus.

2.7.7 Apsaugojimas

Selektyvusis kity kabeliy ir aplinkui esancios jrangos apsaugojimas gali sumazinti dél elektromagnetiniy
trukdziy kylanciy problemy rizikg.

Specialiais atvejais galima apsaugoti visg suvirinimo jrangqg.

2.8 IP apsaugos klasé

IP23S
» Gaubtas, apsaugantis nuo prieigos prie pavojingy daliy ir nuo kiety daleliy, kuriy skersmuo yra

didesnis neiarbalygus 12,5 mm, patekimoj vidy.
» Gaubtas, apsaugantis nuo lietus 60° kampu.

» Gaubtas, apsaugantis nuo pavojingo jtekancio vandens daromo poveikio, kai jrangos judancios
dalys neveikia.

2.9 Atlieky tvarkymas

Elektros jrangos nesalinkite kartu su buitinémis atliekomis.

== | Remiantis Europosdirektyva2012/19/ES délelektrosirelektroninésjrangos atliekyirjos papildymais,
laikantis nacionaliniy jstatymuy, elektros jranga, kurios eksploatavimo laikotarpis baigési, turi bati
surinkta atskiraiir nuvezta j perdirbimo bei Salinimo centrg. Jrangos savininkas, kreipdamasis j vietos
administracijg, privalés rasti jgaliotuosius atlieky surinkimo centrus. Laikydamiesi Sios Europos
direktyvos reikalavimy, tausokite aplinkqg ir Zmoniy sveikatq.

» Daugiauinformacijos rasite apsilanke svetainéje.
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3. MONTAVIMAS

@ Montavimo darbus privalo atlikti gamintojo jgalioti specialistai.
@ Montavimo metu uztikrinkite, kad maitinimo Saltinis i§ elektros tinklo yra iSjungtas.

® Draudziama papildomai prijungti kitus maitinimo Saltinius (nuosekliai arba lygiagreciai).

3.1 Kélimas, transportavimas ir iSkrovimas

* Jranga pristatoma su pailginamu dirzu, kurj galima naudoti jos perkélimui rankomis ar uzsidéjus ant peties.
* Prie jos néra pritvirtinty specialiy kélimui skirty elementuy.
» KeldamiSakiniu krautuvu blkite atsargus, kad neapvirsty generatorius.
Tinkamai jvertinkite jrangos svorj (Zr. technines specifikacijas).
@ Pakelto krovinio negabenkite ir nelaikykite vir§ asmeny ar daikty.

Jrangos nenumeskite ir nesuspauskite.

3.2 Jrangos padéties nustatymas

@ Vadovaukités Siomis taisyklémis:

« Pasirlpinkite, kad prieiga prie jrangos valdikliy ir jungciy baty patogi;
* Jrangos nestatykite labai maZose vietose;

* Jrangos nestatykite ant didesniy nei 10° nuolydziy;

« Jrangg statykite sausoje, Svarioje ir tinkamai védinamoje vietoje;

» saugokite jrangg nuo lietaus ir saulés spinduliy.

» Zr.skyriuje ,Prevencinés priemonés naudojant dujy balionus®.

3.3 Prijungimas

Jranga pristatoma su maitinimo kabeliu, skirtu jungtij elektros tiekimo tinklg.
@ Sistemq galima maitinti is:

« vienfazio 115 V tinklo;

« vienfazio 230 V tinklo;
&,

Jranga tinkamai veiks, jei jtampos svyravimai nebus didesni kaip +15 proc. nuo nominalios vertés.

batina patikrinti pasirinkto tinklo jtampgq ir saugiklius. Taip pat patikrinkite, arjlizdqg jjungtas kabelis

f Kad asmenys nesusiZaloty ir nebity padaryta Zala jrangai, PRIES jjungiant prietaisqj elektros tinklg
turijZeminimo kontaktg.

vertés, kurig deklaravo gamintojas, esant bet kokioms darbo sglygoms ir didZiausiai nominaliai
galiai. Jprastai generavimo jrenginius rekomenduojame naudoti taikant dukart didesne galig nei
vienfazio maitinimo Saltinio galia arba 1,5 karto didesne nei trifazio maitinimo 3altinio galia.
Rekomenduojama naudoti elektroniniu budu valdomus generavimo jrenginius.

. Generavimo jrenginiy varoma jranga uztikrina stabiliq +15 proc. jtampg nuo nominalios jtampos

=)

Kad naudotojams nekilty pavojus, jrangq batina tinkamai jZeminti. Maitinimo jtampa tiekiama
9 jZemintu kabeliu (geltonuir Zaliu), kurj reikia prijungti prie kistuko su jzeminimo kontaktu. Sio kabelio
su geltona / Zalia gija NEGALIMA naudoti su kitais jtampos laidininkais. Patikrinkite, ar naudojama
jrangayrajzemintairkokiayralizdy baklé. Naudokite tik sertifikuotus kistukus, laikydamiesi saugos
reikalavimy.

Elektros jungtis turi sujungti reikiamy jgtdZiy turintis technikas, turintis profesine ir technine
kvalifikacijqir taikydamas salyje, kurioje jranga yra montuojama, galiojancius reikalavimus.
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3.4 Montavimas

3.4.1 Prijungimas MMA suvirinimo darbams atlikti

T JZeminimo Znypliy jungtis

2 Neigiamas maitinimo lizdas (-)

3 Elektrodo laikiklio Znypliy jungtis

4 Teigiamas maitinimo lizdas (+)

LT

» |Zeminimo spaustuvg prijunkite prie neigiamo maitinimo Saltinio lizdo(-). Jkiskite kistukq ir pasukite laikrodzio
rodyklés kryptimi, kad prisitvirtinty.

» Elektrodo laikiklj prijunkite prie teigiamo maitinimo 3altinio lizdo (+). |kiskite kistukq ir pasukite laikrodZio
rodyklés kryptimi, kad prisitvirtinty.

1 Elektrodo laikiklio Znypliy jungtis

2 Neigiamas maitinimo lizdas (-)

3 ]Zeminimo Znypliy jungtis

4 Teigiamas maitinimo lizdas (+)

» Prijunkite elektrodo laikiklio Znypliy kabelio jungtj prie neigiamo (-) generatoriaus lizdo. kiskite kistukgq ir
pasukite laikrodZio rodyklés kryptimi, kad prisitvirtinty.

» JZeminimo spaustuvq prijunkite prie teigiamo maitinimo Saltinio lizdo (+). Jkiskite kiStukq ir pasukite laikrodzZio
rodyklés kryptimi, kad prisitvirtinty.
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3.4.2 Prijungimas TIG suvirinimo darbams atlikti

1 JZeminimo Znypliy jungtis
Teigiamas maitinimo lizdas (+)
TIG degiklio jungiamoji detalé
Neigiamas maitinimo lizdas (-)

Dujotiekio jungtis

o U AN NN

Slégio reduktoriaus

N

N

» |Zeminimo spaustuvq prijunkite prie teigiamo maitinimo Saltinio lizdo (+). |kiSkite kiStukq ir pasukite laikrodZio
rodyklés kryptimi, kad prisitvirtinty.

» TIG degiklio movq prijunkite prie maitinimo Saltinio degiklio lizdo. Jkiskite kistukq ir pasukite laikrodZio
rodyklés kryptimi, kad prisitvirtinty.

Eg’ Apsauginiy dujy srautg galite reguliuotijprastai ant degiklio esancia kaisciu.

» Atskiraiprie dujy tinklo prijunkite degiklio dujy zarng.

Y4

lZeminimo Znypliy jungtis
Teigiamas maitinimo lizdas (+)
TIG degiklio jungiamoji detalé
Degikliolizdas

Signalinj degiklio kabelj
Jungtis

Degiklio dujy vamzdis

©® N O U A NN

Jungties-jmovos

» |Zeminimo spaustuvq prijunkite prie teigiamo maitinimo Saltinio lizdo (+). |kiSkite kiStukg ir pasukite laikrodZio
rodyklés kryptimi, kad prisitvirtinty.

» Prijunkite TIG degiklio jungtj prie neigiamo maitinimo $altinio lizdo (-). |kiSkite kisStukq ir pasukite laikrodzio
rodyklés kryptimi, kad prisitvirtinty.

» Signalinj degiklio kabelj prijunkite prie atitinkamo lizdo.

» Degiklio dujy Zarng prijunkite prie atitinkamos jmovos / jungties.

2 1 1 Dujyvamazdis

2 Galinés dujyjungties

of ]

» Baliono dujy Zarng prijunkite prie galinés dujy jungties. Dujy srautq nustatykite nuo 5 iki 15 I/min.
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4. SISTEMOS PRISTATYMAS
4.1 Galinis pultas

T Maitinimo kabelis
ljunkite sistemgq j elektros tinklq.

2 |§jungimoirjjungimojungiklis

2 |renginio elektrinio uzdegimo jungiklis.
LT 1 Jis gali buti nustatytas dvejose padétyse - ,,0" -
iSjungtair, 1 -jjungta.
T Maitinimo kabelis
ljunkite sistemq j elektros tinklq.
2 |§jungimoirjjungimojungiklis
3 Jrenginio elektrinio uzdegimo jungiklis.
1 Jis gali bati nustatytas dvejose padétyse - ,,0" -

iSjungtair ,|“ - jjungta.

3 Dujyjungiamojidetalé

4.2 Lizdy skydelis
T Neigiamas maitinimo lizdas (-)
ProcesasMMA: |Zeminimo kabelio prijungimas
Procesas TIG: Degiklio prijungimas
2 Teigiamas maitinimo lizdas (+)
ProcesasMMA:  Elektrodo degiklis prijungimas

Procesas TIG: |Zeminimo kabelio prijungimas

1 Neigiamas maitinimo lizdas (-)
ProcesasMMA: |Zeminimo kabelio prijungimas
Procesas TIG: Degiklio prijungimas

2 Teigiamas maitinimo lizdas (+)

ProcesasMMA:  Elektrodo degiklis prijungimas

ProcesasTIG: |Zeminimo kabelio prijungimas

Dujyjungiamojidetalé

4 Degiklio mygtuko jungtis
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SISTEMOS PRISTATYMAS

4.3 Priekinis valdymo pultas

7 E6010/11
ellulosic

Pasirinkti suvirinimo procesg

LeidZia pasirinkti suvirinimo proceddrq.

| |
/_ MMA suvirinimo procesas

Enﬂ_ Impulsinis MMA-AIR suvirinimo procesas
|
L{ TIG LIFT suvirinimo procesas
|

1,0,(-.. Taskinis TIGLIFT suvirinimo procesas

Funkcijos

LeidZia pasirinkti jvairias sistemos funkcijas:
A"\_ Hot start

& Arc force

7 segmenty langas

Paleidimo metu parodo bendruosius suvirinimo aparato parametrus, nustatymus, srovés ir

jtamposrodmenisirjspéjimy kodus.

Matavimy parinkiklis

LeidZia ekrane perziuréti tikrgjg suvirinimo srove arba jtampg.

A Amperai
V Voltai

Pagrindiné reguliavimo rankena

LeidZia nuolat reguliuoti suvirinimo srove.

19
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T Priekinis valdymo pultas
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6 BE Funkcijos klavigas

8

Syn

LeidZia pasirinkti jvairias sistemos funkcijas:

Suvirinimo parametrai

Pulte galima pasirinktiir nustatyti suvirinimo parametrus.

sec

>

X
4
¥

———————p
o
o~

MedZiagos tipo sinergija

LeidZia pasirinkti pageidaujamgq suvirinimo rezimq.
g Elektrodo skersmens sinergija

E6013
utile
E70)_(X
asic

E6010/_11
ellulosic

Programosi$saugojimas

LeidZia saugotiir tvarkyti 3 ,job", pritaikomas pagal operatoriaus poreikius.
ISoriniai prietaisai (RC)

ISoriniai prietaisai (wireless)

Techninés prieZilros jspéjimas

VRD (Voltage Reduction Device)

Jtampos sumazinimo jtaisas

LeidZia sumazinti jtampgq iSvestyje iki normatyvuose numatyty riby, kad bty galima
naudoti sudétingomis sglygomis.

Aktyvifunkcija (Zalia)

Numatytoji verté:OFF (piktogramos lemputé isSjungta)

Norédami gauti aktyvavimo instrukcijas, susisiekite su techninés priezitros skyriumi
(eg-service@voestalpine.com).

Sviesos diody juostos

Jrenginys jjungtas budéjimo rezime (Balta)

Jrenginys jjungtasir lankas uzdegtas (Zalia)

Irenginys avarinéje busenoje, klaida (Raudona)

Irenginys avarinéje blsenoje, jspéjimas (Oranziné) (= Liko 25 % darbo ciklo)

| Vykdomajrenginio belaidZio rysio konfigiracija (Mélyna)

20
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5. JRANGOS NAUDOJIMAS

JRANGOS NAUDOJIMAS

5.1 Pagrindinis langas

5.2 MMA proceso pagrindinis langas

Pagrindinis langas

1. Suvirinimo proceso simbolis
« Pasirinktas procesas (Zalia).
» Galimas procesas (Balta).

2. Funkcijossimbolis
 Funkcija jjungta (Balta).

» Reikiamo parametro pasirinkimas ir keitimas
(Zalia.)

3. Pasirinkti suvirinimo procesq.

4. Jaisgalima nustatytiir keisti suvirinimo
parametrus. (spauskite, norédamislinkti
parametrais arbajuos tvarkyti).

LeidZia keisti suvirinimo srove. (norédami pakeisti
verte, pasukite).

Suvirinimo proceso pasirinkimas

1. Pasirinkite norimg procesq paspausdamiklavisq.

2. Pasirinktas procesos(ZoIio).

3. Funkcijos simbolis

 Funkcijajjungta (Balta).
» Reikiamo parametro pasirinkimas ir keitimas
(Zalia.)

4. Jaisgalima nustatytiir keisti suvirinimo
parametrus. (spauskite, norédamislinkti
parametrais arbajuos tvarkyti).

LeidZia keisti suvirinimo srove. (norédami pakeisti
verte, pasukite).

Suvirinimo srové

Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
20A Imax 100 A

Parametry nustatymas: Hot start
1. Paspaude kodavimo jrenginio mygtukq pasirinkite
reikiamqg parametrg.
2. Parametry reguliavimui parinkta funkcija (Zalia).
3. Pasuke kodavimo jrenginj nustatykite pasirinkto
parametro verte.
Suvirinimo parametrai
4. Pradinésrove.

5. Paleidimo (angl. Start) laikas.
Pradiné srové

Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
50% 200% 120%

Paleidimo (angl. Start) laikas

Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
Os 3s 0.5s
21 333
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5.3 Sinergijos parametry pasirinkimas

@’ Veikimas galimas tik naudojant MMA procesq.

3/5 4/6

Parametry nustatymas: Arc force
1. Paspaude kodavimo jrenginio mygtukqg pasirinkite
reikiamqg parametrg.
2. Parametry reguliavimui parinkta funkcija (Zalia).
3. Pasuke kodavimo jrenginj nustatykite pasirinkto
parametro verte.

Suvirinimo parametrai

Arc force
Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
-10 +10 0

Sinergetinés funkcijos jjungimas
1. Nuspauskite ir 3 sekundes palaikykite nuspaustu
mygtukg, kad jjungtuméte sinergijos funkcijas.
2. Funkcijajjungta (Zalia).
3. Sinergijos (Balta).

Parametry nustatymas
1. Paspaude klavisq, pasirinkite pageidaujamgqg
elektrodq
» @:skersmens parinkimas aktywvus.
» Sukdami kodavimo jtaisq, pasirinkite
pageidaujamg skersmenj.

» Einamasis suvirinimo reguliavimas bus galimas
praéjus 3 sekundémes.

2. Paspaude mygtukq pasirinkite reikiamgqg
programag..

3. Sinergija

4. Paspaude kodavimo jtaiso klavisq, pasirinkite
elektrodo skersmens parametrg.

5. Sukdamikodavimo jtaisqg, pasirinkite elektrodo
skersmens verte.

« IS anksto pasirinktos suvirinimo parametry vertés
ikeliamos automatiskai.
Papildomas suvirinimo parametry reguliavimas:

6. Kodavimo jtaiso klaviso paspaudimu suaktyvinsite
pageidaujamo parametro reguliavimg.

7. Pasuke kodavimo jrenginj nustatykite pasirinkto
parametro verte.

Suvirinimo parametrai

8. Elektrodo skersmens sinergija.

9. Suvirinimo srové.

10. Hotstart.

11. Arcforce.

22
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JRANGOS NAUDOJIMAS

Rutilinis elektrodas

Skersmuo Suvirinimo Hot start Arcforce

srové

2.0 40A 100% Os -5

2.5 60A 100% 0Os -5

3.2 100A 100% Os -5

4.0 135A 100% Os -5
Bazinis elektrodu

Skersmuo f;\:/i;inimo Hot start Arcforce

2.0 65A 1209%0,5s | 3

2.5 90A 120%0,5s | 3

3.2 130A 120%0,5s | 3

4.0 160A 120%0,5s | 3
Celiuliozés elektrodu

Skersmuo i::)\c;inimo Hot start Arcforce

2.0 55A 120%0,5s | 7

2.5 75A 120%0,5s | 7

3.2 110A 120%0,5s | 7

4.0 130A 120%0,5s | 7

23

Nustatytyjy verciy lentelé
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5.4 MMA impulsinio proceso pagrindinis langas

Suvirinimo proceso pasirinkimas

bohler

welding by voestalpine

1. Pasirinkite norimq procesq paspausdamiklavisq.

2. Pasirinktas procesas (Zalia).

3. Suvirinimo srové (vidutiné verté).

4. LeidZiakeisti suvirinimo srove.

Suvirinimo srové

Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
20A Imax 100A

Parametry nustatymas

1. Paspaude kodavimo jrenginio mygtukqg
sureguliuokite pasirinktg parametrg.

2. Pasuke kodavimo jrenginj nustatykite pasirinkto
parametro verte.

Suvirinimo parametrai

. Dutycycle.

. Hotstart.

N O~ U1 AN

. Arcforce.
Srovés pulsacija

. Srovés pulsacija.

. Impulsinis daznis.

Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
100% 260% 140%
Duty cycle
Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
10% 90% 50%

Impulsinis daznis

Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
0.2Hz 5Hz 0.2Hz

24
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5.5 TIG Lift proceso pagrindinis langas

JRANGOS NAUDOJIMAS

Suvirinimo proceso pasirinkimas

1. Pasirinkite norimq procesq paspausdamiklavisq.
2. Pasirinktas procesas (Zalia).
3. Suvirinimo sroveé.

4. LeidZiakeisti suvirinimo srove.

Suvirinimo srové LT
Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
10A Imax 100A

Norédami nustatyti parametrus, vadovaukités
skyriumi,Nustatymai“ angl. set up.

Suvirinimo proceso pasirinkimas

1. Pasirinkite norimq procesq paspausdamiklavisq.
2. Pasirinktas procesas (Zalia).

3. Suvirinimo srové.

4. LeidZia keistisuvirinimo srove.

Suvirinimo srové

Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
10A Imax 100A

Parametry nustatymas

1. Paspaude kodavimo jrenginio mygtukqg
sureguliuokite pasirinktqg parametrg.

2. Pasuke kodavimo jrenginj nustatykite pasirinkto
parametro verte.

Suvirinimo parametrai

3. Suvirinimo laikas.

Suvirinimo laikas

Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
‘ Os 60s 0,5s

@’ Norédami nustatyti parametrus, vadovaukités
skyriumi,,Nustatymai“ angl.set up.
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5.7 Programylangas (JOB POINT)

1.

4
1.
4
1
1
3
1

Pagrindinislangas

Nuspauskite ir 3 sekundes palaikykite nuspaustu
mygtukqg.

2. Funkcijajjungta(Zalia).
3. Atmintis tusc¢ia (Balta).

. Programaissaugota (Zalia).

Programosissaugojimas

. Paspaudeklavisq, pasirinkite pageidaujamg
atminties vietq (angl. slot).

2. Atmintis tuscia (Balta).

3. Norédamii$saugotisuvirinimo parametrus,

paspauskite kodavimo jtaiso klavisq (3 sekundés).
Atminties vietos (angl. slot) piktogramos spalva
pasikeisi$ baltos j zZaliqg.

Programos nuskaitymas

Paspaude mygtukqg pasirinkite reikiamqg
programg..

2. Programai$saugota (Zalia).
3. Suvirinimo parametry keitimas arba suvirinimo

proceso pokytis Zymimas atminties vietos (angl.
slot) piktogramos spalvos pasikeitimu jraudong.

4. Norédamiatkurti anks€iauissaugotus

parametrus, paspauskite ir laikykite nuspaustu
kodavimo jtaiso klavisg tol, kol atminties lizdo
(angl. slot) piktogramos spalva pasikeis j Zalig (3
sekundés).

Programos $alinimas

. Paspaude mygtukqg pasirinkite reikiamg
programg..

2. Programaissaugota (Zalia).

. Pasalinkite darbg kodavimo jtaiso klaviso
paspaudimu, laikykite nuspaustu tol, kol vietos
(angl. slot) piktogramos spalva pasikeis j baltqg (3
sekundés.)

26
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SARANKA

6. SARANKA

LeidZia nustatytiir keisti jvairius papildomus tikslesnio suvirinimo sistemos valdymo parametrus.

Sqranka

» Nustatydamisvirtelej, 0" padétj, iSjunkite generatoriy.

» Paspaudeirlaikydaminuspaustu kodavimo jtaiso klavisq, jjunkite generatoriy.

» Nuspauskite kodavimo jtaiso mygtukgq ir laikykite nuspaustu 5 sekundes.

» Prieiga bus patvirtinta vaizduoklyje uzrasu SEt.

Reikiamo parametro pasirinkimas ir keitimas

» Kodavimo jrenginjsukite tol, kol pamatysite reikiamo parametro skaitinj kodg.

» Paspaude mygtukg kodavimo jrenginys galite perziGréti pasirinkto parametro vertes ir jas pakeisti.

Sqrankos lango uzdarymas

» NorédamiiSeitii$ nustatymuy, paspauskite ir palaikykite nuspaustu 5 sekundes kodavimo jtaiso klavisq.

6.7.1 ,Setup“ (TIG) parametry sqgrasas

Pog

Al

tl

tuP

Apsauginiy dujy padavimo laikas po suvirinimo

LeidZia nustatytiir sureguliuoti dujy tekéjimg suvirinimo pabaigoje.

Minimumas Maksimumas | Numatytoji
verté
Os 20.0s 6.0s

Pradiné sroveé (%

-A)

LeidZia sureguliuoti suvirinimo pradzios srove.
ISkart po lanko uzdegimo leidzia suformuoti karStesne arba vésesne suvirinimo sidle.

Minimumas Maksimumas | Numatytoji
verté
10 % 200% 25%

Pradinéssrovést

LeidZia nustatytitrukme, kiek pradiné srové bus palaikoma.

rukmé

Minimumas Maksimumas | Numatytoji
verté
Os 10s 0.2s

Srovés didinimas

LeidZia palaipsniui pereiti nuo srovés prie suvirinimo srovés.

Minimumas Maksimumas | Numatytoji
verté
0s 10.0s 0.5s

27
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tdn

A2

t2

SPo

Srovés mazinimas

LeidZia palaipsniui pereiti nuo suvirinimo srovés prie kraterio uzvirinimo srovés.

Minimumas Maksimumas | Numatytoji
verté
Os 3s 0.5s

Kraterio uZvirinimo srové (%-A)

LeidZia keisti kraterio uzvirinimo srove.

Minimumas Maksimumas | Numatytoji
verté
10 % 200 % 25%

Kraterio uZvirinimo srovés trukmeé

Nustatomas laikas, kurj veiks kraterio uzvirinimo srové.

Minimumas Maksimumas | Numatytoji
verté
Os 10.0s 0.2s

Kontaktinis suvirinimas

LeidzZia jjungti kontaktinio suvirinimo procesqir nustatyti suvirinimo trukme.

LeidZia pasirinkti suvirinimo proceso

AcT visada aktyvus

@’ Darbo naudojant dujy elektrinj voZztuvq aprasymas.

Jeinaudojamasisoriniy dujy tiekimo Ciaupas, dujy voztuvg privalu atidaryti rankiniu badu.

» Norédami, kad prasidéty iSankstinio dujy tiekimo etapas, elektrodu palieskite pageidaujamg
suvirinti ruosin;j.

» Lanko uzdegimas,,Lift“ reZime. Degiklio pakélimas nuo detalés sqlygoja lanko uzsidegima.
» Lankasislieka aktyviy visg nustatytgjjlaikq.

2T 2 etapas

E?’ Darbo naudojant dujy elektrinj voZztuvg aprasymas.

Jeinaudojamasisoriniy dujy tiekimo Ciaupas, dujy voztuvqg privalu atidaryti rankiniu badu.

» Elektrodu palieskite suvirinti skirtg ruosinj.

» Degiklio mygtuko paspaudimu jsijungiaiSankstinis dujy tiekimas.

» Lanko uzdegimas,,Lift" rezime. Degiklio pakélimas nuo detalés sqlygoja lanko uzsidegima.

» Lankasislieka aktyviy visq nustatytqgjjlaikg.

Minimumas Maksimumas | Numatytoji
verté
0.1s 60.0s 0.5s
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trt

TriggerTig

AcT visada aktyvus

@’ Darbo naudojant dujy elektrinj voZztuvg aprasymas.

Jeinaudojamasisoriniy dujy tiekimo Ciaupas, dujy voztuvg privalu atidaryti rankiniu badu.

» Norédami, kad prasidéty iSankstinio dujy tiekimo etapas, elektrodu palieskite pageidaujamqg
suvirinti ruosinj.

» Lanko uzdegimas,,Lift“ reZime. Degiklio pakélimas nuo detalés sqlygoja lanko uzsidegima.

» Jeidegiklis pajudinamas, lankasisjungiamas naudojantjoisjungimo dinamikg, bet tuo paciu metu
dujos vis dar tiekiamos per ,,post-gas* skirtgjj laikq.

i f

2T 2 etapas

@’ Darbo naudojant dujy elektrinj voztuvg aprasymas.

Jeinaudojamasisoriniy dujy tiekimo Ciaupas, dujy voztuvg privalu atidaryti rankiniu badu.

» Elektrodu palieskite suvirinti skirtg ruosinj.

» Degiklio mygtuko paspaudimu jsijungiaiSankstinis dujy tiekimas.

» Lanko uzdegimas,Lift“ rezime. Degiklio pakélimas nuo detalés sqlygojalanko uzsidegimq.

» Dar kartg atleidus mygtukq, lankas uZzgesinamas, o dujos ir toliau teka jsijungus apsauginiy dujy
padavimo laikui po suvirinimo.

4T 4 etapas

@’ Darbo naudojant dujy elektrinj voZztuvg aprasymas.

Jeinaudojamasisoriniy dujy tiekimo Ciaupas, dujy voztuvg privalu atidaryti rankiniu badu.
» Elektrodu palieskite suvirinti skirtg ruosinj.

» Nuspauskite degiklio mygtukg, kad prasidéty iSankstinio dujy tiekimo etapas.

» Lanko uZdegimas ,Lift* reZime. Degiklio pakélimas nuo detalés sglygoja lanko uZsidegimq
naudojant nustatytgsias dinamikas. Atleidus mygtukg, lanko degiklis isliks aktyviu.

» Mygtuko atleidimas dinamikoms nepasibaigus sqlygoja nedelsiamg lanko gesinimg.

» Paspaudus mygtukq antrqg kartg, lankas isSjungiamas naudojant jo iSjungimo dinamikg, bet tuo
paciu metu dujos vis dar tiekiamos per ,,post-gas* skirtqjj laikg.

» Mygtuko atleidimas neatlikus isjungimo sekos sglygoja nedelsiamgq lanko iSjungimg ar gesinimg.
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6.7.2 ,,Set up“ (mazgo konfiglravimas) parametry sqrasas

dis

Hod

Fn

F1

F2

F3

Fi

Priemonés rasis

LeidZia nustatyti ekrane suvirinimo srovés arba jtampos rodmeny perzitrg.

Hold Last Parameter

R bohler

welding by voestalpine

Jeisuaktyvinta, paskutiniai suvirinimo parametrai bus rodomiekrane dar penkias sekundes po

lanko uzgesinimo.

Irangos konfigGravimo meniu

LeidZia atidarytijrangos konfigtravimo meniu.

» Norédamipatektijantrinj meniy, paspauskite kodavimo jtaiso klavisg.
» Norédami pasirinkti pageidaujamg konfiguracijq, sukite kodavimo jtaisq.

» Norédamipatvirtinti, paspauskite kodavimo jtaisg.

» Toliau pateikiamos galimos konfigtracijos.

Sistemos konfiglracija
Sistemos konfigUracija: F1
« MMA suvirinimo procesas
e TIGLIFT suvirinimo procesas
« Funkcijajjungta: Hot start

» Funkcijajjungta: Arc force

Sistemos konfigUracija

Sistemos konfigUracija: F2
« MMA suvirinimo procesas
e TIGLIFT suvirinimo procesas
 Taskinis TIGLIFT suvirinimo procesas
» Funkcija jjungta: Hot start

» Funkcijajjungta: Arc force

Sistemos konfiglracija
Sistemos konfigUracija: F3
« MMA suvirinimo procesas
e TIGLIFT suvirinimo procesas
e Taskinis TIGLIFT suvirinimo procesas
» Funkcijajjungta: Hot start
» Funkcijajjungta: Arc force
« Funkcijajjungta: Sinergijos
Sistemos konfigUracija
Sistemos konfigUracija: F4
* MMA suvirinimo procesas
e Impulsinis MMA-AIR suvirinimo procesas
e TIGLIFT suvirinimo procesas
e Taskinis TIGLIFT suvirinimo procesas
« Funkcijajjungta: Hot start
» Funkcijajjungta: Arc force

» Funkcijajjungta: Sinergijos
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F5 Sistemos konfiguracija
Sistemos konfigUracija: F5
« MMA suvirinimo procesas
e Impulsinis MMA-AIR suvirinimo procesas
e TIGLIFT suvirinimo procesas
 Taskinis TIGLIFT suvirinimo procesas
» Funkcijajjungta: Hot start LT
» Funkcijajjungta: Arc force
 Funkcijajjungta: Programy (JOB POINT)
« Funkcijajjungta: Sinergijos

SLP  Sleep

Jeisuaktyvinta, praéjus nustatytajam laikui, iSreik§tam sekundémis, masina issijungs.
Nustatykite diapazonoribose esanciq laiko verte

Verté Prastovos laikas
OFF Neaktyvus

180 180s

300 300s

600 600s

900 900s

Ser  Planinétechniné prieZitra
Jeisuaktyvinta, ekrane uzsideges techninés prieZidros simbolis Zymi, kad rekomenduojama atlikti
technine priezilrg.
ISt Nustatymasi$ naujo
LeidZia visus parametrus nustatyti kaip numatytuosius.
» Norédamipradéti procedirq, paspauskite kodavimo jtaiso klavisg.
» Sukite kodavimo jtaisqg iki tol, kol jis pasieks verte: ON

» Paspauskite desinjjj funkcijos klavisqir palaikykite jjnuspaustu 5 sekundes.
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7. TECHNINE PRIEZIURA

Kasdienine sistemos priezitrq batina atlikti pagal gamintojo nurodymus. Jei jranga veikia, visas
6 prieigas ir eksploatacines dureles bei dangcius reikia uzZdaryti ir uZrakinti. Sistemy niekaip

nemodifikuokite. Neleiskite, kad greta védinimo boksteliy ir ant jy kauptysi dulkés.

Visustechninés priezitros darbus galiatliktitik kvalifikuotas personalas. Jei sistemos dalisremontuos
@ ar keis nejgalioti darbuotojais, nutruks gaminio garantijos galiojimas. Visus sistemos daliy remonto

ar keitimo darbus atlikti gali tik kvalifikuotas personalas.

Prie$ atlikdamidarbus atjunkite maitinimg!

7.1 Atlikite Sias reguliarias maitinimo Saltinio patikras
7.1.1 Jranga

Zemo slégio suslégtojo oro srove ir minkstais sepediais isvalykite maitinimo $altinio vidy; Patikrinkite
elektros jungtisir visus jungiamuosius kabelius.

7.1.2 Atlikdami degiklio daliy, elektrody laikikliy ir (arba) jZeminimo kabeliy technine
prieZitra ar keitimq:
Patikrinkite daliy temperaturqirjsitikinkite, kad jie neperkaite.

Visada naudokite saugumo standarty reikalavimus atitinkancias pirstines.

Naudokite tinkamus verzliarakciusir jrankius.

Qep

7.2 Atsakomybé
= Nesilaikanttechninés priezitGros nurodymuy nutriksta visy garantijy galiojimasirgamintojas atsisako
isipareigojimo prisiimti bet kokig atsakomybe. Gamintojas neprisiims atsakomybés, jei naudotojas
nesilaikys Siy nurodymu. Kilus abejonémsir (arba) problemoms nedvejodamikreipkitésjartimiausiq
klienty aptarnavimo centrg.
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8. ]SPEJIMY KODAI

A
A

ALIARMAS

Suveikus aliarmui arba virsijus apsaugine kritine ribqg, valdymo skydelyje vizualizuojamas signalinis
pranesimasirlitavimo operacijos nedelsiant uzblokuojamos.

DEMESIO

Priezitros ribos nepaisymas, suaktyving jrangos vizualinj aliarmg, kuris sustabdo visas valdymo
skydelyje esanciy komandy vykdymag, bet leidZia testi suvirinimo operacijas.

Toliau pateikiami visi, su jranga susije aliarmaiirapsauginés kritinés ribos.

N

LEAO‘I Pavojingas jkaitimas t | {E%S Virssrové Af}
( A - . - | A jungiantjrenginj nuspaustas

E13 Rysioklaida I‘- E36 gegl Iionjwygt%kés P

( A Prilipusi viela (Automatika ir |

E50 robgtqtechniﬁm) L
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Irenginys nejsijungia

PrieZastis

» Lizde néra jtampos.

» Sugedes kistukas arba kabelis.

» Perdegé linijos saugiklis.

» Sugedes jjungimoirisjungimo jungiklis.

» Gedimas elektronikos dalyje.

ISéjime néra galios (sistema nevirina)

PrieZastis

» Sugedes degiklio jjungimo mygtukas.

» Pavojingas jrenginio jkaitimas (aliarmas,
suveiké Siluminis jungiklis - raudona sviesos
diodyjuosta).

» Netinkama jZeminimo jungtis.

» Gedimas elektronikos dalyje. (Jrenginys
budéjimo reZime - balta Sviesos diody
juosta)

Netinkama iséjimo galia

PrieZastis

» Netinkamas suvirinimo proceso
pasirinkimas arba sugedes pasirinkimo
jungiklis.

» Neteisingai nustatyti sistemos parametrai
arba funkcijos.

» Sugedes suvirinimo srovei reguliuoti skirtas
potenciometras / kodavimo jrenginys.

» Tinklo jtampa virsijaribas.

» Gedimas elektronikos dalyje.

Sprendimas

» Patikrinkite ir pagal poreikj suremontuokite elektros
sistemaq.

» Darbus atlikti gali tik kvalifikuotas personalas.

» Pakeiskite sugedusig dalj.

» Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad
suremontuoty sistemg.

» Pakeiskite sugedusig dalj.

» Pakeiskite sugedusig dalj.

» Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad
suremontuoty sistemg.

» Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad
suremontuoty sistemaq.

Sprendimas

» Pakeiskite sugedusig dalj.

» Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad
suremontuoty sistemq.

» NeiSjunge palaukite, kol sistema atvés.

» Tinkamai jZzeminkite sistemq.

» Dar kartg perskaitykite skyriy ,Montavimas*“.

» Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad
suremontuoty sistemq.

Sprendimas

» Tinkamai pasirinkite suvirinimo procesq.

» IS naujo nustatykite sistemq ir suvirinimo parametrus.

» Pakeiskite sugedusig dalj.

» Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad
suremontuoty sistemaq.

» Tinkamai prijunkite sistemg.

» Perskaitykite skyriy ,Jungtys*.

» Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad
suremontuoty sistemg.
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10. DARBO INSTRUKCIJOS

10.1 Lankinis rankinis suvirinimas glaistytuoju elektrodu (MMA)

Krasty paruosimas

Kad suvirinimo sitlés baty geros kokybés, dirbkite su §variomis dalimis, nepazeistomis oksidacijos, radziy arkity
tersaly.

Elektrodo pasirinkimas

Ketinamo naudoti elektrodo skersmuo priklauso nuo medziagos storio, sitilés padéties ir tipo bei suvirinamo
ruosinio paruosimo budo.

Didelio skersmens elektrodams reikia labai didelés srovés ir kaitros suvirinimo metu.

Dangos tipas Savybé Naudojimas
Rutilas Lengva naudoti Visos padétys
Ragstis Didelis lydymosi greitis Ploksc¢ias
Bazinis Aukstassitliy kokybé Visos padétys

Celiuliozé Geresnj prasiskverbimgqg Visos padétys

Suvirinimo srovés pasirinkimas
Su elektrodo tipu susijusj suvirinimo srovés intervalg nurodo gamintojas (jprastai ant elektrodo pakuotés).

Lanko uZzdegimasir palaikymas

Elektros lankas sukuriamas elektrodo galiukg braukiant ruoSiniu, sujungtu su jZeminimo kabeliu. Elektrodqg
greitai patraukus j normaly suvirinimo atstumg lankas uzsidega.

Kadlanko uzdegimas vykty sklandzZiau, reikia naudoti didesne pradine srove. Dél to elektrodo galiukas staigiai
ikaista ir 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 dangaj suvirinimo sitle teka apsauginés dujos, uztikrinancios gerg suvirinimo kokybe.

Kad susiformave issilydZiusios medziagos laseliai dél trumpojo jungimo neuzgesinty lanko, o elektrodas
neprikibty prie suvirinimo sitlés (dél mazo atstumo), suvirinimo srové trumpam padidinama, kad bty iSvengta
trumpojo jungimo (lanko galia).

Elektrodui prie ruosinio prikibus, trumpojo jungimo srove batina sumazinti iki minimumo (apsauga nuo
prikibimo).

Suvirinimo darbai

Suvirinimo padétis priklauso nuo apimties; elektrodas
jprastai juda dél vibracijos ir nustoja judéti ties sitlés
Sonais. Viskas vyksta taip, kad centre neatsirasty uzpildo
metalo pertekliaus.

Slako $alinimas
Jeisuvirinama dengtais elektrodais, po kiekvieno veiksmo batina pasalinti Slakg.

Slakas pasalinamas nedideliu kajeliu arba nu$vei¢iamas (jei trupa).
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10.2 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 pavojingainejsimaisytyjsitle, elektrodas jokiu badu negaliliestis su ruosiniu; délSios priezZasties
suvirinimo maitinimo Saltinyje jprastai yra sumontuotas lanko uzdegimo jtaisas, kuris generuoja auksto daznio,
aukstos jtamposiskrovg tarp elektrodo galiukoir ruosinio.

Dél elektros kibirksties jonizuojanciy dujy aplinkoje lankas yra uzdegamas elektrodo nelieciant prie ruosinio.
Galimas ir kitoks uzdegimo biadas, kai jsimaiso maZesnis volframo kiekis - uzdegimas pakeliant. Siuo atveju
nereikia auksto daznio. Reikia tik pradinio trumpojo jungimo naudojant nedidele srove tarp elektrodo ir
ruosinio; elektrodqg pakélus lankas uzsidega, o srové ima didéti iki nustatytos suvirinimo vertés.

Kad sitlés galai baty geresnés kokybés, labai svarbu atidZiai kontroliuoti srovés mazéjimq ir uztikrinti, kad
uZgesus lankuijsuvirinimo sidle 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)

© Tai dazniausiai naudojamas poliskumas, uZztikrinantis nedidelj elektrodo (1)

nusidévéjimg, nes 70 proc. karscio yra sutelkiama janodq (detale).

Il\e_ Naudojant didelj judéjimo greitj ir nedidelj karstj suformuojamos siauros ir gilios
% suvirinimo sialés.

NSAP (nuolatiné srové, atvirkstinis poliSkumas)
@/, Atvirkstinis poliSkumas naudojamas sunkiai lydaus oksido sluoksniu dengtiems

lydiniams suvirinti, kai reikalinga aukstesné lydymosi temperatara.

Dideliy sroviy naudoti negalima, nes dél to smarkiai nusidévi elektrodas.

T NSTPI (nuolatiné srové, tiesinis poliSkumas, impulsinis)
Naudojant impulsine nuolatine srove ypatingomis darbo sglygomis lengviau
N\ kontroliuojamas suvirinimo sitlés plotis ir gylis. Suvirinimo sitlé suformuojama

T 5.6.5.5 ~PULSED Sis reZimas palengvina plonesniy metalo laksty suvirinimg. Susidaro maZiau
' deformacijy, pasiekiamas geresnis susiformavimo koeficientasir susidaro maziau
ml-- jtrikimy nuo karscio bei dujy prasiskverbimo atvejy.

Padidinus daznj (MF) lankas tampa siauresnis, labiau koncentruotas, stabilesnis ir
J pageréja plonylaksty suvirinimo kokybé.
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DARBO INSTRUKCIJOS

TIG suvirinimo savybés

TIG procedura yra labai efektyvi suvirinant anglinio plieno ir plieno lydinio ruoSinius, pavyzdzZiui, suvirinant
vamzdziy pagrindinessitles ir tokias vietas, kur svarbu groZis.

Reikalingas tiesinis polisSkumas (NSTP)

Krasty paruos§imas

Atidziai nuvalykite ir paruoskite krastus.

Elektrodo pasirinkimas ir paruosimas

Rekomenduojama naudoti cerio ar lantano elektrodus arba misriy retyjy Zemiy oksidy elektrodai, kuriy

skersmuo yra:
Srovésintervalas Elektrodo
(DC-) (DC+) (AC) (] a
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80 A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150 A 10-20 A 30-80A 1,6 mm 60-90°
150-250 A 15-30 A 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°
500-750 A 55-80A 190-300A 4,8 mm 150-180°
750-1100A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°
Elektrodg reikia nusmailinti, kaip pavaizduota paveiksle.
>

L

UZpildo metalas

UzZpildo strypy mechaninés savybés turi sutapti su pagrindinio metalo savybémis.

Nenaudokite i$ pagrindinio metalo gautas juosteles, nes jose gali buti neSvarumy, galinciy neigiamai paveikti

suvirinimo kokybe.

Apsauginés dujos

|prastai naudojamas 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 - 20-30 A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20A 30-80A n°6 7-101/min
150-250 A 15-30 A 60-130 A n°7 8-121/min
250-400 A 25-40A 100-180 A n°8 10-141/min
400-500 A 40-55 A 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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11. TECHNINES SPECIFIKACIJOS
Elektrinés charakteristikos
CORE 185 MMA U.M.
Maitinimo jtampa U1 (50/60 Hz) 1x115 (£15%) 1x230 (£15%) Vac
llgo veikimo saugiklis (MMA) 30 30 A
llgo veikimo saugiklis (TIG) 30 30 A
Komunikacinés Synos SKAITMENINIS SKAITMENINIS
DidzZiausiajéjimo gali (MMA) 3.24 6.44 kVA
DidZiausiajéjimo gali (MMA) 2.68 5.1 kW
Absorbuojama galia pasyvioje busenoje 30 30 W
Galios veiksnys (PF) (MMA) 0.99 0.99
Galios veiksnys (PF) (TIG) 0.99 0.99
Naudingumo koeficientas (u) (MMA) 87.2 90.3 %
Naudingumo koeficientas (u) (TIG) 83.8 86.6 %
Cos@ 0.99 0.99
DidZiausiajéjimo srové ITmax (MMA) 27 28 A
Didziausiajéjimo srové [Tmax (TIG) 18 24.5 A
Naudingumo srové [1eff (MMA) 13.5 13.5 A
Reguliavimo ribos (MMA) 20-110 20-185 A
Reguliavimo ribos (TIG) 10-140 10-185 A
Atviros grandinés jtampa Uo (MMA) 76 76 Vdc
Atviros grandinés jtampa Uo (TIG) 76 76 Vdc
Jtampa tuscia Ureiga (MMA) 15 15 Vdc
Jtampa tuscia Ur eiga (TIG) 15 15 Vdc
Duty cycle
CORE 185 MMA 1x115 1x230 U.M.
Duty cycle TIG (40°C)
(X=25%) 140 185 A
(X=60%) 90 120 A
(X=100%) 70 93 A
Duty cycle MMA (40°C)
(X=25%) 110 185 A
(X=60%) 71 120 A
(X=100%) 55 93 A
Fizinés savybés
CORE 185 MMA U.M.
IP apsaugos klasé
Izoliacijos klasé
Matmenys (IXSxA) 429x172x316 mm
Svoris Kg
Skyriuje maitinimo kabelis mm?
Maitinimo kabelisilgis m
Maitinimo kistuko tipas 16A 250V Type F
Orosrautas
ENIEC 60974-1/A1:2019
Gamybos standartai
EN 60974-10/A1:2015
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12. SPECIFIKACIJUY PLOKSTELE

voestalpine Bshler Welding
Arc Technology s.r.|

nai
hler wwwvoestc\pme com/welding

Designed in EU
CORE 185" Assembled in PRC
Ser.no: Par. no:

EVIDENCE OF TAMPERING VOIDS WARRANTY

FACDE}= | ENIEC 609741/ A1:2019
‘ 2O | EN IEC 60974-10 / A1:2015 Class A ‘
= — 20A/20.8V - 185A (110A) / 27.4V (24.4V)
_ | - X 25% 60% 100%
El U, = 76v X 185A (110A) 120A(71A) 93A (55A)
U, | 27.4V(244V) | 24.8V(22.8V) | 25.7V(222V)
th | = 10A/10.4V - 185A (140A) 7 17.4V (15.6V)
- X 25% 60% 100%
El U = 7ev " 185A (140A) 120A (90A) 93A (70A)
o U, | 17.4V(156V) | 14.8V(13.6V) | 13.7V(12.8V)
Te
50750 Hz U, 230V (115V) | 10 27A(27A) | \‘!,713 5A(13.54)

23S E EH[
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13. MAITINIMO SALTINIO DUOMENUY PLOKSTELES REIKSME

Designed in
Assembled in P

2

LT e :
11
719 M5 1 A6 [ 47
8 10 3] 15A [ 16A [ 17A
14 158 [ 16B | 17B
11
719 M5 T 6 [ 7
8 10 B3] 15A [ 16A [ 17A
14 158 [ 16B [ 17B
18 19 ] 20 | 21
22 A e CE

CE ES atitikties deklaracija
EAC EACatitikties deklaracija
UKCA UKCA atitikties deklaracija

1 Prekészenklas
Gamintojo pavadinimasir adresas
Aparato modelis

A NN

Serijosnr.

XAXXXXXXXXXX Pagaminimo data
Suvirinimo jrenginio simbolis
Nuorodaj konstrukcijy standartus
Suvirinimo proceso simbolis

> N o0 U

rizikos aplinkose, simbolis
@ Suvirinimo srovés simbolis
10 Nominalijtampa be apkrovos

11 DidzZiausiosirmaziausios srovésribosir atitinkama

standartiné jtampa esant apkrovai
12 Ciklo su pertrakiais simbolis
13 Nominalios suvirinimo srovés simbolis
14 Nominalios suvirinimo jtampos simbolis
15 Ciklo su pertrUkiais vertés
16 Ciklo su pertrukiais vertés
17 Ciklo su pertrakiais vertés
15ANominalios suvirinimo srovés vertés
16ANominalios suvirinimo srovés vertés
17A Nominalios suvirinimo srovés vertés
15B Standartinés jtampos esant apkrovai vertés
16B Standartinés jtampos esant apkrovai vertés
17B Standartinés jtampos esant apkrovai vertés
18 Maitinimo simbolis
19 Nominalimaitinimo jtampa
20 DidZiausia nominali maitinimo srové
21 DidZiausia naudingoji maitinimo srové
22 Apsaugos lygis

40
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1. BRIDINAJUMU ETIKETE

1.1 Aizsardziba no elektrotrieciena

\:I?

j\ Elektrotrieciens var nogalinat.

» Nepieskarieties dalam zem sprieguma metindsanas sistémasiekSpusé un arpusé, kad sistémaiir aktiva (degli,
pistoles, zeméjuma vadi, elektrodi, vadi, rullisi un spoles ir elektriski pieslégti metinasanas kédei).

» NodroSsiniet, lai sistéma butu elektriski izoléti, izmantojot sausus pamatus un gridas, kuras ir pietiekami
izolétas no zemes.

» NodroSiniet, lai sistéma butu pareizi pieslégta elektriskajai kontaktligzdai un barosanas avots batu aprikots
arzemeéjumvadu.

» Nepieskarieties diviem degliem vai diviem elektrodu turétajiem vienlaicigi.
« Jasajutat elektrotriecienu, uzreiz partrauciet metinasanas darbibas.

[g’ Lokaizveidosanas un stabilizacijas ierice paredzéta manudalai vai mehaniskai vadibai.
A JadeglavaimetinaSanas vadi bds garaki par 8 m, palielindsies elektrotriecienarisks.

1.2 Aizsardziba noizgarojumiem un gazém
") lzgarojumi, gazes un pulveri, kas veidojas metinasanas procesd, var but kaitigi veselibai.

Noteiktos apstaklos, izgarojumi, kas veidojas metindSanas procesd, var izraisit vézi vai kaitét
gratniecu auglim.

» Netuviniet galvu gazém unizgarojumiem, kas veidojas metindSanas procesa.

» Nodrosiniet darba zond atbilstosu ventilaciju (dabisko vai maksligo).

» Javentilacijairslikta, izmantojiet maskas un elposanas aparatus.

» MetinotJotiSaura vietd, darbsir jauzrauga arpus darba zonas stavosam kolégim.

» Ventilacijai neizmantojiet skabekli.

» Parbaudietizgarojumu ekstraktora darbibu, regulari salidzinot kaitigo izplides gadzu daudzumu ar drosibas

noteikumos atJautam vertibam.

e Izgarojumu daudzums un bistamibas limenis ir atkarigs no izmantojama pamatmetala, piedevu metala un

vielam, ko izmanto sagataves tiriSanai un attaukosanai. levérojiet razotdja instrukcijas un tehniskajas lapas
sniegtdsinstrukcijas.

» Neveiciet metindSanas darbibas attaukosanas vai krasosanas staciju tuvuma.

» Novietojiet gazes balonu drpus telpam vaivieta ar labu ventilaciju.
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1.3 Lietotdja un citu personu aizsardziba

%

”,)555333,.

B

MetinaSanas process ir kaitigs radidcijas, trok3nu, siltuma un gdzes emisiju avots.

Izvietojiet ugunsizturigu ekranu, lai pasargatu apkartéjo metinasanas zonu no stariem, dzirkstelém
un kvélojosiem sarniem.

Darba metinasSanas zond esosajam personam iesakiet neskatities uz loku vai kvélojoso metalu un
atbilstosi seviaizsargat.

Nepieskarieties tikko sametinatiem priekSmetiem, jo karstums varizraisit nopietnus apdegumus vai
apsvilumu.

levérojiet ieprieks aprakstitos piesardzibas pasakumus ari veicot darbibas péc metinasanas, jo,
atdziestot, sarnivar atdalities no priekSmetiem.

Valkajiet sejas aizsargus ar sanu aizsargiem un piemérotu aizsardzibas filtru acim (vismaz NR10 vai
augstakas kategorijas).

1.4 Piesardzibas pasakumi gdzes balonu izmantoSanas laika

Balonos ar inerto gazi atrodas gdze zem spiediena, kura var uzsprdgt, ja netiek nodroSinati
minimalas droSibas apstak|i transportéSanas, uzglabasanas unizmantosanas laika.

* Balonijanostiprina vertikali pie sienas vai citas atbalsta konstrukcijas, izmantojot atbilstosus ltdzek]us, |ai tie
nekristu vai neatsistos.

» Uzskravéjiet vaku, lai aizsargdtu ventili transportésanas, nodosanas ekspluatdcija un metindsanas darbibas

beigas.

* Nepaklaujiet balonus tieSu saules staru iedarbibai, krasam temperatiras izmaindm, parak augstas vai
ekstremalas temperaturas iedarbibai. Nepak|aujiet balonus pardk zemas vai parak augstas temperataras
iedarbibai.

» Uzglabdjiet balonus péc iespéjas talak no atklatam liesmam, elektriskajiem lokiem, degliem vai pistolém
metindsanaiar elektrodiem un kvélojosSiem materialiem, kas veidojas metinasanas laika.

« Sargiet balonus no metindsanas kédém un elektriskam kédem.

» Netuviniet galvu gazes atverei, kad atverat balona ventili.

» Obligati aizveriet balona ventilimetindSanas darbibu beigds.

» Neveiciet metinadSanas darbibas ar gdzes balonu zem spiediena.

» Balonu ar saspiestu gaisu nekada gadijuma nedrikst tieSi pieslégt iekartas spiediena reduktoram. Spiediens
var parsniegt reduktora kapacitati, kas varuzspragt.

1.5 Elektromagneétiskie lauki un traucéjumi

9
g )

Strava, kas iet cauri iek§éjiem un arejiem sistémas vadiem, veido elektromagnétisko lauku
metinasanas vadu un aprikojuma tuvuma.

« Elektromagnétiskie lauki var ietekmét to cilvéku veselibu, kuri paklauti to iedarbibai ilgu laiku (preciza
iedarbibavélnavzinama).

 Elektromagnétiskie lauki var traucét tada aprikojuma darbibai, ka elektrokardiostimulatori un dzirdes

aparati.

» Personam ar elektrokardiostimulatoriem, kas plano veiktlokmetinasanas darbibas, irjakonsultéjas ar arstu.
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1.6 Aizsardziba pret ugunsgréeku/spradzienu
=2
w Metindsanas process varizraisit aizdegsanos vai spradzienu.

« Iznesiet no darba zonas un apkartéjdas zonas jebkurus uzliesmojosus vai viegli uzliesmojosus materialus un
priekSmetus.

» Uzliesmojosiem materidliem jaatrodas vismaz 11 metru (35 pédu) attaluma no metindsanas zonas, vai art
jabat atbilstosi aizsargatiem.

* Dzirksteles un kvélojoSas dalinas var viegli talu aizlidot un sasniegt apkartéjas zonas pat caur mazdm
atverém. Pievérsietipasu uzmanibu, lai nodrosinatu cilvéku un mantas drosibu.

» Neveiciet metind$anas darbibas ar spiedtvertném un to tuvuma.

» Neveiciet metindSanas darbibas arslégtam tvertném vai caurulém. Esietipasi uzmanigs, veicot metinasanas
darbus ar caurulém vai tvertném pat ja tas ir atvertas, tuksas un tika labi izmazgatas. Jebkura nelikvideta
gdze, degviela vailidzigi materidli varizraisit spradzienu.

» Nemetiniet vietds, kur atrodas spragstosi pulveri, gazes vai tvaiki.
» Negrieziet vietas, kur atrodas spragstosi pulveri, gdzes vai tvaiki.
» MetinaSanas beigds parbaudiet, lai linija zem sprieguma nejausi nepieskartos zeméjuma kédei.

» Novietojiet ugunsdzésibas aparatu vai materialu tuvu darba zonai.

10
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2. BRIDINAJUMS

Pirms jebkuras darbibas veikSanas ar iekartu, parliecinieties, ka ripigi izlasijat un sapratat Sis
instrukcijas saturu.

Neveiciet instrukcijd neparedzétas modifikacijas vai tehniskas apkopes darbibas. RaZotdjs
neuznemas atbildibu par personu traumésanu vaiipasuma bojasanu, ja lietotdjs nepareiziizmanto
vainepielieto §isinstrukcijas noradijumus.

VienmeérglabdjietlietoSanasinstrukciju aparataizmantosanasvietd. Papildus lietoSanasinstrukcijai,
ievérojiet arivispdréjos noteikumus un vietéjos speka esosos noteikumus par negadijumu novérsanu
unvides aizsardzibu.

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. saglaba tiesibas maintt $is instrukcijas saturu
jebkuralaika beziepriekséja bridingjuma.
Visas tulkoSanas un pilnigas vai dajéjas reproducésanas tiesibas jebkurd veida (tostarp veidojot

fotokopijas, filmas vai mikrofilmas) ir saglabatas, un reproducésana ir qizliegta bez voestalpine
Bohler Welding Arc Technology S.r.l. iepriek§éjas rakstiskas piekrisanas.

Seit sniegtie noradijumiir |oti svarigi un tos nepieciesams ievérot, lai garantija bitu spéka.

RaZotajs neuznemas atbildibu, ja lietotdji nepareiziizmanto vai nepareizi pielieto $os noradijumus.

Visam personam, kuras iesaistitas aparataievadeé ekspluatdcija, lietosand, apkopé un remontaq, ir
@ « jablt piemérotai kvalifikacijai;

« jablt nepiecieSamam prasmém metinasanas joma;

« pilnibajadizlasa un rapigijaievéro i lietoSanas instrukcija.

JajumsrodasSaubasvaigratibasiekartaslietosanad, lidzu, konsultéjieties pie kvalificéta personala.

2.1 Darbavide
Visasiekartas jaizmanto tikai tadam darbibam, kuram tas ir paredzétas, un tada veida, ka aritadiem
@ pielietojumiem, kadiir noraditidatu plaksnité un/vaisajainstrukcija, atbilstosivalsts un starptautiskam
drosibas direktivam. Jebkdda cita veida lietoSana, par kuru raZotajs nav atklati pazinojis, tiek
uzskatita par pilnigi neatbilstoSu un bistamu, un tadda gadijuma razZotdjs atsakds no jebkadas
atbildibas.

ST iekarta jalieto tikai profesiondliem un rdpnieciska vidé. RaZotdjs neuznemas atbildibu par
bojajumiem, kas raditi, lietojotiekartu majsaimniecibas apstak]os.

lekarta jaizmanto temperatirano -10°Clidz +40 °C(no +14 °F lidz +104 °F).

EN

E@ lekarta jatransporté unjauzglabd temperatira no -25 °Clidz +55 °C (no -13 °F lidz 131 °F).
lekarta jaizmanto vidé, kur nav putek|u, skabes, gazes vai kadu citu korodéjoso vielu.

lekartu nedrikst izmantot vidé, kur relativais gaisa mitrums ir augstdks par 50% 40 °C (104 °F)
temperatara.

lekartu nedrikst izmantot vidée, kur relativais gaisa mitrums ir augstaks par 90% 20 °C (68 °F)
temperatara.

lekartu nedrikstizmantot, ja augstums virs jaras [imenair lieldks par 2000 metriem (6500 pédam).

Nelietojietiekartu caurulu atkausésanai.
Nelietojietiekartu bateriju un/vai akumulatoru uzladésanai.
Nelietojietiekartu elektrodzinéjuiedarbinasanai.

2.2 Lietotdja un citu personu aizsardziba
MetinaSanas process ir kaitigs radidacijas, trok3nu, siltuma un gdzes emisiju avots. Izvietojiet
A ugunsizturigu ekranu, lai pasargdtu apkartéjo metindgsanas zonu no stariem, dzirkstelém un
kvélojosSiem sarniem. Darba metindSanas zond esosajam persondm iesakiet neskatities uz loku vai
kvélojoso metdlu un atbilstosi sevi aizsargat.

Valkajiet aizsargapgérbu, lai aizsargatu adu no loka stariem, dzirkstelém vai kvélojosa metala.
Apgérbam janosedz viss kermenis, ka artjabat:
— nebojatamun laba stavokilr;
— ugunsizturigam;

— izoléjoSamun sausam;

labi piegulosam, bez mansetém un atlokiem.
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Vienmeér valkajiet specidlus apavus, kuriirizturigi un nodrosina Gdensizolaciju.

Vienmeér valkdjiet specialus cimdus, kuri nodrosina elektrisko un siltumaizolaciju.

Valkajiet sejas aizsargus ar sanu aizsargiem un piemérotu aizsardzibas filtru acim (vismaz NR10 vai
augstakas kategorijas).

metindSanas sarnu nonemsanu.

Nelietojiet kontaktlécas!

Ja metindSanas laika rodas dzirdei bistams troksnis, izmantojiet ausu aizsargus. Ja trok$na limenis
parsniedz likuma noteikto, ierobezojiet piek|luvi darba zonai un parliecinieties, lai jebkurs, kas tai
tuvojas, lietotu ausu aizsargus.

Vienmér valkajiet aizsargbrilles ar sanu aizsargiem, jo Tpasi veicot manuadlu vai mehdnisku

Metinasanas laika sanu pdrsegiem vienmeér jabut aizvertiem. lekartu nedrikst modificéet.

Nepieskarieties tikko sametinatiem priekSmetiem, jo karstums varizraisit nopietnus apdegumus vai
apsvilumu.

levérojiet iepriek§ aprakstitos piesardzibas pasdkumus ari veicot darbibas péc metinasanas, jo,
atdziestot, sarnivar atdalities no priek§metiem.

Pirms veikt darbus ar degli vai pirms veikt ta tehnisko apkopi, parliecinieties, ka tas ir auksts.

Pirms dzeséSanasskidruma caurulu atvienoSanas parliecinieties, ka dzeséSanasiericeirizslégta. No
caurulém izndkosais karstais skidrums var izraisit nopietnus apdegumus vai apsvilumu.

Pirmas palidzibas aptiecinaijaatrodas pieejamavieta.

Nenovértéjiet parzemu apdegumus vaitraumas.

Pirms darba zonas pamesanas, padariet to drosu, lai izvairitos no nejausu bojajumu nodarisanas
persondm vaiipasumam.

>0 ep

2.3 Aizsardziba noizgarojumiem un gazém

Izgarojumi, gazes un pulveri, kas veidojas metinaSanas procesa, var but kaitigi veselibai.

>

Noteiktos apstaklos, izgarojumi, kas veidojas metindSanas procesd, var izraisit vézi vai kaitét

gratniecu auglim.

» Netuviniet galvu gazém unizgarojumiem, kas veidojas metindSanas procesa.

» Nodrosiniet darba zond atbilstosu ventilaciju (dabisko vai maksligo).

« Javentilacijairslikta, izmantojiet maskas un elposanas aparatus.

» MetinotJotiSaura vietd, darbs ir jduzrauga arpus darba zonas stavosam kolégim.

« Ventilacijai neizmantojiet skabekli.

» Parbaudietizgarojumu ekstraktora darbibu, regularisalidzinot kaitigo izplides gazu daudzumu ar drosibas
noteikumos atJautam vértibam.

* Izgarojumu daudzums un bistamibas limenis ir atkarigs no izmantojama pamatmetala, piedevu metdla un

vielam, ko izmanto sagataves tiriSanai un attaukosanai. levérojiet razotdja instrukcijas un tehniskajas lapas
sniegtds instrukcijas.
» Neveiciet metinaSanas darbibas attauko$anas vai krasosanas staciju tuvuma.

» Novietojiet gazes balonu arpus telpdam vaivieta ar labu ventilaciju.

12
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2.4 Aizsardziba pret ugunsgréku/spradzienu

Metindsanas process varizraisit aizdegsanos vai spradzienu.

« Iznesiet no darba zonas un apkartéjdas zonas jebkurus uzliesmojosus vai viegli uzliesmojosus materialus un
priekSmetus.

» Uzliesmojosiem materidliem jaatrodas vismaz 11 metru (35 pédu) attaluma no metindsanas zonas, vai art
jabat atbilstosi aizsargatiem.

* Dzirksteles un kvélojoSas dalinas var viegli talu aizlidot un sasniegt apkartéjas zonas pat caur mazdm
atverém. Pievérsietipasu uzmanibu, lai nodrosinatu cilvéku un mantas drosibu.

» Neveiciet metind$anas darbibas ar spiedtvertném un to tuvuma.

» Neveiciet metindSanas darbibas arslégtam tvertném vai caurulém. Esietipasi uzmanigs, veicot metinasanas
darbus ar caurulém vai tvertném pat ja tas ir atvertas, tuksas un tika labi izmazgatas. Jebkura nelikvideta
gdze, degviela vailidzigi materidli varizraisit spradzienu.

» Nemetiniet vietds, kur atrodas spragstosi pulveri, gazes vai tvaiki.
» Metind$anas beigds parbaudiet, lai linija zem sprieguma nejausi nepieskartos zemé&juma kédei.

» Novietojiet ugunsdzésibas aparatu vai materialu tuvu darba zonai.

2.5 Piesardzibas pasakumigdazes balonu izmanto$anas laika

A Balonos ar inerto gazi atrodas gdze zem spiediena, kura var uzspragt, ja netiek nodrosinati
m minimalas drosibas apstak|i transportésanas, uzglabasanas unizmantosanas laika.

» Balonijanostiprina vertikali pie sienas vai citas atbalsta konstrukcijas, izmantojot atbilstosus ltdzek]us, lai tie
nekristu vai neatsistos.

» Uzskraveéjiet vaku, lai aizsargatu ventilitransportésanas, nodosanas ekspluatdcija un metindsanas darbibas
beigads.
* Nepakl|aujiet balonus tieSu saules staru iedarbibai, krasdm temperatdras izmaindm, parak augstas vai

ekstremalas temperatdras iedarbibai. Nepak|aujiet balonus pardk zemas vai parak augstas temperatdras
iedarbibai.

» Uzglabadjiet balonus péc iespéjas talak no atklatam liesmam, elektriskajiem lokiem, degliem vai pistolém
metindsanaiar elektrodiem un kvélojosiem materialiem, kas veidojas metinasanas laika.

« Sargiet balonus no metinasanas kédém un elektriskam kédem.

» Netuviniet galvu gazes atverei, kad atverat balona ventili.

» Obligatiaizveriet balona ventilimetindSanas darbibu beigds.

* Neveiciet metindSanas darbibas ar gazes balonu zem spiediena.

» Balonu ar saspiestu gaisu nekdda gadijuma nedrikst tieSi pieslégt iekartas spiediena reduktoram. Spiediens
var parsniegt reduktora kapacitati, kas var uzspragt.

2.6 Aizsardziba no elektrotrieciena

A Elektrotrieciens var nogalinat.

» Nepieskarieties dalam zem sprieguma metindsanas sistémasiek§pusé un arpusé, kad sistémair aktiva (degli,
pistoles, zemé&juma vadi, elektrodi, vadi, rullisi un spolesir elektriski pieslégti metindsanas kédei).

» Nodrosiniet, lai sistéma butu elektriski izoléti, izmantojot sausus pamatus un gridas, kuras ir pietiekami
izoléetasno zemes.

» NodroSiniet, lai sistéma butu pareizi pieslégta elektriskajai kontaktligzdai un barosanas avots batu aprikots
arzemeéjumvadu.

» Nepieskarieties diviem degliem vai diviem elektrodu turétajiem vienlaicigi.

» Jasajutat elektrotriecienu, uzreiz partrauciet metinasanas darbibas.

Eg Loka izveidoSands un stabilizacijas ierice paredzéta manudlai vai mehdaniskai vadibai.
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2.7 Elektromagneétiskie lauki un traucéjumi

@ Personam arelektrokardiostimulatoriem, kas plano veiktlokmetindSanas darbibas, irjakonsultéjas
ararstu.

Strava, kas iet cauri iek§éjiem un arejiem 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 vélnavzinama).

« Elektromagnétiskie lauki var traucét tada aprikojuma darbibai, ka elektrokardiostimulatori un dzirdes
aparati.

2.7.1 EMS klasifikacija atbilstosi: EN 60974-10/A1:2015.

B klases aprikojums atbilst elektromagnétiskas saderibas prasibam industriala un sadzives vidé,
klases tostarp dzivojamads zonas, kur elektrisko jaudu nodrosina publiskd zemsprieguma padeves sistéma.
A klases aprikojums nav paredzéts lietoSanai dzivojamas zonds, kur elektrisko jaudu nodrosina
lases| publiska zemsprieguma padeves sistéma. Sajds vietds var but potencidli grati nodrosinat A klases
aprikojuma elektromagnétisko savietojamibu konduktivo, ka ariradiativo traucéjumu del.

=
> w

Plasdku informaciju skatiet sadala: PLATES SPECIFIKACIJAS vai TEHNISKAS SPECIFIKACIJAS.

2.7.2 Uzstadisanaq, izmantoSana un vietas parbaude

Aprikojums tiek razots atbilstosi saskanota standarta prasibam EN 60974-10/A1:2015 un tiek identificéts ka ,, A
KLASES” aprikojums. Stiekarta jalieto tikai profesiondliem un rapnieciska vidé. Razotdjs neuznemas atbildibu
parbojajumiem, kas raditi, lietojot iekartu majsaimniecibas apstak]os.

Lietotajam jabat ekspertam veicamaja darbiba un tas ir atbildigs par iekartas uzstadisanu un
izmantoSanu atbilstosi raZotdja instrukcijam. Ja tiek konstatéti elektromagnétiskie traucéjumi,
lietotajamir janovers to célonis, nepiecieSamibas gadijuma, ar razotdja tehnisko palidzibu.

Jebkura gadijuma elektromagnétisko traucéjumu célonisirjasamazina lidz tadam limenim, lidz tas
vairs nav traucéjoss.

Pirms iekartas uzstadisanas, lietotajam janovérté potencialie elektromagnétiskie traucé&jumi, kas
var rasties apkartéja zong, joipasi nemot véra tuvuma esoso personu veselibu, pieméram, personu
ar elektrokardiostimulatoriem vai dzirdes aparatiem.

@pP O

2.7.3 Elektroapgaddes prasibas (skat. tehniskos datus)

Lieljaudas aprikojumsietekmé tiklajaudaskvalitati, jo primara strava tiek nemta no elektrotikla. Tapéc daziem
aprikojumu veidiem var tikt piemeéroti ierobezojumi un prasibas pret savienojumu attieciba uz maksimali
pielaujamo pilno pretestibu (Zmax) vai nepiecieSamo minimalo jaudu (Ssc) piesléguma punkta ar publisko
elektrotiklu (kopiga piesléeguma punkts, KPP) (skat. tehniskos datus). Saja gadijuma aprikojuma uzstaditajs vai
operators ir atbildigs par to, lai nodrosinatu, ka $adu aprikojumu iespéjams pieslégt, nepiecieSamibas
gadijuma konsultéjoties ar sadales tikla operatoru.

Jarodastraucéjumi,varbut nepiecieSams veikt papildu piesardzibas pasakumus, pieméram, stravas padeves
filtreSanu. Irarijaapsveriespéja ekranét stravas padeves vadu.

Plasaku informaciju skatiet sadala: TEHNISKAS SPECIFIKACIJAS.

2.7.4 Piesardzibas pasakumi, kas attiecas uz kabeliem

Lailldz minimumam samazindtu elektromagnétiska lauka ietekmi, ievérojiet zemak noraditads instrukcijas.

» Neaptiniet vadus ap savu kermeni.

» Nestdviet starp zeméjuma un stravas padeves vadiem (tiem jaatrodas viend no pusém).

» Vadiem jabut péciespéjasisakiem, novietotiem péciespéjastuvak cits citam un jaatrodas gridas vai gandriz
gridas liment.

» Novietojiet aprikojumu dro$a attdluma no metindsanas zonas.

« Vadijanovieto atseviskino citiem vadiem.
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2.7.5 Zeméjuma savienojums

Jaizverté visu metindsanas aprikojuma metdlisko daju zemé&juma iespéja un tuvaka apkartne. Zeméejuma
savienojums jdizveido saskana ar vietéjiem noteikumiem.

2.7.6 Sagatavesiezemésana

Kad sagatave nav iezeméta elektriskas droSibas apsvérumu dé| vai izméru un pozicijas dé|, iezemésana var
samazindtemisijas. Irsvarigi atceréties, kasagataveszeméjums nedrikst palielinatlietotaju nelaimes gadijumu
vai cita elektriska aprikojuma bojasanas risku. Zeméjums javeic saskand ar vietéjiem noteikumiem.

2.7.7 Ekranésana

Citu apkarteja zona esoso vadu un aprikojuma selektiva ekranéSana var samazinat elektromagnétiskos
traucéjumus.

Ipasos lietosanas apstdk]os jaizvérté visa metina$anas aprikojuma ekranésana.

2.8 IP aizsardzibas klase

IP23S
* Korpuss ir aizsargdats no piekJuves bistamam dajam ar pirkstiem un no cietu sveSkermenu, kuru

diametrsirlielaks/vienads ar 12,5 mm, iek|aSanas.
» Korpussiraizsargats no lietus 60° lenki.

 Korpuss ir aizsargadts no kaitigas tdens iek|UstoSas iedarbibas, kad iekartas kustigas dajas nav
aktivas.

2.9 Utilizacija
Ei Nelikvidéjiet elektrisko aprikojumu kopa ar sadzives atkritumiem!

Saskana ar Eiropas Direktivu 2012/19/ES par elektrisko un elektronisko iekartu atkritumiem un
IstenoSanastiesibu aktiem, kasir spéka attiecigajas dalibvalstis, elektroiekartas, kas sasniegusas sava
aprites cikla beigas, jasavac dalitiun janostta redgenerdcijai un apglabasanai. lekartasipasniekamiir
jaatrod pilnvarotie savaksanas centri, pieprasot informaciju vietéjam varas iestadém. Piemérojot So
Eiropas Direktivu, jus uzlabosiet vidi un cilvéku veselibu!

» LaiiegUtuvairakinformacijas, apmeklgjiet vietni.
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3. UZSTADISANA

@ Uzstadisanajaveic tikai ekspertiem, kurus pilnvarojis razotajs.
@ Uzstadisanas laika nodrosiniet, lai baroSanas avots bltu atvienots no elektrotikla.

® Ir qizliegts izmantot baroSanas avotus ar vairakam piesléguma vietam (seridlos vai paralélos).

3.1 Celsana, transportésana unizkrausana
e lekartair aprikota arizvelkamo siksnu, kuru varizmantot, lai to parvietotu roka vai uz pleca.
« lekdarta nav aprikota aripasiem pacelSanas elementiem.
 Izmantojiet autoiekraveéju ar piesardzibu, laiiekdarta neapgdztos.
Nenoveértéjiet par zemu iekartas svaru: skat. tehniskas specifikacijas.
@ Neparvietojiet un nenovietojiet kravu virs personam vai priek§metiem.

Nemetietiekartu un nepiemérojiet tai spiedienu.

3.2 lekartas novietosana

levérojiet zemak uzskaitttos noteikumus.

d

» Nodrosiniet értu piekJuviiekartas vadiklam un savienojumiem.

* Nenovietojietiekartu |otiierobeZotas vietas.

* Nenovietojietiekdrtu uz virsmam, kuru slipums horizontala plakné parsniedz 10°.
» Novietojietiekartu sausa, tira un atbilstosi ventileta vieta.

» Sargietiekartu no lietus un saules.

» Skatietsadalu,Piesardzibas pasakumigadzes balonuizmantosanas laika”.

3.3 Pieslégsana
lekartair aprikota ar stravas padeves vadu elektrotikla pieslégumam.

lekarta var tikt darbindta ar sadu stravu:
e vienfazes 115V;

« vienfazes 230V;
lekdartas darbibair garantéta ar sprieguma pielaidém +15% pret nomindlo spriegumu.

Lainepielautu personu traumésanu vaiiekartas bojajumus, izvélétais tikla spriegums un drosinatgji
irjaparbauda PIRMS iekartas pieslégsanas elektrotiklam. Parbaudiet ari, lai vads butu pievienots
iezemeétai kontaktligzdai.

lekartu var darbinat ar generatoru, kas garanté stabilu stravas padeves spriegumu +15% pret
nomindla sprieguma vértibu, par kuru informéjis raZotdjs, visos iespéjamos darba apstadk]os un ar
maksimalo nomindlo jaudu. Mésiesakdmizmantot generatoruarnominalo jaudu, kas divreizlielaka
par vienfdzes baroSanas avota jaudu, vai nomindlo jaudu, kas 1,5 reizes lielaka par trisfazu
baroSanas avotajaudu. Irieteicams izmantot generatoru ar elektronisko vadibu.

<> @

Lai pasargatu lietotajus, iekdrtai jabat pareizi iezemétai. Stravas padeves sprieguma vadam jabut
aprikotam arzemé&juma vadu (dzeltenu un zaju), kam jabut pieslégtam iezemétai kontaktligzdai. So
dzelteno/zalo vadu nekdada gadijuma nedrikst izmantot ar citiem sprieguma vadiem. Parbaudiet,
vaiizmantojamadiekdrtairiezemeéta un vaikontaktligzdasirlaba stavokli. Uzstadiet tikai sertificétus
spraudnus atbilstosi drosibas noteikumiem.

Elektriskie savienojumi jaizveido kvalificeétiem tehnikiem, kuriem ir ipaSa profesiondla un tehniska
kvalifikacija un kuri atbilst noteikumiem, kas ir speka valsti, kur tiek uzstadita iekarta.

@
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3.4 Uzstadisana
3.4.1 Savienojums MMA metinasanai

- + 3 T Masas spailes savienotdjs
/— 2 Negativasjaudasligzda(-)
3 Elektrodu turétaja spailes savienotdjs
4 Pozitivas jaudasligzda (+)
+
1

» Pievienojiet zeméjuma spaili baroSanas avota negativajai ligzdai (-) . levietojiet kontaktdaksu un grieziet
pulkstenraditaju kustibas virziena lidz visas dalas ir nostiprinatas.

» Pievienojiet elektroda turétdju barosanas avota pozitivajai ligzdai (+). levietojiet kontaktdaksu un grieziet
pulkstenraditdju kustibas virziend lidz visas dajas ir nostiprinatas.

1 Elektrodu turétdaja spailes savienotdjs
2 Negativasjaudasligzda (-)
3 Masas spailes savienotdjs

4 Pozitivasjaudasligzda (+)

» Pievienojietelektrodaturétajakabelasavienotdju deneratoranegativajai(-) ligzdai. levietojiet kontaktdaksu
un grieziet pulkstenraditaju kustibas virziena lidz visas dalas ir nostiprinatas.

» Pievienojiet zeméjuma spaili baroSanas avota pozitivajai ligzdai (+). levietojiet kontaktdaksu un grieziet
pulkstenraditaju kustibas virziena lidz visas dalas ir nostiprinatas.
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3.4.2 Savienojums TIG metinasanai

Masas spailes savienotdjs
Pozitivas jaudasligzda (+)
TIGdeglaarmatira
Negativasjaudasligzda(-)

Gazes caurulu savienotajs

o U W

Spiedienareduktoram

/77/' o)

‘,;

X7

» Pievienojiet zeméjuma spaili baroSanas avota pozitivajai ligzdai (+). levietojiet kontaktdaksu un grieziet
pulkstenraditdju kustibas virziena lidz visas dajas ir nostiprinatas.

» Pievienojiet TIG degla uzmavu baroSanas avota degla ligzdai. levietojiet kontaktdakSu un grieziet
pulkstenraditaju kustibas virziena lidz visas dalas ir nostiprinatas.

Eg’ Aizsarggadzes plusmu var noregulét, izmantojot kranu, kas parasti atrodas uz degla.
» Atseviskipieslédziet deg|a gazes §|utenes savienotdju magistralajam gazvadam.

1 Masas spailes savienotajs
Pozitivas jaudasligzda (+)
TIGdeglaarmatura
Deglaligzda
Deglasignalvadu
Savienotdj

Degla gazescaurule

® N o0 UM NN

Savienotdjam-uzmavai

» Pievienojiet zeméjuma spaili baroSanas avota pozitivajai ligzdai (+). levietojiet kontaktdaksu un grieziet
pulkstenraditaju kustibas virziena lidz visas dalas ir nostiprinatas.

» Pievienojiet TIG deglasavienotdjbarosSanas avota negativajailigzdai(-). levietojiet kontaktdaksu un grieziet
pulkstenraditdju kustibas virzienad lidz visas dajas ir nostiprinatas.

» Pievienojiet deglasigndlvadu atbilstoSam savienotajam.

» Pievienojiet degla gdzes §|Gteni atbilstoSai uzmavai/savienotajam.

2 1 1 Gazescaurule

2 Aizmuguréjo gazes savienotaju

of ]

» Savienojiet gazes balona §|Gteni ar aizmuguréjo gazes savienotdju. Noreguléjiet gazes padeves plismu uz
5-151/min.
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IEKARTAS APRAKSTS

4. IEKARTAS APRAKSTS

4.1 Aizmuguréjais panelis

4.2 Ligzdu panelis

19

Stravas padeves vads
Pieslédziet sistemu elektrotiklam.
IzslégSanas/ieslegsanas slédzis

Vadaiekartas elektrisko ieslégsanu.

Tam ir divas pozicijas: ,0"” — izslégts un ,I" —
ieslegts.

Stravas padeves vads

Piesledziet sistemu elektrotiklam.
IzsléegSanas/ieslegsanas sleédzis
Vadaiekartas elektrisko ieslégsanu.

Tam ir divas pozicijas: ,0" — izslégts un ,,
ieslegts.

Gazes armatira

Negativas jaudasligzda(-)

Process MMA: Zeméjuma kabela savienojums
ProcessTIG: Deglasavienojums

Pozitivas jaudasligzda (+)

Process MMA: Clektrodu deglis savienojums

ProcessTIG: Zeméjuma kabela savienojums

Negativasjaudasligzda(-)
Process MMA: Zeméjuma kabelasavienojums
ProcessTIG: Deglasavienojums

Pozitivas jaudasligzda (+)

Process MMA: Clektrodu deglis savienojums
Process TIG: Zeméjuma kabelasavienojums
Gazes armatdra

Degla pogas savienojums
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4.3 Priekséjais vadibas panelis

1 Priek3éjais vadibas panelis

3 12 8 9 10 11

<((i»))

4
1
2
o
Syn 8
9 VRD 13
7 8
6 6
14
5
1 Izvéléties metinasanas procesu;

Laujizvéléties metina$anas procediru.

| |
/_  MMA metinaSanas process

[ [ |
/_ m Impulsu MMA metinasanas process
|
J

4#-  TIG LIFT metinG3anas process
|
,0,(-.. TIG LIFT punktmetinaSanas process
2 Funkcijas

Laujizvéleties dazadas sistémas funkcijas:

A"L Karsta palaide

| & Arc force

3 4800 7segmentudisplejs

Ataino vispdréjos metinasanasiekartas parametrus palaides laikg, iestatijumus, stravas un
sprieguma radijumus metinasanas laika un trauksmju kodus.

4 Mérijumu selektors

Lauj displeja apskatit faktisko metinaSanas stravu vai spriegumu.

A Ampeéri
V Volti

7\ . . .
5 . Galvenaisregulésanas rokturis

Laujnepartrauktiregulét metinasSanas stravu.

20
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6 WM Funkcijutaustini

8

el

X B =2 B

Syn

((‘i’))

VRD

Laujizvéleties dazadas sistémas funkcijas:

Metinasanas parametri

Grafiks uz panelaauj atlasit un regulét metindSanas parametrus.

sec

>

X
4
¥

———————p
o
o~

Materidla tipa sinerdija

Laujizvéléties velamo metinasanasrezimu.

g Elektroda diametra sinerdija

E6013
utile
E70)_(X
asic
E6010/_11
ellulosic

Programmas atmina

Laujuzglabatun parvaldit 3 uzdevuma, kuras var personalizét operators.
Aréjasierices (RC)

Aréjasierices (wireless)

UzturéSanas trauksme

VRD (Voltage Reduction Device)

Sprieguma redukcijasierice

Laujsamazinatizejas spriegumu robeZas, ko nosaka noteikumilietoSanai smagos
apstak|os.

Aktiva funkcija (Za)s)

Nokluséjums:OFF (ikonas gaismaizslégta)

Sazinieties ar servisa nodalu, lai pieprasitu aktivizésanas instrukcijas (eg-service@
voestalpine.com).

LED joslas

lekartaieslégta gaidisanas reZima (Balts)

lekartaieslégta un loks aizdedzinats (Zals)

Klada, iekartas trauksme (Sarkans)

Bridindjums, iekartas trauksme (Oranzs) (=Atlicis 25% darba cikla)

| lekarta bezvadu konfigurdcija (Zils)
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5. IEKARTAS LIETOSANA

5.1 Galvenais ekrans

Galvenais ekrans

1. Metinasanas procesasimbols

2
* Izvéléeto procesu (Zals).
LV  Process pieejams (Balts).
2. Funkcijas simbols
» Funkcijaiespéjota (Balts).
* NepiecieSama parametraizvéle unregulésana
(Zals.)

3. lzveléties metinasanas procesus;.

4 4. Tie|aujregulét metindSanas parametrus.
(nospiediet, lai ritinatu un atlasitu pieldgojamos
parametrus).

Lauj regulét metindSanas stravu. (pagrieziet, lai

mainitu vértibu).
5.2 Galvenais MMA procesa ekrdns

Metindsanas procesaizvéle

1. lzvélieties vélamo procesu, nospiezot pogu.

3 2. Izveléto procesu (Za)s).

3. Funkcijas simbols
» Funkcijaiespéjota (Balts).
* NepiecieSama parametraizvéle unregulésana
(Za)s.)

4. Tie|aujregulét metindSanas parametrus.
(nospiediet, lairitinatu un atlasitu pielagojamos
parametrus).

Lauj regulét metindSanas stravu. (pagrieziet, lai
mainitu vértibu).

Metindsanas strava

Minimums Maksimums Noklusejums
20A Imax 100 A
Parametruiestatisana: Hot start

2 1. lzvélieties nepiecieSamo parametru piespiezot

kodétaja pogu.
2. Parametruregulésanaiizveléta funkcija (Zas).
3. Noreguléjietizvéléta parametra vertibu,
pagriezot kodétaju.
Metinasanas parametri
4. Sakuma strava.

5. Sakumallaiks.
Sakuma strava

Minimums Maksimums Nokluséjums

50% 200% 120%
Sakuma laiks

Minimums Maksimums Nokluséjums

Os 3s 0.5s
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IEKARTAS LIETOSANA

5.3 Sinergijas parametruizvéle

@’ Funkcija pieejama tikai MMA procesa rezima.

3/5 4/6

Parametruiestatisana: Arc force
1. Izvélieties nepiecieSamo parametru piespiezot
kodétaja pogu.
2. Parametruregulésanaiizvéléta funkcija (Zals).
3. Noreguléjietizvéléta parametra vertibu,
pagriezot kodétaju.

Metindsanas parametri

Arc force
‘ Minimums Maksimums Nokluséjums
-10 +10 0

Sinerdijasiespé&josana
1. Nospiediet un turiet pogu nospiestu 3 sekundes,
laiiespéjotu sinerdijas funkcijas.
2. Funkcijaiespéjota(Zals).

3. Sinerdija (Balts).

Parametruiestatisana

1. lzvélieties vélamo elektrodu, nospieZot pogu
» @: aktivadiametraizvéle.
« Izvélieties vélamo diametru, pagriezot enkoderu.

» Péc 3 sekundém metinasanas stravas regulésana
atkalir pieejama.
2. lzvelieties nepiecieSamo programmu, piespiezot
pogu..
3. Sinerdija
4. lzvélieties elektroda diametra parametru,
nospiezot enkodera pogu.

5. Izvélieties elektroda diametra vértibu, pagrieZot
enkoderu.

» Automatiski tiks ieladétas ieprieks atlasitas
metindsanas parametru vértibas.
Metinasanas parametrus var papildus pielagot:

6. Aktivizejiet velama parametra regulésanu,
nospiezot enkodera pogu.

7. Noreguléjietizvéléta parametravertibu,
pagriezot kodétaju.

Metindsanas parametri

8. Elektrodadiametrasinerdija.

9. MetinaSanasstrava.

10. Hotstart.

11. Arcforce.
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Rutila elektrods

Diametrs ::s;cj/r;ﬁanos ig[;:ge Arcforce

2.0 40A 100% 0s -5

2.5 60A 100% 0s -5

3.2 100A 100% 0s -5

4.0 135A 100% 0Os -5
Pamata elektrodu

Diametrs z;t\ilzc'ﬁonos Eg:’:ge Arcforce

2.0 65A 1209 0,55 | 3

2.5 90A 1209%0,5s | 3

3.2 130A 1209%0,5s | 3

4.0 160A 1209 0,55 | 3
Celulozes elektrodu

Diametrs zre(_;ci/r;&cnas Eglr;:ge Arcforce

2.0 55A 120%0,5s | 7

2.5 75A 120%0,5s | 7

3.2 110A 120%0,5s | 7

4.0 130A 120%0,5s | 7

24
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IEKARTAS LIETOSANA

5.4 Impulsu MMA procesa galvenais ekrans

Metindsanas procesaizvéle

1. Izvélieties vélamo procesu, nospieZot pogu.
2. Izvéléto procesu (Zals).

3. Metindsanas strava (vidéja vértiba).

4. Laujregulét metinasanas stravu.
Metinasanas strava

Minimums Maksimums Nokluséjums

20A Imax 100A

Parametruiestatisana

1. Aktivizéjietizveléta parametraregulésanu,
piespriezot kodéetdja pogu.

2. Noregul€jietizveleta parametravértibu,
pagriezot kodétaju.

Metinasanas parametri

. Stravas pulsacija.

. Dutycycle.

. Impulsu frekvence.

. Hotstart.

N O~ U1 AN

. Arcforce.
Stravas pulsdcija

Minimums Maksimums Nokluséjums
100% 260% 140%

Duty cycle
Minimums Maksimums Nokluséjums
10% 90% 50%

Impulsu frekvence

Minimums Maksimums Noklusejums

0.2Hz 5Hz 0.2Hz
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5.5 Galvenais TIG Lift procesa ekrans

Metindsanas procesaizvéle

1. Izvélieties vélamo procesu, nospieZot pogu.
2. Izvéléto procesu (Zals).

3. Metinasanasstrava.

4. Laujregulét metinasanas stravu.

Metinasanas strava

Minimums Maksimums Nokluséjums

10A Imax 100A

Eg‘ Lai iestatitu parametrus, skatiet iestatisanas
nodalu.

5.6 TIG LIFT punktmetindsanas procesa galvenais ekrans

Nk
=

..\\
N ]
RN

@

Metindsanas procesaizvéle

1. lzvélieties vélamo procesu, nospiezot pogu.
2. Izvéléto procesu (Zals).

3. Metindsanasstrava.

4. Laujregulét metinasanas stravu.
Metinasanas strava

Minimums Maksimums Nokluséjums

10A Imax 100 A

Parametruiestatisana

1. Aktivizéjietizveléta parametraregulésanu,
piespriezot kodétdja pogu.

2. Noreguléjietizvéléta parametra vertibu,
pagriezot kodétaju.

Metindsanas parametri

3. Metinasanas laiks.

Metinasanas laiks

Minimums Maksimums Noklus€jums

Os 60s 0,5s

Eg Lai iestatitu parametrus, skatiet iestatisanas
nodalu.

26
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5.7 Programmas ekrans (JOB POINT)

1
2
3
4

Galvenais ekrans

. Nospiedietun turiet pogu nospiestu 3 sekundes.
. Funkcijaiespéjota (Zas).
. Atmina tuksa (Balts).

. Programma saglabata (Zals).

Programmas atmina

1. lzvélieties vélamo atminas §inu, nospieZot pogu.

. Atmina tuksa (Balts).

3. Laisaglabatu metinaSanas parametrus,

1.

nospiediet enkodera pogu (3 sekundes). Atminas
sunasikonas krasa mainisies no baltds uz zajo.

Programmasizgasana

Izvélieties nepiecieSamo programmu, piespiezot
pogu..

2. Programma saglabata (Zas).

3. Uz metinasanas parametru vai metinasanas

1.

procesamainu nordda atminas $dnasikonas
krasas mainauz sarkanu.

. Nospiediet enkodera pogu, lidz slota ikona atkal

klUst zala, lai atjaunotu sakotnéji saglabatos
parametrus (3 sekundes).

Programmas atcelSana

Izvélieties nepiecieSamo programmu, piespiezot
pogu..

2. Programma saglabdta (Zas).

3. Atceliet uzdevumu, nospiezot enkodera pogu, lidz

27
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6. IESTATISANA

Laujiestatit un regulét papildparametru sérijas metindsanas sistémas uzlabotai un precizakai kontrolei.

leieSanaiestatijumos

» Izslédziet generatoru, iestatot sléedza sviruuz"0".
» leslédziet generatoru, turot nospiestu enkodera pogu.
» Turietenkoderapogu nospiestu5 sekundes.

» leraksts tiks apstiprinats ar uzrakstu SEt uz displeja.

NepiecieSama parametraizvele unregulésana
» Grieziet kodétaju lidz atainosies nepiecieSama parametra cipara kods.

» Jasaja bridi piespieZ taustinu kodétdju, atainosiesizvélétd parametraiestatita vértiba, ko var noregulét.

IzieSana noiestatijumiem

» LaiizietunoiestatiSanasrezima, 5 sekundes turiet nospiestu enkodera pogu.

28
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IESTATISANA

6.7.1 lestatisanas parametru saraksts (TIG)

Pog

Al

tl

tuP

tdn

A2

t2

Gazes pécplisma

Laujiestatit unregulét gdzes plismu metindsanas beigads.

Minimums

Maksimums

Nokluséjums

Os

20.0s

6.0s

Sakotnéja strava (%-A)

Laujregulét metinaSanas sakuma stravu.
Laujmetind$anas vannaiuzreiz péclokaizveidoSanas bat karstakai vai aukstakai.

Minimums

Maksimums

Nokluséjums

10 %

200%

25%

Sakotneéjas stravas laiks

Laujiestatitlaiku, kadu sakotnéja strava tiek uzturéta.

Minimums

Maksimums

Nokluséjums

Os

10s

0.2s

Stravas pakapeniska palielinasana

Laujiestatit pakapenisku pareju no strdvas uz metinasanas stravu.

Minimums

Maksimums

Nokluséjums

Os

10.0s

0.5s

Stravas pakdpeniska samazindsana

Laujiestatit pakapenisku pareju no metinasanas stravas uz beigu stravu.

Minimums

Maksimums

Nokluséjums

Os

3s

0.5s

Beigu strava (%-A)

Laujregulét beigu stravu.

Minimums

Maksimums

Nokluséjums

10 %

200%

25%

Beigustravas laiks

Laujiestatitlaiku, kuru tiek uzturéta beigu strava.

Minimums

Maksimums

Nokluséjums

Os

10.0s

0.2s
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Punktmetinasana

Laujiespéjot ,punktmetinasanas” procesu un noteikt metinasanas laiku.
Laujizvelétieslaiku metinaSanas procesam.

AcT vienmér aktiva

[g Darbibas apraksts ar gazes elektromagnétisko varstu.

Jaizmantojat modeliar aréju gazes kranu, gdzes varstsir jaatver manuali.

» Pieskarieties metindmajai detalai ar elektrodu, lai saktu gdzes priek§padeves posmul.
» Loka aizdedzinasana Lift rezZima. Pace|ot deglino detalas, loks tiek aizdedzindts.
» Loks paliek aktivsiestatito laiku.

2T 2 soli

@ Darbibas apraksts ar gazes elektromagnétisko varstu.

Jaizmantojat modeliar aréju gazes kranu, gdzes varstsir jaatver manudli.

» Pieskarieties metinamajai detalai ar elektrodu.

» NospieZotdeg|a pogu, tiek aktivizeéta gazes priek§padeve.

» Lokaaizdedzinasana Lift reZima. Pace|ot deglino detalas, loks tiek aizdedzinats.

» Loks paliek aktivsiestatito laiku.

Minimums Maksimums Nokluséjums
0.1s 60.0s 0.5s
TriggerTig

AcT vienmér aktiva

@’ Darbibas apraksts ar gazes elektromagnétisko varstu.

Jaizmantojat modeliar aréju gazes kranu, gdzes varstsir jaatver manuadli.

» Pieskarieties metindmajai detalai ar elektrodu, lai saktu gazes priek§padeves posmu.
» Loka aizdedzinasana Lift rezZima. Pace|ot deglino detalas, loks tiek aizdedzindts.

» Veicotardeglisvarstigaskustibas, loks tiek nodzésts, bet gaze turpina plust papildu padeveslaiku.
a4 A7 4

|

2T 2 soli

@’ Darbibas apraksts ar gazes elektromagnétisko varstu.

Jaizmantojat modeliar aréju gazes kranu, gdzes varstsir jaatver manudli.

» Pieskarieties metinamajai detalai ar elektrodu.

» NospieZotdegla pogu, tiek aktivizéta gazes priek§padeve.

» Loka aizdedzind$ana Lift reZima. Pacelot deglino detalas, loks tiek aizdedzindts.
» JaatlaiZz pogu, loks tiek partraukts, bet gaze turpina plist pécplismas etapa.
4T 4 soli

[g’ Darbibas apraksts ar gazes elektromagnétisko varstu.

Jaizmantojat modeliar aréju gazes kranu, gdzes varstsir jaatver manuali.

» Pieskarieties metinamajai detalai ar elektrodu.

» Nospiediet degla pogu, laisdktu gazes priek§padeves posmu.

» Loka aizdedzina$ana Lift rezZima. Pacelot degli no detalas, loks tiek aizdedzindts ar ieprieks
iestatito dinamiku. AtlaiZzot degla pogu, loks paliek aktivs.

» AtlaiZot pogu pirms dinamikas pabeigSanas, loks nekavéjoties nodziest.

» Otrreiz nospiezot pogu, loks tiek nodzésts, izmantojot loka izslégsanas dinamiku, kamér gaze
turpina plUst papildu padeves laiku.

» AtlaiZot pogu pirmsizslégSanas secibu beigadm, loks nekavéjoties nodziest.
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6.7.2 lestatisanas parametru saraksts (ierices konfiguracija)

dis

Hod

Fn

F1

F2

F3

Fi

IESTATISANA

Pasakuma veids

Laujiestatit metinasanas stravas vai sprieguma radijumu displeja.

Hold Last Parameter

Jatairaktivizéta, pédéjo metinasanas parametru vértibas tiks raditas piecas sekundes pécloka

izslégsanas.

lekartas konfiguracijasizvélne

Lauj piek|utiekartas konfiguracijasizvélnei.

» Nospiediet enkodera pogu, lai pieklatu apaksizvélnei.

» Pagriezietenkoderu, laiizvélétos vélamo konfigurdciju.

» Nospiediet enkoderu, lai apstiprinatu.

» Zemdkir noraditas pieejamas konfigurdcijas.

Sistémas konfigurésana
Sistémas konfigurésana: F1
« MMA metinasanas process
e TIGLIFT metinasanas process
» Funkcijaiespéjota: Hot start

* Funkcijaiespéjota: Arc force

Sistémas konfigurésana
Sistemas konfigurésana: F2
« MMA metindsanas process
e TIGLIFT metindSanas process
» TIGLIFT punktmetind$anas process
» Funkcijaiespéjota: Hot start

» Funkcijaiespéjota: Arc force

Sistémas konfigurésana
Sistemas konfigurésana: F3
« MMA metinasanas process
e TIGLIFT metinasanas process
» TIGLIFT punktmetinaSanas process
* Funkcijaiespéjota: Hot start
» Funkcijaiespéjota: Arc force
« Funkcijaiespéjota: Sinergija
Sistémas konfigurésana
Sistemas konfigurésana: F4
« MMA metinasanas process
e Impulsu MMA metinasanas process
* TIGLIFT metinasanas process
* TIGLIFT punktmetinasanas process
» Funkcijaiespéjota: Hot start
* Funkcijaiespéjota: Arc force

» Funkcijaiespéjota: Sinerdgija

31

387

Lv



IESTATISANA " bohler

F5

LV

SLP

Ser

5t

Sistémas konfigurésana

Sistemas konfigurésana: F5
« MMA metinasanas process
e Impulsu MMA metindsanas process
e TIGLIFT metindSanas process
e TIGLIFT punktmetind$anas process
» Funkcijaiespéjota: Hot start
» Funkcijaiespéjota: Arc force
» Funkcijaiespéjota: Programmu (JOB POINT)
« Funkcijaiespéjota: Sinergija

Sleep

Jaiekartairieslégta, pécsekundésiestatita dikstaves laika taizslédzas.
lestatiet laika vértibu diapazona

Vértiba Dikstaves laiks
OFF Nav aktiva
180 180s

300 300s

600 600s

900 900s

Planota tehniska apkope

Jatairaktivizéta, apkopes simbolaiedegsands displeja norada, kairieteicams veikt apkopi.
Atiestate

Lauj atiestatit visus parametrus uz noklusétam vértibam.

» Nospiediet enkodera pogu, lai saktu proceddru.

» Pagriezietenkoderuuzvértibu: ON

» Nospiedietlabo funkciju taustinu un turiet to nospiestu 5 sekundes.

52
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7. TEHNISKA APKOPE

Regularasistéemas tehniska apkope atbilstosirazotajainstrukcijam. Kad aprikojums darbojas, visam
piekluves un darba durvim un vakiem jabut aizvértiem un blokétiem. lekartu nedrikst modificéet.
Nelaujiet stravvadosiem putekliem uzkraties blakus restém un virs tam.

Jebkuru tehniskas apkopes darbibu drikst veikt tikai kvalificéts personals. Jebkurs sistémas detalu
remontsvainomaina, ko veicis nepilnvarotais personals anulé produkta garantiju. Jebkuru sistémas
detalu remontu vai nomainu drikst veikt tikai kvalificéts personadls.

Atvienojiet stravas padevi pirms katras darbibas! Lv

>OO

~N

.1 BaroSanas avotad javeic sadas periodiskas parbaudes
1.1 lekarta

Iztiriet baroSanas avota iekSpusi ar zema spiediena saspiesto gaisu un sukam ar mikstiem sariem.
Parbaudiet elektriskos savienojumus un visus savienojuma vadus.

N

O

7.1.2 Laiveiktu tehnisko apkopi vai nomainitu degla komponentus, elektrodu turétajus
un/vai zeméjuma vadus:

Parbaudiet komponenta temperatiru un parliecinieties, ka tas nav parkarsis.
Vienmeérizmantojiet cimdus, kas atbilst drosibas standartiem.

Izmantojiet piemérotas atslégas uninstrumentus.

Qep

7.2 Atbildiba

= Ja netiek veikta ieprieks aprakstita tehniskd apkope, visas garantijas tiek anulétas un razotqjs
_@ neuznemas nekadu atbildibu. RaZotdjs atsakas no atbildibas, ja lietotdjs neievéro instrukcijas. Jair
Saubas un/vaiproblémas, vérsieties tuvakaja klientu apkalposanas centra.
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8. TRAUKSMJU KODI

TRAUKSMES SIGNALS
Trauksmes ieslégSands vai kritiskas drosibas robezvértibas parsniegsanas gadijuma vadibas panelt
paradas vizualais signdls un metindSanas operacijas tiek nekavéjoties blokétas.

UZMANIBU!
DroSibasrobezvértibas parsniegSanas gadijuma vadibas paneliparddasvizudlais signals, bet tas|auj
turpindt metinasanas darbibas.

Turpmak ir uzskaititas visi iekartas trauksmes signdli un visas droSibas robezveértibas.

EAO‘I Parkarsana t { |£5 Stravas pdrslodze A 1‘ J
( A - - | A lekartasieslegsanas laika

E13 Sakarukluda I‘- E36 | Nospiestadeglapoga

A Stieples pielipsana |

E50 (Aut%mcjl?ciko%n robottehnika) L
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9. PROBLEMU NOVERSANA

lekartu neizdodas ieslégt

lemesls

» Nav tikla sprieguma kontaktligzda.

» Bojata kontaktdaksa vaivads.

» Pardedzis linijas drosinatdjs.

» BojatsieslégSanas/izslegsanas sledzis.

» Bojata elektronika.

Nav izejas jaudas (sistéma nemetina)

lemesls

» Bojata deg)a melites poga.

» Sistémas parkarsana (termiska trauksme -
sarkana LED josla).

» Nepareizs zeméjuma savienojums.

» Bojata elektronika. (lekarta gaidisanas
rezZima - balta LED josla)

Nepareizaizejas jauda
lemesls

» Nepareiza metinasanas procesaizvéle vai
bojats selektora sledzis.

» Sistémas parametri vai funkcijas nepareizi
iestatitas.

» Bojats potenciometrs/kodeétadjs
metindsanas stravas regulésanai.

» Tikla spriegums arpus diapazona

» Bojata elektronika.

Risingjums

» Péc nepiecieSamibas parbaudiet un veiciet elektriskas
sistémas remontu.

» lzmantojiet tikai kvalificétu personalu.

» Aizvietojiet bojatu komponentu.

» Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas
remontu.

» Aizvietojiet bojatu komponentu.

» Aizvietojiet bojatu komponentu.

» Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas
remontu.

» Sazinieties ar tuvako servisa centru, lai veiktu sistémas
remontu.

Risingjums

» Aizvietojiet bojatu komponentu.

» Sazinieties ar tuvako servisa centru, lai veiktu sistemas
remontu.

» Uzgaidiet lidz sistéma atdzisis, neizslédzot to.

» Pareiziiezeméjiet sistému.

» Izlasiet rindkopu ,,Uzstadisana”.

» Sazinieties ar tuvako servisa centru, lai veiktu sistémas
remontu.

Risindjums

» Pareiziizvélieties metindsanas procesu.

» Atiestatiet sistému un metinasanas parametrus.

» Aizvietojiet bojatu komponentu.

» Sazinieties ar tuvako servisa centru, lai veiktu sistémas
remontu.

» Pareizi pieslédziet sistemu.

» Izlasiet rindkopu,,Savienojumi”.

» Sazinieties ar tuvako servisa centru, lai veiktu sistémas
remontu.
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10. EKSPLUATACIJAS INSTRUKCIJA

10.1 Manuala metala lokmetinasana (MMA)

Malu sagatavosana

Laiiegutulabas metinatasSuves, irieteicams stradat ar tiram materialadalam, uz kuram nav oksidacijas, rusas
vaicitu piesarnotadju.

Elektrodaizvéle

Izmantojama elektroda diametrs ir atkarigs no materiala biezuma, Suves pozicijas, veida un metinamas
sagataves sagatavosanas veida.

Lielaka diametra elektrodiem metindSanas laika nepiecieSamalotiliela strava ar atbilstosu siltuma padevi.

Parklajuma veids Ipasibas LietoSana
Rutils Vieglilietojams Visas pozicijas
Skabe Liels kuSanas atrums Plakana
Pamata Augsta Suves kvalitate Visas pozicijas
Celuloze Lielakaiespiesanas Visas pozicijas

Metinasanas stravaizvéle

Metinasanas stravu diapazonu izmantojamajam elektroda veidam nordda razotdjs, parasti uz elektroda
iepakojuma.

LokaizveidoSanaunuzturésana

Elektriskais loks sak rasties, kad ar elektroda galu ieskrapé sagatavei, kurai pievienots zeméjuma vads. Kad
loka veidoSanasir sakusies, atri attalinot elektrodu uz normalu metinasanas attalumu, izveidojas loks.
Parasti, lai uzlabotu lokaizveidosanos, tiek padota lielaka sakotnéja strava, lai strauji sasilditu elektroda galu
un palidzétuizveidoties lokam (karsta palaide).

Kad loks ir izveidots, elektroda centrala daja sak kust, veidojot sikas lodites, kas caur loka plismu parvérsas
kusto$a metinasanas vannd uz sagataves virsmas.

Elektroda aréjais parklajums tiek izlietots un sadi metinasanas vannaitiek padota aizsarggaze, kas nodrosina
labu metinatas Suves kvalitati.

LaikUstoSa materialalodites nepdrtrauktu loku arisslegumu un elektrods nepieliptu pie metindsanas vannas,
tas tuvas pozicijas dé|, metindsanas strava tiek uz laiku palielinata, lai izkausétu veidojoso isslegumu (loka
forsésana).

Ja elektrods pielip pie sagataves, issléguma strava irjasamazina lidz minimumam (pretpielipsSana).

Metinasanas veiksana

Metindsanas pozicija ir atkariga no gdjienu skaita.
Elektroda kustibu parasti veic ar svarstibam un
apturésanas valnisa sanos tada veidq, lai izvairitos no
piedevu metdla uzkrasanas centra.

Sdarnunonemsana
Metinot, izmantojot parklatos elektrodus, péc katra gajienairjanonem sarni.

Sarnus nonem ar mazu dmuru vai, ja tieirirdeni, notira ar metala suku.
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10.2 TIG metinasana (nepartraukts loks)
Apraksts

TIG (volframa inertds gazes) metinasanas process ir balstits uz izveidotu elektrisko loku starp neizlietojamo
elektrodu (tiru volframu vai ta sakauséjumu ar aptuvenu kusanas temperatiru 3370 °C) un sagatavi. Inertds
gdzes (argons) atmosféra aizsargd metindsanas vannu.

Laiizvairitos no bistamiem volframaieklavumiem suvé, 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 elektroda galu un sagatavi.

Iriespéjams aricits palaides veids, arsamazinatiem volframaieklavumiem: loka veidoSana, pacelot elektrodu,
kurai nav nepiecieSama augsta frekvence, bet tikai sakotnéjs Tsslégums ar zemu stravu starp elektrodu un
sagatavi. Kad elektrods ir pacelts, tiek izveidots loks un strava palielinas lidz iestatitas metinasanas vértibas
sasniegSanai.

Lai uzlabotu sametindsanas kvalitati metinasanas valnisa beigds, ir svarigi rupigi kontrolét stravas
pakdpenisku samazindsanu un gdzeijaplist metindsanas vanna dazas sekundes péc loka partrauksanas.
Daudzosdarbaapstdk]os batulietderigi, jabutuiespéjaizmantotdivasiepriek$iestatitas metindSanas stravas
uniespéjaviegli parslégties starp tam (DIVI LIMENI).

Metinasanas polaritate
D.C.S.P. (Lidzstravas tiesa polaritate)
©/1 Ta ir visbiezak izmantojama polaritate, kas nodrosina ierobezotu elektroda

nodilumu (1), jo 70% no karstuma ir koncentréti anoda (sagatave).

Tiek iegUtas Sauras un dzilas metindsanas vannas, ar augstu virzibas Gtrumu un

S Il\e zemu siltuma padevi.

izveidotu loku.

D.C.R.P.(Lidzstravas pretéja polaritate)
® ' Pretéja polaritate tiek izmantota, lai metinatu sakauséjumus, kas parklati ar
ugunsizturiga oksida slani ar augstaku kuSanas temperatlru, salidzinot ar
/ \ metaliem.
o
% I Nevarizmantot augstas stravas, jo tasizraisis parmérigu elektroda nodilumu.
D.C.S.P.-Pulsed (Lidzstravas tiesa polaritate, pulséjosa)
T
pese Pulséjosas lidzstravas izmantoSana |auj labak kontrolét metindsanas vannas
o platumu un dzilumu, jo Tpasi noteiktos darbibas apstdklos. Metind$anas vanna
\ tiek veidota ar maksimdliem impulsiem (Ip), bet pamata strava (lb) saglaba
t

D.C.5.P ~PULSED

Sis darbibas reZims palidz metindt plandkas metdla loksnes, mazdk tds
deforméjot, iegUstot labaku formas koeficientu untadéjadikarstu plaisuun gazes
iek|aSanasrisks irmazaks.

Ja palielina frekvenci (MF) loks klGst Sauraks, koncentrétaks, stabildks un planu
J lok$nu metindSanas kvalitate palielinas vél vairdak.
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TIG metinato Suvju raksturlielumi

TIG proceddra ir Joti efektiva gan oglek]a térauda, gan térauda sakaus€jumu metindsanai, veicot pirmo
gdjienu uz caurulém un metinot vietds, kur svarigsir labs izskats.

IrnepiecieSamatiesa polaritate (D.C.S.P.).

Malu sagatavosana

Ir nepiecieSama ripiga malu notiriSana un sagatavosana.
Elektrodaizvéle un sagatavosana

Irieteicams izmantot cerija vailantana elektrodus vai alternativi — jauktu retzemju metalu oksidu elektrodiar
Sadiem diametriem:

Stravasdiapazons 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 10-20 A 30-80A 1,6 mm 60-90°
150-250 A 15-30 A 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°
500-750 A 55-80A 190-300A 4,8 mm 150-180°
750-1100 A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°
Elektrodsjanoasina, ka noradits attéla.
i ><

L

Piedevu metals
Piedevu metala stieniemir jabdt tadiem mehadniskiem raksturlielumiem, kas pielidzindmi pamatmetalam.

Neizmantojiet sloksnes, kas iegutas no pamatmetala, jo tas var saturét darba netirumus, kas var negativi
ietekmét Suvju kvalitati.

Aizsarggdze

Parastiizmanto tiru argonu (99,99%).

Stravasdiapazons Gaze

(DC-) (DC+) (AC) Sprausla Plasma
3-20 A - 3-20A n° 4 5-61/min
15-80 A - 20-30 A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20A 30-80A n°6 7-101/min
150-250 A 15-30 A 60-130 A n°7 8-121/min
250-400 A 25-40A 100-180 A n°8 10-141/min
400-500 A 40-55 A 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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11. TEHNISKAS SPECIFIKACIJAS

Elektriskasipasibas

CORE 185 MMA

Stravas padeves spriegums U1 (50/60 Hz) 1x115 (£15%)
Léninostradajosslinijas drosinatajs (MMA) 30
Léninostradadjoss Iinijas drosinatajs (TIG) 30
Sakaru kopne DIGITALA
Maksimalaieejas jauda (MMA) 3.24
Maksimaldieejas jauda (MMA) 2.68
Jaudas patérins dikstave ** 30
Jaudas koeficients (PF) (MMA) 0.99
Jaudas koeficients (PF) (TIG) 0.99
Efektivitate (u) (MMA) 87.2
Efektivitate (u) (TIG) 83.8
Cos @ 0.99
Maks. ieejas strava [Tmax (MMA) 27
Maks. ieejas strava Tmax (TIG) 18
Efektiva strava [1eff (MMA) 13.5
Regulésanas diapazons (MMA) 20-110
Regulésanas diapazons (TIG) 10-140
Partrauktas kédes spriegums Uo (MMA) 76
Partrauktas kédes spriegums Uo (TIG) 76
Spriegums bez slodzes Ur (MMA) 15
Spriegums bez slodzes Ur (TIG) 15
Duty cycle

CORE 185 MMA 1x115
Duty cycle TIG (40°C)

(X=25%) 140
(X=60%) 90
(X=100%) 70
Duty cycle MMA (40°C)

(X=25%) 110
(X=60%) 71
(X=100%) 55

Fiziskasipasibas
CORE 185 MMA
IP aizsardzibas klase
Izolacijas klase
Izméri(gxdxa)
Svars
Stravas padeves vads sadalu
Stravas padeves vada garums
Stravas spraudna tips
Gaisa plisma
ENI
EN

RaZosanas standarti

59

1%230 (x15%)
30
30

DIGITALA
6.44
51
30
0.99
0.99
90.3
86.6
0.99
28
24.5
(525
20-185
10-185
76
76
15
15

1x230

185
120
93

185
120
93

IP23S
H
429x172x316
9.5
3x2.5
3
16A 250V Type F
ja
EC 60974-1/A1:2019
60974-10/A1:2015

UM.

Vac

kVA

> > > > >

Vdc
Vdc
Vdc
Vdc

U.M.
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12. PLATES SPECIFIKACIJAS

voestalpine Bshler Welding
Arc Technology s.r.

Via Palladio 19

Onara (PD), Italy

hler www.voestalpine.com/welding

CORE 185 AssoSdeRe
Ser. no:
Lv EVIDENCE OF TAMPERING VOIDS WARRANTY -

= QD= | BN IEC 609741/ A1:2019
‘ 2O | EN IEC 60974-10 / A1:2015 Class A

= — 20A/20.8V - 185A (110A) / 27.4V (24.4V)

_ | - X 25% 60% 100%

El U = 76y = 185A (110A) 120A(71A) 93A (55A)
o U, | 27.4V(244V) | 24.8V(22.8V) | 25.7V(222V)

th | = 10A/10.4V - 185A (140A) 7 17.4V (15.6V)
- X 25% 60% 100%

El U = 7ev " 185A (140A) 120A (90A) 93A (70A)
o U, | 17.4V(156V) | 14.8V(13.6V) | 13.7V(12.8V)

>
0050 He U, 230V (115V) | 10 27A(27A) | I, 13.5A (13.54)

P S e Ce
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13. BAROSANAS AVOTA DATU PLAKSNITES SKAIDROJUMS

1 Prec¢uzime

2

RazZotdja nosaukumsun adrese
lekartas modelis

Designed in EU
Assembled in PRC

A NN

Sérijas Nr.
XAXXXXXXXXXXX Izgatavosanas gads

[ 5 [ A ‘ 5 Metinasanasiekartassimbols
71 11 6 Atsauce uzbulvniecibas standartiem
12 15 | 16 [ 17
I e  ——h 7 Metindianas procesasimbols
11 — . . . - . _ e e =
7] 9 m i \l 5 | il 8 lekartusimboli, kas pieméroti darbibaividé ar
15A A 17A R . . .

S L 8 G - O - O 1 paaugstindtu elektrotrieciena risku

18 19 ] 20 | 21 Loy _ .

%
2 T % CE 9 Metinasanas stravassimbols

10 Nominalais tuksgaitas spriegums
A A |!L~IJ 11 Min.-Maks. stravas diapazons un atbilsto3ais
o . tradiciondlais slogreZima spriegums
CE ES atbilstibas deklaracija

EAC EACatbilstibasdeklaracija
UKCA UKCA atbilstibas deklaracija

12 Intermitéjosa cikla simbols

13 Nominalas metindsanas stravas simbols

14 Nomindld metindSanas sprieguma simbols
15 Intermitéjosa ciklavértibas

16 Intermitéjosa cikla vértibas

17 Intermitéjosa cikla vértibas

15ANominadlds metinasanas stravas vértibas
16ANomindlds metindSanas stravas vértibas
17A Nominalds metinasSanas stravas vértibas
15B Tradiciondlas slogrezima sprieguma vértibas
16B Tradiciondlas slogrezima sprieguma vértibas
17B Tradicionalds slogrezima sprieguma veértibas
18 Stravaspadevessimbols

19 Nominalais stravas padeves spriegums

20 Maksimadla nomindlds stravas padeve

21 Maksimala efektiva stravas padeve

22 Aizsardzibas pakdpe
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14. SHEMA

CORE 185 MMA 1x120V 1x230V (55.22.002)
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EU-CONFORMITEITSVERKLARING
De bouwer NL

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

verklaartonder eigen verantwoordelijkheid dat het volgende product:
CORE 185 MMA 55.22.002

conformismetde normen EU:

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

2009/125/EU EcoDesign

endatdevolgende geharmoniseerde normen zijn toegepast:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE

EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS
EN50445:2008

ENIEC63000:2018

De documentatie waaruit blijkt dat aan de richtlijnen wordt voldaan, wordt ter inzage gehouden bij de bovengenoemde
fabrikant.

ledere ingreep of modificatie die niet vooraf door voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l. is goedgekeurd maakt dit
certificaatongeldig.

OnaradiTombolo, 01/09/2025
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L | %}%

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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1. WAARSCHUWINGSETIKET

1.1 Beveiliging tegen elektrische schokken

T e
? Elektrische schokken kunnen dodelijk zijn.

» Vermijd het aanraken van spanningvoerende delen binnen of buiten de lasapparatuur terwijl de apparatuur
zelf onder spanning staat (toortsen, klemmen, massakabels, elektroden, draden, haspels en spoelen zijn
elektrisch verbonden met het lascircuit).

» Zorg voor elektrische isolatie van het systeem en de bediener door droge vioeren en ondergronden te
gebruiken die voldoende geisoleerd zijn van het massa- en aardingspotentiaal.

» Overtuigtu ervan dat de machine goed is aangesloten aan de contactdoos en dat de krachtbron voorzienis
van een aardkabel.

» Raak nooit twee toortsen of elektrodehouders tegelijk aan.

» Stop direct metlassen als u een elektrische schok voelt.
Hetinstrument om de boog te ontsteken en te stabiliseren is ontworpen voor handmatig of mechanisch
gestuurd gebruik.

Doordelengtevandetoorts of de laskabels met meerdan 8 mte vergroten zal hetrisico op een elektrische
schok verhogen.

1.2 Bescherming tegen rook en gassen
‘5, Rook, gassen enstoffen die tijdens hetlassen vrijkomen, kunnen gevaarlijk zijn voor de gezondheid.

Onder bepaalde omstandigheden kan de lasrook kanker veroorzaken en bij zwangerschap de
foetus schaden.

» Houdtuhoofd vervan de lasrook en gassen.
» Zorg voor goede ventilatie, natuurlijke of mechanische, op de werkplek.
» Gebruik bij slechte ventilatie maskers of verse lucht helmen.

* Bijhetlassenin extreem kleine ruimten verdient het aanbeveling de lasser door een collega buiten de ruimte
scherpindegatentelaten houden.

» Gebruik geen zuurstof om te ventileren.

» Controleer of de afzuiging goed werkt door regelmatig na te gaan of schadelijke gassenin de luchtmonsters
onder de norm blijven.

» De hoeveelheid en de mate van gevaar van de rook hangt af van het materiaal dat gelast wordt, het
lasmateriaal en het schoonmaakmiddel dat is gebruikt om het werkstuk schoon en vetvrij te maken. Volg de
aanwijzingen van de fabrikant en de bijgeleverde technische gegevens.

 Las nietdirect naast plaatsen waar ontvet of geverfd wordt.

» Plaats gasflessen buiten of in goed geventileerde ruimten.
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1.3 Bescherming voor de lasser en anderen
Bij het lasproces en ontstaan schadelijke stoffen zoals straling, lawaai, hitte en gasuitstoot.
K
=2

Plaats een vuurvast scherm om het lasgebied ter bescherming tegen straling, vonken en gloeiend
afval.

Adyviseer iedereen in de nabijheid niet rechtstreeks in de lasboog of het gloeiende metaal te kijken
enom een laskap te gebruiken.

’ Raak zojuist gelaste voorwerpen niet aan, de grote hitte kan brandwonden veroorzaken.
ru)”“;z,.

Volg alle veiligheids voorschriften op, ook tijdens bewerkingen na het lassen. Er kunnen tijdens het
afkoelen van hetwerkstuk nog slakken loslaten.

ﬁ Draag een laskap met zijflappen en met een geschikte lasruit (minimale sterkte nr. 10 of hoger) voor
z deogen.

1.4 Voorzorgmaatregelen voor het gebruik van gasflessen

[ﬁ Gasflessen zijn onder druk gevuld en kunnen exploderen als de veiligheidsvoorschriften niet in
worden nageleefd bijvervoer, opslag en gebruik.

» Deflessen moetenrechtop verankerd staan aan een muur of een andere stevige constructie zodat ze niet per
ongeluk kunnen omvallen of tegeniets aanstoten.

» Draai de beschermdop van het ventiel goed vast tijdens transport, bij het aansluiten en bij het lassen.

« Stel de flessen niet bloot aan direct zonlicht of grote temperatuurschommelingen. Stel de flessen niet bloot
aan extreme koude of hoge temperaturen.

» Laat de gasflessen niet in aanraking komen met open vuur, elektrische stroom, lastoortsen of elektrische
klemmen of met wegspringende vonken en splinters.

» Houdt de gasflessen altijd uit de buurt van las- en stroomcircuits.

» Draaiuw gezicht af wanneer u het ventiel van de gasfles open draait.
» Draai het ventiel van de gasfles na het werk altijd dicht.

» Las nooit aan gasflessen die onder druk staan.

» Een persluchtfles onderdruk magnooitdirect gekoppeld worden aan hetreduceerventiel van de lasmachine.
De druk zou hoger kunnen zijn dan het vermogen van het reduceerventiel waardoor hij zou kunnen
exploderen.

1.5 Elektromagnetische velden en storingen

@ De stroom die intern en extern door de kabels van de machine gaat veroorzaakt een
‘:‘?m elektromagnetisch veld rondom de kabels en de machine.

» Deze elektromagnetische velden zouden een negatief effect kunnen hebben op mensen die er langere tijd
aan bloot gesteld zijn.(de juiste effecten zijn nog onbekend).

 Elektromagnetische velden kunnen storingen veroorzaken bij hulpmiddelen zoals pacemakers en
gehoorapparaten.

» Personen die een pacemaker hebben moeten eerst hun arts raadplegen voor zij las- of plasma snij
werkzaamheden gaan uitoefenen.

1.6 Brand en explosie preventie
=P

W Het las proces kan brand en/of explosies veroorzaken.

» Verwijder alle brandbare en lichtontvlambare producten van de werkplek en omgeving.

» Brandbare materialen moeten minstens op 11 meter (35 voet) van de lasplaats worden opgeslagen of ze
moeten goed afgeschermd zijn.

* Vonken en gloeiende deeltjes kunnen makkelijk ver weg springen, zelfs door kleine openingen. Geef veel
aandachtaan de veiligheid van mens en werkplaats.

» Las nooit boven of bij containers die onder druk staan.

» Las nooit in gesloten containers of buizen. Resten van gas, brandstof, olie of soortgelijke stoffen kunnen
explosies veroorzaken.

» Las niet op plaatsen waar explosieve stoffen, gassen of dampen zijn.
« Snij niet op plaatsen waar explosieve stoffen, gassen of dampen zijn.
» Controleer na hetlassen of de stroomtoevoer niet per ongeluk contact maakt met de aardkabel.

« Installeer brandblusapparatuurin de omgeving van de werkplek.

9
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2. WAARSCHUWING

Voor het gebruik van de machine dient u zich ervan te overtuigen dat u de handleiding goed heeft
gelezen enbegrepen.

Breng geen veranderingen aan en voer geen onderhoudswerkzaamheden uit die niet in deze
handleiding vermeld staan. De fabrikant kan niet verantwoordelijk worden gehouden voor
lichamelijke schade of schade aan eigendommen die zijn veroorzaakt door verkeerd gebruik van de
machine of het onjuist interpreteren van de handleiding.

Bewaar de gebruiksaanwijzing altijd op de plaats waar het apparaat wordt gebruikt. Naast de
gebruiksaanwijzing dienen ook de algemeneregels en plaatselijke voorschriften ter voorkoming van
ongevallen enter bescherming van het milieu in acht te worden genomen.

Voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l. behoudt zich het recht voor deze handleiding te
allentijde te kunnen wijzigen zonder voorafgaande aankondiging.

Hetisverboden zondervoorafgaande schriftelijke toestemming van Voestalpine Béhler Welding Arc
Technology S.r.l. deze handleiding te vertalen of geheel of gedeeltelijk te kopiéren (hierbij
inbegrepen zijn fotokopieén, film of microfilm).

Dezerichtlijnen zijn vanvitaal belang en dienen strikt te worden opgevolgd om aanspraak te kunnen
maken op garantie.

De fabrikant accepteert geen enkele aansprakelijkheid als de gebruiker zich niet heeft gehouden
aandezerichtlijnen.

@ Ledereen die metde inbedrijfstelling, het gebruik, het onderhoud en de reparatie van het apparaat
isbelast moet:
¢ in hetbezit zijn van een passende kwalificatie
» overde nodige lasvaardigheden beschikken
» deze gebruiksaanwijzing volledig doorlezen en strikt naleven

In geval van twijfel of problemen bij het gebruik, zelfs als het niet staat vermeldt, raadpleeg uw
leverancier.

2.1 Gebruiksomgeving
ledere machine mag alleen worden gebruikt voor de werkzaamheden waarvoor hijis ontworpen, op
@ de manier zoals is voorschreven op de gegevensplaat en/of deze handleiding, in overeenstemming
metde nationale eninternationale veiligheidsvoorschriften. Oneigenlijk gebruik zal worden gezien als
absoluutongepasten gevaarlijkenineen dergelijk geval zal de fabrikantiedere verantwoordelijkheid
afwijzen.

omgeving. De fabrikant kan niet aansprakelijk worden gesteld voor schade veroorzaakt door gebruik

® Deze apparatuur dient uitsluitend voor professionele doeleinde te worden gebruiktin eenindustriéle
van de apparatuurin een huishoudelijke omgeving.

De omgevingstemperatuur voor gebruik van de machine moet liggen tussen -10° C en +40° C (Tussen
EN o o
Bar) +14°F en +104°F).

Voortransporten opslag moet de temperatuur liggen tussen -25°C en +55°C (tussen -13°F en +131°F).

De machine moet worden gebruikt in een stofvrije omgeving zonder zuren, gas of andere corrosieve
stoffen.

De vochtigheidsgraad van de werkomgeving van de machine mag niet hoger zijn dan 50% bij 40°C
(104°F).

De vochtigheidsgraad van de werkomgeving van de machine mag niet hoger zijn dan 90% bij 20°C
(68°F).

De machine kan worden gebruikt tot op een hoogte van 2000 meter boven de zeespiegel (6500 voet).

Gebruik de machine niet om pijpen te ontdooien.
Gebruik de machine niet om batterijen en/of accu’s op te laden.

Gebruik de machine niet om motoren mee te starten.
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2.2 Bescherming voor de lasser en anderen

Bij het lasproces en ontstaan schadelijke stoffen zoals straling, lawaai, hitte en gasuitstoot. Plaats
een vuurvast scherm om het lasgebied ter bescherming tegen straling, vonken en gloeiend afval.
Adviseer iedereen in de nabijheid niet rechtstreeks in de lasboog of het gloeiende metaal te kijken
enom een laskap te gebruiken.

Draag beschermende kleding om uw huid te beschermen tegen straling vonken en gloeiende
metaalsplinters. De kleding moet het gehele lichaam bedekkenen:

— heelenvan goede kwaliteit zijn

— vuurvast

— isolerend endroog

— goed passend enzonder manchetten en omslagen

Draag altijd goed, stevig waterdicht schoeisel.

Draag altijd goede hitte- en stroombestendige handschoenen.

Draag een laskap met zijflappen en met een geschikte lasruit (minimale sterkte nr. 10 of hoger) voor
deogen.

Draag altijd een veiligheids bril met zijbescherming vooral tijdens het handmatig of mechanisch
verwijderenvan las afval.

Draag geen contactlenzen!

Gebruik gehoorbescherming als tijdens het lassen het geluidsniveau te hoog wordt. Als het
geluidsniveau de wettelijk vastgestelde waarde overschrijdt moet de werkplek worden afgeschermd
enmoetiedereendiein de nabijheid komt gehoorbescherming dragen.

@EPeo0Se o p

Laat de zijpanelen tijdens het lassen altijd gesloten. De installatie mag op geen enkele manier
worden gewijzigd.

Raak zojuist gelaste voorwerpen niet aan, de grote hitte kan brandwonden veroorzaken.

Volg alle veiligheids voorschriften op, ook tijdens bewerkingen na het lassen. Er kunnen tijdens het
afkoelen van hetwerkstuk nog slakken loslaten.

Controleer vooraf of de toorts koud is voor u begint met lassen of met onderhoud begint.

Overtuig u ervan dat de koelunit is uitgeschakeld voordat u de leidingen van de koelvloeistof
losmaakt. De hete vloeistof uit de leidingen kan ernstige brandwonden veroorzaken.

Houd een verbanddoos binnen handbereik.

Onderschat brandwonden of andere verwondingen nooit.

Overtuigtuervoordatuvertrekt van datde werkplek goedis opgeruimd, zo voorkomt u ongevallen.

>0 ep
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2.3 Bescherming tegenrook en gassen
E Rook, gassen en stoffen die tijdens hetlassen vrijkomen, kunnen gevaarlijk zijn voor de gezondheid.

Onder bepaalde omstandigheden kan de lasrook kanker veroorzaken en bij zwangerschap de
foetusschaden.

* Houdtuhoofd ver van de lasrook en gassen.

» Zorg voor goede ventilatie, natuurlijke of mechanische, op de werkplek.

» Gebruik bijslechte ventilatie maskers of verse lucht helmen.

¢ Bijhetlassenin extreem kleine ruimten verdient het aanbeveling de lasser door een collega buiten de ruimte
scherpindegatentelaten houden.

» Gebruik geen zuurstof om te ventileren.

» Controleer of de afzuiging goed werkt door regelmatig na te gaan of schadelijke gassenin de luchtmonsters
onderde norm blijven.

* De hoeveelheid en de mate van gevaar van de rook hangt af van het materiaal dat gelast wordt, het
lasmateriaal en het schoonmaakmiddel dat is gebruikt om het werkstuk schoon en vetvrij te maken. Volg de
aanwijzingen van de fabrikant en de bijgeleverde technische gegevens.

» Lasnietdirect naast plaatsen waar ontvet of geverfd wordt.

» Plaats gasflessen buiten of in goed geventileerde ruimten.

2.4 Brand en explosie preventie

Het las proces kan brand en/of explosies veroorzaken.

» Verwijder alle brandbare en lichtontvlambare producten van de werkplek en omgeving.

» Brandbare materialen moeten minstens op 11 meter (35 voet) van de lasplaats worden opgeslagen of ze
moeten goed afgeschermd zijn.

* Vonken en gloeiende deeltjes kunnen makkelijk ver weg springen, zelfs door kleine openingen. Geef veel
aandacht aan de veiligheid van mens en werkplaats.

» Las nooit boven of bij containers die onder druk staan.

» Las nooit in gesloten containers of buizen. Resten van gas, brandstof, olie of soortgelijke stoffen kunnen
explosies veroorzaken.

» Las niet op plaatsen waar explosieve stoffen, gassen of dampen zijn.
» Controleer na hetlassen of de stroomtoevoer niet per ongeluk contact maakt met de aardkabel.

« Installeer brandblusapparatuurin de omgeving van de werkplek.

2.5 Voorzorgmaatregelen voor het gebruik van gasflessen

J’ Gasflessen zijn onder druk gevuld en kunnen exploderen als de veiligheidsvoorschriften niet in
m worden nageleefd bij vervoer, opslag en gebruik.

» Deflessenmoetenrechtop verankerd staan aan een muur of een andere stevige constructie zodat ze niet per
ongeluk kunnen omvallen of tegeniets aanstoten.

» Draaide beschermdop van het ventiel goed vast tijdens transport, bij het aansluiten en bij het lassen.

« Stel de flessen niet bloot aan direct zonlicht of grote temperatuurschommelingen. Stel de flessen niet bloot
aan extreme koude of hoge temperaturen.

» Laat de gasflessen niet in aanraking komen met open vuur, elektrische stroom, lastoortsen of elektrische
klemmen of met wegspringende vonken en splinters.

» Houdt de gasflessen altijd uit de buurt van las- en stroomcircuits.

» Draaiuw gezicht af wanneer u het ventiel van de gasfles open draait.
» Draai het ventiel van de gasfles na het werk altijd dicht.

» Las nooit aan gasflessen die onder druk staan.

» Eenpersluchtflesonderdruk magnooitdirect gekoppeld worden aan hetreduceerventiel van de lasmachine.
De druk zou hoger kunnen zijn dan het vermogen van het reduceerventiel waardoor hij zou kunnen
exploderen.
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2.6 Beveiliging tegen elektrische schokken

A Elektrische schokken kunnen dodelijk zijn.

» Vermijd het aanraken van spanningvoerende delen binnen of buiten de lasapparatuur terwijl de apparatuur
zelf onder spanning staat (toortsen, klemmen, massakabels, elektroden, draden, haspels en spoelen zijn
elektrisch verbonden met hetlascircuit).

» Zorg voor elektrische isolatie van het systeem en de bediener door droge vioeren en ondergronden te
gebruiken die voldoende geisoleerd zijn van het massa- en aardingspotentiaal.

» Overtuigtu ervan datde machine goedis aangesloten aan de contactdoos en dat de krachtbron voorzienis
van een aardkabel.

* Raak nooit twee toortsen of elektrodehouders tegelijk aan.
» Stop direct metlassen als u een elektrische schok voelt.

@: Hetinstrument om de boog te ontsteken en te stabiliseren is ontworpen voor handmatig of
mechanisch gestuurd gebruik.

2.7 Elektromagnetische velden en storingen

Personen die een pacemaker hebben moeten eerst hun arts raadplegen voor zij las- of plasma snij
werkzaamheden gaan uitoefenen.

De stroom die intern en extern door de kabels van de machine gaat veroorzaakt een
elektromagnetisch veld rondom de kabels en de machine.
» Deze elektromagnetische velden zouden een negatief effect kunnen hebben op mensen die er langere tijd
aan bloot gesteld zijn.(de juiste effecten zijn nog onbekend).

 Elektromagnetische velden kunnen storingen veroorzaken bij hulpmiddelen zoals pacemakers en
gehoorapparaten.

2.7.1 EMCclassificatie in overeenstemming met: EN 60974-10/A1:2015.

Klasse B apparatuur voldoet aan de elektromagnetische eisen van aansluiting zowel wat betreft de
industriéle omgeving als de woonomgeving, inclusief de woonomgeving waar de stroomvoorziening
wordt betrokken van het netwerk en dus met eenlage spanning.

Klasse A apparatuuris niet bedoeld om te gebruiken in de woonomgeving waar de stroom geleverd

Klasse . . . . X
%\ wordtviahetnormale netwerkmetlage spanning.Ineendergelijke omgeving kunnen zich potentiéle
moeilijkheden voordoen bij het veilig stellen van de elektromagnetische aansluiting van klasse A

apparatuur veroorzaakt door geleiding of storing door straling.

Zie voor meerinformatie: GEGEVENSPLAAT of TECHNISCHE KENMERKEN.

2.7.2 Installatie, gebruik en evaluatie van de werkplek

Deze apparatuuris gebouwd volgens de aanwijzingen in de geharmoniseerde norm EN 60974-10/A1:2015 en
wordt gerekend tot de Klasse A. Deze apparatuur dient uitsluitend voor professionele doeleinde te worden
gebruikt in een industriéle omgeving. De fabrikant kan niet aansprakelijk worden gesteld voor schade
veroorzaakt door gebruik van de apparatuurin een huishoudelijke omgeving.

De gebruiker moet een vakkundigiemand zijn die zich verantwoordelijk voelt voor de apparatuuren
er gebruik van maakt volgens de richtlijnen van de fabrikant. Wanneer zich elektromagnetische
storingen voordoen moet de lasser de problemen oplossen zonodig met de technische assistentie
van de fabrikant.

hinder meervormt.

Voor de installatie dient de gebruiker de risico’s te evalueren die elektromagnetische storingen
zouden kunnen opleveren voor de directe omgeving, hierbij in het bijzonder lettend op de
gezondheidsrisico’s voor personen op enin de omgeving van de werkplek, bijvoorbeeld mensen die
een pacemaker of een gehoorapparaat hebben.

‘@ In ieder geval dient de elektromagnetische storing zodanig gereduceerd te worden dat het geen

13 413
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2.7.3 Eisen voor het leidingnet

Apparatuur op hoogspanning kan, ten gevolge van de eerste stroom die wordt betrokken van het gewone
netwerk, de kwaliteit beinvioeden van de stroom van het hoogspanningsnet. Daarom zijn
aansluitingsbeperkingen of eisen ten aanzien van de maximaal toelaatbare stroomsterkte van wisselstroom
(Zmax) of de noodzakelijke minimale toevoer (Ssc) capaciteit op de interface van het normale hoogspanning
netwerk (punt van normale koppeling, PCC) kan van toepassing zijn bij sommige typen apparatuur. (zie de
technische informatie). In dat gevalis het de verantwoordelijkheid van de installateur of van de gebruiker van
de apparatuur om zich ervan te vergewissen, zonodig door de netwerkbeheerder te raadplegen, dat de
apparatuur mag worden aangesloten. In het geval er storingen optreden kan het aanbeveling verdienen om
verdere voorzorgmaatregelen te nemen zoals het filteren van de stroomtoevoer.

Hetis ook noodzakelijk om de mogelijkheid te overwegen de stroomkabel af te schermen.

Zie voor meerinformatie: TECHNISCHE KENMERKEN.

2.7.4 Yoorzorgsmaatregelen voor kabels

Om de effecten van de elektromagnetische velden zo klein mogelijk te houden dient u de hieronder staande
richtlijnen te volgen:

» Vermijdt dat de kabels rond uw lichaam draaien.
» Vermijdtdat u tussen de aard- en de laskabelin staat, (houdt beide aan één kant).

» De kabels moeten zo kort mogelijk gehouden worden, bij elkaar gehouden op of zo dicht mogelijk bij de
grond.

» Plaats de apparatuur op enige afstand van de werkplek.
» Houdt de kabels ver verwijderd van andere kabels.

2.7.5 Geaarde verbinding van de installatie

Het wordt aanbevolen alle verbindingen van alle metalen onderdelen in de las machine en in de omgeving
ervanteaarden. Deze verbindingendienente zijn gemaakt volgens de plaatselijk geldende veiligheids regels.

2.7.6 Het werkstuk aarden

Wanneer het werkstuk niet geaard is vanwege elektrische veiligheid, de afmeting of de plaats waar het staat
kanhetaardenvanhetwerkstuk de straling verminderen. Hetis belangrijk eraan te denkendathetaardenvan
het werkstuk zowel het gevaar voor de lasser op ongelukken als schade aan andere apparatuur niet mag
vergroten. Het aarden moet volgens de plaatselijke veiligheidsvoorschriften gebeuren.

2.7.7 Afscherming

Door het selectief afschermen van andere kabels en apparatuur in de directe omgeving kunnen de
storingsproblemen afnemen.

Bij speciale toepassingen kan het worden overwogen de gehele lasplaats af te schermen.

2.8 IP Beveiligingsgraad

IP23S
» De kast voorkomt dat gevaarlijke onderdelen met de vingers of voorwerpen met een diameter tot

12.5mm kunnen worden aangeraakt.
» De kastbeschermttegeninregenen toteenhoekvan 60°inverticale stand.

» De kastbeschermttegen de gevolgen van binnen druppelend water als de machine niet aanstaat.

2.9 Verwijdering
Ei Verwijder elektrische apparatuur niet bij het normale afval!

In overeenstemming met de Europese Richtlijn 2012/19/EU betreffende afgedankte elektrische en
elektronische apparatuur en de uitvoering daarvan in overeenstemming met de nationale
wetgevingen, moet elektrische apparatuur die het einde van haar levenscyclus heeft bereikt,
gescheidenwordeningezameld en naareen centrum voor nuttige toepassing en verwijderingworden
gebracht. De eigenaar van de apparatuur dient bij de plaatselijke autoriteiten te informeren naar de
erkendeinzamelpunten. Doortoepassing van de Europese richtlijn kunnen het milieu en de menselijke
gezondheid worden verbeterd.

» Raadpleeg de website voor meerinformatie.
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3. HETINSTALLEREN

@ Hetinstalleren dientte worden gedaan doorvakkundig personeel metinstemming van de fabrikant.
@ Overtuigtu ervan dat de stroom is uitgeschakeld voordat u gaatinstalleren.

® Hetis verboden om stroombronenin serie of in parallel te schakelen.

3.1 Procedure voor hetladen, vervoeren en lossen
» De machineis voorzien van een draagriem zodat hij kan worden gedragen met de hand of over de schouder.
» De machineis niet uitgerust met speciale hulpstukkeen voor bij het tillen.
» Gebruik een vorkheftruck maar let op dat de machine niet kantelt.
Onderschat het gewicht van de apparatuur niet, zie de technische specificatie.
@ Beweeg of hang het apparaat nooit boven personen of voorwerpen.

Laat het apparaatniet vallen of botsen.

3.2 Plaatsen van de installatie

Houdt u aan onderstaande regels:

d

» Zorg ervoor dat de installatie en de aansluitingen goed toegankelijk zijn.

» Plaats het apparaat nietin een te kleine ruimte.

 Plaats het apparaat niet op een schuin aflopende ondergrond van meer dan 10° waterpas.
» Plaats het apparaatin eendroge, schone en goed geventileerde ruimte.

* Bescherm het apparaat tegen hevige regen entegen de zon.

» Raadpleeghet gedeelte “Voorzorgmaatregelen voor het gebruik van gasflessen”.

3.3 Aansluiting
@ De stroombronis voorzien van een primaire stroomkabel voor de aansluiting op hetlichtnet.

De installatie kan worden gevoed door:
115V éénfase

230V éénfase

De werking van het apparaat wordt gegarandeerd voor spanningswaarden tot +15% ten opzichte
vande nominale waarde.

netspanning en de zekeringen controleren voor u de machine op het net aansluit. Controleer ook of

f Om lichamelijk letsel en schade aan de apparatuur te voorkomen moet u de geselecteerde
hetstopcontactgeaardis.

garandeert van + 15% van de door de fabrikant voorgeschreven nominale behoefte, zodat onder
allewerkomstandigheden en met maximale capaciteit gelastkanworden. Wijadviseren bijéénfase
lasapparaat een stroomaggregaat te gebruiken die tweemaal het vermogen van de stroombron
geeft, in geval van drie fase lasapparaat is dit 1%2. Het gebruik van een stroomaggregaat met
elektrische bediening wordt aangeraden.

- De machine kan gevoed worden door een stroomaggregaat als deze een stabiele voedingsspanning

=)

Terbeschermingvan de gebruikers moetdeinstallatie goed geaard zijn. De stroom kabelis voorzien

9 van een aarde kabel (geel-groen), en moet worden verbonden met een geaarde stekker. Deze geel/
groenedraad mag nooitworden gebruikt met andere stroomdraden. Controleer de aardverbinding
opdewerkplek enof de stopcontactenin goede staat verkeren. Installeer alleen stekkers die voldoen
aande veiligheid eisen.

Het elektrische systeem moet worden aangesloten door vakkundig technisch personeel met de
juiste kwalificaties en volgens de nationale veiligheids normen.

15
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3.4 Installeren
3.4.1 Aansluiting voor het MMA lassen

1 Connectorvoor aardingsklem
2 Negatiefcontactpunt (-)
3 Connectorvoor elektrodehouder

4 Positief contactpunt (+)

NL

» Verbind de aardklem aan de negatieve snelkoppeling (-) van de stroombron. Plaats de stekker en draai met
de klok mee tot hij stevig vast zit.

» Verbind de elektrodehouder aan de positieve snelkoppeling (+) van de stroombron. Plaats de stekker en
draai met de klok mee tot hij stevig vast zit.

1 Connectorvoor elektrodehouder
2 Negatiefcontactpunt (-)
3 Connectorvooraardingsklem

4 Positief contactpunt (+)

» Sluit de kabelconnector van de elektrodehouder aan op de negatieve aansluiting (-) van de stroombron.
Plaats de stekker en draai met de klok mee tot hij stevig vast zit.

» Verbind de aardklem aan de positieve snelkoppeling (+) van de stroombron. Plaats de stekker en draai met
de klok mee tot hij stevig vast zit.
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3.4.2 Aansluiting voor het TIG lassen

Connectorvoor aardingsklem
Positief contactpunt (+)
TIG toorts aansluiting

Negatief contactpunt(-)

Gasleiding connector

o U W

Drukregelaar

W

5.\»;

» Verbind de aardklem aan de positieve snelkoppeling (+) van de stroombron. Plaats de stekker en draai met
de klok mee tot hij stevig vast zit.

» Verbind de TIG toorts koppeling aan de snelkoppeling (-) van de stroombron. Plaats de stekker en draai met
de klok mee tot hij stevig vast zit.

Eg’ U doseert de gastoevoer met de regelkraan die over het algemeen op de TIG toorts lastang zit.

» Verbind de gastoevoervande TIG toorts apart aan het reduceerventiel.

4
8-

Connectorvoor aardingsklem
Positief contactpunt (+)

TIG toorts aansluiting
Zaklamp aansluiting
Signaalkabel toorts

Verbinding

J/ I

Toorts gasbuis

©® N O U A NN

Koppeling-verbinding

» Verbind de aardklem aan de positieve snelkoppeling (+) van de stroombron. Plaats de stekker en draai met
de klok mee tot hij stevig vast zit.

» Verbind de TIG-toortsconnector aan op de minbus (-) op de stroombron. Plaats de stekker en draai met de
klok mee tot hij stevig vast zit.

» Verbind de laskabel van de toorts met de juiste aansluitingklem.

» Verbind de gasslang van de toorts aan hetjuiste aansluitpunt.

2 1 1 Gasbuis

2 Gasaansluiting aan de achterkant

of ]

» Verbindt de gasleiding van de gasfles aan de gas aansluiting aan de achterkant. Stel de gasstroominvan 5
tot 15 1/min.

17 417
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4.1 Achter paneel

1
2
2
NL
;
.
2
3

4.2 Paneel met contactpunten

18

Elektriciteitskabel
Verbindt de machine met het stroomnet.

An/uitschakelaar

Voor de elektrische inschakeling van het systeem.

De schakelaar heeft 2 standen: “O” uit, “I” aan.

Elektriciteitskabel
Verbindt de machine met het stroomnet.

An/uitschakelaar

Voor de elektrische inschakeling van het systeem.

De schakelaar heeft 2 standen: “O” uit, “I” aan.

Gas aansluiting

Negatief contactpunt(-)

Proces MMA: Aansluiting aardingskabel
ProcesTIG: Toortsaansluiting

Positief contactpunt (+)

Proces MMA: Aansluiting elektrode toorts

Proces TIG: Aansluiting aardingskabel

Negatief contactpunt(-)
Proces MMA: Aansluiting aardingskabel

Proces TIG: Toortsaansluiting
Positief contactpunt (+)
Proces MMA: Aansluiting elektrode toorts

Proces TIG: Aansluiting aardingskabel
Gas aansluiting

Toortsknop aansluiting
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4.3 Bedieningspaneel vooraan

,ﬂ\ 1 Bedieningspaneel vooraan

NL

3 12 8 9 10 11
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Syn 8
9 13
7 8
6 6
14

De keuze vanlasproces

Zorgt voor de keuze van las proces.

/_  Lasproces MMA

Enﬂ_ MMA-lasproces, gepulseerd
|
L'{ Lasproces TIG LIFT

|
1,0,(-.. TIG LIFT-lasproces, puntlassen
Functies

Hiermee kunnen de verschillende functies van de installatie geinstalleerd worden:

A"\_ Hot start

| & Arc force

7-segmenten display

Zorgtervoor dat udewaarden van de parameters kunt aflezen tijdens het opstarten van de
machine, deinstellingen, de stroomtoevoer en de voltage tijdens het lassen, en de alarm codes.

Metingen selector

Maakt het mogelijk om de werkelijke lasstroom of -spanning op het display te zien.

A Ampére
V Voltage

Belangrijkste instellingsknop

Zorgtervoordatde las stroom doorlopend kan worden aangepast.
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6 ®E Functietoetsen

8

Syn

Hiermee kunnen de verschillende functies van de installatie geinstalleerd worden:

Las parameters

De grafiek op het paneel toont de keuze en aanpassing van de las parameters.

sec

>

X
4
¥

———————p
o
o~

Synergie soort materiaal

Hiermee kan de gewenste lasmodus worden geselecteerd.

g Sinergie diameter elektrode

E6013
utile

E70)_(X

asic
E6010/_11

ellulosic

Programma opslaan

Maakt het opslaan en besturen mogelijk van 3 las job die door de lasser gepersonifieerd zijn.

Externe apparatuur (RC)
Externe apparatuur (wireless)
Onderhoud alarm

VRD (Voltage Reduction Device)

Spannings verlagingscomponent

Hiermee kan de uitgangsspanning worden verlaagd binnen de grenzen die zijn
vastgelegd in de regelgeving voor gebruikin veeleisende omgevingen.

Functie actief (Groen)

Fabrieksinstelling:OFF (Pictogramlampje uit)

Neem contact op met de serviceafdeling voor activeringsinstructies (eq-service@
voestalpine.com).

Ledbalken

Systeemingeschakeld in stand-by (Wit)

Systeemingeschakeld en lasboog ontstoken (Groen)

Foutalarm van het systeem (Rood)

Waarschuwingsalarm van het systeem (Oranje) (=25% resterende inschakelduur)

| Wireless configuratie van het systeem (Blauw)
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5. GEBRUIK VAN APPARATUUR

GEBRUIK VAN APPARATUUR

5.1 Hoofd scherm

5.2 Hoofdscherm MMA-proces

Hoofd scherm

1. Symbool van hetlasproces

» Geselecteerde proces (Groen).

« Beschikbaar proces (Wit). NL
2. Symboolvande functie

» Functieingeschakeld (Wit).

« Selectie eninstelling van de gewenste parameters
(Groen.)

3. Dekeuzevanlasproces.

4. Voorhetregelenvande parameters. (indrukken
omdoor de parameters te bladerenende aante
passen parameters te selecteren).

Voor het afstellen van de lasstroom. (draacien om de
waarde te wijzigen).

Selectie lasproces

1. Selecteer het gewenste proces metde knop.
2. Geselecteerde proces (Groen).
3. Symboolvande functie

» Functieingeschakeld (Wit).

« Selectie eninstelling van de gewenste parameters
(Groen.)

4. Voorhetregelenvande parameters. (indrukken
omdoor de parameters te bladerenende aante
passen parameters te selecteren).

Voor het afstellen van de lasstroom. (draaien om de
waarde te wijzigen).

Lasstroom
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
20A Imax 100A

Instelling van de parameters: Hot start
1. Selecteer de gewenste parameter doorde
codeerknopin te drukken.

2. Functie geselecteerd voor parameterinstelling
(Groen).

3. Pasdewaarde van de geselecteerde parameter
aan doorde codeerder te draaien.

Las parameters

4. Startstroom.

5. Starttijd.
Start stroom

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
50% 200% 120%

Starttijd
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
Os 3s 0.5s
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Instelling van de parameters: Arc force
1. Selecteer de gewenste parameter doorde
codeerknop in te drukken.

2. Functie geselecteerd voor parameterinstelling
(Groen).

3. Pasdewaarde van de geselecteerde parameter
aan doorde codeerder te draaien.

Las parameters

welding by voestalpine

Arc force
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
-10 +10 0

5.3 Selectie parameters synergische programma'’s

@’ Functie alleen beschikbaar met MMA-proces.

3/5 4/6

Synergie mogelijkheid
1. Houd de knop 3 secondeningedruktomde
synergische functiesin te schakelen.
2. Functieingeschakeld (Groen).
3. Synergische programma’s (Wit).

Instelling van de parameters
1. Selecteer de gewenste elektrode door op de toets
te drukken
» @:selectie actieve diameter.

 Selecteer de gewenste diameter dooraande
encodertedraaien.

* Na 3 seconden komtde huidige instellingvande
lasstroom weer beschikbaar.

2. Selecteer het gewenste programma door de knop
inte drukken..

3. Synergie

4. Selecteerde parametervoorde
elektrodediameter door op de encodertoets te
drukken.

5. Selecteereendiameterwaarde voor de elektrode
dooraande encoderte draaien.

» Erwordt automatisch een voorselectie van
lasparameterwaarden geladen.
Delasparameters kunnen naderwordeningesteld:

6. Activeerdeinstelling van de gewenste parameter
doorop de encodertoets te drukken.

7. Pasdewaarde vande geselecteerde parameter
aandoorde codeerder tedraaien.

Las parameters

8. Sinergie diameter elektrode.

9. Lasstroom.

10. Hotstart.

11. Arcforce.

22
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Rutiel elektrode

GEBRUIK VAN APPARATUUR

Diameter Lasstroom | Hotstart Arcforce

2.0 40A 100% 0Os -5

2.5 60A 100% 0Os -5

3.2 100A 100% Os -5

4.0 135A 100% 0Os -5
Basisch-elektrode

Diameter Lasstroom | Hotstart Arcforce

2.0 65A 120%0,5s | 3

2.5 90A 120%0,5s | 3

3.2 130A 120%0,5s 3

4.0 160A 120%0,5s 3
Cellulose-elektrode

Diameter Lasstroom | Hotstart Arcforce

2.0 55A 120%0,5s | 7

2.5 75A 120%0,5s | 7

3.2 110A 120%0,5s | 7

4.0 130A 120%0,5s | 7

23
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5.4 Hoofdscherm MMA-proces, gepulseerd

Selectie lasproces

h bohler

welding by voestalpine

1. Selecteer het gewenste proces metde knop.

2. Geselecteerde proces (Groen).

3. Lasstroom (gemiddelde waarde).

4. Voor het afstellen van de lasstroom.

Lasstroom
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
20A Imax 100 A

Instelling van de parameters

1. Activeerderegelingvan de geselecteerde
parameter door de decoder knop in te drukken.

2. Pasdewaarde van de geselecteerde parameter
aandoorde codeerder tedraaien.

Las parameters

. Pulserende stroom.
. Dutycycle.

. Pulsfrequentie.

. Hotstart.

N O~ U1 AN

. Arcforce.
Pulserende stroom

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
100% 260% 140%

Duty cycle
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
10% 90% 50%

Puls frequentie

Minimaal Maximaal

Fabrieksinstelling

0.2Hz 5Hz

0.2Hz

24
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5.5 Hoofdscherm TIG Lift-proces

GEBRUIK VAN APPARATUUR

N
=

N
=

Selectie lasproces

1. Selecteer het gewenste proces metde knop.
2. Geselecteerde proces (Groen).

3. Lasstroom.

4. Voor het afstellen van de lasstroom.

Lasstroom
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
10A Imax 100 A

Eg‘ Raadpleeg het hoofdstuk Set-up voor de
instelling van de parameters.

Selectie lasproces

1. Selecteer het gewenste proces metde knop.
2. Geselecteerde proces (Groen).

3. Lasstroom.

4. Voor het afstellen van de lasstroom.

Lasstroom
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
10A Imax 100 A

Instelling van de parameters

1. Activeerderegelingvan de geselecteerde
parameter door de decoder knopin te drukken.

2. Pasdewaarde van de geselecteerde parameter
aan doorde codeerder te draaien.

Las parameters

3. Lastijd.

Lastijd
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
Os 60s 0,5s

Eg Raadpleeg het hoofdstuk Set-up voor de
instelling van de parameters.
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5.7 Programma’s scherm (JOB POINT)

NL

Hoofd scherm

1. Houd de knop 3 seconden ingedrukt.
2. Functieingeschakeld (Groen).
3. Geheugenleeg (Wit).

4. Programma opgeslagen (Groen).

Programma opslaan
1. Selecteer de gewenste geheugensleufdoorop de
toets te drukken.
2. Geheugen leeg (Wit).

3. Druk op de encodertoets om de lasparameters op
teslaan (3 seconde).De kleur van het pictogram
van de geheugensleuf verandert van wit naar
groen.

Programma ontsluiten

1. Selecteer hetgewenste programma doorde knop
inte drukken..

2. Programma opgeslagen (Groen).

3. Eenwijziging van de lasparameters of verandering
van lasproces wordt aangegeven doordat de kleur

van het pictogram van de geheugensleufrood
wordt.

4. Druk op de encodertoets tot het pictogram vande

sleuf weer groen wordt om de opgeslagen
oorspronkelijke parameters te herstellen (3
seconde).

Wissen van het programma
1. Selecteer hetgewenste programma door de knop
in te drukken..
2. Programma opgeslagen (Groen).

3. Wisdetaak door op de encodertoets te drukken
totdat het pictogram van de sleuf wit wordt (3
seconde.)

26
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6. SETUP

Zorgt voor het instellen en regelen van een serie extra parameters voor een betere en meer nauwkeurige
controle van hetlassysteem.

Beginnen metde setup

O<f=—OFF
Q

NL

» Schakelde stroombron uitdoor de hendel van de schakelaarop "0 te zetten.
» Schakelde stroombronindoor de encodertoetsingedrukt te houden.
» Houd de encodertoets 5 sec.ingedrukt.

» Detoegangwordt bevestigd door de aanduiding SEt op hetdisplay.

Selectie eninstelling van de gewenste parameters
» Draaide codeerknop totdat de numerieke code voor de parameter weergegeven wordt.

» Als de codeerknop op dat moment wordt ingedrukt wordt de ingestelde waarde voor deze parameter
weergegeven eningesteld.

Setup verlaten
» Druk 5seconden op de encodertoets om Set-up af te sluiten.
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6.7.1 Lijst parametersin setup (TIG)

Pog
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tuP

tdn

A2

t2

Na-gas stroomtijd

Voor hetregelenvan delasstroom aan het eind van hetlassen.

Minimaal | Maximaal | Fabrieksinstelling

Os 20.0s 6.0s

Begin stroom (%-A)

Maakt het mogelijk de beginnende lasstroom te regelen.
Maakt het mogelijk een heter of minder heetlasbad te krijgen direct nadat de boog s ontstaan.

welding by voestalpine

Minimaal

Maximaal

Fabrieksinstelling

10 %

200%

25%

Begin stroom tijd

Maakt het mogelijk de tijd in te stellen waardoor de oorspronkelijke stroom gehandhaafd blijft.

Minimaal | Maximaal | Fabrieksinstelling
0s 10s 0.2s
Opbouwlijn
Voor hetinstellen van de geleidelijke overgang van begin stroom naar de lasstroom.
Minimaal | Maximaal | Fabrieksinstelling
0s 10.0s 0.5s

Afbouwvandelas

Voor hetinstellen van een geleidelijke overgang van de lasstroom naar de eindstroom.

Minimaal

Maximaal

Fabrieksinstelling

Os

3s

0.5s

Eindstroom (%-A)

Voor het afstellen van de eindstroom.

Minimaal

Maximaal

Fabrieksinstelling

10 %

200%

25%

Eindstroom tijd

Maakt het mogelijk de tijdin te stellen tot hoe lang de stroom moet aan blijven.

Minimaal

Maximaal

Fabrieksinstelling

Os

10.0s

0.2s

28
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trt

TriggerTig
AcT altijd actief
@’ Beschrijving van de werking met gasmagneetventiel.

Indien het model met externe gaskraan wordt gebruikt, moet de gasafsluiter handmatig worden
geopend.

» Raak het te lassen werkstuk met de elektrode aan om de voorgasfase te starten.

» Ontsteking van de lasboog in de modus Lift. Door de toorts van het werkstuk te tillen wordt de
lasboog ontstoken.

» Doordetoorts een fluctuatie te laten maken wordt de lasboog uitgeschakeld terwijl het gas blijit
stromen gedurende de nagastijd.

il f

|

2T 2Fasen
@ Beschrijving van de werking met gasmagneetventiel.

Indien het model met externe gaskraan wordt gebruikt, moet de gasafsluiter handmatig worden
geopend.

» Raak hettelassenwerkstuk metde elektrode aan.
» Bijdrukken op de toortsknop wordt voorgas verkregen.

» Ontsteking van de lasboog in de modus Lift. Door de toorts van het werkstuk te tillen wordt de
lasboog ontstoken.

» Alsde knop wordtlosgelaten gaatde boog uit terwijl het gas gedurende de gasnastroomtijd blijft
stromen.

4T 4 Fasen
@ Beschrijving van de werking met gasmagneetventiel.

Indien het model met externe gaskraan wordt gebruikt, moet de gasafsluiter handmatig worden
geopend.

» Raak hettelassenwerkstuk metde elektrode aan.
» Druk op de toortsknop om de voorgasfase te starten.

» Ontsteking van de lasboog in de modus Lift. Door de toorts van het werkstuk te tillen wordt de
lasboog met de vooraf ingestelde dynamiek ontstoken. Bij loslaten van de toortsknop blijft de
lasboog actief.

v

Indien de knop wordt losgelaten voordat de dynamiek is voltooid, wordt de lasboog onmiddellijk
gedoofd.

v

Bijdetweedekeerdrukkenopdeknopwordtdelasbooggedoofd metdebooguitschakeldynamiek,
terwijl het gas gedurende de nagastijd blijft stromen.

v

Indien de knop véér het einde van de uitschakelsequentie wordt losgelaten, wordt de lasboog
onmiddellijk gedoofd.
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6.7.2 Lijst parametersin set-up (systeemconfiguratie)

dis

Hod

Fn

F1

F2

F3

Fi

Soort maat

Hiermee kan de lasstroom of de spanning op het display worden ingesteld.

Hold Last Parameter

Indien actief, worden de waarden van de laatste lasparameters gedurende vijf seconden na
uitschakeling van de lasboog op het scherm weergegeven.

Configuratiemenu van het systeem

Geefttoegang tot het systeemconfiguratiemenu.

» Druk op de encodertoets om het submenute openen.

» Draadiaande encoderom de gewenste configuratie te selecteren.

» Druk op de encoderom te bevestigen.

» Hieronderzijn de beschikbare configuraties vermeld.

Configuratie van deinstallatie
Configuratie van deinstallatie: F1
e Lasproces MMA
e Lasproces TIGLIFT
» Functieingeschakeld: Hot start

* Functieingeschakeld: Arc force

Configuratie van deinstallatie
Configuratie van deinstallatie: F2
e Lasproces MMA
e Lasproces TIGLIFT
¢ TIGLIFT-lasproces, puntlassen
» Functieingeschakeld: Hot start

» Functieingeschakeld: Arc force

Configuratie van deinstallatie
Configuratie van deinstallatie: F3
e Lasproces MMA
e Lasproces TIGLIFT
e TIGLIFT-lasproces, puntlassen
* Functieingeschakeld: Hot start
» Functieingeschakeld: Arc force

» Functie ingeschakeld: Synergische programma’s

Configuratie van deinstallatie
Configuratie van deinstallatie: F4
* Lasproces MMA
* MMA-lasproces, gepulseerd
e Lasproces TIGLIFT
e TIGLIFT-lasproces, puntlassen
» Functieingeschakeld: Hot start
* Functieingeschakeld: Arc force

» Functieingeschakeld: Synergische programma’s

50
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F5

SLP

Ser

st

Configuratie van deinstallatie
Configuratie van deinstallatie: F5
e Lasproces MMA
« MMA-|asproces, gepulseerd
e Lasproces TIGLIFT
¢ TIGLIFT-lasproces, puntlassen
» Functieingeschakeld: Hot start
» Functieingeschakeld: Arc force
» Functieingeschakeld: Programma's (JOB POINT)
» Functie ingeschakeld: Synergische programma’s

Sleep

Indien actief, schakelt het apparaat na de geselecteerde inactieve tijd in seconden naarde
uit-stand.

Stel eentijdswaarde in binnen het bereik

Waarde Inactieve tijd
OFF Niet actief
180 180s

300 300s

600 600s

900 900s

Geprogrammeerd onderhoud

Indien actief, geeft het brandende onderhoudssymbool op het display aan dat het raadzaamisom
onderhoud uit te voeren.

Reset

Om alle parameter weer op de fabrieksinstelling terug te brengen.

» Druk op de encodertoets om de procedure te starten.

» Draaiaandeencodertotde waarde: ON

» Houd derechterfunctietoets 5 secondeningedrukt.

31 431

NL



NL

ONDERHOUD " bohler

welding by voestalpine

7. ONDERHOUD

De normale onderhoud werkzaamheden moeten worden uitgevoerd volgens de richtlijnen die de
fabrikant heeft verstrekt. Alsde machineisingeschakeld moeten alleingangspunten en panelen zijn
gesloten. De installatie mag op geen enkele manier worden gewijzigd. Voorkom ophoping van

metaalstof bij of op het koelrooster.
ledere onderhoud beurt dient te worden gedaan door gekwalificeerd personeel. Bij reparatie of

vervanging van een onderdeel in de machine door onbevoegd personeel vervalt de garantie. De
reparatie of vervanging van een onderdeel in de machine dient te worden gedaan door
gekwalificeerd personeel.

Schakel de stroomtoevoer altijd uit voor u onderhoud pleegt.

> O

7.1 Controleer de stroombron regelmatig als volgt
7.1.1 Zafizeni

Reinig de machine aan de binnenkant door hem uit te blazen en af te borstelen met een zachte
borstel. Controleer de elektrische aansluitingen en de kabels.

7.1.2 Voor het onderhoud of de vervanging van de toorts, elektrodetang en of
aardkabels:

Controleer de temperatuur van het onderdelen en overtuig u ervan dat ze niet te heet zijn.
Draag altijd handschoenen die aan de veiligheids voorschriften voldoen.

Gebruik geschikte sleutels en gereedschap.

Qep

7.2 Odpovédnost
= Alsgeenregelmatigonderhoud wordt uitgevoerd, vervalt de garantie en wordt de fabrikant van alle
@ aansprakelijkheid ontheven. De fabrikant wijstieder verantwoordelijkheid af wanneer de gebruiker
zich niet houdt aan de volgende richtlijnen. In geval van twijfel of problemen aarzel niet contact op
tenemen metuw leverancier.
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8. ALARM CODES

ALARM

Detussenkomstvan een alarm of de overschrijding van een kritieke waarschuwingsgrens veroorzaakt
een visueel signaal op het bedieningspaneel en de onmiddellijke stopzetting van de
laswerkzaamheden.

Let op!
De overschrijding van een waarschuwingsgrens veroorzaakt een visueel signaal op het
bedieningspaneel maar de laswerkzaamheden kunnen worden voortgezet.

Hieronder volgt eenlijst van alle alarmen en waarschuwingsgrenzen met betrekking tot het systeem.

LEAO‘I Overtemperatuur t J [E:S Overstroom Af}
[ A ot - ) A | Toortsknopingedrukt tijdens
E13 Communicatiefout I‘- E36 systeemln?chgkellng !
[ A | Draadvastgeplakt )
Automatijsering enrobot
|_ES50 Lesturmg ° L J
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9. MEEST VOORKOMENDE VRAGEN EN OPLOSSINGEN
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Het systeem schakelt nietin

Vraag

» Geen stroom op het stopcontact.

» Stopcontact of kabel defect.

» Zekering doorgebrand.

» Aan/uit schakelaar werkt niet.

» Elektronica defect.

Oplossing

» Controleer enindien nodig repareer de stroomtoevoer.

» Laat dit uitvoeren door bevoegd personeel

» Vervang het defecte onderdeel.

» Neem contact op metuw leverancierom de machine te
latenrepareren.

» Vervang het defecte onderdeel.

» Vervang het defecte onderdeel.

» Neem contact op met uw leverancierom de machine te
latenrepareren.

» Neem contact op met uw leverancierom de machine te
latenrepareren.

Geen uitgaand vermogen (de machine last niet)

Vraag

» Toortsknop defect

» Systeem oververhit (thermisch alarm - rode
ledbalk).

» Aard aansluiting niet goed.

» Elektronica defect. (Systeem in stand-by -
witte ledbalk)

Onjuist uitgaand vermogen
Vraag

» Verkeerde keuze vanlas proces of defecte
keuzeschakelaar.

» De parameters of de functies zijn verkeerd
ingesteld.

» Potentiometer/encoder voor hetregelen
van de lasstroom defect.

» Netspanning buiten bereik.

» Elektronica defect.

Oplossing

» Vervang het defecte onderdeel.

» Neem contact op met uw leverancierom de machine te
latenrepareren.

» Wacht tot de machineis afgekoeld zonder hem uit te
schakelen (gele LED uit).

» Aardt de machine goed.

» Raadpleeg de paragraaf “Installeren”.

» Neem contact op met uw leverancierom de machine te
latenrepareren.

Oplossing

» Kies het goede las proces.

» Voer een systeemreset uit en stel de lasparameters opnieuw
in.

» Vervang het defecte onderdeel.

» Neem contact op met uw leverancierom de machine te
latenrepareren.

» Sluit het systeem goed aan.

» Raadpleeg de paragraag “ Aansluitingen”.

» Neem contact op met uw leverancierom de machine te
latenrepareren.
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10. BEDIENINGSINSTRUCTIES
10.1 Handleiding lassen met beklede elektroden (MMA)

Voorbereidenvandelasnaden
Om goedlasresultaat te behalen adviseren wiju altijd te werken met schone materialen, zonder oxidatie, roest
of andere verontreinigingen.

Keuze van de elektrode
De diametervande elektrode die u moet gebruiken hangt af van de dikte van het materiaal, van de positie, het
type vandelasnaad en het type voorbereiding van het werkstuk.

Elektrode met een grote diameter hebben van zelf sprekend zeer hoge lasstroom nodig met als gevolg grote
warmtetoevoer tijdens het lasproces.

Type bekleding Eigenschappen Gebruik
Rutiel eenvoudigin gebruik inalle posities
Acid Vlugge smelting viak

Basisch Mechanische eigenschappen inalle posities
Cellulose Grotere penetratie in alle posities

Keuze vandelasstroom
Hetbereik van de lasstroom van een bepaalde elektrode staat vermeld op de verpakking.

Starten en aanhouden vande boog

Delasboogwordt gestart door met punt van de elektrode het werkstuk, dat met een aardekabel aangesloten
is, aan te tikken.

Alsde boogeenmaalisgestart trektu de elektrode snelterug totde normale las afstand. Meestalwordtom de
boog sneller te laten aanslaan een stroomstoot (Hot Start) gegeven die de punt van de elektrode snel zal
verwarmen.

Wanneerde boogeenmaal gevormdis begint het middelste deel van de elektrode te smelten waardoor kleine
druppels ontstaan die het lasbad vormen op het werkstuk.

Het buitenste van de elektrode, de bekleding, wordt ontbonden en het gas dat daarbij vrijkomt dient als
bescherming voorde las waardoor de goede kwaliteit van de las wordt gewaarborgd.

Om te voorkomen dat op het gesmolten materiaal de lasvlam dooft door kortsluiting en de elektrode aan het
lasbad plakt, wordt de lasstroom tijdelijk verhoogd (Arc Force).

Wanneer de elektrode aan het werkstuk plakt kunt u het beste de kortsluitstroom tot minimale sterkte
beperken(antisticking).

Hetlassen

De laspositie varieert afhankelijk van het aantal
doorgangen; gewoonlijkwordtde lasnaad gevormd door
deelektrodeheenenweerte bewegenopzo’nmanierdat
ergeen ophoping van materiaal in het midden ontstaat.

Verwijderen van de slakken
Bij hetlassen met beklede elektroden moeten naiedere lasdoorgang de slakken worden verwijderd.

U kunt de slak verwijderen met een kleine hamer of indien brokkelig met een borstel.
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10.2 TIG-Lassen met ononderbroken viamboog

Beschrijving

Het principe van het Tig (Tungsten Inert Gas) lassen is gebaseerd op een elektrische boog die ontstaat tussen
een niet verbruikbare elektrode (zuiver wolfraam(tungsten) of een legering met een smelttemperatuur van
ongeveer 3370°C) en het werkstuk; een edelgas (argon) beschermt het smeltbad tegen oxideren.

Om gevaarlijke wolfraaminsluitingen in de lasnaad moet de elektrode nooit in aanraking komen met het
werkstuk, daarom wordt er door middel van een H.F.stroombron voor ontlading gezorgd waardoor de
elektrische boog op afstand ontstoken kan worden. De elektrische vonk zorgt er dus voor datde boog ontstaat
zonder enig contact tussen de elektrode en het werkstuk.

Eris nog een start mogelijkheid met beperkte wolfraam opname,: de lift start, hier voor is geen hoog frequent
nodig, maar slechts een korte stroomstoot op lage snelheid tussen de elektrode en het werkstuk. Als de
elektrode wordt opgetild ontstaat de boog en de stroom wordt opgevoerd tot de juiste waarde om te lassen.

Om de kwaliteit van de lasrups te verhogen is het belangrijk de daling van de stroom te controleren en het gas
na hetdoven nogenige seconden doortelaten stromenin hetlasbad.

Inveel werkomstandighedenis het nuttig als er bij het werk van twee lasstromen gebruik gemaakt kan worden
enom eenvoudig vande ene naar de andere te kunnen omschakelen (BILEVEL).

Polariteit van delas

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

© ’ Dit is de meest gebruikte polariteit. Deze laat een minimaal verbruik toe van de
elektrode (1) omdat 70% van de warmte wordt geconcentreerd op de anode
(werkstuk).

% !l\ Hiermee kunnen smalle en diepen lassen gemaaktworden, met grote lassnelheid

enlage warmte toevoer.

D.C.S.P.-(Direct Current Reverse Polarity)
@/, Deze polariteit wordt gebruikt bij het lassen van legeringen die met een laag

Hoge lasstromen zijn echter niet mogelijk omdatdaardoor de elektrode bijzonder
hard zousslijten.

oxidatie waarvan het smeltpunt hoger ligt dan van het metaal.
3 71\~

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

pese Door het gebruik van een pulserende gelijkstroom is bij bijzondere
.. werkomstandigheden een betere controle van het lasbad mogelijk.
\ Hetlasbad wordt gevormd door de piekpulsen (Ip), terwijl de basisstroom (Ib) door
i t laat branden; dit maakt het lassen van dunne werkstukken met minder
W D.espopuLSED vervormingen gemakkelijker, betere vormfactoren dus minderrisico op kervenen
A1 gasinsluitingen.
wl Naar mate de frequentie stijgt (MF) wordt de boog smaller, meer geconcentreerd
L T en stabieler, en dus een nog betere kwaliteit las bij het lassen van dunne

J werkstukken.
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Kenmerken van TIG-lassen

De Tig procedure is heel effectief voor het lassen van zowel koolstofstaal als gelegeerd staal, voor de eerste
passage over pijpen evenals bijlassen die een optimaal esthetisch aspect moeten hebben.

Hiervooris een directe polariteit noodzakelijk.(D.C.S.P.).

Voorbereiden vandelasnaden

Hetis noodzakelijk de lasnaden zorgvuldig voor te bereiden en schoon te maken.
Keuze en voorbereiding van de elektrode

Het gebruik van cerium of lanthanum elektroden, als alternatief elektroden van gemengde zeldzame
aardoxiden met de volgende diameters:

Stroomgamma Elektrode
(DC-) (DC+) (AC) (] a
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80 A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150 A 10-20 A 30-80A 1,6 mm 60-90°
150-250 A 15-30 A 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°
500-750 A 55-80A 190-300A 4,8 mm 150-180°
750-1100A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°
De elektrode moet geslepenworden zoals aangegevenisin her schema.
i ><

L

Toevoegmateriaal
De lasstaven moeten de zelfde eigenschappen hebben als het basismateriaal.

Het gebruik van stroken die van het basismateriaal afkomstig zijn is af te raden omdat deze allerlei
onzuiverheden kunnen bevatten die een negatief effect kunnen hebben op de laskwaliteit.

Beschermgas

Hiervoorwordtbijna altijd zuivere argon (99,99%) gebruikt.

Stroomgamma Gas

(DC-) (DC+) (AC) Mondstuk Flow

3-20 A - 3-20A n° 4 5-61/min

15-80 A - 20-30 A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20A 30-80A n°é 7-101/min
150-250 A 15-30 A 60-130 A n°7 8-121/min
250-400 A 25-40A 100-180 A n°8 10-141/min
400-500 A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750 A 55-80 A 190-300 A n°10 15-201/min
750-1100 A 80-125A 325-450A n°12 20-251/min
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11. TECHNISCHE KENMERKEN

Elektrische kenmerken

CORE 185 MMA U.M.
Netspanning U1(50/60 Hz) 1x115 (£15%) 1x230 (£15%) Vac
Vertraagde lijnzekering (MMA) 30 30 A
Vertraagde lijnzekering (TIG) 30 30 A
Can-bus aansluiting DIGITAAL DIGITAAL

Maximaal opgenomen vermogen (MMA) 3.24 6.44 kVA
Maximaal opgenomen vermogen (MMA) 2.68 5.1 kW
Stzgznomen vermogen in uitgeschakelde 30 30 W
Vermogen factor (PF) (MMA) 0.99 0.99

Vermogen factor (PF) (TIG) 0.99 0.99

Rendement (u) (MMA) 87.2 90.3 %
Rendement (u) (TIG) 83.8 86.6 %
Cos @ 0.99 0.99

Maximaal opgenomen stroom I|1max

AT e 27 28 A
Maximaal opgenomen stroom ITmax (TIG) 18 24.5 A
Effectieve Stroom |1 eff (MMA) 13.5 13.5 A
Instelbereik (MMA) 20-110 20-185 A
Instelbereik (TIG) 10-140 10-185 A
Nullastspanning Uo (MMA) 76 76 Vdc
Nullastspanning Uo (TIG) 76 76 Vdc
Nullastspanning Ur(MMA) 15 15 Vdc
Nullastspanning Ur (TIG) 15 15 Vdc
Duty cycle

CORE 185 MMA 1x115 1x230 U.M.
Duty cycle TIG (40°C)

(X=25%) 140 185 A
(X=60%) 90 120 A
(X=100%) 70 93 A
Duty cycle MMA (40°C)

(X=25%) 110 185 A
(X=60%) 71 120 A
(X=100%) 55 93 A
Fysieke eigenschappen

CORE 185 MMA U.M.
IP Beveiligingsgraad IP23S

Isolatieklasse H

Afmetingen (Ixdxh) 429x172x316 mm
Gewicht 9.5 Kg
Gedeelte elektriciteitskabel 3x2.5 mm?
Lengte van de stroomtoevoerkabel 3 m
Type stekker 16A 250V Type F

Gasstroom ja

. ENIEC 60974-1/A1:2019
Constructienormen
EN 60974-10/A1:2015
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12. GEGEVENSPLAAT

voestalpine Bshler Welding
Arc Technology s.r.|

nai
hler wwwvoestc\pme com/welding

Designed in EU
CORE 185" Assembled in PRC
Ser.no: Par. no:

EVIDENCE OF TAMPERING VOIDS WARRANTY

FACDE}= | ENIEC 609741/ A1:2019
‘ 2O | EN IEC 60974-10 / A1:2015 Class A ‘
= — 20A/20.8V - 185A (110A) / 27.4V (24.4V)
_ | - X 25% 60% 100%
El U, = 76v X 185A (110A) 120A(71A) 93A (55A)
U, | 27.4V(244V) | 24.8V(22.8V) | 25.7V(222V)
th | = 10A/10.4V - 185A (140A) 7 17.4V (15.6V)
- X 25% 60% 100%
El U = 7ev " 185A (140A) 120A (90A) 93A (70A)
o U, | 17.4V(156V) | 14.8V(13.6V) | 13.7V(12.8V)
Te
50750 Hz U, 230V (115V) | 10 27A(27A) | \‘!,713 5A(13.54)

23S E EH[
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13. BETEKENIS GEGEVENSPLAATJE
2

Designed in EU
Assembled in PRC

L e ] 6 |
11
719 M5 1 A6 [ 47
8 10 3] 15A [ 16A [ 17A
14 158 [ 16B | 17B
11
719 M5 T 6 [ 7
8 10 B3] 15A [ 16A [ 17A
14 158 [ 16B [ 17B
18 19 ] 20 | 21
22 B ¥ Ce

CE EU-Conformiteitsverklaring
EAC EAC-Conformiteitsverklaring
UKCA UKCA-Conformiteitsverklaring

A KN A

> N o0 U

10
1

12
13
14
15
16
17

Fabrieksmerk

Naam en adres van de fabrikant
Model van de apparatuur
Serienummer

XAXXXXXXXXXX Bouwjaar
Symboolvan het type lasapparaat
Verwijzing naar de constructienormen
Symbool van het lasproces

Symbool voorlasapparaten die geschikt zijnom te
werken in een omgeving met verhoogd risico op
elektrische schokken

Symbool van de lasstroom
Nominale nullastspanning

Bereik van de maximale en minimale nominale
lasstroom en de overeenkomstige traditionele
lastspanning

Symbool van deintermitterende cyclus
Symbool van de nominale lasstroom

Symbool van de nominale lasspanning
Waarden van de intermitterende cyclus
Waarden van de intermitterende cyclus
Waarden van de intermitterende cyclus

15AWaarden van de nominale lasstroom

16AWaarden van de nominale lasstroom

17AWaarden van de nominale lasstroom

15BWaarden van de traditionele lastspanning

16BWaarden van de traditionele lastspanning

17BWaarden van de traditionele lastspanning

18
19
20
21
22

Symbool voor de voeding

Nominale voedingsspanning
Nominale maximale voedingsstroom
Effectieve maximale voedingsstroom
Beschermingsgraad

40
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14. SCHEMA
CORE 185 MMA 1x120V 1x230V (55.22.002)
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