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AOKYMEHTAUMATA, YAOCTOBEPABALLA CMA3BAHETO HA AMPEKTUBUTE, LLE 6bAE AOCTBMNHA 3A NMPOBEPKU NMPU ropecrnoMeHaTmns
Npou3BoOAMUTEN.

Bcsika HanpaBeHa Moambukaums, 6e3 otopuaauns ot voestalpine Bshler Welding Arc Technology S.r.l. npasu HeBanuaeH
TO3U cepTMMUKAT.
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voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.
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1. BHUMAHUE

I'IpeAM Ad 3drnoyvyHeTe p060TG c MAWwmMHATa, npo4yeTeTe BHMMATENHO MHCTPYKLUMATA 34 pO6OTQ.

He um3BbpwBaiTe MOAMDUKALMKM UK ONepPALMM MO MOAAPBXKKA, KOMTO HE €A MPEANMCAHM.
MpounsBoaMTENST HA MAWMHATA HE HOCKM OTFOBOPHOCT 3d MOBPEAMU MPUYMHEHM MO BMHA HA
onepatopa HA MALMHATA.

AQ CbXpAHSBAT BUHATU MHCTPYKLUMKUTE 3a ynoTpeba Ha MSACTOTO HA M3MON3BAHE HA ypead. Aa ce
NMPUABPXKAT KAKTO KbM MHCTPYKLUMMTE 3a ynoTpebd, TaKa M KbM OBLLMTE NMPABMUIIA M MECTHM
pernamMeHTm, AEMCTBALLM B 06NACTTA HA NPEeAOTBPATABAHETO HA UHLUMAEHTU M OMA3BAHETO HA
OKONMHATA cpeAd.

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. cu 3anasea npaBoTo AQ NMpoOMeHs 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 M3NOXXEHUTE MHCTPYKLIMM CA OT KM3HEHA BAXKHOCT, U MO TA3M NPMYMHA TPSI6BA AA Ce CNeABAT
CTPUKTHO.

npOM3BOAMTeJ‘IﬂT HenoemMa oTroBOpPHOCTB CJ'IY"IGIZ 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
oTopusmnpanms cepams Ha KammapTtoH Benrapus EOOA.

1.1 Cpeaa HaynoTpeba
OGopyABcHeTo Tpﬂ6BG AQ Ce n3nons3sa eAMHCTBEHO NO NpeaHA3sHA4YeHMe, Mo HAYMHU U B Cy4am
OMMUCAHM HA dJIApMeHOTG Tabena 1 / unu B PBKOBOACTBOTO, B Cbriiacme C MeXXAYHAPOAHUTE
AMPEKTMBM 3d 6€30MACHOCT. APYTU MPUITOXKEHUA OCBEH ONMMUCAHUTE OT MPOM3BOAMUTENSA CE CYMTAT 3a
HeYMeCTHM M ONACHU, MBTE3U CITYHAU MPOU3IBOAUTENAT OTPMYA BCAKAKBA OTFTOBOPHOCT.

Tasu mawmHa Tpa6BA AQ Cce M3MOM3BA CAMO 3d NPOPECUOHANHU LLenu, B MHAYCTPMAIHA cpead.
MpPOM3BOAUTENAT HE NOEMA OTFOBOPHOCT 3d HAOHECEHM LWeTU Npu ynotpeba Ha o60pyABAHETO B
AOMALLHM YCOBUS.

O6b6opyaBaHeTo TpsA6BA AA CE U3MOM3BA NpU TEMMNEPATYPA HA okoNHATa cpead oT -10°C a0 +40°C
(+14°F + +104°F).

O6opyaBaHeTo TPA6BA AQ C€ TPAHCMOPTMPA U CbXPAHABA HA MecTd ¢ Temnepartypa ot -25°C a0
+55°C (+13°F + +131°F).

O60pyaBAHETO TPAGBA AQ CE M3MOM3BA MPU NTUMCA HA MPAX, A3 UM APYTM KOPO3MBHM CYBCTAHLMM.

O6opyaBaHeTO He 6UBA AQ CE M3MOM3BA NPU OTHOCUTENHA BNAXHOCT No-Bucoka oT 50% npm 40°C
(104°F).

O6b6opyaBaHeTo He 6UBA AQ CE U3MON3BA NPU OTHOCUTENHA BNIAXHOCT No-Bucoka ot 90% npwm 20°C
(68°F).

MawuHaTa He 6UBA AQ Ce M3MON3BA HA HAAMOPCKA BUCOYMHA No-ronama ot 2000 meTpa.

1.2 be3onacHa paboTta
3GBGp'bHHMFIT npouec npuyMHABA paanauma, Wym, TONIooTAENAHE U TA30BU EMHUCUN. MocTaBeTe
306OBFILLI,MFIT OrbHA WUT TAKA 4e AA 3AWLMNTUTE OKOJTHATA 30HA HA 3aBApPsABAHE OT J1bYM, MPBCKU U
ropeua wnaka. [NocbBeTBAMTE 6I'II/I3KOCTOF|LLIMTe XOpa A4 He rMeAdT 3aBApbYHATA Abra Uim nnum
HAXKEXEeHMAT MeTan, M Ad B3eMAT MePKM 3A AAEKBATHA 3AWMTA.

HoceTe 3awWMTHO 061eKI10, KOETO AQ BM MPEANA3BA OT JIbYMUTE HA ABrATA, MPbCKMUTE UMM HAXKEXKEH
MeTtan. O6neknoTo Tpa6Ba AQ NOKPMBA LANOTO TEMNO M TPA6Ba Ad e:

- HEemnokbTHATO 1 B AOBPO CbCTOSIHUE

- OrHeyrnopHo

- M3ONMPAHO U CYXO

- No-MAapKaum 6es3 pPbKaABeIMN UM MAHLWLETH
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BuHaru HoceTe 3ApaBM 06YBKU M BOAHO M30NMPAHKU O6YBKM.

HoceTte BUHArn noaxoasim PBKABULN, KOMTO CA eNEKTPpUYECKN M TEPMUYHO U3OTTMPAHMN.

HoceTe Mackm ¢ CTPAHUYHO NULLEBA 3ALLMUTA M NMOAXOAAL, 3ALWMUTEH PUNTHP (NoHe NR10 unmnnoseye)
3a oumTe.

BuHarn HoceTe 3AWMTHM OYMNA CbC CTPAHMYHA 34WMTA, ocobeHo no BpeMe HA PBbYHO UK
MeXdHUYHO NpeMaxBdHe HA 3aBAPBYHATA LWAKdaA.

He HoceTe KOHTAKTHM neLm.

AKO LYyMQa OT 3aBAPSIBAHE € HaA AONYCTUMMTE HOPMU, U3MON3BAMTE AHTUDOHM. AKO HUBOTO HA
LWYMd HOAXBBPIIS MPEAMMCAHMUTE OT 3AKOHA FPAHMLLK, OFrpAHMYeTe pabOTHATA 30HA M Ce YBepeTe,
Ye BCEKM, KOMTO Ce NMPUBNMIKABA AO HESl, € 3ALWMTEH CHC CIYLLIANKM MK CIYLLASKM.

@PPO0CE

BuHArn ApbxXre CTPAHUYHMUTE KAMALM 3ATBOPEHM MO BpeMe Ha 3aBapsBaHe. He uaMeHsahTe
MOAUDUKAUMATA HA MALLMHATA MO HUKAKBB HAYMH.

MN36arBaliTe KOHTAKTA MEXAY BALLUTE PbLLE, KOCA, ADEXU, UHCTPYMEHTM....u ABUXKELLMTE CE YACTUHA
MALUMHATA. BEHTMIATOPM, 3bOHU KONend, posikm U BanoBe, TeNeHM poriku. He ookocBalite 3b6HMTE
Konena AOKATO TeflonoAdBdwoTo pabotu. LUyHTMpAHETO HA 3AlMTHUTE YCTPOMCTBA HA
TENMOMOAQBALLOTO € M3KIOYUTENTHO OMACHO M OCBOGOXAABA MPOU3BOAMTENAT OT BCAKAKBA
OTrOBOPHOCT 3d HOHECEHM LLLEeTU HA COBCTBEHOCT M Xopda.

AOKATO TENTA Ce 3apeXAQd M 3AXPAHBA, NAa3eTe rnasarta cu aaney ot MUI/MAT ropenkara.

M3nusawmsaT Ten Moxe CepMro3HoO oayBpeAM BAWUTE pbLE, NTMLE M OYN.

MN365rBAMTE AOKOCBAHETO HA TOKY LLLO 3ABAPEHM AETAMIIU: TOMIIMHATA MOXKE AQ MPUYMHU CEPUO3HM
M3rapsiHUs.

CrneaBamTe BCUYKM M36poeH|4 no-rope npenopbkK1 no-spemMe U crneap 3aBapAaBAHETO, TbM KATO
LINaKaTd MOXKe AQ CE OTAENS OT AETAMITUTE M3BECTHO BpeMe Criep OXINTA>XKAAHETO M.

MpoBepeTe AQNU ropenkaTa e CTyAeHd, Tpear Ad paboTuTe Nno Hes.

VBepeTe ceyeoxnaxaawartacmncTteMda e U3Kno4YeHanpeAm Aad oTkavmTe Tp'b6l4Te Haoxnaxadawara
TEeYHOCT. rOpeUJ,CITG TEYHOCT M3/T13AaLWLa oT Tp'b6l/ITe MOXKe AQ MPUYUHU U3TrapAHNS.

OcmrypeTe KOMMJEKT 3a NbpBA NOMOLL 6nu13o AO pG6OTHOTO MACTO.

He noaLieHsaBaMTe BCAKAKBU BUAOBE N3rapaHMa M HaQpaHAaBdAHUA.

Mpeau Aa cu TpbrHeTe oT paboTa, ce yBepeTe ve cTe o6e3onacHim paboTHOTO MACTO C Len Ad
mnsberHete MHUMAEHTM.

> 0P ek B

-
(O]
w

awmMTa ot AMM MrasoBse
AMMBT, ra3oBeTe M MPAXbT KOMTO Ce OTAENAT B Pe3ynTAT HA 3aBAPSABAHE Cd BPpeAHM 3a Baweto
3apase.

>

AOKa3aHO e Yye AUMBT NMOPOAEH OT 3ABAPABAHETO MOXe AAQ NMPUYMHKU PAK UM AAQ HABpPeAU HA
3apoamwiaHa 6peMeHHC| XeHd.

* APBbXKTE rABATA CH AdSIEYe OT ra30BETE M AMMA OT 3ABAPABAHETO.
» M3non3BsaiTe ecTeCTBEHATA BEHTUNALMSA UMM CUCTEMA 3d MPUHYAUTENHA ACAMPALLUS.
* AKO 3aBapsABATE NpM cNaba BEHTMIALMS, U3MON3BAMTE MACKM M ACMIMPALMOHHM AnapaTu.

4 3GBGp9|BGHeT0 B M3KNKOYMUTESTHO MAJIKM NMOoMeLleHNs Tpﬂ6BG AQ Ce M3BBbPLBA MOoA HCJ6J'IPOAeHl4€TO Ha
HamMupatl ce Habnu3so konera.

* He usnonseanTe KMCITOPOA 3d BEHTUITMPAHE HA pG60THOTO MACTO.

8

10
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 YBepeTe ce Ye acnmMpaumatd paboTu, KATO CPABHUTE KONMYECTBOTO HA BPEAHUTE rd30Be CbC CTOMHOCTUTE
dopMynmMpaH1 B NpaBUNATA 3d 6€30MNaACHOCT.

» KonmnyecTBOTO M HMBOTO HA OMACHOCT HA AMMBT 3ABMCU OT YNOTPEeBABAHMAT METAS, 3AMbABALLMAT METASM U
CcybCTaHUMATA M3MOM3BAHA 3A YMCTeHe M ob6e3MacnsaBAHE HA AeTaknuTe 3a 3aeapsaBaHe. CneaBanTe
MPOM3BOACTBEHUTE MHCTPYKLMM U MHCTPYKLIMMTE AQAEHU B TEXHUYECKMTE CXEMM.

* He 3GBGDHBGl:1Te 61130 A0 npe4yncTeaTesiHM 1 60SAXKMUMCKM CTAHLMM.

» NMocTaBeTe 6y TUIKUTE CbC CIBCTEH rd3 HA MSACTO C AOBPA BEHTUNALMS.

1.4 3awmMTa OT NOXKAP M1 €KCNI03UM

ﬁ 3CIBC|pb‘-IHMFIT npouec MoXKe AQ MPUYUHKM NOXKAP UK eKCNo3us4.

4 I'IpeAM 3anoysdaHe Ha pG6OTCI, noymcrteTe pCI6OTHOTO MACTO OT ONACHU M Bb3NJIAMEHUMU MATEPUATIN.

» 3ananuMmuTe Martepuanm Tpabea Ad ca Ha rnoHe 11 MeTpa oT 06/1AcTTA HA 3aBApPsABAHE, MW TPsA6BA AQ ca
3ALMTEHM MO MOAXOAALL HAYMH.

* MckpuTe U HaXKeXEHUTE YaCTULM MMAT rofisM 06XBAT M MMHABAT M Npe3 Masnku oTeopu. MaseTte xopara u
MMYLLLECTBOTO.

* He 3aBapsaBamTe B 65IM30CT AO CbAOBE MOA HANSATAHE.

* He 3aBapsBaiiTe B 3ATBOPEHU KOHTEMHEPU UMM Tpbbu. BHMMaBaAMTe Npu 3aBApsSiBAHE HA TpbbU U
KOHTEMHEPU AOPH TE AQ CA OTBOPEHM, MPA3HM U HAMBIIHO MOYMCTEHU. BCcekM OCTATHK OT ras, ropmMBo, MACTO
UM NOAOBHM MATEPUATM MOXKE AQ MPUYUHM €KCTITO3MS.

* He 3aBapsBaiTe B 65IM30CT A0 EKCMIIO3MBHM NPAXOBE, FA30BE UMM NApU.

» Korato cBbpluMTE CbC 3ABAPSABAHETO CE YBEPETE, Y€ BEPUraTd MoA HAMPEXEHUEe He MOXe Ad HAMPABM
KOHTAKT C KOSITO M AQ € 3a3eMeHa 4acT.

» [locTaBeTe NoXxaporacuTen B 65iM30CT A0 pA6OTHOTO MSCTO.

1.5 MNpeaAnasHM MepKu MPU U3NON3BAHE HA rA30BM BY TUITKHM

\ MHepTHO - rasopuTte 6yTVIJ‘|Kl/I CbADPXKAT ras noap Handrade, KOMTO MOXe Ad ekcnnoaMpa. Ako

m 6e3onacHuTe YCNoBMA HAQ TPAHCNOPT CA CBEAEHM AO MUHUMYM, CbXPAHEHUETO U yn0Tpe6cTo nm
MOXe Ad He e 6e3onacHa.

. BYTMJ'I KnTe TpH6BG AQCTOATM3NPABEHMN AO CTEHATA UM APYTU MOAABPXKALLNM CTPYKTYPU, TAKAHE A HE MOXKE
AdnaapHe.

. 3CJTBOpeTe KAnaka 3a AqQ 3dWwmTmTe BEHTUIBT NPU TPAHCMOPTUPAHE, BbBEXAAHE B eKCnjioaTtauma 1 B Kpas
HQa 3aBApsaBAHETO.

» M36areaiTe M3NAraHeTo HA rasoBuTe BYTUIIKM HA AMPEKTHM CITBHYEBM JTbYM U HA FrONeMM TeMNepaTypHMU
pasnuku. He nsnaraite 6y TUIKMTE HA TBBPAE HUCKM UM TBBPAE BUCOKM TEMMEPATYPMU.

'Ap'b)KTe 6yTMJ'IKl4Te Adrned oT niamMbuM, enekKTpmdHM Abrn, ropesiku, nmctornetm u necHosananmMmm
MATepmanm mM3npbCKAHM OT 3ABAPABAHETO.

* ApBbXKTe BYTUIKUTE AQTIEY OT 3ABAPBYHM M ENEKTPUYHM BEPUTHA.

* ApBXKTE FNABATA CHM AQTIEY OT M3XOAQ HA rA30BATA 6y THIIKA, KOFATO OTBAPSATE BEHTMIA.
* BuHarn satBapsiTe 6y TUNIKOBUSAT BEHTUI B KPAAT HA 30BAPSIBAHETO.

» Hukora He 3aBapsBaiTe 6y TUNKA C ra3 NoA HANSraHe.

» ByTMNKa CbC CrbCTEH Bb3AYX HUKOTA He TPA6BA AQ 6bAE CBBP3BAHA AMPEKTHO C PEAYLIMPA HA MALUMHATA.
Bb3MOXHO € HanAaraHeTo Ad HAAXBBLPAA KAMNAUMTETA HA PeAyKTopd, KOMTO CIeAOBATENTHO MOXe Ad
ekcnnoampal

1.6 3aWwmMTA OT TOKOB yAQp

ToKoBMAT yaap MOXe ad Buy6ue.

» M36arealite A0 AOKOCBATE YACTM OT MALUMHATA 3ABAPBYHMSA ,, KOMTO CA MOA HAMPEXKEHME, AOKATO CA AKTUBHM
(ropenku, niucToneTH, 3aseMmUTenHM Kabenu, eNnekTPoAM, TeN, PONKMTE U MAKAPUTE €A eNEKTPUYHO CBbP3AHM
CbC 3ABAPBYHMA KPBT).

. chrypeTe enekKTpn4eCkKoTo M30JIMpaHe HA MHCTaANAumMaTa 1M Ha onepartopda ¢ NnoMoWwTda HAQ PABHUHKU U
OCHOBM, KOUTO CACYXNM N AOCTATHBHYHO M3OJTUPAHM OT NOTEHLLMANA HA 3eMATA M HA MAcCATAa.

* YBepeTe ce Ye CUCTEMATA € CBbP3AHA BAPHO M TOKOU3TOYHUKBT € CHABAEH CbC 3A3eMABALL MPOBOAHMK.
* He pooKOCBAMTE ABE rOPENKU UK ABA ENTEKTPOAHM ABPXKAYA EAHOBPEMEHHO.

* Ako no4yBCTBATE TOKOB YAAP, CNpeTe 3aBApsaBAHETO He3abaBHO.

1"
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YcTposicTBOTO 30 3anasnBaHe u CTAbUIM3UPAHE HA AbraTad e M3paboTeHO 3a PbYHA MITH
MexaHu4yHa yrnorpeba.

YABIXKABAHETO HA ropenkaTtd unu 3aBapbyHuTe Kabenu c noseye oT 8 M yBenuYaABd pUCKaA OT
eneKkTpHUYeCcKu yaap.

> G

-

7 EneKTpOMGFHMTHM noinetauvcMmyweHmnda

Tok MMHaBALY, npes kabenute n NMPpOBOAHMUMUTE HO MAWMHATA 06pG3YBCI €/IeKTPOMArHMTHO none B
3aBAPBYHUTE kabenu u caMmaTa MalmHa.

>

* ENeKTpOMArHUTHUTE NoneTa Morart AQ ce oTPAsaT HA 3APABETO HA XOpATd, KOMTO CA U3MOXEHMU HA TAX
NPOABLIIKUTENHO Bpeme.

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

XOPG CHN3KYCTBEHBOAAY HACHPLUETO, Tpﬂ6BG Ad Ce KOHCYNTUPAT NeKapaTCcunpeam Aa3ano4HaAT Aa
Ce3dHMMABAT CbC 3aBApsaBAHE.

@

—

.71 Knacuoumkaumsa no ctaHaapt kato EMC: EN 60974-10/A1:2015.

K O60pyABGHe knac B oTroeapsa HA M3MCKBAHMATA 3A €N1eKTPOMArHUTHA CbBMECTMMOCT B
ac

% MHAYCTPMANTHA U HE MHAYCTPMAJIHA CpeAd, BKJTKOYMTENTHO FpaACKaA M U3BBHIPAACKA, KbAETO
eneKTpn4eCcTBOTO € OCUTYPEHO OT obuecTBeHa MpeXAa HMCKO Hanpe>xeHue.

O6opyaBaHe knac A He e NpeAHd3HAYeHo 3d ynotpeba B He MHAYCTPMANIHA CPpeAd, KbAETO
Kjl\oc eneKTPMYECTBOTO € OCMTYPEHO OT OO6LLEeCTBEHA MpeXd HMCKO HanpexeHue. BbaMoxkHM ca
TPYAHOCTM NPU OCUIYPSBAHETO HA €/TEKTPOMATHMTHA CbBMECTUMOCT OT KI1dC A B MOAOBHM CpeaM,
NOpPAAM HANMUYMETO HA U3TOYHMULM HA CMYLLEEHMS.

BuxTe rnasata 3a noeevye wuHdpopmaumsa: MAEHTUOUKAULUMOHHA TABENMA wunu TEXHUYECKM
XAPAKTEPUCTUKWN.

1.7.2 UHcTanupaHe, ynotpe6a 1 chepda HA NpUITOXKEHUE

ToBa ob6opyaBaHe e npousBeaeHo B cbriacke ¢ EN 60974-10/A1:2015 m ce onpeaens kato ,,KJTAC A”
o6opyaBaHe. Tasu MALIMHA TPSIGBA AQ CE M3MON3BA CAMO 3 NPODECHUOHANHM LLeNU, B MHAYCTPMUAHA CpeAd.
Mpon3BOAMTENAT HE MOEMA OTFOBOPHOCT 3d HOHECEHMU LWETH NMpu ynoTpeba Ha 060pyABAHETO B AOMALLHM
ycrnosums.

MoTpebutenaT TpS6BA AQ € eKCNepPT B AEMHOCTTA M KATO TAKBB € OTFTOBOPEH 3d MHCTANMPAHETO M
ynotpe6aTta Ha 060pyABAHETO ChIIACHO MPOU3BOACTBEHMUTE MHCTPYKLMM. AKO 6bAAT 3a6en93aHM
HSIKAKBWM €MeKTPOMArHMTHU CMYLLeHUusl, NoTpebuTenar Tps6Bd ad pewu npobrnema, dko e
HEeO6XOAMMO C TEXHMYECKO CbAEMCTBME OT MPOU3BOAMTENMTE / CEPBM3A.

Mpu BCHUKM CNy4an eNeKTPOMArHMTHOTO CMYLLEHME TPA6BA AQ 6bAE MPEMAXHATO Bb3MOXHO HAM-
6bp3o0.

Mpean aaHcTanMpate o60pyABaAHETO, TPA6BA AQ NPELLEHUTE MOTEHLMUANIHMUTE €NIEKTPOMArHMUTHMU
npo6reMmn KOMTO MOraT Ad Bb3HMKHAT B 65TM30CT HQ pAGOTHOTO MSICTO, KATO CE B3EME NMPEABMA U
NMYHOTO 3APABHO CbCTOSIHME HA XOPATA HAMMPALLM Ce B 6IIM30CT, HANPUMEP XOPA C CbPASUYHM UMK
cryxoBu npobnemMu.
1.7.3 MpeanasHU MEPKM OTHOCHO Kabenute
3aaaHamanuTe epekTbT HA eNEKTPOMATrHUTHUTE NOSEeTA ClieABAMTE ClIEAHUTE MHCTPYKLMMU:
* KbaeTO € Bb3MOXHO cbbepeTe M obesonaceTe 3a3eMaABALLMTE U 3AXPAHBALLMTE Kabenu 3aeAHO.
» Hukora He yBuBatiTe kabenu okono cebe cu.
» He 3acTaBaite MexAy 3a3eMABALLMAT M 3AXPAHBALLUAT Kabenu (ApbXTe U ABATA Kabena oT eAHd M CbLid
CcTpaHa).
* Kabenute TpabBA A €A Bb3MOXXHO HAM-KbCUH, AQ CA MO3ULMOHUPAHM Bb3MOXHO HAM-O61IM30 EAMH AO APYT
UK NPUBIU3UTESNHO HA EAHO U CbLLO 3€MHO PABHMLLE.

* MawuHaTta Tpﬂ6BG Ad e HANM3BEeCTHO pA3CTOAHME OT ob6nacTTaHa 3aBdpsdaBdaHe.

* Pa6oTHMTe kKabenu, TpS6Ba AQ Ce AbPXKAT HA CTPAHA OT OCTAHANMTE Kabenu.

10
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1.7.4 3a3eMaBaHe Ha pABOTHUA AeTaAMN

Heo6xoanMO e 3a3eMaBaHe Ha paGOTHMA AETAMI C LieS1 HOMANSABAHE HA PUCKA OT enekTpoLllok. Tpabea Aa
BHMMABATE 303eMABAHETO HA 06PAB6OTBAHUS AETAMIT A HE YBESTMYM PUCKA OT 3M1I0MOJYyKA C MON3BATENUTE U
AQHEMOBPEAU APYTH ENEKTPUYECKM YpeaM. 3a3eMABAHETO HA PABOTHUSA AETAMN TPSI6BA AQ 6bAe HANPABEHO
B CbOTBETCTBME C HALUMOHAMHMUTE HOPMM 3A TOBA.

1.7.5 EKkpaHunpaHe

EkpaHupaHeTo Ha kabenu, HaMMpAaLLm ce B 6M30CT A0 PABOTHUTE KABenM HA MALIMHATA, LWe AOBEAE AO
HaManaBaHe HA PMCKA OT CMYLLLEHMS.

EKpGHMpOHeTO HA LUAATA3AdBAPBYHA MHCTANAUMA MOXKE Ad Ce B3eMe NPpeABUATNPU CNEUNATTHU NTPUNTOXKEHMA.

11
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2. MHCTATTMPAHE

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

@ Mo BpeMe Ha MHCcTanayuaTaq, TOKOVI3TO‘-IHI4K1>TTpF|6BO Ad € M3KJTKOYEeH OT MpeXKaTa.

2.1 MHcTanupaHe

@ He usnyckaite unmnoctaBsmTe Noa HOTUCK MALUMHATA.

2.1.1 Cebp3BaHe 3a BUIl 3aBapaBaHe

( 1 526 8 KoHekTop Ha wmnkarta 3a Mmaca
MonoxwutenHa saxpaHeawa myda (+)
BUT bpb3ka Haropenkara
[He3a03aropenka

CurHanHuga kabern Haropenkara

KoHekTOp

lasoBaTpbb6aHa dakena

©® N O U A NN A

Cepb3ka-myoda

14 CB'bp)KeTe kaben Macarta KbM MOSOXUTENHMAT M3BOA (+) Ha TOKOoM3TOo4YHMKa. NocTaBeTe wencena m
3dBBbpTETE MO NOCOKA HA YACOBHMKOBATA CTPEJIKA AOKATO BCMYKM HACTM HE Ce obesonacsr.

» CBbp)KeTe KoHekTopa Ha ropenkara BUI kbM oTpuuatenHus (-) KOHTAKT Ha reHepaTtopd. [MocTtasete
Lencenau 3aBpbpTeTe Mo NOCOKA HA YACOBHUKOBATA CTPENKA AOKATO BCUYKM YACTH He ce o6e3onacsT.

14 CB'bp)KeTe CUTHANHKuA Kaben Ha ropenkaTta KbM NMNoAXOAALLLMA KOHEKTOP.

14 CB'bp)KeTe ra3oBmUA WWITAHT KbM MOAXOAALLATA CBPBb3KA.

12
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3. ONMMCAHUE HAMALLUMNHATA

fopenku cepuu BT

1T ByToHropenka
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4. MOAAPBXKKA

PyTMHHATA TEXHMYECKA eKCNNoaTALMs HO MALWMHATA Ce OCbLLECTBABA CMOPEA MPOM3BOACTBEHUTE
9 UHCTPYKUMK. Korato MawwumHata paboTu, Ta TpsbBa aa 6bae 3aTtBopeHd. He usmeHsaiite

MOAMd)VIKCILI,MFITCI 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 1M3BbpLLIBA €AMHCTBEHO OT KBOﬂMd)MLI,MpOH nepcoHan.

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

4.1 NMNeproAMYHA NOAAPDBXKA HQ TOKOM3TOYHMKA

MoyncTBAMTE MALIMHATA OTBBTPE C MOMOLLTA HA CrbCTEH Bb3AYX. [IpoBepsaBaliiTe CbCTOSHUETO HA
Kabenute M KabenHuTe Bpb3KM.

4.1.1 3a N0AAPDBXKA MM CMAHA HA KoHcyMaTueu Ha TUT/MUT ropenkara unu kaben
Macara:

MpoBepeTe TEeMNeEPATYPATA HA KOHCYMATMBMUTE U CE YBEPETE, Ye HE CA NMPEerpsaTU/CToMneHu.

M3non3BamTe NOAXOASLL, MHCTPYMEHT NpKM 3aMAHA.

@ BuHarm nsanonseaTe npeAnasHu pbKAaBULM NPU CMSHA HA KOHCYMATHBM.

4.2 OTBETCTBEHHOCTb

3abenexka: [apaHUMATA HO MALLIMHATA € HEBANTMAHA, AKO HE Ce CMA3BATYCIIOBMSATA 3d MOAAPBXKKA.
_@ Mpon3BOAUTENST Ce OTKA3BA OT OTTOBOPHOCT, AKO MOTPEBOUTENAT HE ClTIeABA TE3U MHCTPYKLUMKU. [pu
NnosiBA HA HAKAKBO CbMHEHME U / unu npobneM He ce konebanTe AQ ce CBbpPXKeTe C HaM-6mn3Kms
CcepBM3 HA NPoM3BoAUTENSs / AMCTPUBYTOPA.

=
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5. UISAUPBAHE U OTCTPAHABAHE HA HEAOCTATbLUM U AEDEKTU

MHcTanaumaTta He ce BKIOYBA

MpuunHa

» HaMa MpexoBo 3axpaHBaHe.

» NoBpeaeH Wwencen unukabden.

» M3ropsin npeanasuTrern.

» nOBpeAeH BKJTHOYBALL, / M3KITFOYBALL, KJTHOM.

» [pelka B enekTpoHuKaTa.

PeweHune

» [poBepeTe M nNonpaeeTe eNeKTPMYHATA CUCTEMA, AKO €
Heo6xo0AMMO.

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

» 3aMeHeTe rpeWwHUNAT KOMMNOHEHT.

» CB'bp)KeTe ce CHAM-6nU3KMUAT cepBM3eH LEHTDBP, 30 AA BU
onpasu MawmHarta.

» 3aMeHeTe rpelwHUAT KOMMOHEeHT.

» 3aMeHeTe rpeWwHNAT KOMMNOHEHT.

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

» CBBbpI>KETE Ce C HaM-BNU3KUAT CEPBU3EH LLEHTBP, 3d 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 enekTpoHukarta. (MHcTanaumaTa e
B PEXXMM HA TOTOBHOCT - 65710 CBETOAMOAHA
neHTa)

[pewHa naxoafLLA MOLWHOCT

MpuumHa

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

» MapameTpuTe Unm GyHKLMUTE HA
MALWKMHATA CA HACTPOEHU HEMPABUITHO.

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

» 3GXPOHBGLLI,QTG MOLWHOCT € U3BBbH rpAHULMN.

» FpeuJKa B eN1IeKTPOHMKATA.

PeweHue

» 3aMeHeTe rpewHUAT KOMMOHEHT.

» CB'bp)KeTe ce CHAM-6NU3KUaAT cepBU3eH LEHTDBP, 30 AA BU
onpasu MawunHara.

» MI34akamTe MalWMHATA AQ ce OXJTaaM 6e3 AQ 5 U3KITIoYBATE.

» 3a3eMeTe MALMHATA MPABUITHO.

» NMpoyeTteTe TOUKa ,MHCTAnNMpaHe”.

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

PeweHune

» MN36epeTe 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.

» NpoyeTteTe Touka ,CBbp3BAHE".

» CB'bp)KeTe ce CHAM-6nU3KmUaT cepBU3EH LEHTDBP, 30 AA BU
onpasu MawmHara.

15 17
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6. TEXHUYECKM XAPAKTEPUCTUKHA

PaboTeH umkbn

BT 17

Pa6oTeH umkbun DC

(X=35%)

Pa6oteH umkbn AC

(X=35%)

3aBAPBYHM FOPENKM XAPAKTEPUCTUKM

BT 17

OxnaxxaaHe

CTAHAQPTEH AMAMETBP HA eNeKTPoAd
M3non3BaH AMAMETHP HA eNeKTpoAd

[azoB noTOK

Ab>XKMHa Ha kaben

3ananeaHe Ha Abra

®M3M‘4€CKM XAPAKTEPUCTUKN

BT 17

CraHaapTH

3aBAPBYHM FOPENKM XAPAKTEPUCTUKM

BT 26

Oxna>kaaHe

CTaHAQPTEH AMAMETDBP HA eNeKkTpoAd
MN3non3BaH AMAMETBP HA eNekTpoad

[azoB noToOK

AbmXKMHa Ha kaben
3ananeaHe Ha Abra
Pa6oTteH umnkbn

BT 26

Pa6oteH umkbn DC
(X=35%)

Pa6oteH umkbn AC
(X=35%)

DU3NYECKM XAPAKTEPUCTUKM

BT 26
CraHaapTH

17

150

105

LIFT/HF

ENIEC 60974-7:2019

LIFT/HF

180

125

ENIEC 60974-7:2019

UM.

MWH

U.M.

MWH

U.M.

U.M.
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7. CXEMA-KOHEKTOPUH

Cxema-KoHekTopu
BT 17 (81.35.002)
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8. CMMMCbKHA PESEPBHHUTEHACTU
BT 17 (81.35.002)

C»i’m> 82.10.468
P

20.07.220
@
82.10.019
73.12.046 82.10.469
SN ] = G
=== =..||%|E“
82.10.315
' 8210158
4
=
82.10.466 O 82.10.166
] 82.11.068
10.01.363

74.90.102

82.10.467

74.90.104

KOA OMUCAHMUE
10.01.363 KoHekTop wekep 8-NMHOB - MbXXKM
20.07.220 PvkoxBaTtka Béhler BUI manka
73.12.046 KomnnekT B1HTOBE
74.90.100 LLlapHMpHO chepUYHO CbeAMHEHUE MATIKO
74.90.101 Abp>xay 3a kabenu Manbk
74.90.102 OkoMnnekToBAHA Bpb3Ka 3a ropenka BUI
74.90.104 Bpb3kasaropenka BUT
74.90.105 OkoMnnekToBaH rasoB eUTUHr 5,0mm gf
82.10.019 KbcaTana
82.10.158 BuHTOB cTOMEp Ha 3aTArawms eneMeHT Ha eniekTpoaa D.2,4mm
82.10.166 KepamuyHarazosa ato3a 6rD.9,8mm
82.10.315 3aTaraw, enemMeHT Ha enekTpoaad D.2,4mm
82.10.466 KabeneHcHon A. 3,8m
82.10.467 Kaben3aTokA.3,8m
82.10.468 KoMnnekT 6yToH
82.10.469 CurHaneH kaben-A.3.8m
82.10.471 Tano Haropenkara
82.11.068 Bondpamos enektpoaws2 D.2,4mm [TropkoaseH]
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BT 26(81.35.008)
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> 82.10.468

82.10.469 ‘ 82.10.018
73.12.046 /%
82 10474
-||m'
74.90.107 X/M
8210158
P!
%
82.10.475 \35 o 11068
1001.363
74.90.106
74.90.108
82.10.476

wii]
74.90.109 /

82.10.166

71206 ALLLL] 4 90.105
10.01.363 KoHekTop wekep 8-NMHOB - MbXXKH
20.07.222 PvkoxBaTtka BUI Bohler ronama
73.12.046 KomnnekTBMHTOBE
74.90.104 Bpb3kasaropenka BUT
74.90.105 OkoMnnekToBaH ra3oB eUTUHF 5,0mm gf
74.90.106 Bpb3ka3aropenka BUT kanak
74.90.107 LLlapHMpPHO CbeAMHEHME TONAMO
74.90.108 OKOMNMeKTOBAHA BPb3KaA 3a ropenka Bur
74.90.109 Abp>xay3akabenuronam
82.10.018 AvnraTtana
82.10.158 BuHTOB cTOMEp Ha 3aTarawms eneMeHT Ha enekTpoad D.2,4mm
82.10.166 KepamuyHarasoea ao3a 61D.9,8mm
82.10.315 3aTarauw enemMeHT Ha enekTpoad D.2,4mm
82.10.468 KomnnekT 6yToH
82.10.469 CurHaneHkaben-A.3.8m
82.10.474 Tano Haropenkara
82.10.475 Kab6eneH cHon - A. 3.8m
82.10.476 KabensaTtok-A.3.8m
82.11.068 Bondpamos enektpoaws2 D.2,4mm [TtopkoaseH]
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CnMCbK HO pe3epBHUTE YACTH

CTAHAAPTHU PESEPBHM HYACTU 3A BT TOPEJTKU

BG

POS KOA OMUCAHMUE

1 82.10.018 AvnraTtana

2 82.10.019 KbvcaTtana

3 82.10.020 YnnbsTHEHMWE TN O-NpPBbCTEH

4 82.10.002 MN3onupaly eneMeHT TS0 Al03a ras

5 82.10.350 M3onupaly eneMeHT TS0 Al03a ras newa
82.10.313 3aTaraw, enemeHT 3a enektpoa D.1,0mm
82.10.314 3aTaraw, enemMeHT 3a enektpoa D.1,6mm

6 82.10.315 3aTarau enemeHT 3a enektpoa D.2,4mm
82.10.316 3aTarau enemeHT 3a enektpoa D.3,2mm
82.10.317 3aTarauw enemeHT 3a enektpoa D.4,0mm
82.10.156 BuHTOB cTOMEp Ha 3aTarawms eneMeHT Ha enekTpoaa D.0,5-1,2mm
82.10.157 BuHTOB cTOMEp Ha 3aTArawms eneMeHT Ha enekTpoad D.1,6mm

7 82.10.158 BuHTOB cTOMEp HA 3aTArawms eneMeHT Ha eniekTpoad D.2,4mm
82.10.159 BuHTOB cTOMEp Ha 3aTaArawms eneMeHT Ha enekTpoad D.3,2mm
82.10.160 BuHTOB cTOMEp Ha 3aTArawms eneMeHT Ha eniekTpoad D.4,0mm
82.10.352 BuHTOB CTONEp Ha 3aTAraWwms enemMeHT Ha enekTpoaa D.1,0mm ras newa
82.10.353 BuHTOB CTONEp Ha 3aTAraWmsa enemMeHT Ha enekTpoaa D.1,6mm ras newa

8 82.10.354 BuHTOB CTONEp Ha 3aTAraAWMA eneMeHT Ha enekTpoad D.2,4mm ras newa
82.10.355 BuHTOB CTONEp Ha 3aTAraAWMs eneMeHT Ha enekTpoad D.3,2mm ras newa
82.10.356 BuHTOB cTONEp Ha 3aTArawms eneMeHT Ha enekTpoaad D.4,0mm ras newa
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POS KOA OMUCAHMUE
82.10.162 KepamuyHarasosaatosa 12rD.19mm
82.10.163 KepamuyHarasosa atoza4rD.6,4mm
82.10.164 KepamuyHarasosa ato3a 5rD.8,0mm

9 82.10.166 KepamuyHarasosa ato3a 61 D.9,8mm
82.10.168 KepamuuHarazosa atosa 7 rD.11,2mm
82.10.170 KepamuyHarasosa ato3a 8rD.12,7mm
82.10.161 KepamuyHaraszosa pto3a 101 D.15,7mm
82.10.357 KepamuyHarasosaatoza4rD.6,4mmra3 newa
82.10.358 KepamuyHarasosa ato3a 5rD.8,0mmras newa
82.10.359 KepamuyHarasoea atoza 6 D.9,8mmras newa

10 82.10.360 KepamuyHarasoea atoza 7 rD.11,2mm ras newa
82.10.361 KepamuyHarasoeaatoza 8rD.12,7mmras newa
82.10.362 KepamuyHarasoea atoza 121 D.17,2mmras newa
82.11.065 Bondpamos enektpoaws2 D.1,0mm [TopkoaseH]
82.11.066 Bondpamos enektpoaws2 D.1,6mm [TopkoaseH]
82.11.068 Bondpamos enektpoaws2 D.2,4mm [TropkoaseH]
82.11.070 Bondpamos enektpoaws2 D.3,2mm [TiopkoaseH]

il 82.11.071 Bondpamos enektpoa ws2 D.4,0mm [TtopkoaseH]
82.11.053 EnekTpoa oTumcTBondpam D.1,6mm [3eneH]
82.11.055 Enektpoa otunctBondpamD.2,4mm [3eneH]
82.11.057 Enektpoa oTunctBondpamD.3,2mm [3eneH]
82.11.058 Enektpoa oTunctBondpam D.4,0mm [3eneH]
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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:

BT 17 81.35.002
BT 26 81.35.008

odpovidd predpistim smérnic EU:

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

azZe byly pouzity ndsledujici harmonizované normy:

ENIEC 60974-7:2019 TORCHES
ENIEC 63000:2018

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

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

OnaradiTombolo, 13/01/2026
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L S I R

1
Mirco Frasson Pawel Dawid Lipinski

Managing Directors
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1. UPOZORNENI

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.

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

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 navod k obsluze.

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

1.1 Misto uziti
Zafizenije nutné pouZivat vyluéné pro ¢innosti, ke kterym je zafizeniuréeno, ato zpUsoby a v mezich
@ uvedenych na typovém Sstitku resp. v tomto ndvodu, v souladu se statnimi i mezindrodnimi
bezpecnostnimi predpisy. UZiti jiné neZ vyslovné stanovené vyrobcem bude povazovdno za zcela
nesprdvné, nebezpecné avyrobce v takovém pripadé odmitd prevzit jakoukoli zaruku.

Toto zafizeni musi byt pouzivdno pouze k profesiondinim Gcellim v prdmyslovém prostredi. Vyrobce
nezodpovidd za pfipadné skody zpUsobené timto zafizeni na okolnim prostfedi.

) O

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, plynt a jinych koroznich l4tek.
Zarizenije mozné pouzivat v prostiedis relativni vihkosti neprevysujici 50% pri40°C.

Zarizenije mozné pouzivat v prostiedis relativni vihkosti neprevysujici 90% pfi 20°C.

Zarizenilze provozovat v maximdlni nadmorské vysce 2,000 m.

1.2 Ochrana obsluhy a tfetich osob

Svafovaciproces je zdrojem skodlivého zdreni, hluku a plynovych vypart. Umistéte délicinehoflavou
zdsténuslouzici k oddélenizdfeni, jisker a zhavych okuji ze svarovaciho mista. Upozornéte pfipadné
tfeti osoby, aby se nedivaly do svafovaciho oblouku a aby se chrdnily pfed zdfenim oblouku nebo
Cdsticemi zhavého kovu.

Pouzivejte ochranny odév a svdreci kuklu slouZici k ochrané pred obloukovym zdfenim. Pracovni
odév musizakryvat celé télo a ddle musibyt:

- neporuseny ave vyhovujicim stavu

- ohnivzdorny

- izolujici asuchy

- priléhavy a bez manzet ¢izdlozek u kalhot.

VZdy pouzivejte predepsanou pracovniobuy, kterd je silnd aizoluje protivodé.

Vzdy pouZivejte predepsané rukavice slouzici jako elektrickd a tepelndizolace.

@ o P
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Pouzivejte §tity nebo masky s boénimi ochranami a vhodnym ochrannym filtrem (minimdlné stupen
10 nebo vyssi) pro ochranu odi.

VZdy pouZivejte ochranné bryle s bo¢nimi zdstérkami, zejména pfi ru¢nim nebo mechanickém
odstranovdni odpadu svarovdni.

NepouZivejte kontaktni ocky!

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

®
®

Béhem svarfovdni vzdy méjte bocéni panel zavreny. Na zafizenich je zakdzdno provdadét jakékoliv
druhy Uprav.

Obsluhase nesmicdstmisvého téla, tj. rukama, vlasy a téz odévem, ndstroji atd. dotykat pohyblivych
Cdastijakojsou: ventildtory, pfevodovd Ustroji (soukoli), kladky a hfidele, unasece drdtu.. Je zakdzdano
se dotykat prevodového soukoli béhem ¢innosti jednotky podavace drdtu. Obchdzeni ochrannych
zarizeni, kterymi jsou vybaveny jednotky pro posun drdtu, pfedstavuje velké nebezpeci a zbavuje
vyrobce veskeré zodpovédnostive vztahu k bezpecnosti osob i Skod na majetku.

Priukldddnia posuvu drdtu méjte hlavu v dostatecné vzddlenosti od hordku MIG/MAG.

Vychdzejicidrat mizZe zpUsobit vazné poranénivasich rukou, obli¢eje i zraku.

Zabrante doteku s praveé svafenymi cdastmi, vysokd teplota mize zpUsobit vdzné popdleniny.
Vyse uvedend bezpecnostni opatfeni nutno dodrZovat i béhem cinnosti provddénych po ukonceni
svafovdnivzhledem k moznému oddélenistrusky od dild béhem jejich chladnuti.

Zkontrolujte zda je hofdk chladny dfive nez na ném budete pracovat nebo provadét udrzbu.

Zkontrolujte vypnuti chladici jednotky pfed odpojenim pfivodnich a vratnych hadic¢ek 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 ek B

-

.3 Ochrana pfed vypary a plyny
Za urcitych okolnosti mohou vypary zpusobené svarovdnim zpUsobit rakovinu ¢i poskodit plod
téhotnych Zen.

>

Hlavu méjte v dostatecné vzddlenosti od svafovacich plynt a vypara.

» UdrZujte hlavu v dostatecné vzddlenosti od plyn( a spalin svafovdni.

« Zajistéte odpoviddjici vétrdni pracovniho mista, at uz pfirozené nebo nucené.

« V pfipadé nedostatecného vétrdni pouZijte kuklu a dychacijednotku.

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

* Nepouzivejte kyslik pro vétrdni.

» Ovérte funkénost odsdvdni pravidelnou kontrolou mnozstvi skodlivych plynd dle hodnot uvddénych v
bezpecnostnich nafizenich.

* Mnozstvi a nebezpeénd mira vyparl zdvisi na pouzitém zdkladnim materidlu, svarovém materidlu a
pripadnych dalsich latkdch pouZitych k ¢isténi a odmasténi svafovaného kusu. DodrzZujte pokyny vyrobce i
instrukce uvadéné v technickych listech.

» Neprovddéjte svafovdnina pracovistich odmastovdni nebo lakovani.

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

8
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1.4 Prevence pozdru/vybuchu

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

« Vyklidte 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 svafovdni
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.

1.5 Prevence pfi pouzZivdninddob 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 ¢dsticemirozstfikovanymisvarovdanim.

» 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!

1.6 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 zafizeni 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.

N\
&\«' Zapdlenioblouku a stabilizacni zarizeni je urceno pro ru¢ninebo mechanické rizeni.

é Prodlouzenim délky hofdku ¢i svafovacich kabeld nad 8 m vzrlstd nebezpedi Urazu elektrickym
proudem.
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1.7 Elektromagnetickd pole a ruseni

Proud prochdzejicikabely vnitinihoivnéjsiho systému vytvdrivblizkosti svafovacich zdrojlidaného
vlastniho systému elektromagnetické pole.

>

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

« Elektromagnetickd pole mohou pUsobit rusivé na nékterd zafizeni jako jsou srdecni stimuldtory, pfistroje pro
nedoslychavé.

Osoby s elektronickymi pfistroji (pace-maker) se musi poradit s Iékafem pred pfiblizenim se ke
svarovdni obloukem.

@

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

Zafizeni tfidy B vyhovuje pozadavkim EMC (elektromagnetickd kompatibilita) v pramyslovém i
obytném prostredivcéetné obytnych lokalit, kde elektrickd energie je doddvdna z verejné sité nizkého
napéti.

=¢
Q
<

o

Zarizeni tfidy A neniurceno k uZiti v obytnych lokalitdch, kde elektrickou energii tvofi vefejnd sit nn.
V téchto lokalitdch mohou vznikat potiZe pfi zajistovdni elektromagnetické slucitelnosti zafizeni
tfidy A v dusledku rusenivyzafovaného nebo sifeného po vedeni. V téchto lokalitdch mohou vznikat
potiZe prizajistovdnielektromagnetické slucitelnostizafizeni tiidy Av dUisledku rusenivyzafovaného
nebo sifeného po vedeni.

=¢
a
<
>

Dalsfinformace najdete v kapitole: OVLADACI STITEK nebo TECHNICKE UDAJE.

1.7.2 Instalace, pouZiti a 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 profesiondlnim tceldm v primyslovém prostiedi. Vyrobce nezodpovidd
za pfipadné skody zpUsobené timto zafizeni na okolnim prostredi.

Uzivatel musi byt kvalifikovanou osobou v oboru a jako takovy je zodpovédny za instalaci a pouziti
zafizeni podle pokynl vyrobce. Jakmile je zjisténo elektromagnetické ruseni, uZivatel md za
povinnost tuto situaci vyresit za pomocitechnické 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, napfiklad pro: nositele pace-makeru a naslouchdtek.

@BP O

1.7.3 Opatfeni, tykajici se kabell

K minimalizaci t¢inkl elektromagnetickych poli dodrzujte ndsledujici pokyny:
» dle moZnosti provedte svinuti a zajisténi zemniho a silového kabelu spole¢né.
» Je zakdzdno ovinovat kabely kolem vilastniho 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.
 Zafizeni umistéte v urcité vzddlenosti od svafovaciplochy.

» kabely musi byt dostateé¢né vzddlené od pfipadnych jinych kabeld.

1.7.4 Uzemnéni zpracovdvaného dilu

Tam, kde zpracovdvany dil neni napojen na uzemnéni z divodu elektrické bezpecénosti nebo z diivodu 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 nebezpeci Urazu pro uzivatele
nebo nebezpediposkozeniostatnich elektrickych zafizeni. DodrZujte ndrodninormy tykajici se uzemnéni.

1.7.5 Stinéni
Dopliikové stinéni ostatnich kabell a zafizeni vyskytujici se v okoli mzZe sniZit problémy interference.

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

10
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2. INSTALACE

@ Instalaci smi provadét pouze kvalifikovani pracovnici povérenivyrobcem.

@ Jste povinni pfed instalaci zkontrolovat odpojeni zdroje od hlavniho pfivodu.

2.1 Uvedenido provozu

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

2.1.1 Zapojeni pro svaifovdni TIG

Konektor zemnicich klesti
Kladny pél vykonu (+)
Pfipojka hofdku TIG
Zdasuvka hofdku
Ovldadacikabel hofdku
Konektor

Plynovd trubice hofdaku

©® N O U A NN A

Spojeni-unie

» 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 konektor hoifdku TIG do zdporné zdsuvky(-) zdroje. VloZte bajonet do zdsuvky a otocte jim ve sméru
hodinovych rucicek tak, aby v§echny ¢dsti byly zajistény.

» Pripojte ovlddacikabel hofdku do pfipojovaciho konektoru.

» Pripojte hadicku plynu hofdku do pFipojovacizdsuvky.

11
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3. POPIS SVARECKY
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Hordky BT

T Tlaéitko hofdku
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DRZBA

(e

4.

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!

> ©

4.1 Pravidelné kontroly generdtoru

Provedte cisténi vnitfnich ¢dsti pomoci stlaceného vzduchu o nizkém tlaku a mékkych stétca.
Zkontrolujte elektrickd zapojenia vsechny spojovaci kabely.

avyméné dilt hofdkd, klesti na drzeni elektrody a/nebo zemniciho

~ N
Q -,
g
c o
oo :S
c
o}
=
N¢
o
(0]

Zkontrolujte teplotu komponentl a ovérte, zda nejsou prehidté.

Pouzivejte vZzdy rukavice odpovidajici prislusné normé.

PouZivejte vhodné klice a ndfadi.

QP

4.2 Vastutus
= Pokud nebude provddéna pravidelnd udrzba zafizeni, budou zruseny vsechny zaruky a vyrobce je v
Q‘? kazdém pripadé zbaven jakékolivodpovédnosti. Vyrobce odmitd jakoukolivodpovédnost v pripadé,
Ze obsluha nedodrzi uvedené pokyny. Pfi jakékoliv pochybnosti a/nebo problému se obratte na
nejblizsi servisni stfedisko.

13
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5. DIAGNOSTIKA A RESENI

Nedochdzi k zapnuti zafizeni
Pricina

» Zasuvka neninapdjena sitovym napétim.

» Vadnd zdstrcka, popt. 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 nachdaziv
pohotovostnim rezimu - bild lista s LED)

Nesprdavné napdjeni
Pficina

» Nesprdvnd volba metody svarfovdni, 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 servisni stfedisko, které provede
opravu.

» Provedte vymeénu 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 uzemnéni 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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40



\b(:')hler

TECHNICKE UDAJE

welding by voestalpine

6. TECHNICKE UDAJE

Pracovnicyklus

BT 17

Pracovnicyklus DC

(X=35%)

Pracovnicyklus AC

(X=35%)

Horaky udaje

BT 17

Chlazeni

Standardni prdmér elektrody
Pouzitelné praméry elektrody
Pratok plynu

Délkakabel
Zapdlenioblouku

FyzikdInfvlastnosti

BT 17

Vyrobninormy

Hordky udaje

BT 26

Chlazeni

Standardni prdmér elektrody
PouZiteIné priméry elektrody
Pritok plynu

Délka kabel
Zapdlenioblouku

Pracovnicyklus

BT 26
Pracovnicyklus DC
(X=35%)
Pracovnicyklus AC
(X=35%)
FyzikdInfvlastnosti

BT 26
Vyrobninormy

15

150

105

Plyn
1.6
1.0-3.2
3-15
4
LIFT/HF

ENIEC 60974-7:2019

Plyn
1.6
1.0-4,0
3-15
4
LIFT/HF

180

125

ENIEC 60974-7:2019

UM.

U.M.

U.M.

UM.
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7. SCHEMA-KONEKTORY

BT 17 (81.35.002)
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8. SEZNAM NAHRADNICH DiLU

BT 17 (81.35.002)

C»i’m> 82.10.468
P

20.07.220
@
73.12.046 82.10.469
NITEEN %

=== =I-Ilﬁ,m:|m‘

82.10.466 82.11.068

10.01.363
74.90.102

o

82.10.467

82.10.019

82.10.471

82.10.315

' 8210158

o %

82.10.166

74.90.104

KéD POPIS
10.01.363 8kolikovy konektor - samec
20.07.220 Mald rukojet svarovaci pistole TIG Bohler
73.12.046 Sada sroubl
74.90.100 Maly kulovy kloub
74.90.101 Maly drzdk kabell
74.90.102 Sada pripojky svarovaci pistole TIG
74.90.104 PFipojka svafovaci pistole TIG
74.90.105 Sada spojky pro plyn 5,0 mm QF
82.10.019 Kratky aretovaci prvek
82.10.158 Doraz klestiny elektrody D. 2,4 mm
82.10.166 Keramickda tryska pro plyn, velikost 6, D. 9,8 mm
82.10.315 Klestina elektrody D. 2,4 mm
82.10.466 Kabelovy svazekL=3,8m
82.10.467 ProudovykabelL=3,8 m
82.10.468 Sada tladitka
82.10.469 Signdlovy kabel -L=3,8m
82.10.471 Télo svarovaci pistole
82.11.068 Wolframovd elektrodaWS2, D. 2,4 mm [tyrkysovd]

17

43

CS



CS

Seznam ndhradnich dilt

wT:)(:‘)hler

BT 26(81.35.008)
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> 82.10.468

82.10.469
73.12.046

\\\\\

82.10.018
82 10.474

-II""'
74.90.107 X/M
8210158
Y
© 82.10.166
82.10.475 \35 8211068
10.01.363
74.90.106
74.90.108
82.10.476

wii]
74.90.109 /

7312086 /{4111 ]

)\
\__74.90.105

10.01.363 8kolikovy konektor - samec

20.07.222 Velkd rukojet svarovaci pistole TIG Bohler
73.12.046 Sadasroubl

74.90.104 PFipojka svarovaci pistole TIG

74.90.105 Sada spojky pro plyn 5,0 mm QF

74.90.106 Krytka pfipojky svarovaci pistole TIG

74.90.107 Velky kulovy kloub

74.90.108 Sada pfipojky svarovaci pistole Tig

74.90.109 Velky drzdak kabelu

82.10.018 Dlouhy aretovaciprvek

82.10.158 Dorazklestiny elektrody D. 2,4 mm

82.10.166 Keramickd tryska pro plyn, velikost 6, D. 9,8 mm
82.10.315 Klestina elektrody D. 2,4 mm

82.10.468 Sadatlagitka

82.10.469 Signdlovy kabel-L=3,8m

82.10.474 Télo svarovaci pistole

82.10.475 Kabelovy svazek-L=3,8 m

82.10.476 Proudovy kabel-L=3,8m

82.11.068 Wolframovd elektroda WS2, D. 2,4 mm [tyrkysovd]

18
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Seznam ndhradnich dild

NAHRADN!I DiLY STANDARDNICH SVAROVACICH PISTOLI TIG

POS k6D POPIS
1 82.10.018 Dlouhy aretovaciprvek
2 82.10.019 Krdatky aretovaci prvek
3 82.10.020 Tésnici o-krouzek
4 82.10.002 Izoldtor téla trysky pro plyn
5 82.10.350 Izolator téla cocky natrysce pro plyn
82.10.313 Klestina elektrody D. 1,0 mm
82.10.314 Klestina elektrody D. 1,6 mm
6 82.10.315 Klestina elektrody D. 2,4 mm
82.10.316 Klestina elektrody D. 3,2 mm
82.10.317 Klestina elektrody D. 4,0 mm
82.10.156 Dorazklestiny elektrody D. 0,5-1,2 mm
82.10.157 Dorazklestiny elektrody D. 1,6 mm
7 82.10.158 Dorazklestiny elektrody D. 2,4 mm
82.10.159 Dorazklestiny elektrody D. 3,2 mm
82.10.160 Doraz klestiny elektrody D. 4,0 mm
82.10.352 Doraz klestiny elektrody D. 1,0 mm - ¢oc¢ka pro plyn
82.10.353 Doraz klestiny elektrody D. 1,6 mm - ¢oc¢ka pro plyn
8 82.10.354 Doraz klestiny elektrody D. 2,4 mm - Co¢ka pro plyn
82.10.355 Dorazklestiny elektrody D. 3,2 mm - ¢ocka pro plyn
82.10.356 Dorazklestiny elektrody D. 4,0 mm - ¢ocka pro plyn

19

45



CS

Seznam ndhradnich dilt

wesz:)t".‘)hler

welding by voestalpine

POS k6D POPIS
82.10.162 Keramickd tryska pro plyn, velikost 12, D. 19 mm
82.10.163 Keramickd tryska pro plyn, velikost 4, D. 6,4 mm
82.10.164 Keramickd tryska pro plyn, velikost 5, D. 8,0 mm
9 82.10.166 Keramickda tryska pro plyn, velikost 6, D. 9,8 mm
82.10.168 Keramickda tryska pro plyn, velikost 7, D. 11,2 mm
82.10.170 Keramicka tryska pro plyn, velikost 8, D. 12,7 mm
82.10.161 Keramicka tryska pro plyn, velikost 10, D. 15,7 mm
82.10.357 Keramickd tryska pro plyn, velikost 4, D. 6,4 mm - ¢ocka pro plyn
82.10.358 Keramickd tryska pro plyn, velikost 5, D. 8,0 mm - ¢ocka pro plyn
82.10.359 Keramickd tryska pro plyn, velikost 6, D. 9,8 mm - Cocka pro plyn
10 82.10.360 Keramickd tryska pro plyn, velikost 7, D. 11,2 mm - Cocka pro plyn
82.10.361 Keramickd tryska pro plyn, velikost 8, D. 12,7 mm - ¢ocka pro plyn
82.10.362 Keramickd tryska pro plyn, velikost 12, D. 17,2 mm - ¢ocka pro plyn
82.11.065 Wolframovd elektroda WS2, D. 1,0 mm [tyrkysovd]
82.11.066 Wolframovad elektroda WS2, D. 1,6 mm [tyrkysovd]
82.11.068 Wolframovd elektroda WS2, D. 2,4 mm [tyrkysovd]
82.11.070 Wolframova elektroda WS2, D. 3,2 mm [tyrkysovd]
1 82.11.071 Wolframovd elektroda WS2, D. 4,0 mm [tyrkysovd]
82.11.053 Elektroda z Cistého wolframu D. 1,6 mm [zelend]
82.11.055 Elektrodaz Cistého wolframu D. 2,4 mm [zelend]
82.11.057 Elektrodaz Cistého wolframu D. 3,2 mm [zelend]
82.11.058 Elektrodaz Cistého wolframu D. 4,0 mm [zelend]
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EU-OVERENSSTEMMELSESERKLARING

Byggeren
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:

BT 17 81.35.002
BT 26 81.35.008

erioverensstemmelse med fglgende EU-direktiver:

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

ogatfelgende harmoniserede standarder er anvendt:

ENIEC 60974-7:2019 TORCHES
ENIEC63000:2018

Dokumentationen, der bekreefter overholdelse af direktiverne, holdestilgeengelig tilinspektion hos den fgrnaevnte producent.

Ethvertindgreb eller enhver eendring, der ikke er autoriseret af voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l., vil medfere,
atdenne erkleering ikke laengere er gyldig.

OnaradiTombolo, 13/01/2026
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L S I R

1
Mirco Frasson Pawel Dawid Lipinski

Managing Directors
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1. ADVARSEL

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.

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

1.1 Brugsomgivelser
Ethvert anleeg md udelukkende benyttes til dets forudsete brug, pd de mader og omréder, 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.

Fabrikanten fralsegger sig ethvert ansvar for skader fordrsaget af anlaeggets brug i private

@ Dette apparat md& udelukkende anvendes til professionelle formdl i industrielle omgivelser.
omgivelser.

Anleegget skal anvendes i omgivelser med en temperatur pd mellem -10°C og +40°C (mellem +14°F
Zae) og+104°F).

Anleegget skal transporteres og opbevares i omgivelser med en temperatur pd mellem -25°C og
+55°C (mellem -13°F og 131°F).

Anlaegget skal benyttesiomgivelser uden stav, syre, gas eller andre aetsende stoffer.
Anlaegget skal benyttesiomgivelser med en relativ luftfugtighed p& hajst 50 % a 40°C (104°F).
Anleegget skal benyttesiomgivelser med enrelativ luftfugtighed pda hgjst 90 % ved 20°C (68°F).
Anleegget mdikke benyttesien hgjde over havet pd over 2000m (6500 fod).

1.2 Personlig beskyttelse og beskyttelse af andre

Svejseprocessen er kilde til skadelig strdling, stgj, varme og gasudsendelse. Anbring en brandsikker
afskaermning for atbeskytte omgivelserne svejsemiljg mod strdler, gnister og gledende affald. Advar
andre tilstedevaerende om, atde ikke mdrette blikket direkte mod svejsningen, og at de skal beskytte
sigimod buens straler eller gledende metalstykker.

Beer beskyttelsestgj til beskyttelse af huden mod lysbuestrélerne, gnister eller gladende metal. Den
benyttede beklsedning skal deekke hele kroppen og veere:

- intaktogigodstand

- brandsikker

- isolerende ogter

- teetsiddende ogudenopslag

Benytaltid godkendt og slidstaerkt sikkerhedsfodtej, der eristand til at sikre isolering mod vand.

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

7 55
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Anvend masker med sideskaerme for ansigtet og egnet beskyttelsesfilter (mindst NR10 eller hgjere)
forgjnene.

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.

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

Undgé at haender, har, bekleedning, veerktgj... kommer i bergring med beveegelige dele sd som:
ventilatorer, tandhjul, valser og aksler, trddspoler. Rer aldrig ved tandhjulene, mens
trddfremferingsenheden er i funktion. Omgdelse af beskyttelsesanordningerne pa
tradfremferingsenheden er ekstremt farlig og fritager fabrikanten for ethvert ansvar for skader pa
personer eller genstande.

Hold hovedet pd lang afstand af MIG/MAG-braenderen under trddens isaetning og fremfering.
Tréddeniudgangkan forarsage alvorlige skader p& haender, ansigt og @jne.

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 braenderen er kglet af,inden der udferes bearbejdninger eller vedligeholdelse.

Kontrollér, at kelegruppen er slukket, inden kelevaeskens tilfersels- og afledningsslanger kobles fra.
Den varme vaeske, der lgber ud af rerene,il kunne fordrsage alvorlige skoldninger eller
forbreendinger.

Serg for, atder er farstehjaelpsudstyr til radighed.
Undervurder aldrig forbraendinger og sar.

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

>0 PP ek Pk

1.3 Beskyttelse mod reg og gas

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

Re@gen, 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 arbejdsomradet.
» Benyt svejsemasker med udsugning, hvis lokalets ventilation er utilstraekkelig.

» Ved svejsningisnaevre 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.

» Maangden 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.

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

* Placer gasflaskerne udenders eller pd steder med korrekt luftcirkulation.

8
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1.4 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 DA
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 rgr.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 kan fordrsage 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.

1.5 Forholdsregler ved brug af gasflasker

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

» Gasflaskerne skal fastspaendes opretstdende pd en veeg 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 glgdende partikler fra svejsningen.

» Hold gasflaskerne pda 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 fuldfaert.

» 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!

1.6 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 (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.

~

t— Dette udstyr til lysbuetsending og -stabilisering er fremstillet tilmanuel eller mekanisk styret
S betjening.

@gesleengden af skeerebraenderkabler eller svejsekabler med mere end 8 meter, vildetbetyde gget
risiko for elektrisk chok.
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1.7 Elektromagnetiske felter og forstyrrelser

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

>

« Elektromagnetiske felter kan fordrsage (pd nuveerende tidspunkt ukendte) helbredseffekter ved
leengerevarende pavirkning.

» 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
naerheden af lysbuesvejsninger.

@

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

| Udstyr i klasse B overholder kravene vedregrende elektromagnetisk kompatibilitet i industrielle
cbsse miljeer og private boliger, herunder boligomrdader, hvor elektriciteten leveres via det offentlige
lavspaendingsforsyningsnet.

‘

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

=
>Q
w
(0]

For mere information, se kapitlet: DATASKILT eller TEKNISKE SPECIFIKATIONER.

1.7.2 Installering, brug og vurdering af omradet

Dette apparaterbyggetioverensstemmelse medkraveneidenharmoniserede standard EN 60974-10/A1:2015
og er identificeret som et “KLASSE A”-apparat. Dette apparat mda udelukkende anvendes til professionelle
formaliindustrielle omgivelser. Fabrikanten fraleegger sig ethvert ansvar for skader foradrsaget af anleeggets
brugiprivate omgivelser.

Brugerenskalhave ekspertiseindenforarbejdsomradet,oghan/huneridenne henseende ansvarlig
for installering og brug af apparatet i overensstemmelse med fabrikantens anvisninger. Hvis der
opstdr elektromagnetiske forstyrrelser, er det brugerens opgave at lase problemet med hjzelp fra
fabrikantens tekniske servicetjeneste.

Elektromagnetiske forstyrrelser skal under alle omsteendigheder reduceres i en sddan grad, at de
ikke lsengere 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.

@p O

1.7.3 Forholdsregler vedrgrende ledningerne

Folg nedenstdenderegler for atreducere virkningen af de elektromagnetiske felter:

* Rul,om muligt, jordforbindelses- og effektkablerne op og fastspaend dem.

» 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 naereller pa
gulvplanet.

* Placeranlaeggetien vis afstand af svejseomradet.

» Kablerne skal holdes adskilt fra alle gvrige kabler.

1.7.4 Jordforbindelse af arbejdsemnet

Hvis arbejdsemnet ikke er jordforbundet af hensyn til den elektriske sikkerhed eller p.g.a. dets sterrelse og
placering, kan en stelforbindelse mellem emnet og jorden reducere udsendelserne. Veer opmeerksom pd, at
jordforbindelsen af arbejdsemnet ikke md age risikoen for arbejdsulykker for brugerne eller beskadige andre
elektriske apparater. Overhold den nationale lovgivning vedrerende jordforbindelse.

1.7.5 Afskeermning
Afskaermning af udvalgte kabler og apparateridet omkringliggende omrdade kan lzse interferensproblemer.

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

10
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2. 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.

2.1 ldriftseettelse

@ Lad aldrig anlaegget eller de enkelte enheder falde eller statte mod jordoverfladen med stor kraft.

2.1.1 Tilslutning til TIG-svejsning

Stik til jordforbindelsestang
Positivt effektudtag (+)
Fastgerelse af TIG-fakkel
Braendertilslutning
Braenderens signalkabel
Konnektor

Fakkel gasrer

©® N O U A NN A

Samlestykke-stik

» Tilslut jordklemmen til den positive pol (+) pd stremforsyningen. Saet stikket i og drej med uret, indtil
elementerne er skruet fuldstaendigt fast.

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

» Tilslut breenderenssignalkabel til det specielle stik.

» Tilslut breenderens gasrer til det specielle samlestykke/kobling.

11
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3. PRASENTATION AF ANLAGGET
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Braenderneiserien BT

1 Svejseknap

12
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4. 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 anleeggetinden enhver form forindgreb!

> O

4.1 Regelmaessig kontrol af stremkilden

Renger streamkilden indvendigt ved hjeelp af trykluft med lavt tryk og blade barster. Kontrollér de
elektriske tilslutninger og alle forbindelseskabler.

o

4.1.1 Ved vedligeholdelse eller udskiftning af komponenteribraenderne, i
elektrodeholdertangen og/eller jordledningskablerne skal nedenstdende
fremgangsmdade overholdes:

Kontrollértemperaturen pd komponenterne og sgrg for, at de ikke er overopvarmet.
Anvend altid handsker, der opfylder sikkerhedsreglerne.

Anvend egnede nggler og vaerktgj.

QS

4.2 Vastuu
= Ved manglende udferelse af ovennaevnte vedligeholdelse vil alle garantier bortfalde, og fabrikanten
@ vili alle tilfeelde veere fritaget for alle former for ansvar. Fabrikanten fralaegger sig ethvert ansvar,
hvis operataren ikke overholder disse forskrifter. Rethenvendelse til det naermeste servicecenter ved
enhver tvivl og/eller ethvert problem.

13
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Anlaeg ikke taendt
Arsag

» Manglende ledningsnetsspaendingi
forsyningsstikket.

» Defekt forsyningsstik eller -ledning.

» Braendt linjesikring.

» 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 anlaegget 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 braenderknap.

» 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/encodertil 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.

14
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6. TEKNISKE SPECIFIKATIONER

Arbejdscyklus
BT 17

Arbejdscyklus DC
(X=35%)
Arbejdscyklus AC
(X=35%)

Braenderne specifikationer
BT 17

Kaling

Diameter af standard elektroder

Diameter af elektroder,
behandles

Gasstrem

Laengde af kabel
Teendingstype
Fysiske egenskaber

BT 17
Bygningsstandarder

Braenderne specifikationer

BT 26
Keling

som

Diameter af standard elektroder

Diameter af elektroder,
behandles

Gasstrem
Laengde af kabel
Teendingstype

Arbejdscyklus
BT 26

Arbejdscyklus DC
(X=35%)
Arbejdscyklus AC
(X=35%)

Fysiske egenskaber

BT 26
Bygningsstandarder

som

kan

kan

15

150

105

Gas
1.6

1.0-3.2

3-15
4
LIFT/HF

ENIEC 60974-7:2019

Gas
1.6

1.0-4,0

3-15
4
LIFT/HF

180

125

ENIEC 60974-7:2019

UM.

U.M.

UM.

U.M.

U.M.
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7. OVERSIGT-KONNEKTORER

BT 17 (81.35.002)
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8. RESERVEDELSLISTE

BT 17(81.35.002)
20.07.220
)
a1 a6 82.10.469
TN =
=) S
Sy

82.10.466 82.11.068

10.01.363
74.90.102

82.10.467

82.10.019

82.10.471

82.10.315

' 8210158

o %

82.10.166

74.90.104

KODE BESKRIVELSE
10.01.363 Stik med 8 stikben - han
20.07.220 Handtag TIG Bohlerlille
73.12.046 Skruesaet
74.90.100 Kugleled, lille
74.90.101 KabelstD. tte, lille
74.90.102 Koblingsseet TIG-svejsepistol
74.90.104 Kobling tig-svejsepistol
74.90.105 Gastilslutningssaet 5,0 mm gf
82.10.019 Kort prop
82.10.158 Las elektrodeholderD. 2,4 mm
82.10.166 Keramisk gasdyse gr.6 D.9,8 mm
82.10.315 ElektrodeholderD. 2,4 mm
82.10.466 KabelbundtL. 3,8 m
82.10.467 StrD. mkabel L. 3,8 m
82.10.468 Knapseet
82.10.469 Signalkabel-L. 3,8 m
82.10.471 Svejsepistolhus
82.11.068 Tungstenselektrode ws2 D. 2,4 mm [turkis]

17
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BT 26(81.35.008)
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> 82.10.468

82.10.469 ‘ 82.10.018
73.12.046 /%
82 10.474
2 -II""'
\__74.90.107 ‘ 8210315
82.10.158
82.10.475 ‘3; 82.11.068 ° 82.10.106
10.01.363
74.90.106
74.90.108
) 82.10.476
=gl
74.90.109 _/ ‘
71206 ALLLL] 4 90.105

10.01.363 Stik med 8 stikben - han
20.07.222 Handtag tig Bohler stor
73.12.046 Skrueseet
74.90.104 Kobling tig-svejsepistol
74.90.105 Gastilslutningssaet 5,0 mm gf
74.90.106 Daeksel til kobling tig-svejsepistol
74.90.107 Drejeled, stort
74.90.108 Koblingssaet Tig-svejsepistol
74.90.109 KabelstD. tte, stor
82.10.018 Lang prop
82.10.158 Las elektrodeholderD. 2,4 mm
82.10.166 Keramisk gasdyse gr.6 D.9,8 mm
82.10.315 ElektrodeholderD. 2,4 mm
82.10.468 Knapseet
82.10.469 Signalkabel -L.3,8 m
82.10.474 Svejsepistolhus
82.10.475 Kabelbundt-L.3,8m
82.10.476 StrD. mkabel-L.3,8 m
82.11.068 Tungstenselektrode ws2 D. 2,4 mm [turkis]
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Reservedelsliste

RESERVEDELE TIL STANDARD TIG-SVEJSEPISTOL

DA

POS KODE BESKRIVELSE

1 82.10.018 Lang prop

2 82.10.019 Kort prop

3 82.10.020 O-ringpakning

4 82.10.002 Isolering hus gasdyse

5 82.10.350 Isolering hus gasdyse linse
82.10.313 Elektrodeholderd. 1,0 mm
82.10.314 Elektrodeholderd. 1,6 mm

6 82.10.315 Elektrodeholderd. 2,4 mm
82.10.316 Elektrodeholderd. 3,2 mm
82.10.317 Elektrodeholderd. 4,0 mm
82.10.156 Las elektrodeholderd.0,5-1,2mm
82.10.157 Las elektrodeholderd. 1,6 mm

7 82.10.158 Las elektrodeholderd. 2,4 mm
82.10.159 Las elektrodeholderd. 3,2 mm
82.10.160 Las elektrodeholderd. 4,0 mm
82.10.352 Lé&s elektrodeholderd. 1,0 mmgaslinse
82.10.353 Lé&s elektrodeholderd. 1,6 mmgaslinse

8 82.10.354 Lé&s elektrodeholderd. 2,4 mm gaslinse
82.10.355 Lé&s elektrodeholderd. 3,2 mmgaslinse
82.10.356 Lé&s elektrodeholderd. 4,0 mmgaslinse
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POS KODE BESKRIVELSE
82.10.162 Keramisk gasdyse gr.12d.19 mm
82.10.163 Keramisk gasdyse gr.4d.6,4mm
82.10.164 Keramisk gasdyse gr.5d.8,0 mm

9 82.10.166 Keramisk gasdyse gr.6 d.9,8 mm
82.10.168 Keramisk gasdyse gr.7 d.11,2 mm
82.10.170 Keramisk gasdyse gr.8 d.12,7 mm
82.10.161 Keramisk gasdyse gr.10d.15,7 mm
82.10.357 Keramisk gasdyse gr.4d.6,4 mmgaslinse
82.10.358 Keramisk gasdyse gr.5d.8,0 mmgaslinse
82.10.359 Keramisk gasdyse gr.6 d.9,8 mmgaslinse

10 82.10.360 Keramisk gasdyse gr.7 d.11,2 mm gas linse
82.10.361 Keramisk gasdyse gr.8 d.12,7 mmgaslinse
82.10.362 Keramisk gasdyse gr.12d.17,2 mmgaslinse
82.11.065 Tungstenselektrode ws2 d.1,0 mm [turkis]
82.11.066 Tungstenselektrode ws2 d.1,6 mm [turkis]
82.11.068 Tungstenselektrode ws2 d.2,4 mm [turkis]
82.11.070 Tungstenselektrode ws2 d.3,2 mm [turkis]

Kl 82.11.071 Tungstenselektrode ws2 d.4,0 mm [turkis]
82.11.053 Ren tungstenselektrode d.1,6mm [grD. n]
82.11.055 Ren tungstenselektrode d.2,4mm [grD. n]
82.11.057 Rentungstenselektrode d.3,2mm [grD. n]
82.11.058 Rentungstenselektrode d.4,0mm [grD. n]
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Lasting Connections

BT 17
BT 26
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ELi VASTAVUSDEKLARATSIOON

Ehitaja
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:

BT 17 81.35.002
BT 26 81.35.008

vastab EL-i direktiividele:
2014/35/EL  MADALPINGEDIREKTIIV
2011/65/EL RoHS DIREKTIIV

ning et on kohaldatud jargmisi Uhtlustatud standardeid:

ENIEC 60974-7:2019 TORCHES
ENIEC63000:2018

Direktiividele vastavust tdendav dokumentatsioon jadb kontrollimiseks kédttesaadavaks eespool nimetatud tootjal.

lgasugused t66d voi muudatused, mis pole saanud eelnevat voestalpine B6hler Welding Arc Technology S.r.l. luba, muudavad
selle sertifikaadi kehtetuks.

OnaradiTombolo, 13/01/2026
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L S I R

1
Mirco Frasson Pawel Dawid Lipinski

Managing Directors
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1. HOIATUS

Arge tehke muudatusi vai téid, mida pole kirjeldatud. Tootja ei vastuta vigastuste v&i varalise kahju
eest, mis tuleneb valest kasutamisest voi selle kasutusjuhendijuhiste eiramisest.

@ Enneigasuguseid masinaga seotud tdid 6ppige selle juhendisisu hoolikalt selgeks.

KJ-ituleb alati hoida seadme kasutuskohas. Lisaks KJ-i teabele tuleb jargida ka tldkehtivaid 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.

1.1 Tookeskkond
K&iki seadmeid tuleb eranditult kasutada otstarbekohaselt, IGhtudes andmetest nimeplaadil ja
@ selles juhendis, samuti tuleb jargida riiklikke ja rahvusvahelisi ohutusnéudeid. 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.

E Seadet tuleb kasutada keskkonnas, mille temperatuur jadb vahemikku -10 °Ckuni +40 °C (+14 °F kuni
EN
g@ +104 °F).

Seadet tuleb transportida ja ladustada keskkonnas, mille temperatuur jadb vahemikku -25 °C kuni
+55°C(-13 °F kuni 131 °F).

Seadet tuleb kasutada keskkondades, kus pole tolmu, hapet, gaasi ega muid korrosiivseid aineid.

Seadet eitohi kasutada keskkondades, mille suhteline dhuniiskus on kdrgem kui 50% temperatuuril
40°C(104°F).

Seadet ei tohi kasutada keskkondades, mille suhteline dhuniiskus on kérgem kui 90% temperatuuril
20°C(68°F).

Ststeemieitohi kasutada kdrgemal kui 2000 m (6500 jalga) Gile merepinna.

1.2 Kasutajate ja teiste isikute kaitse

Keevitamisprotsess on miirgine kiiruse, mira, kuumuse ja gaasi allikas. Kasutage tuletékkekilpi, et
kaitsta keevitusala kiirte, sddemete ja hddguvate tiikkide eest. Juhtige kdikide IGheduses viibivate
inimeste tdhelepanu sellele, et keevituskaart voi hddguvat metalli ei tohi otse vaadata ja tagage
sobivate kaitsevahendite olemasolu.

Kandke kaitseriideid, et kaitsta oma ndgu keevituskaare, sddemete véi hddguva materjali eest.
Riided peavad katma kogu keha ja peavad olema:

- tervedjakorralikud,

- tulekindlad,

- isoleerivadjakuivad,

- Oige suurusegajailmamansettideta.

Kasutage alati sobivaid tédjalatseid, mis on tugevad ja veekindlad.

Kasutage alati sobivaid tédkindaid, mis kaitsevad elektrilodkide ja kuumuse eest.

@ o P
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Kandke kiiljekaitsetega ndomaske ja sobivat kaitsefiltrit (vdhemalt NR10 vdi kérgem) silmade jaoks.

Kandke alati kiljekaitsetega kaitseprille, eriti siis, kui eemaldate keevitusjaddke kdsitsi voi
mehaaniliselt.

Arge kandke kontaktlddtsi!

Kasutage kérvaklappe, kui keevitamisel tekib ohtlikult tugev mira. Kui miratase lletab seaduses
ettendhtud piiri, piirake juurdepdds todalale javeenduge, etkdik Idheduses viibivadisikud kannaksid
kérvaklappe voi muud kuulmiskaitset.

®
®

Hoidke kiiljekatted keevitamise ajal alati suletuna. Stisteeme ei tohi vdhimalgi mddral muuta.
Jdlgige, et teie kded, juuksed, riided, todriistad jms ei puutuks kokku liikuvate osadega, nt:
ventilaatorite,, hammasrataste,, rullikute ja vdllidega,, traaditrumlitega. Arge puudutage
hammasrattaid, kui traadi etteandja to6tab. Traadi etteandjale paigaldatud kaitseseadiste
kasutuks muutmine on Ulimalt ohtlik ja vabastab tootja igasugusest vastutusest vigastuste voi
varalise kahju puhul.

Traadilaadimise ja etteandmise ajal ei tohi pead hoida MIG-/MAG-pdletildheduses.

Vdljuv traat voib tosiselt kahjustada kdsi, ndgu ja silmi.

Arge puudutage dsja keevitatud esemeid, kuna kuumus vdib p&hjustada tésiseid pdletusi.

Jdrgige koiki eelnevalt kirjeldatud ettevaatusabindusid ka keevitamisjdrgsete todde ajal, kuna
keevitusjadgid voivad esemete kiiljest jahtumise ajal lahti tulla.

Veenduge, et poletioleks jahtunud enne sellega seotud t6id, nt hooldamist.

Veenduge, et jahutamismoodul oleks vdlja lUlitatud, enne kui votate jahutusvedeliku torud lahti.
Torudest vdljuv kuum vedelik voib pohjustada poletusi.

Hoidke esmaabikomplekt kdepdrast.

Arge alahinnake tihtki pdletust véi muud vigastust.

Tagage enne toolt lahkumist tédkoha ohutus, et vdltida inimeste vdi vara juhuslikku kahjustamist.

> 0B P ep P
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.3 Kaitse aurude ja gaaside eest
Keevitamisel tekkivad aurud, gaasid ja tolm véivad kahjustada teie tervist.
Teatud oludes voivad keevitamisaurud pohjustada vahki voi kahjustada rasedate naiste looteid.

>

« Arge hoidke pead keevitamisel gaasija aurude I&hedal.

» 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 tootab. Selleks vorrelge regulaarselt kahjulike vdljatdmbegaaside
kogust ohutusnduetest ndidatud kogusega.

* Aurude kogus ja ohtlikkus oleneb kasutatud pdhimetallist, tditemetallist ja muudest ainetest, mida
kasutatakse keevitusdetailide puhastamise ja neilt mddrete eemaldamiseks. Jargige tootja juhised koos
tehnilisel andmelehel olevate juhistega.

- Arge keevitage madrdeeemaldus- v&i varvimisiaamade Idheduses.
» Seadke gaasisilindrid vdlitingimustesse voi hea ventilatsiooniga kohtadesse.
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1.4 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.

1.5 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.

1.6 Kaitse elektriloogi eest

A Elektrilodk voib 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.

&\."— Kaare siititamis- ja stabiliseerimisseade on méeldud kdsitsi véi mehaaniliselt juhitud kasutamiseks.

Poleti- voi keevituskaablite pikendamine lile 8 m suurendab elektril6gi ohtu.

>
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1.7 Elektromagnetilised véljad ja hdiringud

Sisemisi ja vdlimisi slisteemikaableid |dbiv elektrivool tekitab kaablite ja seadme ldheduses
elektromagnetilise vdlja.

>

« Elektromagnetilised vdljad véivad méjutada pikka aega nende IGheduses viibivate inimeste tervist (tdpne
mdju pole veel teada).

» Elektromagnetilised vdljad véivad segada moningaid seadmeid, nagu sidamestimulaatorid voi
kuuldeaparaadid.

Stdamestimulaatoritega isikud peavad eelnevalt arstiga néu pidama, enne kui tohivad kasutada
kaarkeevitust.

@

-—

.7.1 EMC-klassifikatsiooni aluseks on standard: EN 60974-10/A1:2015.

B-klassi seade vastab elektromagnetilise Ghilduvuse nouetele, mis on vajalikud t66stus- ja
B-klassif  elamukeskkondades, sh elamupiirkonnad, mis kasutavad elektrivoolu jaoks avalikku madalpinge-
toitevorku.

A-klassi seade ei ole ette ndhtud kasutamiseks elamupiirkondades, kus elektrienergiaga
A-klassi| yqrustatakse avaliku madalpinge-toitevérgu kaudu. A-klassi seadme puhul véib nendes
asukohtades nii juhtivusliku hdiringu kui ka kiirgushdiringu téttu olla raskusi elektromagnetilise
Uhilduvuse tagamisega.

Lisateavet leiate peatiikist: TRUKKPLAADI ANDMED v&i TEHNILISED ANDMED.

1.7.2 Paigaldamine, kasutamine ja ala kontrollimine

Seadme tootmisel on Idhtutud harmoneeritud standardist EN 60974-10/A1:2015 ja tegu on A-KLASSI
seadmega. Seda Uksust tohib kasutada ainult profitasemel, to6stuskeskkondades. Tootja ei vastuta Ghegi
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 elektromagnetilisiprobleeme,
mis vdivad Umbruses tekkida, pidades seejuures eriti silmas Idheduses viibivate isikute tervislikku
seisundit, nt sidamestimulaatorite voi kuulmisaparaatide kasutamist.

@p O

1.7.3 Ettevaatusabindud kaablite osas

Jdrgige allolevaid juhiseid, et vdhendada elektromagnetiliste vdljade moju.

» Véimalusel paigaldage ja kinnitage maandus- ja toitekaablid koos.

» Kaablit ei tohi mitte mingil juhul imber keha mdhkida.

« Arge viibige maandus- ja toitekaablite vahel (hoidke m&lemaid tihel pool keha).

» Kaablid peavad olema véimalikult lihikesed, véimalikult Uksteise Idhedal ja maapinnal ligidal.
» Seadke seade keevitusalast kaugemale.

» Kaablid eitohiolla muude kaablite IGdheduses.

1.7.4 To6deldava eseme maandamine

Kui ese pole maandatud elektriohutuse téttu voi oma suuruse ja asukoha téttu, voib eseme maandamine
vdhendada emissioone. Eitohiunustada, eteseme maandamine ei tohikasutajat suuremasse ohtuseadaega
kahjustada muid elektriseadmeid. Maanduse loomisel tuleb Idhtuda kohalikest eeskirjadest.

1.7.5 Varjestus

Ldheduses olevate teiste kaablite ja seadmete selektiivne varjestus voib vdhendada elektromagnetilise
hdiringu probleeme.

Erikasutuse puhul tuleb arvestada kogu keevitamisseadme varjestusega.

10
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2. PAIGALDAMINE

@ Paigaldada tohib ainult tootja volitustega oskuspersonal.

@ Veenduge, et paigaldamise ajaks oleks toide vooluvdrgust lahutatud.

2.1 Paigaldamine

@ Arge pillake seadet maha ega avaldage sellele liigset survet.

2.1.1 Argoonkeevituse (TIG) ihendus

Maandusklambri pistik
Positiivne toitepesa (+)
TIG-pdletikinnitus
Taskulambipesa
Pdletisignaalkaabel
Uhendus
Torchigaasitoru

Uhendus-liit

©® N O U A NN A

» Uhendage maandusklemm toiteallika plusspesaga (+). Sisestage pistik ja keerake pdripdeva, kuni kéik osad
onkinnitatud.

» Uhendage TIG-pdletipistik toiteallika miinuspesaga (-). Sisestage pistik ja keerake pdripdeva, kuni kéik osad
on kinnitatud.

» Uhendage péletisignaalkaabel sobiva liitmikuga.

» Uhendage pdleti gaasivoolik sobiva liitmikuga.

11
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BT-seeria poletid

;"\ S
\/(/

1 Péleti nupp
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4. HOOLDUS

Sisteemi tuleb regulaarselt hooldada tootja juhiste jargi. Seadmete t66 ajal peavad kdik kontroll-
luugid ja katted olema suletud ja lukustatud. Siisteeme ei tohi véhimalgi m&dd&ral 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

4.1 Kontrollige toiteallikat regulaarselt alljargnevalt

Puhastage toiteallika sisemust madalasurvelise surudhuga ja pehmete harjastega. Kontrollige kaiki
elektriihendus ja ihenduskaableid.

4.1.1 Poletikomponentide, elektroodihoidikute ja/v6i maanduskaablite hooldamiseks voi
vahetamiseks:

Kontrollige komponenditemperatuurija veenduge, et need poleks Glekuumenenud.

Kasutage alati ohutusnduetele vastavaid kindaid.

Kasutage sobivaid vétmeid ja tooriistu.

QP

4.2 OTroBopHoOCT

Eelnimetatud hooldustédde tegemata jdtmisel kaotab garantii kehtivuse ja vdlistab igasuguse

_@ tootjapoolse vastutuse. Tootja Utleb lahti igasugusest vastutusest, kui kasutaja eirab neid juhiseid.
Kui teil tekib kahtluseid ja/voi probleeme, votke kindlasti Ghendust Idhima teeninduskeskusega.

l
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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.

14
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6. TEHNILISED ANDMED

Tootsukkel

BT 17
Tootstikkel DC
(X=35%)
Tootslikkel AC
(X=35%)

Pdletid andmed

BT 17

Jahutuse

Standardne elektroodildbimoot
Kasutatud elektroodildbim&dt
Ladbim&ddud Gaasivool

Kaabli pikkus

Kaare stititamine

Fuusilised omadused

BT 17
Tootmisstandardid

Pdletid andmed

BT 26

Jahutuse

Standardne elektroodildbimdot
Kasutatud elektroodildbimdot
Ldbiméddud Gaasivool

Kaabli pikkus

Kaare stilitamine

Tootsukkel

BT 26

Tootslikkel DC
(X=35%)
Tootstkkel AC
(X=35%)

Flusilised omadused
BT 26
Tootmisstandardid

15

150

105

Gaas
1.6
1.0-3.2
3-15
4
LIFT/HF

ENIEC 60974-7:2019

Gaas
1.6
1.0-4,0
3-15
4
LIFT/HF

180

125

ENIEC 60974-7:2019

UM.

U.M.

U.M.

UM.
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7. DIAGRAMM-UHENDUSED

BT 17 (81.35.002)
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8. VARUOSALOEND

BT 17(81.35.002)
20.07.220
)
a1 a6 82.10.469
TN =
=) S
Sy

82.10.466 82.11.068

10.01.363
74.90.102

82.10.467

82.10.019

82.10.471

82.10.315

' 8210158

o %

82.10.166

74.90.104

KOOD KIRJELDUS
10.01.363 8-kontaktiline isaspistik
20.07.220 Bohler TIG-pdleti kdepide, vdike
73.12.046 Kruvikomplekt
74.90.100 Kuulliigend, vdike
74.90.101 Kaablihoidik, vdike
74.90.102 TIG-pédletikinniti komplekt
74.90.104 TIG-pdletikinniti
74.90.105 Gaasiliitmiku komplekt 5,0 mm gf
82.10.019 Lihike tagakork
82.10.158 Elektroodiklambri piirik, D. 2,4 mm
82.10.166 Keraamiline gaasidiiids 6 gr, D. 9,8 mm
82.10.315 ElektroodiklamberD. 2,4 mm
82.10.466 Kaablikimp, pikkus 3,8 m
82.10.467 Voolukaabel, pikkus 3,8 m
82.10.468 Nuppude komplekt
82.10.469 Signaalikaabel - pikkus 3,8m
82.10.471 Poletikorpus
82.11.068 Volframelektrood ws2 D. 2,4 mm [helesinine]
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> 82.10.468

82.10.469
73.12.046

82.10.018
82 10.474

%
- -II""'
\__74.90.107 ‘ 5210315
82.10.158
82.10.475 ‘3; 82.11.068 ° 8210168
10.01.363
74.90.106
74.90.108
B 82.10.476
il

74.90.109 _/ ‘

71206 ALLLL] 4 90.105
10.01.363 8-kontaktiline isaspistik
20.07.222 Bohler TIG-poleti kdepide, suur
73.12.046 Kruvikomplekt
74.90.104 TIG-péletikinniti
74.90.105 Gaasiliitmiku komplekt 5,0 mm gf
74.90.106 TIG-pdleti katte kinnitus
74.90.107 P&ordliigend, suur
74.90.108 Tig-poletikinniti komplekt
74.90.109 Kaablihoidik, suur
82.10.018 Pikk tagakork
82.10.158 Elektroodiklambri piirik, D. 2,4 mm
82.10.166 Keraamiline gaasidiits 6 gr, D. 9,8 mm
82.10.315 ElektroodiklamberD. 2,4 mm
82.10.468 Nuppude komplekt
82.10.469 Signaalikaabel - pikkus 3,8m
82.10.474 Poletikorpus
82.10.475 Kaablikimp - pikkus 3,8 m
82.10.476 Voolukaabel - pikkus 3,8 m
82.11.068 Volframelektrood ws2 D. 2,4 mm [helesinine]
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Varuosaloend

STANDARDSED TIG-POLETITE VARUOSAD

ET

POS KOOD KIRJELDUS
1 82.10.018 Pikk tagakork
2 82.10.019 Lihike tagakork
3 82.10.020 O-réngastihend
4 82.10.002 Gaasidiisi korpuse isolaator
5 82.10.350 Gaasilddtsiga ditsi korpuse isolaator
82.10.313 ElektroodiklamberD. 1,0 mm
82.10.314 ElektroodiklamberD. 1,6 mm
6 82.10.315 ElektroodiklamberD. 2,4 mm
82.10.316 ElektroodiklamberD. 3,2 mm
82.10.317 ElektroodiklamberD. 4,0 mm
82.10.156 Elektroodiklambri piirik D. 0,5-1,2 mm
82.10.157 Elektroodiklambri piirik D. 1,6 mm
7 82.10.158 Elektroodiklambri piirik D. 2,4 mm
82.10.159 Elektroodiklambri piirik D. 3,2 mm
82.10.160 Elektroodiklambri piirik D. 4,0 mm
82.10.352 Elektroodiklambri piirik D. 1,0 mm gaasilddts
82.10.353 Elektroodiklambri piirik D. 1,6 mm gaasilddts
8 82.10.354 Elektroodiklambri piirik D. 2,4 mm gaasilddts
82.10.355 Elektroodiklambri piirik D. 3,2 mm gaasilddts
82.10.356 Elektroodiklambri piirik D. 4,0 mm gaasilddts

19

89



ET

Varuosaloend

wesz:)t".‘)hler

welding by voestalpine

POS KOOD KIRJELDUS
82.10.162 Keraamiline gaasidus, 12 gr, D.19 mm
82.10.163 Keraamiline gaasidiils, 4 gr, D. 6,4 mm
82.10.164 Keraamiline gaasidiids, 5 gr, D. 8,0 mm

9 82.10.166 Keraamiline gaasidiids 6 gr, D. 9,8 mm
82.10.168 Keraamiline gaasidiids, 7 gr, D. 11,2 mm
82.10.170 Keraamiline gaasidiiis, 8 gr,D. 12,7 mm
82.10.161 Keraamiline gaasidiiis, 10 gr, D. 15,7 mm
82.10.357 Keraamiline gaasiddiis, 4 gr, D. 6,4 mm - gaasilddts
82.10.358 Keraamiline gaasiddiis, 5 gr, D. 8,0 mm - gaasilddts
82.10.359 Keraamiline gaasidls, 6 gr, D. 9,8 mm - gaasilddts

10 82.10.360 Keraamiline gaasiddls, 7 gr, D. 11,2 mm - gaasilddts
82.10.361 Keraamiline gaasiddls, 8 gr, D. 12,7 mm - gaasilddts
82.10.362 Keraamiline gaasidiis, 12 gr, D. 17,2 mm - gaasilddts
82.11.065 Volframelektrood ws2 D. 1,0 mm [helesinine]
82.11.066 Volframelektrood ws2 D. 1,6 mm [helesinine]
82.11.068 Volframelektrood ws2 D. 2,4 mm [helesinine]
82.11.070 Volframelektrood ws2 D. 3,2 mm [helesinine]

1 82.11.071 Volframelektrood ws2 D. 4,0 mm [helesinine]
82.11.053 Volframelektrood, puhas, D. 1,6 mm [roheline]
82.11.055 Volframelektrood, puhas, D. 2,4 mm [roheline]
82.11.057 Volframelektrood, puhas, D. 3,2 mm [roheline]
82.11.058 Volframelektrood, puhas, D. 4,0 mm [roheline]

20
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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:
BT 17 81.35.002
BT 26 81.35.008

on seuraavien EU-direktiivien mukainen:

2014/35/EU  LOW VOLTAGE DIRECTIVE

2011/65/EU  RoHSDIRECTIVE

jaettd seuraavia yhdenmukaistettuja standardeja on sovellettu:

ENIEC 60974-7:2019 TORCHES
ENIEC63000:2018

Asiakirjat, jotkatodistavatdirektiivien noudattamisen, pidetddn saatavilla tarkastuksia varten edelld mainitulla valmistajalla.

Jokainen korjaus taimuutosilman voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l.:nantamaa lupaa tekee téstdilmoituksesta
pdtemdttéman.

OnaradiTombolo, 13/01/2026
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L S I R

1
Mirco Frasson Pawel Dawid Lipinski

Managing Directors
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1. 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.

voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l.:n piddttdd oikeuden tehdd muutoksia ohjeeseen Fl
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.

1.1 Tyoskentelytila

O
©

.

1.2 K

06 Qo P

Kaikkialaitteita tulee kdyttdd ainoastaan siihen kdyttoon, mihin ne ontarkoitettu, niiden arvokilvessa
ja/tai tassa kdyttooppaassa olevien ohjeiden mukaisesti, noudattaen kansallisia ja kansainvdlisid
turvallisuusdirektiivejd. Kaikki muu kdytto katsotaan sopimattomaksija vaaralliseksi, eikd valmistaja
vastaa virheellisestd kdytostd johtuvista vahingoista.

Tamd laite on suunniteltu vain ammattimaiseen kdyttoon teollisessa ympdristéssd. Valmistaja ei
vastaa vahingoista, jotka ovat aiheutuneets siitd, ettd laitetta on kdytetty kotitaloudessa.

Laitetta tulee kdyttdd tiloissa, joiden Idmpétila on -10°C ja +40°C vdlilla (+14°F... +104°F).

Laitetta tulee kuljettaajavarastoidatiloissa, joiden [dmp&tilaon -25°Cja +55°C valilla (-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.

jyttdjdn ja ulkopuolisten henkiléiden suojaaminen

Hitsausprosessissa muodostuu haitallisia sdteily-, melu-, |dmpo- ja kaasupurkauksia. Aseta
palonkestdvd vdliseind suojaamaan hitsausaluetta sateiltd, kipinoiltd ja hehkuvilta kuona-aineilta.
Neuvo muita IGheisyydessd olevia henkilgitd valttdmddn katsomasta hitsausta ja suojautumaan
valokaaren sateiltd tai sulametallilta.

Pukeudu suojavaatteisiin suojataksesiihosi sdteilyltd, roiskeilta tai sulalta metallilta. Tyévaatteiden
tulee peittdd koko keho ja niiden tulee olla:

- ehjdtjahyvdkuntoiset

- palonkestdavat

- eristdvdtjakuivat

- kehonmyétdiset, ilman kddnteitd

Kdytd aina standardin mukaisia, kestdvid ja vedenpitdvid jalkineita.

K&ytd aina standardin mukaisia, kuumalta ja sdhkén aiheuttamilta vaaroilta suojaavia kdsineitd.

Kdytd silmien suojana hitsausmaskia tai muuta sopivaa suojaa (vahintddn NR10 tai enemman).
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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.

Sivupaneelit on pidettdvd aina suljettuina hitsaustoimenpiteiden aikana. Laitteeseen ei saa tehdd
minkddnlaisia muutoksia.

Estd kdsien, hiusten, vaatteiden ja tydvdlineiden kosketus liikkuviin osiin, kuten: puhaltimet,
hammaspydrat, rullat ja akselit, lankakelat. Ald kdytd hammaspydrid langansydttdlaitteen allessa
toiminnassa. Langansysttdyksikdn suojalaitteiden poistaminen on erittdin vaarallista eikd valmistaja
vastaa tdstd aiheutuvista henkil6- tai esinevahingoista.

Pidd kasvot loitolla mig/mag polttimesta langan sy6ton ja ohjauksen ajan.

Ulostuleva lanka voi aiheuttaa vakavia vammoja kdsiin, kasvoihin ja silmiin.

Ald koske juuri hitsattuja kappaleita, kuumuus voi aiheuttaa vakavia palovammoja tai -haavoja.

Noudata edelldkuvattuja varotoimenpiteitd myods hitsauksen jdlkeisissd toimenpiteissd, silld
jadhtyvistd tyokappaleista saattaairrota kuonaa.

Tarkista, ettd poltin on jddhtynyt ennen huolto- tai tydskentelytoimenpiteiden aloittamista.

Tarkista, ettd jadhdytysyksikkd on sammutettu ennen kuin irrotat jddhdytysnesteen sy6ttd- ja
takaisinvirtausletkut. Ulostuleva kuuma neste voi aiheuttaa vakavia palovammoja tai -haavoja.

Pidd ensiapupakkaus aina lghettyvilla.
Ald aliarvioi palovammojen tai muiden loukkaantumisten mahdollisuutta.

Ennenkuin poistut tydpaikalta, varmista tydsken-telyalueen turvallisuus henkil6- ja esinevahinkojen
vdlttamiseksi.

> 0P b B

-

.3 Suojautuminen hoyryiltd ja kaasuilta
Hitsauksen muodostamat savut, kaasut ja polyt voivat olla terveydelle haitallisia.

>

Hitsauksen aikana muodostuneet hdyryt saattavat mddratyissd olosuhteissa aiheuttaa syopdd tai
vahingoittaa sikiétd raskauden aikana.

» Pidd kasvot loitolla hitsauksessa muodostuneista kaasuista ja hdyryistd.

« Jdrjestd kunnollinenilmanvaihto, joko luonnollinen tai koneellinen, tyéskentelytilaan.

» Josilmanvaihto eiole riittavd, on kdytettdvd kaasunsuodattimin varustettuja hengityksensuojaimia.
» Ahtaissa tiloissa hitsattaessa tulisi tydtoverin valvoa hitsaustyotd ulkopuolelta.

« Ald kdytd happeailmanvaihtoon.

* Varmista ilmanvaihdon tehokkuus tarkistamalla sddnnéllisesti, ettei myrkyllisten kaasujen mddrd ylita
turvallisuussddnnoksissd esitettyd rajaa.

e 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.

« Alg hitsaa tiloissa, joissa kdytetddn rasvanpoisto- tai maaliaineita.

« Sijoita kaasupullot avoimiin tiloihin tai paikkaan, jossa on hyvdilmankierto.
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1.4 Tulipalon tai rdjdhdyksen 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.

1.5 Kaasupullojen turvallinen kdytto

) 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!

1.6 Suojaus séhkadiskulta

A Sdhkoisku voijohtaa kuolemaan.

« Alg 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.

&\«' Kaaren sytytys- ja vakauslaite on suunniteltu kdsin tai mekaanisesti ohjattuun kdyttéon.

Poltin- tai hitsauskaapelien pituuden lisdédminen yli 8 metriin lisdd sdhkdiskun riskid.

>
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1.7 SGdhkomagneettiset kentdt ja hdiriot

Laitteen sisdisten ja ulkoisten kaapelien IGpi kulkeva virta muodostaa sGdhkdmagneettisen kentdn
hitsauskaapelien sekd itse laitteen Idheisyyteen.

>

» Sdhkémagneettiset kentdt saattavat vaikuttaa sellaisten henkildiden terveydentilaan, jotka altistuvat niille
pitkdaikaisesti (vaikutusten laatua eivield tunneta).

* Sdhkomagneettiset kentdt saattavat aiheuttaa toimintahdiriditd muihin laitteisiin, esimerkiksi
syddmentahdistimeen tai kuulolaitteeseen.

Henkildiden, joilla on syddmentahdistin, tdytyy ensin keskustella Iddkdrin kanssa, ennen kuin voivat
mennd hitsauslaitteen |dheisyyteen kaarihitsauksen.

@

1.7.1 EMC-luokitus standardin mukaisesti: EN 60974-10/A1:2015.

Luokan B laite tdyttdd sdhkomagneettisen yhteensopivuuden vaatimukset teollisuus- ja
asuinympdristdssd, mukaan lukien asuintalot, joissa sdhkonjakelu tapahtuu julkisen
matalajdnniteverkon kautta.

Luokan Claitetta ei ole tarkoitettu kdytettdvdksi asuintaloissa, joissa sdhkdnjakelu tapahtuu julkisen
matalajdnniteverkon kautta. Luokan A laitteiden sdhkémagneettisen yhteensopivuuden
saavuttaminen voiolla vaikeaa ndissd olosuhteissa johtuvien ja sdteilevien hdirididen takia.

— —
C C
ng wQ
a a
3 3

Katso lisdtietoja luvusta: ARVOKILPI tai TEKNISET OMINAISUUDET.

1.7.2 Asennus, kdytto ja alueen tarkistus

Tdamd laite on valmistettu yhdenmukaistettua standardia noudattaen EN 60974-10/A1:2015 ja on luokiteltu “A
LUOKKAAN".Tadmd 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 hdiriétd on havaittavissa
niin kdyttdjdn on ratkaistava ongelma, jos tarpeen yhdessd valmistajan tekniselld avulla.

Kaikissa tapauksissa sdhkdmagneettisia 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.

@p O

1.7.3 Kaapeleita koskevat varotoimet

Sdhkdmagneettisten kenttien vaikutuksen vdhentdmiseksi:

» Kelaa maadoituskaapelija voimakaapeliyhdessd ja kiinnitd mahdollisuuksien mukaan.
« Ald kelaa kaapeleita kehosi ympdrille.

« Ald mene maadoituskaapelin ja voimakaapelin vdliin (pidd molemmat samalla puolella).

» Kaapelit on pidettdvd mahdollisimman lyhying ja Idhelld toisiaan, ja niiden tulee olla maassa tai Idhelld
maatasoa.

» Aseta laite mddrdtyn vdlimatkan pddhdn hitsausalueesta.

» Kaapelit tulee sijoittaa etddlle muista mahdollisista kaapeleista.

1.7.4 Tyostettdvdn kappaleen maadoittaminen

Mikdli tyostettdvdd kappaletta ei ole maadoitettu sdhkdisten turvatoimien tai kappaleen koon tai sijainnin
vuoksi, tyostettdvdn kappaleen maadoitus saattaa vdhentdd sdhkémagneettisia pddstojd. On tdrkedd
ymmdrtdd, ettd maadoitus eisaa lisGtd onnettomuusriskida eikd vahingoittaa sdhkdisid laitteita. Maadoitus on
tehtdvd kansallisten madrdysten mukaisesti.

1.7.5 Suojaus
Ympdristdn muiden kaapeleiden ja laitteistojen valikoiva suojaus voi vihentdd hdiridongelmia.

Koko hitsauslaitteiston suojaus voidaan ottaa huomioon erikoissovellutuksissa.

10
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2. ASENNUS

@ Ainoastaan valmistajan valtuuttama henkil6st6 saa suorittaa asennuksen.

@ Varmista asennuksen aikanaq, ettd generaattori onirti syottoverkosta.

2.1 Kdyttéonotto

@ Ald anna laitteen kaatua dldkd pudota voimalla.

2.1.1 Kytkenndat TIG-hitsaukseen

Maadoitusliitin
Positiivinen liitdntd (+)
TIG-polttimen liitédntd
Taskulamppu

Polttimen signaalikaapeli
Liittim

Polttimen kaasuputki

©® N O U A NN A

Liitdntaan-liittimeen

» Kiinnitd maadoituskiinnikkeen liitin virtaldhteen plusnapaan (+). Kytke pistoke ja kierrd mydtdpdivaadn,
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.

11
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BT sarjan polttimet

T Polttimen painike

12
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»
T

UOLTO

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. FI

Irrota laite sdhkoverkosta ennen huoltotoimenpiteitd.

> OO

4.1 Suorita seuraavat mddrdaikaiset tarkastukset virtaldhteelle

Puhdista virtaldhde sisdltd matalapaineisella paineilmasuihkulla ja pehmedlla harjalla. Tarkista
sdhkdiset kytkenndt ja kytkentdkaapelit.

O

4.1.1 Poltinkomponentin, puikon pitimen ja/tai maattokaapeleiden huoltoon tai
vaihtoon:

Tarkista komponenttien Idmpétilaja tarkista etteivét ne ole ylikuumentuneet.
Kaytd aina turvallisuusmddrdysten mukaisia suojakdsineitd.

Kdytd aina sopivia ruuviavaimiaja tyékaluja.

QP

»
N
A
Q¢

spundere

= Ellei huoltoa suoriteta, kaikkien takuiden voimassaolo lakkaa eikd valmistaja vastaa aiheutuneista
Q‘? 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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5. VIANMAARITYS JA RATKAISUT
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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.

» 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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6. TEKNISET OMINAISUUDET

Tyojakso

BT 17
Ty6jakso DC
(X=35%)
Ty6jakso AC
(X=35%)

Polttimet ominaisuudet

BT 17

Jddhdyty

Vakioelektrodien halkaisija
Tyostettdvien elektrodien halkaisija
Kaasun virtaus

Kaapelin pituus

Kaaren sytytys

Fyysiset ominaisuudet

BT 17
Standardit

Polttimet ominaisuudet

BT 26

Jdadhdyty
Vakioelektrodien halkaisija
TyOstettdvien elektrodien halkaisija
Kaasun virtaus

Kaapelin pituus

Kaaren sytytys

Tyojakso

BT 26

Ty6jakso DC

(X=35%)

Ty6jakso AC

(X=35%)

Fyysisetominaisuudet

BT 26

Standardit

15

150

105

Kaasu
1.6
1.0-3.2
3-15
4
LIFT/HF

ENIEC 60974-7:2019

Kaasu
1.6
1.0-4,0
3-15
4
LIFT/HF

180

125

ENIEC 60974-7:2019

UM.

A FI

U.M.

U.M.

UM.
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7. KYTKENTAKAAVIO-LITTIMET

BT 17 (81.35.002)
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8. VARAOSALUETTELO
BT 17 (81.35.002)
Eﬂ!:; 82.10.468
20.07.220
) 82.10.019
73.12.046 82.10.469
N

=== =I-Ilﬁ,m:|m‘

74.90.102

% 82.10.471
.10.

82.10.315
' 8210158
2
°
82.10.466 © 82.10.166
e 82.11.068
10.01.363

82.10.467

74.90.104

KOODI KUVAUS
10.01.363 8-napainen pistoliitin - uros
20.07.220 Pienikahva Bohler TIG
73.12.046 Ruuvisetti
74.90.100 Pienikuulanivel
74.90.101 Pieni kaapelituki
74.90.102 TIG-polttimen liitinsetti
74.90.104 TIG-polttimen liitin
74.90.105 Kaasuliitinsetti 5,0 mm gf
82.10.019 Lyhyttulppa
82.10.158 Elektrodin kiristyshylsyn pesd halk. 2,4 mm
82.10.166 Keraaminen kaasusuutin koko 6 halk. 2,8 mm
82.10.315 Elektrodin kiristyshylsy halk. 2,4 mm
82.10.466 Kaapelinippu pit. 3,8 m
82.10.467 Virtakaapelipit. 3,8 m
82.10.468 Painikesetti
82.10.469 Signaalikaapeli - Pit. 3,8 m
82.10.471 Polttimen runko
82.11.068 Volframielektrodiws2 halk. 2,4 mm [turkoosi]

17
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BT 26(81.35.008)
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> 82.10.468

82.10.469
73.12.046

82.10.018
82 10.474

¢ -||m' ‘
8210158
e
82.10.475 \35 82.11.068 82.10.166
10.01.363
74.90.106
74.90.108
|I§DE 82.10.476
s[iiil
7490100/

71206 ALLLL] \7as0.105
10.01.363 8-napainen pistoliitin - uros
20.07.222 Suurikahva TIGBohler
73.12.046 Ruuvisetti
74.90.104 TIG-polttimen liitin
74.90.105 Kaasuliitinsetti 5,0 mm gf
74.90.106 TIG-polttimen liittimen kansi
74.90.107 Suurinivelliitos
74.90.108 Tig-polttimen liitinsetti
74.90.109 Suuri kaapelituki
82.10.018 Pitkd tulppa
82.10.158 Elektrodin kiristyshylsyn pesd halk. 2,4 mm
82.10.166 Keraaminen kaasusuutin koko 6 halk. 2,8 mm
82.10.315 Elektrodin kiristyshylsy halk. 2,4 mm
82.10.468 Painikesetti
82.10.469 Signaalikaapeli - Pit. 3,8 m
82.10.474 Polttimen runko
82.10.475 Kaapelinippu - Pit. 3,8 m
82.10.476 Virtakaapeli- Pit. 3,8 m
82.11.068 Volframielektrodiws2 halk. 2,4 mm [turkoosi]

18
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Varaosaluettelo

TIG-VAKIOPOLTTIMIEN VARAOSAT

Fl

POS KOODI KUVYAUS

1 82.10.018 Pitkd tulppa

2 82.10.019 Lyhyttulppa

3 82.10.020 O-rengastiiviste

4 82.10.002 Kaasusuuttimen rungon eristin

5 82.10.350 Kaasulinssisuuttimen rungon eristin
82.10.313 Elektrodin kiristyshylsy halk.1,0 mm
82.10.314 Elektrodin kiristyshylsy halk.1,6 mm

6 82.10.315 Elektrodin kiristyshylsy halk.2,4 mm
82.10.316 Elektrodin kiristyshylsy halk.3,2 mm
82.10.317 Elektrodin kiristyshylsy halk.4,0 mm
82.10.156 Elektrodin kiristyshylsyn pesd halk. 0,5-1,2 mm
82.10.157 Elektrodin kiristyshylsyn pesd halk.1,6 mm

7 82.10.158 Elektrodin kiristyshylsyn pesd halk.2,4 mm
82.10.159 Elektrodin kiristyshylsyn pesd halk.3,2 mm
82.10.160 Elektrodin kiristyshylsyn pesd halk.4,0 mm
82.10.352 Elektrodin kiristyshylsyn pesd halk.1,0 mm kaasulinssi
82.10.353 Elektrodin kiristyshylsyn pesd halk.1,6 mm kaasulinssi

8 82.10.354 Elektrodin kiristyshylsyn pesd halk.2,4 mm kaasulinssi
82.10.355 Elektrodin kiristyshylsyn pesd halk.3,2 mm kaasulinssi
82.10.356 Elektrodin kiristyshylsyn pesd halk.4,0 mm kaasulinssi

19
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POS KOODI KUVAUS
82.10.162 Keraaminen kaasusuutin koko 12 halk.19 mm
82.10.163 Keraaminen kaasusuutin koko 4 halk.6,4 mm
82.10.164 Keraaminen kaasusuutin koko 5 halk.8,0 mm

9 82.10.166 Keraaminen kaasusuutin koko 6 halk.2,8 mm
82.10.168 Keraaminen kaasusuutin koko 7 halk.11,2 mm
82.10.170 Keraaminen kaasusuutin koko 8 halk.12,7 mm
82.10.161 Keraaminen kaasusuutin koko 10 halk.15,7 mm
82.10.357 Keraaminen kaasusuutin koko 4 halk.6,4 mm kaasulinssi
82.10.358 Keraaminen kaasusuutin koko 5 halk.8,0 mm kaasulinssi
82.10.359 Keraaminen kaasusuutin koko 6 halk.9,8 mm kaasulinssi
10 82.10.360 Keraaminen kaasusuutin koko 7 halk.11,2 mm kaasulinssi
82.10.361 Keraaminen kaasusuutin koko 8 halk.12,7 mm kaasulinssi
82.10.362 Keraaminen kaasusuutin koko 12 halk.17,2 mm kaasulinssi
82.11.065 Volframielektrodiws2 halk.1,0 mm [turkoosi]
82.11.066 Volframielektrodiws2 halk.1,6 mm [turkoosi]
82.11.068 Volframielektrodiws2 halk.2,4 mm [turkoosi]
82.11.070 Volframielektrodiws2 halk.3,2 mm [turkoosi]
1 82.11.071 Volframielektrodiws2 halk.4,0 mm [turkoosi]
82.11.053 Puhdas volframielektrodihalk.1,6 mm [vihred]
82.11.055 Puhdas volframielektrodihalk.2,4 mm [vihred]
82.11.057 Puhdas volframielektrodihalk.3,2 mm [vihred]
82.11.058 Puhdas volframielektrodi halk.4,0 mm [vihred]
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Lasting Connections

BT 17
BT 26
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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

OnAwvel ye aTTOKAEIGTIKA €UBUVN 6TI TO akOAOUBO TTPOIdV:
BT 17 81.35.002
BT 26 81.35.008

€ival KAaTOOKEUAOPEVN O€ CUPPOPPWON PE TIG EupwTaikég Odnyieg:

2014/35/EU  LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2011/65/EU ~ RoHS DIRECTIVE

KAl 0TI €X0UV EQAPUOOTEI Ta akOAoUBa evapuoviopéva TTPOTUTIA:

ENIEC 60974-7:2019 TORCHES
ENIEC 63000:2018

H Tekunpiwaon TTou o TOTTOIEl TN CUPPOPPWON HE TIG 0dNYieg Ba TTapapeivel dIaBETIPN yia eTIOEWPATEIG OTOV TTPOAVAPEPOUEVO

KOTAOKEUAOTH.

Tuxov eTrepRAoEIg A TPOTTOTTOINTEIG TTOU Ba yivouv Xwpig Tnv e§ouaioddTnon tng voestalpine Bohler Welding Arc Technology

S.r.l., Ba mpokaAéoouv Tnv TTaUon 1I0KU0G TNG TTAPaTTavVW dHAWONG.

Onara di Tombolo, 13/01/2026
voestalpine

!

Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

-3 ekt

I

Mirco Frasson Pawel Dawid Lipinski

Managing Directors
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1. MPOEIAOINOIHZEIZ

&

&

Mpiv TTpofeite o€ oTTOINdATTOTE EVEPYEIQ, TTIPETTEI VO O10BACETE Kal va eioTe BERaIOl OTI KATAVOAOATE TO
TTapoV eyxeIpidio.

Mnv KaveTE HETATPOTTEG KAI EVEPYEIEG TUVTHPNONG TTOU OEV TTEPIYPAPOVTAI OTO TTAPOV. O KATAOKEUAOTAG
O¢ @épel Kapia eubuvn yia Tuxdv BAGBeg, oe TpdowTIa i TTPAYHATA, TTOU oQeiAovTal o€ TTANUUEAR
avAayvwon Kai/f N epapuoyn Twy 0dnyIwy ToU TTapOVTOG EYXEIPIDIOU.

Alatnpeite TAvTa TIG 0dNYiEG XPrIoNG aTOV TOTTO XPAONG TG CUOKEUNG. EKTOG atrd TIg 0dnyieg xpriong,
TNPEITE TOUG YEVIKOUG KAVOVEG Kal TOUG I0XUOVTEG TOTTIKOUG KOAVOVIOUOUG yia TNV TIPOAnwn Twv
ATUXNMATWY KOl TNV TTpoaTacia Tou TTePIBAAAOVTOG.

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. diatnpei 10 dikaiwpa va ei@épel aAAayEg, avd
Tdoa oTIYUA Kal Xwpig kapia TrpogidoTtroinan. Me Tnv emi@UAagN OAWY Twv SIKAIWPATWY.

ATtrayopeUeTal n PJEPIKA 1 OAIKA avaTrapaywyr, N TPOCAPUOYR KAl N UETAPPAON TWV EYYPAPWY, UE
OTT0I00NTTOTE HETO (CUPTTEPIAAUBAVOUEVWY TWV QWTOTUTTIWY, QIAY KOI HIKPOPIAN), XWPIG TNV £yypaen
e¢ouoloddéTtnon 1ng voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

Ta mpoavagepbEvTa gival CWTIKAG oNPAciag Kal, KATA CUVETTEIQ, ATTAPAiTNTA yia TNV 10XU Twv
EYYUNOEWV.

O KaToOKEUOOTHG OEV QEPEI Kapia euBUvn, O€ TTEPITITWAON TTOU O XEIPIOTHAG O CUPMOPPWOEI PE TIg
odnyieg.

OMoi o1 uttetBuvol yia Tn B€on o€ AsiToupyia, Tn XPon, Tn CUVTAPNON KAl TNV ETTIOKEUN TNG CUCKEUNG
TIPETTEL

* va d1a8€Touv KatadAANAN e€eidikeuon

* va O10B€TOUV TIG avayKaieg OEEIOTNTEG YO TIG OUYKOAAACEIG

* va €xouv Slafdoel TTARPWG Kal va TNPoUv oXOAAOTIKAG TIG TTapoUoeg odnyieg xpRong

MNa k&dBe apiBoAia A TTPORANPa OXETIKA pE TN XPAON TNG diaTagng, £€0Tw KI av dev TTeplypd@eTal edw,
OUMPBOUAEUTEITE KATTOIOV EEEIDIKEUPEVO TEXVIKO.

1.1 NepiBdaAAov xpAong

E

fEC!

) @

@

KaBe diata&n TpETrel va XpnOIPOTTOIEITAI GTTOKAEIOTIKA KAl JOVO YIa TIG AEITOUPYieG TTOU OXEDIAOTNKE, PE
TOUG TPOTTOUG KaI TO €UPOG TIHWYV TTOU avaypa@ovTal aTnV TTIVakida XapaKTNPIoTIKWY Kal/f GTO TTapov
EYXEIPIDIO, Kal CUPPWVA PE TOUG €BVIKOUG Kal S1EBveig KavoviopoUg ao@aAeiag. OTToiadnTroTe GAAN
XPAON, TTou dIa@EPEl atTd auTEG TTOU ONAWVEI pNTA 0 KaTaoKeuaoTAG, BewpeiTal atToAUTWGS avapuooTn
Kal €TTIKIVOUVN, Kal, OTNV TTEPITITWAN AuTr), 0 KataokeuaoThg &€ pépel kapia euduvn.

H ouokeun) TpéTrel va TTpoopideTal yévo yia eTTayyEAUATIKA Xprion, o€ Blounxavikd mepifdAiov. O
KOTAOKEUOAOTAG O€ PEPEl Kapia euBuvn yia BAGBEG TTou evdexopévwg TTPOKANBOUYV e€aITiOg TNG XPAONG
NG S1ATAENG MECQ O€ KATOIKIEG.

H diaTagn TpETTel va XPNOIKOTIOIEITAI O€ XWPOoUG pe Beppokpaaia petagu -10°C kar +40°C (+14°F kai
+104°F).

H d1aTagn mpETTel va HETAQEPETAI KAl va aTToBnNKeUETAI O€ XWPOUG Pe Bepuokpaaia petagu -25°C kal
+55°C (-13°F ka1 131°F).

H didtagn mpétel va xpnoiyotrolgital o mePIBAAAOV Xwpig akdvn, o&éa, aépia i GANEG DIABPWTIKEG
ouCieg.

H didTagn TpéTel va xpnolgoTroleital o€ TePIBAAAOV PE OXETIKNA uypaacia pikpdTtepn Tou 50%, oTOoUg
40°C (40,00°C).

H didragn mpétel va xpnoiyotrolgital o€ TePIBAAAOV Pe OXETIKA uypaacia pikpdTtepn Tou 90%, aTOUg
20°C (68°F).

To YEYIOTO ETITPETTOPEVO UYOUETPO YIa TN Xxprion Tng diatagng eival 2000 p. (6500 Tédia).
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1.2 ATOUIKA TTPOCTACIO KOl ACQAAEIN TPITWV

A
A

H diadikaaia ouykOAAnong atroteAei Trnyr BAaBepwyv akTivoBoAiwy, BopuBou, BepudTNTAG KAI EKTTOUTING
agpiwv. ToTToBeTAOTE BIAXWPICTIKO TTUPIPAXO TOIXWHA, YIa va TTPOCTATEUETAI N {Wvn CUYKOAANONG aTTd
QKTIVEG, OTTIVOAPES KAl TTUPAKTWHEVA KOPPATIO OKOoUupldg. KavTe ouoTAOEIG GTOUG TTAPOVTEG VA PNV
KOITAZouV Tn OUYKOAANCN KAl va TTPOCTATEUOVTAI ATTO TIG AKTIVEG TOU TOEOU A TO TTUPAKTWHEVO PHETAAAO.

DopdTe KATAAANAO pouxIoPO, TTOU va TTpooTaTeUEl TO déppa aTrd TNV akTivoBoAia Tou Tégou, Toug
OTTIVOARPEG KaI/ TO TTUPOKTWHEVO HETAAANO. Ta poUya TTOU QOPATE TIPETTEI VO KAAUTITOUV OAO TO WA Kal
TPETTEI VA gival:

- Aképaia kal o€ KaAr kaTdoTaon

- Mupipaxa

- MovwTIKa Kal oTEy VA

- E@appootd oto owpa kal xwpig peREP

®DopdTe TTAVTOTE UTTOBNMATA EYKEKPIUEVA CUPPWVA PE TA OXETIKE TTPOTUTTA, AVOEKTIKA KAl IKAVE va
e€ao@aAioouv Tn pévwaon atrd 1o vepo.

DopdTe TTAVTOTE YAVTIA, EYKEKPIMEVA PE BACT TA OXETIKA TTPOTUTTIA, TTOU VA €Ea0@AAI{OUV TNV NAEKTPIKA
Kal BeppIKA pévwaon.

MNa TNV TTpoCTOCia TWV PATIWY, XPNOIUOTIOIEITE HAOKEG PE TTAEUPIKN TTPOCTACIA VIO TO TTPOCWTTO KAl
KatdAAnAo Babuod mpooTtaaiag (B.MN. 10 | avwTePOG).

Dopdre TAVTA TTPOCTATEUTIKA YUAAIG PE TTAEUPIKG KOAUUUOTA, EIBIKA KATA TIG EVEPYEIEG XEIPOKIVNTNG i
MNXAVIKAG aTTONAKPUVONG TNG OKOUPIAG GUYKOAANONG (KOTTAG).

Mn @opdTe pakoug eTTaPnig!

®DopdTte WTOOOTTIOEG, O€ TTEPITITWON TToU N dladikacia cuykOAANoNG TTapouaiddel eTTikivouvn oTdbun
BopuBou. Av n oTaBun BopuPou utrepPaivel Ta OpIa TOU VOUOU, OPIOBETACTE TN JWvn £pyaciag Kai
BeBaiwBeite 6TI 01 TTAPOVTEG TTPOCTATEUOVTAI PE WTOAOTTIOES ) wTORUCATA.

Alatnpeite TAVTA Ta TTAEUPIKA TOIXWHOTA KAEIOTA, KATA Tn OIGPKEID TWV EPYOTIWV OUYKOAANONG.
ArmrayopeUeTal OTTOIAOATTIOTE HETATPOTTA TNG DIATALNG.

ATTOQUYETE TNV £TTAPN XEPIWY, HOAAIWY, POUXWY, EPYOAAEIWV... KOl KIVOUPEVWY €EQPTNUATWY, OTTWG:
QVEUIOTAPEG, ypavadlia, paouAa kal a&oveg, KapoUAla cUpuaTog. Mn eTTepfaiveTe GTOUG 080VTWTOUG
TPOX0UG (ypavdadia), 6Tav AEITOUpYEi 0 TPOPODBATNG GUPHUATOG. H aTTEVEPYOTTOINGN TWYV TTPOC TATEUTIKWV
OlaTélewv OTOUG TPOPODOTEG CUPUATOG dnuIoupyei pia efalpeTikd emmikivduvn katdoTaon Kal
aTmaAAGOOEI TOV KATAOKEUAOTH aTTO KABE £UuBUVN yIa TUXOV BAGBES KAl ATUXMOTA.

KpatdTe 10 KeQAAI pakpid atrd TNV To1uTTida MIG/MAG, Katd Tn S1GpKEI TNG @OPTWAONG Kal TTpowenong
TOU OUPHATOG.

To oUppa, Kata TNV £€000, UTTOPEI va TIPOKAAETEI GOBaPOUG TPAUPATIONOUG OTA XEPIA, OTO TIPOCWTTO
KaI oTa JAaTia.

ATTOQUYETE TNV £TTAPN HE KOPPATIO, AUETWS PETA TN oUYKOAANon. H uwnAn Bepuokpaacia ptropei va
TTPOKaAECEI COBAPA EyKaAUPATA.

O1rapatrdvw TTPOQUAGEEIG TTPETTEI VO TNPOUVTAI KAI OTIG EPYOTIEG ETA TN OUYKOAANCT, yIaTi uTTOPEi VO
ATTOKOAAOUVTOI KOPUATIO OKOUPIAG OTTO TA ETTECEPYATUEVA KOPUATIO TTOU WUXOVTAl.

Mpiv KAVETE KATTOIO EVEPYEIQ TTAVW OTNV TOIPTTIOA ) TIPOREITE TN OUVTAPNON TNG, BERaIWBEITE OTI £XEI
KPUWOEI.

Mpiv atmroouvd£aeTe TOUG CWAAVEG TIPOCAYWYAG KAl ETTIGTPOPRAG TOU WUKTIKOU UypoU, BeBalwBeite 6Tin
povada wugng eival aBnaTr). To Beppd uypod TTou Byaivel uTTopei va TpokaAéoel coBapd eykaluata.

MpounBeuTeite T aTTAPAITATA ECQ TTIPWTWY BONBEIWV.
Mnv TTapapeAeiTe TUXOV EyKAUPATA I TPOUPATIOHOUG.

Mpiv eykaTaAeiyeTe TN B€0n epyaaciag, TTAPTE TA ATTOPAITNTA HETPO ACPAAEIQG, VIO va aTToPeuXBolv
akouoleg BAGBES kKal aTuxAuaTa.

8
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1.3 MpooTacia améd kKaTTvoug Kal aépia
O1 kaTTvoi, Ta aépla Kal ol okOVEG TTou TrapdyovTal atrd Tn diadikacia cuykOAANoNnG, YTTopEi va
A atrodeixBouv emRAaRA yia TNV vyEia.

Y16 opiopéveg OUVORKEG, O KATTVOi TTou TTapdyovTal aTré TN oUYKOAANCN PTTOPEI va TIPOKAAETOUV
KOPKivo A, OTIG €YKUEG Yuvaikes, BAGREG oTo £uBpuo.

* Kpatdare 10 KEQAAI Hakpid aTrd Ta apia Kal TOUG KATTvoUG TNG GUYKOAANONG.

* H{wvn epyaaiog pétrel va S1aB£T1el KATAAANAO oUOThUa UOIKOU A BeRIaguévou agpiopou.

* 2€ TTEPITITWON AVETTAPKOUG AEPITHOU, XPNOIUOTIOINOTE HAOKEG UE AVATIVEUOTHPEG.

* 2 TTEPITITWON CUYKOAANCEWY O€ XWPOUG MIKPWYV BIA0TACEWY, 000G OUVIOTOUNE TNV ETTIBAEWN TOU CUYKOAANTAH
atrd KATT010 CUVADEAPO, TTOU BpiokeTal £€W ATTO TO CUYKEKPIMEVO XWPO.

* Mn xpnoiyoTrolgite 0§UYOVO yia TOV EEAEPITUO.

* Nlo va eAEYXETE TNV ATTOTEAECUATIKOTNTA TNG avappOPnOoNG, CUYKPIVETE KATA TTEPIODOUG TNV TTOCOTNTA TWV
EKTTOUTTWV ETTIBACAB WV OEPiWV PE TIG ETTITPETTTEG TINEG TTOU AVAYPAPOVTAI GTOUG KAVOVIGUOUG A0QAAEIaG.

* HroootnTa Kal n eMKIVOUVOTATA TWV TTAPAYOUEVWY KATTVWV EEAPTATAI aTTO TO BaaIK6 UAIKO TTOU XpNOIUOTIOIEITAl,
atro T0 UAIKG OUYKOAANONG Kal atrd evOEXOUEVEG OUTIEG TTOU XPNOIKMOTTOIoUVTAl YIa KOBapIoud Kal aTToAiTTavan
TWV KOPHATIWY TTOU OUYKOAAOUVTAI. AKOAOUBACTE TNIOTA TIG 0ONYiEG TOU KATAOKEUAGTH KOl TWV OXETIKWY TEXVIKWV
OeATiWV.

* Mnv kaveTe OUYKOAAADEIG (KOTTEG) KOVTA O€ XWPOUG aTToAiTTavaong i Bagnig.
» ToTroBeTEITE TIG PIAAEG OEPIOU TE AVOIKTOUG XWPOUG ) OE XWPOUG PE KAAR KUKAOQOpia Tou agpa.

1.4 MpoAnyn Trupkayidg/ékpning

H diadikacia ouykOAANONG UTTOPEI va aTTOTEAETEI QUTIQ TTUPKAYIAG Kal/f) €KpNENG.

* ATTOPOKPUVETE, aTTO TN (VN Epyaciag Kal TN yUpw TTEPIOXT], TO EUGAEKTA R} KAUCIUA UAIKG KAl QVTIKEIPEVA.

* Ta e0@AeKTO UAIKG TTPETTEl va BpiokovTal g atréoTacn TouAdxiotov 11 pétpwy (35 Todiwv) ammd To XWPOo
OUYKOAANGNG ) TTPETTEI va TTpoaTaTEUOVTAI KATAAANAQ.

* O1 OTMVOAPEG Kal TA TTUPOKTWHEVA OCWHATIOIO TTOU EKOQEVOOVICOVTAI UTTOPOUV VO @TACOUV EUKOAD OTIG YUPW
TTEPIOKEG OKOMN KAl aTTO TTOAU PIKpd avoiypata. MpocégTe 1Id1aiTEpa TNV ao@AAEIA TTPAYUATWY KAl ATOPWV.

* Mnv kaveTe CUYKOAAAOEIG TTAVW A KOVTA O€ doXEia TToU BpiokovTal UTTd TTiean.

* Mnv exTeAeite epyacieg ouykOAANONG o€ KAEIOTA doxeia 1 cwArveg. ETriong, 181aiTepn TTpocoxX aTTaITeiTal KATA
TN OUYKOAANON cwAAvwy A doxeiwy, £E0TW Kal av auTd gival avoixTd, ddeia kal TTPOOEKTIKA KaBapiopéva. Tuxov
UTTOAEIPPOTA agpiwy, Kauaidwy, AadioU A TTapOPOIWY OUCIWY, UTTOPEI VO TIPOKAAETOUV EKPAEEIG.

* Mnv KGveTe CUYKOAAACEIG OE ATUOO@QIPA TTOU TTEPIEXEI OKOVN, EKPNKTIKA AEPIA 1) avaBUUIATEIG.

* MeTd T ouyKOAANGn, BeRaiwOeiTe 6T TO NAEKTPIKO KUKAWM A OEV AKOUMTIA KOTA AGBOG O€ ETTIPAVEIEG TUVOEUEVES
ME TO KUKAWMA TNG YEiWONG.

» Kovtd otn duvn epyaciag TPETTEl va UTTAPXEI €E0TTAICUOG A GUOTNHA TTUPACPOAEIQG.

1.5 MPOoANTITIKA YETPA VIO TN XPHRON @IAAWY agpiou
.;:i’! O1 @1aAeg adpavoug agpiou TTEPIEXOUV AEPIO UTTO TTIECT KAl UTTOPOUV VA EKPAYOUV, O€ TTEPITITWON TTOU
m Oev TNpoUvVTal 0l EAAXIOTEG TUVONKEG AOPAAEIAg HETAPOPAG, ATTOBAKEUONG KAl XPAONG.

* O1 QIGAeg TTPETTEN VA €ival OTABEPE OTEPEWMPEVEG, O€ KATAKOPUPN BEDN, TTAVW O€ TOIXOUG I e AAAQ KATAAANAQ
pEOQ, YIO VO ATTOQEUYOVTAI TITWOEIG I TUXAI XTUTTANATA.

* BidwveTe To KAAUP A TTpooTaciag TNG BAABidag KATA TN HETAPOPAE KaI TNV TOTTOBETNON, KABWG Kal KABE opda TToU
oAokAnpwvovTal o1 51adIKaaieG GUYKOAANONG.

* ATTo@UyeETE TNV £KBE0 TWV QIOAWY OTNV duean NAIakr akTIivoBoAia kal o€ aTTOTopES HETAROAEG Bepuokpaaciag.
Mnv ekTiBETE TIG PIAAEG O€ TTOAU XOUNAEG i} TTOAU UWNAEG BEPUOKPOTIEG.

* ATTOQUYETE TNV ETTAPN TWV PIOAWYV PE EAEUBEPES PAOYEG, NAEKTPIKA TOEA, TOIUTTIOEG CUYKOAANONG I NAEKTPOdiwV
KQI TTUPOKTWHEVWY BPpAUGUATWY TTOU TTAPAYOVTAl ATTO T GUYKOAANGC.

* KpaTAOTE TIG PIAAEG HOKPIA ATTO T KUKAWPATA CUYKOAANONG KAl aTTd NAEKTPIKE KUKAWUOTA YEVIKOTEPQA.
* Kpatdare 10 KEQAAI pakpid atréd 1o anpeio 600U Tou agpiou, 6Tav avoiyeTe Tn BaABida Tng @IGANG.

» KAeivete TavTa mn BaABida Tng @IGANG, a®oU OAOKANPWOETE TIG EpyaTieg GUYKOAANGNG.

* Mnv ekTeAEiTE TTOTE CUYKOAAAOEIG O€ QIGAEG aEpiou TTOU BpioKovTal UTTO TTiEDN.

* Mn ouvdéeTe TTOTE TN QIAAN TTETTIECUEVOU 0€Pa ATTEUBEING OTO MEIWTAPA TTIECONG TOU pnxavhuaTog! H rieon pytropei
va uTrEPREi TNV I0XU TOU PEIWTAPA TTIEONG KA, KATA CUVETTEIQ, VO TIPOKaAEo el €kpnén!
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1.6 MpooTacia améd nAekTpoTrAngia

H nAekTpoTrAngia utropei va mpokaAéael BdvaTo.

>

* ATTOQUYETE TNV ETTOQN PE TA OnuEia TTOU BpiokovTal CUVABWG UTTO TACN, OTO ECWTEPIKO 1 GTO EEWTEPIKO TNG
d1aTtagng ouykOAAnaong, otav n diaTagn £xel pelpa (o1 TOIPTTIOEG, TO CWHATA YEIWONG, Ta KAAWDIA yeiwong, Ta
NAEKTPOBIA, Ta KOAWDIA, TO PAOUAQ KA TO KAPOUAIO GUVOEOVTAI E TO NAEKTPIKO KUKAWMA OUYKOAANONG).

* E€ao@aAioTe TNV NAEKTPIKA HOVWON TNG EYKATAGTACNG KAl TOU XEIPIOTA, XPNOIMOTTOIWVTAG OTEYVEG ETTIQAVEIEG
KOl BAOEIG, PE ETTAPKI HOVWON aTro TO SUVAUIKO TOU €APOUG Kal TG YEiwang.

* BeBaiwBeite 6TI N eykaTdoTaon OUVOEETAI CWOTA, O€ KATTOIO TTPICa KAl o€ dikTUO TToU d1aB£TouV aywyod yeiwaong.

» O xe1p1oTAG Oev TTPETTEI va ayyilel TauTdx pova U0 TOIUTTIOEG NAEKTPODiwV.

* AloKOWTE APEOWG TN OUYKOAANDT, €AV VIWOETE OTI 0OG BIATTEPVA NAEKTPIKO peUA.

——| Hoidraén évavongkaiotabeporroinong tou T6éou eivai oxediaouévn yia AsiToupyia e XeIpokivnTo i
S unxaviko éAsyxo.

-

H al&non Tou uRkoug TNG TOIPTTIOAG 1 TwV KAAWiwv GUYKOAANCGNG TTAVW aTrd Ta 8 Y., augdvel To Kivduvo
nNAeKTPOTTANEiag.

>

-—

.7 HAekTpopayvnTika Tedia Kol rapeBoAég

H O1éAeuon Tou pPeUPOTOG ATTO TO ECOWTEPIKA Kal £EWTEPIKA KAAWDIa TnNG dIATAgNG, dnUIoupyEi
nAekTpouayvnTiKG TTESI0 KOVTA 0Ta KAAWSIO CUYKOAANONG Kal aTnv idia Tn diaTagn.

>

* Ta nAekTpopayvnTikd TTedia PTTopEi va €xouv (AyvwaoTeg PEXPI OAUEPQA) ETTITITWOEIG OTNV UYEia, YETA aTTd
TTapaTeTapévn EkBean.

* Ta nAekTpIKG TeEdia YTTOPOoUV va TTPOKAAECOUV TTAPEUPROAEG O AAAEG NAEKTPIKEG OUOKEUEG, OTTWG OTOUG
BnuaToddTEG ) OTA AKOUOTIKG Bapnkoiag.

Ta dTopa pe (wTIKEG NAEKTPOVIKEG CUOKEUEG (BNUaTodATEG), TTPETTEI VO GUPBOUAEUBOUY £vav 1aTPO TTPIV
TANCIGC0UV KOVTA O€ Epyaaieg ouykKOAANONG TOLoU.

@

-

.71 Tagivopnon HMZ cUp@wva pe 1o mpoétutro: EN 60974-10/A1:2015.

H ouokeun katnyopiag B gival KaTaoKeuaopévn o€ GUPPOPPWAN HE TIG ATTAITACEIS CUPPBATOTNTAG OE
BlounxavikoUg XWPEOUG 1 KATOIKIEG, CUUTTEPIAAUPBAVOUEVWY TWV KATOIKNUEVWY TTEPIOXWY OTTOU N
NAEKTPIKN EVEPYEIQ TTAPEXETAI OTTO KATTO10 ONudOI0 cUCTNUA XAPNAARG TAONG.

Kartnyopiag
B

H ouokeun katnyopiag A dgv TTPOOPICETAI VIO XPON O€ KATOIKNMEVEG TTEPIOXEG OTTOU N NAEKTPIKN
evépyela TTapExeTal amo katolo dnuéaoio ocluoTnua XaunAng tdong. ©a Arav duvnTikd SUCKOAO va
e€ao@aANIOTE N NAEKTPOUAYVNTIKI) CUPBATOTNTA TWV CUCKEUWYV KATNyopiag A O€ QUTEG TIG TTEPIOXEG,
€CAITIOG TWV TTAPEPBOAWY TTOU EKTTEUTTOVTAI KOl TIPOTAYOVTAl.

=
Q
=
El
=
S
B,
Q
A

..

Acite Toke@dAaio yiaepioooTepeg TANpoopies: MINAKIAAXAPAKTHPIZTIKQN A TEXNIKAXAPAKTHPIZTIKA.

1.7.2 EykatdoTaon, XpAon Kai a§ioAéynon Tou Xwpou

H ouokeur autA KaTaoKeUAZeTal GUPPWVA PE TIG 0BNYieg TOu evapuoviopévou rpoTuTtrou EN 60974-10/A1:2015 kai
katatdooetal otnv “KATHIOPIA A”. H cuokeur) TTpETTel va TTpoopideTal JOVO yia €TTAYYEAMATIKA XPAON, O€
Biounxavikéd mepiBaAAov. O kaTtaokeuaoTAG e QEPEI Kapia euBuvn yia BAGBEG TTOU evOEXONEVWG TTPOKANBOUV
€€aITiag TNG XPAoNG TNG dIdTagng YEoa O€ KATOIKIEG.

O XpNOTNG TTPETTEI VA €XEI EUTTEIPIA OTOV TOPEQ AUTO Kl BewpeiTal UTTEUBUVOG yIa TNV EYKATACTACT KAl
TN XPNon TnG OUOKEUNG, oUp@wva MPe TIG odnyieg Tou KaTaokeuaoTh. Av TrapaTtnpnbouv
NAEKTPOUAYVNTIKEG TTAPEUPROAEG, O XPNOTNG TTPETTEI VA AUCEI TO TIPOBANUA WUE TNV TEXVIKHA UTTOOTAPIEN
TOU KATOOKEUAOTH).

€ ONEG TIG TTEPITITWOEIG, Ol NAEKTPOPAYVNTIKEG TTAPEUPBOAEG TTPETTEI va EAATTWOOUV €wg TO Babud aTov
oTT0i0 TTOU d€EV TTPOKAAOUV EVOXANON.

Mpiv TNV eykatdoTOON TNG OCUOKEUNG, O XPNOTNG TIPETTEl VA EKTIMACEI Ta TMOAVE NAEKTpOUayvVNTIKA
TPORAARUaATa TTOU Ba YTTopoUcav va TTapouaiacTolv oTn yipw {wvn Kal IS1IaiTEPA GTNV UyEia Twv
TapovTwy. Ma Tapadeiypa: dtopa pe BnuatodoTtn (pace-maker) Kal aKOUGTIKG Bapnkoiag.

@p O
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1.7.3 MPpOoANTITIKA HETPA OXETIKA ME TA KAAWSIA

MNa v eAax10ToTTOINON TWV ETITITWOEWYV OTTO TA NAEKTPONAYVNTIKA TTEDIA, AKOAOUBEITE TOUG EEAG KAVOVEG:
» TUAiyeTe KaI OTEPEWVETE padi, 6TTou auTo eival duvaTo, To KAAWDIO YEiwaNg PE TO KAAWDI0 1I0XUOG.

* ATTo@eUyeTe TO TUAIYUO TWV KOAWDiWwY yUpw aTrd TO CWHA.

* Mn oTtékeoTe peTafU KaAwdiou yeiwang kal kKaAwdiou 10XU0G (Ta dU0 KaAWdIa TTPETTEI va BpiokovTal atrd Tnyv idia
TTAEUPQ).

* TakaAWdIA TTPETTEI VA £XOUV TO JIKPOTEPO DUVATO IAKOG, VO TOTTOBETOUVTAI KOVTA JETAEU TOUG KOl VO HETAKIVOUVTAI
TAVW A KOVTA OTNV ETTIPAVEIQ TOU dATTEDOU.

* ToroBeteite TNV SIATAEN O€ KATTOIO ATTOOTACT ATTO TO ONUEI0 GUYKOAANONG.

* Ta kaAwdIa TTPETTEI va €ival TOTTOBETNPEVA HAKPIG aTTO evOeXOUEVA AAAT KaAwDIa.

1.7.4 yeiwon Tou KATEPYALOMEVOU KOUHATIOU

‘Otrou To UTTO £TTECEPYOTIA KOUUATI OEV Eival YEIWPEVO, YIa AOYOUG NAEKTPIKAG ao@aAEgiag A e§aITiag Twy d1a0TATEWY
Kal TNG B€ong Tou, N oUVOEDN YeiwOoNG HETAEU TEPJAXIOU Kal EDAPOUG PTTOPEI VO PEIWCEI TIG EKTTOMTTEG. ATTaITEITAI
TTPOCOXH, WOTE N YEIWON TOU KATEPYAJOUEVOU KOJUATIOU VO NV au&Avel TOV KivOuvo aTUXAMATOG VIO TO XEIPIOTA I
va TTPokaAei BAAGBEG o€ GAANEG NAEKTPIKEG OUOKEUEG. TnNPNAOTE TOUG TOTTIKOUG TEXVIKOUG KOAVOVIOPOUG TTEPi
1000UVANIKAG OUVOEDNG (YEiWONG).

1.7.5 OQwpdkion

H emAekTIKA Bwpdakion GAAWY KOAWDSIWV Kal GUOKEUWY OTN YUPW TTEPIOXN UTTOPEN va PEITEI TA TTPORBARMATA
TTapEPBOAWY.
> ¢ eI0IKEG EQapUOYEG, Ba uTopouoe va An@Bei utrown n Bwpdkion 6ANG NG dIATagnNg cuyKOAANONG.

11
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2. EFKATAZTAZH

@ H eykatdoTaon ptropeiva yivel yédvo atro EUTTEIPO TIPOCWTTIKO, £E0UCI000TNPEVO ATTO TOV KATAOKEUQDTH).

@ Mpiv TNV eykaTtdoTtaon, BeBaiwBeite 6T N yevvATPIa €ival aTTooUVOEDEPEVN OTTO TO NAEKTPIKO SiKTUO.

2.1 Oeon og AsiToupyia

® ATTOQUYETE TNV TITWON TNG dIATAENG Kal PNV TNV aTTO0BETETE PE dUvapn oTo OdTTedO.

2.1.1 X0vdeon yia cuyk6AAnon TIG

( BUopa toptmidag yeiwong
P'. 0eTIKA UTTOBOXN 10X00G (+)

TTIG utrodoxn oUvdeong TOIPTTISAg
Ymodoxn @akou

KaAwd10 0AUATOG TNG TOIPTTIdAG
ZuvdleTAPAG

ZwARvog agpiou gakou

® N O oA W N

Pakép-ocuvdeoo

» ZuvdEOoTE TO BUCHA TOU KOAWDIOU TNG TOIUTTIOAG TOU OWHATOG O TNV BETIKA UTTOOOXA (+) TNG YevvATPIag. BdATe TO
Buopakal yupioTe de160TpOPQA, WG 6TOU acPaAicouv Ta dUO pépn.

» 2uvdéaTe TN @ioa Tou @akou TIG otnv apvntikh utrodoxn (-) TNG yevvATpiag. BaAte To BUopa kal yupioTe
0e€160TpOPa, £wg 6Tou acPalioouv Ta dUO PEPN.

» ZUVvOEOTE TO KAAWDIO OAPATOG, TNG TOIUTTIOAG, GTO €181KO BUTua olvdEaNnG.

» 2UvOEOTE TO CWAAVA agpiou TNG TOIUTTIOOAG OTOV €101KO PAKOP/OUVOETHO.

12
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3. MAPOYZIAZH THZ AIATAZHZ

Toumideg oeipdg BT

1 KoupTri Toipmidag

13 127



SYNTHPHSH T bohler

welding by voestalpine

4. ZYNT'HPHZH

H didtagn péTrel va cuvTnpeital TAKTIKA, cUUQwva Pe TIG 00nyieg Tou kaTaokeuaaTr. OAeg o1 Bupideg
TPOORACNG KAl GUVTAPNONG, KOBWG KAl TO KATTAKIA, TIPETTEI VA £ival KAEIOTA KOl KAAG OTEPEWMEVA, OTAV
n ouokeur Bpioketal oe Aesitoupyia. AmmayopeUeTal oTroladnTroTe PeTaTpoT) TG d1atagng. Mnv

ETTITPETTETE TN CUCOWPEUCT HETAAAIKNG OKOVNG YUPW OTTO TA TITEPUYIA AEPICHUOU.
H evdexopevn cuvTipnon TIPETTEI va EKTEAEITAI HOVO OTTO €EEIBIKEUPEVOUG TEXVIKOUG. H €TTIOKEUR 1 N

avTikataoTaon eEapTnudTwy TnG SIATaENG aTrd Un €EEIOIKEUPEVO TIPOCWTTIKO £XEI WG CUVETTEIQ TV
dueon akUpwaon TNG eyyunong Tou TTPoidvToG. H evdexduevn €TTIOKEUN ) avTIKaTAoTAON £€aPTNUATWY
NG S1ATAENG, TTPETTEI VA YiVETAI ATTOKAEIOTIKA OTTO £EEIDIKEUPEVOUG TEXVIKOUG.

EL

AIGKOTITETE TRV TPOPODOTIa PEUPATOG, TTPIV ATTO KABE eTTéEURaan!

> O O

4.1 Meprodikoi éAeyyol

KoBapioTe TO eOWTEPIKO PE TTETTIECPEVO AEPA O€ XOUNAA TTieon Kal paAakd TTIvEAO. EAEyxeTe TIg
NAEKTPIKEG OUVOETEIG KOl OAa Ta KOAWDIA OUVOEDNG.

Q.

411 MNaTtn ouvTApnon | TNV AVTIKATAOTAOT TWV £EAPTNHATWY TWV TOIPTTIOS WV, TWV
TOIUTiIdwV NAekTPOdiou Kal/A TWV KAAWSiwvV CWHATOG YEiwoNG:

EAéyETe TN Bepuokpacia Twv eEapTNUdTWY, yia va SIOTTICTWOETE AV €X0UV UTTEPBEPUAVOEI.
XPNOIYOTTOIEITE TTAVTA YAVTIA EYKEKPIUEVOU TUTTOU.

XpnoipoTroleite KATAAANAQ KAEIDIG Kal EpyaAgia.

: 0P

4.2 Eubuovn
= & TEPITTTWOnN TTou OEV YiVETAI N GUVICTWHEVN CUVTAPNAON, TTAUEl N 1I0XUG OAWYV TWV EYYUNTEWY Kal O
g@ KOTOOKEUOOTAG aTTAAAGooETal aTTO OTTOIadATTOTE EUBUVN. O KATOOKEUAOTAG eV QPEPEI Kapia eubBUVN, O€
TTEPITITWON TTOU O XEIPIOTAG O€ CUUUOPPWOEI e TIG 0dnyies. MNa kKABe ap@iBoAia kal/f) TTPORANUA, un
OI0TACETE VO aTTEUBUVOEITE OTO TTANCIECTEPO KEVTPO TEXVIKAG UTTOOTAPIENG.

14

128



bohler

—

AIATNQXH NMPOBAHMATQN KAIAYZEIX

welding by voestalpine

5. AIATNQZH MPOBAHMATQN KAIAYZEIZ

H eykatdoTaon dev evepyoTroigital

Artia

» ATroucia Tdong otnv Tpida Tpogodoaiag.

» EAQTTWHATIKO QIG 1) NAEKTPIKO KAAWDIO.

» Kapévn aoc@dAeia ypauung.

» AIOKOTTTNG TPOPOd0aiag EAATTWHATIKOG.

» HAeKTPOVIKG Hé€PN EAATTWHUATIKA.

Aoon

» EAEYETE KOl EVOEXOUEVWG ETTIOKEUAOTE TNV NAEKTPIKN
eykaTaoTaon.

» ATTeuBuVOEiTE O€ EEEIBIKEUPEVO TTPOCWTTIKO.

» AVTIKATOOTAOTE TO EAATTWHATIKO £6GPTNMA.

» ATTeEUBUVOEITE OTO TTANCIECTEPO KEVTPO TEXVIKAG
UTTOOTAPIENG, YIA TNV ETTIOKEUN TNG SIATAENG.

» AVTIKATOOTAOTE TO EAATTWHATIKO EEAPTNMA.

» AVTIKATOOTAOTE TO EAATTWHATIKO £EAPTNMA.

» ATTeuBUVOEITE OTO TTANCIEGTEPO KEVTPO TEXVIKNAG
UTTOOTAPIENG, YIA TNV ETTIOKEUN TNG dIATAENG.

» ATTeuBuUVOEiTE OTO TTANCIECTEPO KEVTPO TEXVIKAG
UTTOOTAPIENG, YIA TNV ETTIOKEUN TNG dIATAENG.

Amroucia 1oxUog oTnv £€§0d0 (N pnxavn dev ekTeAei CUYKOAANGON)

Artia

» EAQTTWHATIKG HTTOUTOV TOIUTTIOOG.

» YTTepBEpPavaon eyKaTaaTaong (Cuvayepuog
BepuikoU - ypauun led kdkkivn).

» AavBaopévn ouvdean oWPATOG Yeiwaong.

» HAEKTPOVIKG PEPN EAATTWHATIKA.
(EykatdoTtaon o€ stanb by - ypauun led Aeukn)

AavBaouévn mapoxn 1Iox0og

Artia

» AavBaaopévn emmiAoyn diadikaoiag
OUYKOAANONG N EAATTWHATIKOG OIOKOTITNG
€TTIAOYNG.

» AavBaouEveG pUBUICEIG TTAPAUETPWY KOl
AgIToupyIwv TNG d1ATAgNG.

» EAaTTwpaTikS TTOTEVOIOUETPO/ENncoder yia Tn
pUBPION TOU PEUPATOG CUYKOAANONG.

» Tdon BIKTUOU EKTOG EUPOUG
TTPOKOBOPIOUEVWV TIHWV.

» HAEKTPOVIKG PEPN EAATTWHATIKA.

Aoon

» AVTIKATOOTACTE TO EAATTWHATIKO £EAPTAMA.

» ATTeEuBUVOEiTE OTO TTANCIEGTEPO KEVTPO TEXVIKAG UTTOOTAPIENG,
yIQ TNV €TTIOKEUR TNG OIATAENG.

» MEPIYEVETE VA KPUWOEI N NXAVH, XWPIG va TNV oBACETE.

» KavTe owaoTa TN 0UVOEDT TOU OWHATOG YEiWaNG.
» ZUPBOUAEUBEiTE TNV TTOPAYPaPO “©Ean o€ AsiToupyia”.

» ATTeuBuvOEiTE OTO TTANCIEGTEPO KEVTPO TEXVIKAG UTTOOTAPIENG,
yIQ TNV €TTIOKEUR TNG OIATAENG.

Aoon

» ETNIAEETE TN OWOTA dladikaoia ouykOAANoNG.

» Reset eykatdoTaong Kal ETTAVOATIPOYPAUUATIONEG TWV
TTAPAPETPWY CUYKOAANONG.

» AVTIKATOOTAOTE TO EAATTWHATIKO £6APTAMA.

» ATTeuBuUVOEiTE 0TO TTANCIECTEPO KEVTPO TEXVIKAG UTTOCTAPIENG,
yla TNV €TTIOKEUN TNG dIATAENG.

» ZUVOEOTE CWOTA TN dIATALN.
» ZUPBOUAgUBEiTE TNV TTOPAypa@o “ZUvdeon’.

» ATTeuBuUVOEiTE OTO TTANCIECTEPO KEVTPO TEXVIKAG UTTOOTAPIENG,
yIQ TNV €TTIOKEUR TNG SIATAENG.
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TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA

welding by voestalpine

6. TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA

KUkAog epyaaiag

BT 17

KUkAog epyaciag DC
(X=35%)

KUkAog epyaciag AC
(X=35%)

ToIUTTIOEG XOPAKTNPICTIKA

BT 17

wYogng
A1GueTpog NAeKTPOdiWV OTAVTOP

AlGueTpog KaTepyalouevwyV
Pon agpiou

Mnkog kaAwdiou
TuTOG évauong
DUOIKA XAPAKTNPIOTIKA
BT 17

MpdTuTTO KATAOKEUAG

ToIPTTIOEG XOPAKTNPICTIKA

BT 26

Yigng

A1GueTpog NAeKTPOdiwV OTAVTOP
AlGueTpog KaTepyalouEVWV

Pon agpiou

MnAkog kaAwdiou
TuTrog évauong

KUkAog epyaaiag

BT 26

KUkAog epyaciag DC
(X=35%)

KUkAog epyaaiag AC
(X=35%)

DUOIKA XAPAKTNPIOTIKA

BT 26
MpdTUTTO KATAOKEUAG

17

150

105

Aépio
1.6
1.0-3.2

3-15

4
LIFT/HF

ENIEC 60974-7:2019

Aépio
1.6
1.0-4,0

3-15

4
LIFT/HF

180

125

EN IEC 60974-7:2019

U.M.

U.M.

U.M.
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7. AIATPAMMA-ZYNAETHPEZ

BT 17 (81.35.002)

3dIS ¥3a70S

/ MP/L JOLSISTA M0L
8
! N
o\o JLIHM S
NEENIDR4
°o_» NMOUJ4d ¢
d3y ¢
ADVId L

o
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KaTtaAoyog avTaAAaKTIKWVY

8. KATAAOIOZ ANTAAAAKTIKQN

BT 17 (81.35.002)

82.10.466

m:; 82.10.468
P
20.07.220
@
82.10.019
73.12.046 82.10.469
N % 82.10.471
2 =|-||L:m.:,ﬁ“‘
82.10.315
g 82.10.158
Q
9 82.10.166
82.11.068
10.01.363

74.90.102

82.10.467

74.90.104

KQAIKOZ MEPICPA®H
10.01.363 BUopa 8 pin - apoevikd

20.07.220 NaBr Bohler TIG pikpn

73.12.046 €T KOXAIWV

74.90.100 ZPaIPIKOG OUVOETHOG HIKPOG

74.90.101 Bdaon kaAwdiwv pikpA

74.90.102 XeT ouvdéopou ToluTidag TIG

74.90.104 >0vdeopog TOIPTTIOOG tig

74.90.105 €T pakop agpiou 5,0mm gf

82.10.019 Kov1é TTwpa

82.10.158 Ao@dAeia o@iykThpa nAekTpodiou d. 2,4mm
82.10.166 AKpo@UaIo agpiou KEPAUIKO gr.6 6. 9,8mm
82.10.315 ZQIYKTAPOG NAEKTPOBIOU 8. 2,4mm

82.10.466 Aéopn kaAwdiwy Y. 3,8m

82.10.467 KaAwdio 1oxuog p. 3,8m

82.10.468 €T UTTOUTOV

82.10.469 KaAwdio onudtwy - u.3,8m

82.10.471 ZWMa TOIUTTIoOG

82.11.068 HAekTpdd10 BoA@papiou ws2 . 2,4mm [TIpKoudl]
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BT 26 (81.35.008)

welding by voestalpine

> 82.10.468

82.10.018
82 10.474

\\\\\

= I -II""'
‘

. 82.10.158
82.10.475 ‘3; 82.11.068 ° 82.10.106
10.01.363
74.90.106
74.90.108
) 82.10.476
-Ii\\l\\\llll!illllfllllllllil
M/
10.01.363 BUopa 8 pin - apoevikd
20.07.222 Aapn tig Bohler peydAn
73.12.046 > €T KOXAIWV
74.90.104 20vdeopog TOIPTTIOAG tig
74.90.105 €T pakop agpiou 5,0mm gf
74.90.106 >UvOeOoOG TOIUTTIOOG tig KAAUP QO
74.90.107 ApBpwTdG oUVOETUOG HEYAAOG
74.90.108 >eTouvdéopou TolpTidag Tig
74.90.109 Bdaon kaAwdiou peydAn
82.10.018 MakpU TTwua
82.10.158 Ac@dAcia o@iykTpa nAekTpodiou . 2,4mm
82.10.166 AKpo®UaCIo agpiou KEPAUIKO gr.6 8. 9,8mm
82.10.315 ZQIYKTAPOGS NAEKTPOdiou 8. 2,4mm
82.10.468 €T UTTOUTOV
82.10.469 KaAwdio onudatwy - y.3,8m
82.10.474 ZWMa TOIUTTIOOG
82.10.475 Aéopn KaAwdiwyv - p.3,8m
82.10.476 KaAwdio 10006 - p.3,8m
82.11.068 HAekTp6d10 BoA@papiou ws2 8. 2,4mm [TipKoUudl]
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KaTtaAoyog avTaAAaKTIKWVY

ANTAAAAKTIKA TZIMIMIAQN TIG STANDARD

EL

POS KQAIKOZ NEPIFPA®H

1 82.10.018 MakpU TTwa

2 82.10.019 Kov1é Twpa

3 82.10.020 Tolpouxa o-ring

4 82.10.002 MovwTIKO CWPATOG AKPOYUTiou agpiou

5 82.10.350 MovwTIKO CWPaATOG aKPOoYUaiou VToulIEpag
82.10.313 Z@IyKTAPag nAekTpodiou 8.1,0mm
82.10.314 2@IyKTAPag nAekTpodiou 6.1,6mm

6 82.10.315 ZQIYKTAPOG NAeKTpOdiou 8.2,4mm
82.10.316 Z@IYKTAPOG NAEKTPOdioU 8.3,2mm
82.10.317 Z@IyKTAPag NAekTpodiou 8.4,0mm
82.10.156 AcpdAeia o@iykTrpa nAekTpodiou 8.0,5-1,2mm
82.10.157 Ao@dAeia o@iykTpa NAekTpodiou 8.1,6mm

7 82.10.158 Ao@dAeia o@iykThpa NAekTpodiou 8.2,4mm
82.10.159 AopdAeia opiykTiipa nAekTpodiou 6.3,2mm
82.10.160 AcpdAeia o@iykTrpa nAekTpodiou 8.4,0mm
82.10.352 AopdAeia opiyktripa nAekTpodiou 8.1,0mm vTouliEpag
82.10.353 Ao@dAeia o@iykThpa nAekTpodiou 8.1,6mm vTouli€épag

8 82.10.354 Ao@dAeia o@iykThpa NAeKTpodiou 8.2,4mm vTouliEpag
82.10.355 Ao@dAeia o@iykThpa NAeKTpodiou 8.3,2mm vTouliEpag
82.10.356 AopdAeia opiykThpa nAekTpodiou 6.4,0mm vTouli€pag

21
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POS KQAIKOZ NEPIFPA®H

82.10.162 Akpo@uaio agpiou kepapikd gr.12 6.19mm
82.10.163 Akpo@UaIo agpiou KEpaPIKS gr.4 8.6,4mm
82.10.164 Akpo@uaio agpiou kepapikd gr.56.8,0mm

9 82.10.166 AKpo@UCIo agpiou KepaPIKO gr.6 6.9,8mm
82.10.168 Akpo@ualo agpiou kepapikd gr.7 6.11,2mm
82.10.170 AKkpo@Ualo agpiou KepapIiko gr.8 5.12,7mm
82.10.161 Akpo@ualo agpiou kepapikd gr.10 8.15,7mm
82.10.357 AKpo@Ualo agpiou KEPAWIKO gr.4 8.6,4mm vToudiépag
82.10.358 Akpo@ualo agpiou Kepapiko gr.5 8.8,0mm vrouliépag

10 82.10.359 Akpo@ualo agpiou kepapiko gr.6 8.9,8mm vrouliépag
82.10.360 AKkpo@Ualo agpiou Kepapiko gr.7 6.11,2mm vioudiépag
82.10.361 Akpo@ualo agpiou kKepapiko gr.8 8.12,7mm vTouliEpag
82.10.362 Akpo@ualo agpiou KepapIko gr.12 8.17,2mm vToudiépag
82.11.065 HAekTp6810 BoA@papiou ws2 6.1,0mm [Tipkoudd]
82.11.066 HAekTp6d10 BoAgpapiou ws2 8.1,6mm [TipKouad]
82.11.068 HAekTp6dI10 BoA@papiou ws2 6.2,4mm [TIpKoudd]
82.11.070 HAekTp6d10 BoA@papiou ws2 6.3,2mm [TipKoudd]

11 82.11.071 HAekTp6810 BoA@papiou ws2 6.4,0mm [TIpKoudd]
82.11.053 HAekTp6010 KaBapou BoAgpapiou d.1,6mm [Tpdaivo]
82.11.055 HAekTp6010 KaBapou BoAgpapiou d.2,4mm [TTpdaivo)
82.11.057 HAekTp6810 KaBapou BoAgpapiou 6.3,2mm [TpaciIvo]
82.11.058 HAekTp6dI10 KaBapou BoAgpapiou d.4,0mm [TTpdaivo]
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EU-MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT

Az épittets
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:

BT 17 81.35.002
BT 26 81.35.008

megfelel a kovetkezd EU direktivaknak:

2014/35/EU  KISFESZULTSEGU IRANYELV
2011/65/EU  RoHSIRANYELV

éshogy a kovetkezé harmonizdlt szabvdanyokat alkalmaztdk:

ENIEC 60974-7:2019 TORCHES
ENIEC 63000:2018

Azirdnyelveknek valé megfeleléstigazolé dokumentdciét a fent emlitett gydartokndl ellenérzés céljabdl elérhetévé teszik.

A voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l. dltal el8zetesen nem engedélyezett miveletek és modositdsok,
érvénytelenitik ezt a bizonylatot.

OnaradiTombolo, 13/01/2026
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L S I R

1
Mirco Frasson Pawel Dawid Lipinski

Managing Directors
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1. 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.

1.1 Munkakornyezet

O
©

Minden berendezést kizdrdlag rendeltetésének megfeleld célokra szabad haszndlni a tipustdbldn
és/vagy jelen leirdsban régzitett médokon, illetve miikédési tartomdnyokon beliil, tovdbbd az
orszdgos és nemzetkdzibiztonsdagielSirdsok betartdsa mellett. A gydrté dltal kifejezetten régzitettdl
eltéré minden felhaszndldsi médot teljes mértékben helytelennek és veszélyesnek kell tekinteni, és
ilyen esetekre a gydrté nem vdllal semmilyen felel6sséget.

Az egység csak ipari kérnyezetekben, professziondlis alkalmazdsokban haszndlhaté. A gydrtd
semmilyen felel8sséget nem vdllal a berendezés lakdhelyi kdrnyezetben valé haszndlataval
Osszefliggésben keletkezett karokért.

Aberendezés-10°C és +40°C kozotti hémérsékletl kornyezetekben haszndlhaté.
Aberendezés -25°C és +55°C kozotti hémérsékletl kornyezetekben szdllithatd, illetve tdrolhaté.

A berendezés csak olyan kdérnyezetekben haszndlhatd, amelyek mentesek portdl, savtél, gaztdl
vagy mds korroziv anyagoktél.

A berendezés nem haszndlhaté olyan kérnyezetekben, amelyek relativ pdratartalma 40°C
hémérsékleten 50%-ndl magasabb.

A berendezés nem haszndlhaté olyan kdrnyezetekben, amelyek relativ pdratartalma 20°C
hémérsékleten 90%-ndl magasabb.

Arendszer nem haszndlhaté tengerszint feletti 2 000 méternél nagyobb magassdgban.

1.2 Afelhaszndlék és mds személyek védelme

A
A

A hegesztési eljards a sugdrzds-, zaj-, h6é- és gdzkibocsdtdsok drtalmas forrdsa. Helyezzen el
tlzgdatlé védbdlemezt, amely védi a kérnyezé hegesztési terliletet a sugaraktdl, szikrdktol és izzéd A
hegesztésiteriiletenlévé személyeket figyelmeztesse, hogy ne nézzenek azivbe és gondoskodjanak
medfelel§ védelemrdl.

Védd&ruhdval védje bérét az ivsugdrtdl, a szikrdktdl és az izzéd fémtdl. A ruhdzatnak a teljes testet
fednie kell, tovdbbd azlegyen:

- sértetlen ésjoé dllapotu

- tlzdllo

- szigetel6 anyagbdl készilt és szdraz

- jolilleszkedjen gallérok és felhajtdsok nélkdl

7
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Mindig haszndljon el8irdsoknak megfelels cipét, amely erés és vizzdré.

Mindig haszndljon elSirdsoknak megfelel$ keszty(it, amely elektromosan és termikusan szigetelt.

Viseljen oldalvédelemmel és megfelel§ szemvédé szlrdvel (legaldbb NR10 vagy efdlstt) elldtott
maszkot.

Mindig viseljen oldalvédelemmel elldtott védSszemiiveget, kiilondsen a hegesztési salak kézi vagy
mechanikai eltdvolitasakor.

Ne viseljen kontaktlencsét!

Viseljen flilvéddéd, ha a hegesztés kdzben a zajszint eléri a veszélyes tartomdnyt. Ha a zajszint
meghaladja a térvényileg el&irt hatdarértékeket, akkor kiilonitse el a munkatertletet, és biztositsa,
hogy barki, aki a kézelbe keriilhet, viseljen fllvéd &t vagy fildugét.

Hegesztés kdozben az oldalsé burkolatok mindig legyenek zart dllapotban. A rendszert tilos
bdrmilyen médon megvdltoztatni.

Gondoskodjon arrél, hogy kéz, haj, ruhdzat, szerszdm stb. ne keriilhessen érintkezésbe mozgd
alkatrészekkel, mint pl.: ventilatorok, hajtémvek, gérgbk és tengelyek, huzalorsék. Ne nyuljon a
fogaskerekekhez, mikozben az adagoléegység miikddik. A huzaladagoldkhoz kapcsolédd védelmi
készilékek kiiktatdsa klilonosen veszélyes, és mentesiti a gydrtdét minden személyi sériiléssel vagy
tulajdoni kdrral 8sszefiiggé felelésség aldl.

Ahuzal betoltése és adagoldsa kézben tartsa tdvol a MIG/MAG hegesztépisztolyt a fejétdl.

Akijové huzal sulyos sériiléseket okozhat kézen, arcon, illetve szemben.

Ne érjen hozzd éppen hegesztett elemekhez: a forrésdg sulyos égési sériiléseket okozhat.

A fent leirt évintézkedéseket a hegesztés utdni mlveletek végrehajtdsakor is tartsa be, mivel
salakdarabok lehilés kdzbenis levdlhatnak az elemekrdl.

Munkavégzés vagy karbantartds elétt ellendrizze, hogy a hegeszté8pisztoly hideg.

Htéfolyadékesdvek szétvdlasztdsa elbtt gyéz8djon meg arrdl, hogy a hiitéegységet kikapcsolta. A
csovekbdl kiomlé forrd folyadék, a bér égésisériilését vagy megporkolédését okozhatja.

Legyen kéznél els8segélynyujtod készlet.

Az égésiés mdssérilések hatdsdt ne becsiilje ald.

A munkahely elhagydsa elétt tegye biztonsdgossd a terliletet az esetleges sériilések vagy tulajdoni
kar elkerilése érdekében.
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1.3 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.

1.4 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.

1.5 Védekezés gdzpalackok 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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1.6 Elektromos dramiités elleni védelem

Az dramités 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.

&5 Az ivgyujto és stabilizdld készlilék kézi vagy mechanikailag irdnyitott mikédésre van tervezve.

2

Ahegesztépisztoly kdbel vagy a hegesztékdbel 8 m feletti meghosszabbitdsa néveli az elektromos
dramiités veszélyét.

>

-

.7 Elektromdgneses terek és zavarok

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
mkddését.

Pacemakerrel rendelkezd személyeknek konzultdlniuk kell orvosukkal, miel6tt hegesztésre vagy .

@

—

.7.1 EMCosztdly az szabvdny szerint: EN 60974-10/A1:2015.

A Class B besoroldsu berendezés megfelel az ipari és lakéhelyi elektromdgneses kompatibilitdsi
kévetelményeknek, beleértve azokat alakédhelyiterileteket, ahol az elektromos dramot alakossagi
kisfesziltségl elldtérendszer biztositja.

a
»
«

AClass Abesoroldsu berendezéseket nem tervezték olyan lakéhelyi terileteken valé alkalmazdsra,
ahol az elektromos dramot a lakossdgi kisfesziltségl elldtérendszer biztositja. Az elektromosan
vezetett, illetve kisugdrzott zavarok miatt a Class A készlilékek ilyen helyeken valé alkalmazdsakor
eléfordulhat, hogy az elektromdgneses kompatibilitds nehezen biztosithaté.

Clg\ss

.8

Tovdbbiinformdciékért Idsd a fejezetet: MUSZAKI ADAT TABLAVdgy MUSZAKI ADATOK.

1.7.2 Telepités, haszndlat és a teriilet atvizsgdldsa

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
haszndlhaté. A gydrté semmilyen felel6sséget nem vdllal a berendezés lakdhelyi kdrnyezetben vald
haszndlatdval 6sszefliggésben keletkezett kdrokért.

Aberendezést az adott teriileten szakérté személy haszndlhatja, aki ebben a minéségében felels
azért, hogy a késziilék telepitése és haszndlata a gydrtdi utasitdsok szerint torténjen.
Elektromdgneses zavar észlelése esetén, a problémadt a felhaszndlénak kell megoldania, sziikség
esetén a gydrtd mlszakisegitségénekigénybevételével.

Elektromdgnesesinterferencia problémdk esetén, a zavart le kell csékkenteni annyira, hogy az mdr
nelegyen drtalmas.

Afelhaszndlénak aberendezés telepitése elStt kikell értékelnie akdrnyezetben felmeriilé lehetséges
elektromdgneses problémdkat, kiilonos tekintettel a kozelben |évé személyek egészségi dllapotdra,
példdaul pacemakert vagy hallékésziiléket visel§ személyek esetén.

@ O

10

148



\b(:')hler

welding by voestalpine

1.7.3 Akdbelekre vonatkozé évintézkedések

Az elektromdgneses mezdk hatdsdnak minimalizdldsa érdekében, kdvesse az aldbbi utasitdsokat:
» Ahol csak lehetséges, gyljtse egybe és egyltt rogzitse a foldel és a tdpkdbeleket.

» Soha ne tekerje akdbeleket sajat teste koré.

» Ne helyezkedjen aféldelé és a tdpkdbel kézé (mindketté 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.

1.7.4 Amunkadarab féldelése

Ha a munkadarab elektromos biztonsdagi okok, illetve mérete vagy poziciéja miatt nincs foldelve, akkor a
munkadarab foldelésével csbkkentheték az emisszidk. Ne felejtse el, hogy a munkadarab foldelése nem
noévelheti sem a felhaszndlét érinté balesetveszély, sem mds elektromos berendezés kdrosoddsdnak
kockdzatdt. Afoldelést a helyben érvényesjogszabdlyok szerint kell elvégezni.

1.7.5 Arnyékolds

A kérnyezetben 1évé mds berendezések és kdbelek szelektiv drnyékoldsa csokkentheti az elektromdgneses
interferencia miatti problémdakat.

Specidlis alkalmazdsokban a teljes hegeszté berendezés drnyékoldsais felmerilhet.

11
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2. UZEMBE HELYEZES

@ Atelepitést csak a gydrté dltal felhatalmazott szakértd végezheti.

@ Telepités kozben biztositsa, hogy az dramforrds le legyen vdlasztva az elektromos hdlézatroél.

2.1 Telepités

@ Ne ejtse le aberendezést és ne tegye ki tulzott nyomderének.

2.1.1 Bek6tés TIG hegesztéshez

Testkdabel csatlakozé

Pozitiv tdp aljzat (+)
Hegesztépisztoly szerelvény TIG
Fdklya aljzat

Hegesztépisztoly jelvezetékét
Csatlakozé

Faklya gdazcsé

©® N O U A NN A

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 dugoét, majd
forditsajobbra az alkatrészek rogzitéséhez.

» CsatlakoztassaahegesztSpisztoly jelvezetékét a megfeleld csatlakozdba.

» Csatlakoztassa ahegesztépisztoly gdztomldjét a megfeleld csécsatlakozéba.

12
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3. ARENDSZER BEMUTATASA

BT sorozatu hegesztépisztolyok

1T Hegesztépisztoly nyomégomb

13
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4. 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!

> ©

4.1 Az dramforrdson rendszeresen ellenérizze a kovetkezéket

Tisztitsameg az dramforrds belsejét kisnyomdsu siritett leveg&vel és puha sortekefével. Ellendrizze
az elektromos csatlakozdsokat és a csatlakozékdbeleket.

O

4.1.1 Hegesztbpisztoly-alkatrészek, elektrédatarték és/vagy foldkabelek
karbantartdsakor vagy cseréjekor:

Ellen8rizze akomponens hémérsékletét, és gyéz&djon meg arrél, hogy az nincs tulhevilve.

AbiztonsdgielSirdsoknak megfelel6en mindig viseljen véd&keszty(it.

QP

Haszndljon megfelel§ csavarkulcsokat és szerszadmokat.

4.2 Odgovornost

= A fenti karbantartds végrehajtdsdnak az elmulasztdsa érvénytelenit minden szavatossdgot és

Q‘? mentesiti a gydrtét minden felelésség aldl. A gydrtd minden felelésséget elhdrit, amennyiben a

felhaszndlé nem koveti a fenti utasitdsokat. Barmilyen kétség vagy probléma esetén, nyugodtan
forduljon alegkdzelebbi ligyfélszolgdlati kézponthoz.
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5. 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.

15
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6. MUSZAKI ADATOK

Uzemciklus

BT 17
Uzemciklus DC
(X=35%)
Uzemciklus AC
(X=35%)

Hegesztépisztolyok adatok
BT 17

Hatés

Standard elektréda dtmérs
Nyeles elektréda dtmérd
Mért gdzdramlds

Kdabel hossza

iv gyujtasa
Fizikaitulajdonsdagok

BT 17

Gydrtdsi szabvdnyok
Hegeszt&pisztolyok adatok
BT 26

Hatés

Standard elektréda dtmérs
Nyeles elektroda atmérd
Mért gdzdramlds
Kdabelhossza

iv gyujtasa

Uzemciklus

BT 26

Uzemciklus DC

(X=35%)

Uzemciklus AC

(X=35%)
Fizikaitulajdonsdgok

BT 26

Gydrtdsi szabvdanyok

17

150

105

Gdz
1.6
1.0-3.2
3-15
4
LIFT/HF

ENIEC 60974-7:2019

Gdaz
1.6
1.0-4,0
3-15
4
LIFT/HF

180

125

ENIEC 60974-7:2019

UM.

U.M.

U.M.

UM.
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7. RENDSZERDIAGRAM-CSATLAKOZOK

Rendszerdiagram-Csatlakozdk
BT 17 (81.35.002)
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8. POTALKATRESZEK

BT 17 (81.35.002)

LS —
> 82.10.468
@

73.12.046 -, 82.10.469

BN YTY]

20.07.220

=== =|.||l:1’m:|“
82.10.315
' 8210158
4
2
82.10.466 0 82.10.166
" 82.11.068
10.01.363
74.90.102

82.10.019

% 82.10.471
.10.

82.10.467

74.90.104

KéD LEIRAS
10.01.363 8 1abu dugds csatlakozo
20.07.220 Bohler TIG markolat, kicsi
73.12.046 Csavarkészlet
74.90.100 Gombcsukld, kicsi
74.90.101 Kdbeltartd, kicsi
74.90.102 TIG hegesztépisztoly csatlakozd készlet
74.90.104 TIG hegesztépisztoly csatlakozd
74.90.105 5,0 mm GF gdzcsatlakozé készlet
82.10.019 R&vid zarékupak
82.10.158 Elektrédafogé tarté D. 2,4 mm
82.10.166 Kerdmia gdazfuvéka 6 gD. 9,8mm
82.10.315 Elektrédafogé D. 2,4 mm
82.10.466 Kdbelkdteg H=3,8m
82.10.467 Aramkdbel H=3,8m
82.10.468 Nyomdégomb készlet
82.10.469 Jelkdbel-H=3,8 m
82.10.471 Hegesztépisztoly test
82.11.068 Wolfram elektrédaws2 D. 2,4mm [turkizkék]
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> 82.10.468

82.10.469 ‘ 82.10.018
73.12.046 /%
82 10.474
2 -II""'
\__74.90.107 ‘ 8210315
82.10.158
82.10.475 ‘3; 82.11.068 ° 82.10.106
10.01.363
74.90.106
74.90.108
'EEE 82.10.476
=gl
74.90.109 _/ ‘
71206 ALLLL] 4 90.105

10.01.363 8 1dbu dugds csatlakozoé
20.07.222 Bohler TIG markolat nagy
73.12.046 Csavarkészlet
74.90.104 TIG hegesztdpisztoly csatlakozd
74.90.105 5,0 mm GF gdzcsatlakozé készlet
74.90.106 TIG hegesztépisztoly csatlakozé cover
74.90.107 Csuklés csatlakozé nagy
74.90.108 Tig hegesztépisztoly csatlakozdé készlet
74.90.109 Kdbeltarté, nagy
82.10.018 Hosszu zarokupak (toll)
82.10.158 Elektrédafogd tartd D. 2,4 mm
82.10.166 Kerdmia gdzfavéka 6 gD. 9,8mm
82.10.315 Elektrédafogd D. 2,4 mm
82.10.468 Nyomdégomb készlet
82.10.469 Jelkdbel-H=3,8 m
82.10.474 Hegesztépisztoly test
82.10.475 Kdbelkdteg - H=3,8m
82.10.476 Aramkdbel H=3,8m
82.11.068 Wolfram elektrédaws2 D. 2,4mm [turkizkék]
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Pétalkatrészek

STANDARD TIG HEGESZTOPISZTOLY CSEREALKATRESZEK

HU

POS k6D LEIRAS
1 82.10.018 Hosszu zdrékupak (toll)
2 82.10.019 Rovid zarékupak
3 82.10.020 O-gyirli tomités
4 82.10.002 Gdzfuvoka test szigeteld
5 82.10.350 Gdzlencse fuvéka test szigeteld
82.10.313 Elektrédafogé D.1,0 mm
82.10.314 Elektrédafogd D.1,6 mm
6 82.10.315 Elektrédafogd D.2,4 mm
82.10.316 Elektrédafogd D.3,2 mm
82.10.317 Elektrédafogd D.4,0 mm
82.10.156 Elektrédafogd tarté D.0,5-1,2 mm
82.10.157 Elektrédafogé tarté D.1,6 mm
7 82.10.158 Elektrédafogé tarté D.2,4 mm
82.10.159 Elektrédafogdé tarté D.3,2 mm
82.10.160 Elektrédafogd tartd D.4,0 mm
82.10.352 Elektrédafogé tarté D.1,0 mm gdzlencse
82.10.353 Elektrédafogé tarté D.1,6 mm gdzlencse
8 82.10.354 Elektrédafogé tarté D.2,4 mm gdzlencse
82.10.355 Elektrédafogé tarté D.3,2 mm gdzlencse
82.10.356 Elektrédafogé tarté D.4,0 mm gdzlencse
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POS k6D LEIRAS
82.10.162 Kerdmia gdzfavéka12gD. 19 mm
82.10.163 Kerdmia gdzfavéka4gD. 6,4 mm
82.10.164 Kerdmia gdzfavéka5gD. 8,0 mm

9 82.10.166 Kerdmia gdazfuavéka 6 gD. 9,8 mm
82.10.168 Kerdamia gdazfavéka7gD. 11,2 mm
82.10.170 Keramia gdzfavéka 8 gD. 12,7 mm
82.10.161 Keramia gdzfavéka 10 gD. 15,7 mm
82.10.357 Keramia gdzfavéka 4 gD. 6,4 mm gdzlencse
82.10.358 Kerdmia gdzfavéka 5gD. 8,0 mm gdzlencse
82.10.359 Kerdmia gazfuvéka 6 g D. 9,8 mm gdzlencse

10 82.10.360 Kerdmia gazfuvéka 7 g D. 11,2 mm gdzlencse
82.10.361 Kerdmia gdzfuvéka 8 g D. 12,7 mm gdzlencse
82.10.362 Kerdmia gazfuvéka 12 gD. 17,2 mm gdzlencse
82.11.065 Wolfram elektrédaws2 D. 1,0 mm [tiirkizkék]
82.11.066 Wolfram elektrédaws2 D. 1,6 mm [tiirkizkék]
82.11.068 Wolfram elektrédaws2 D. 2,4 mm [tirkizkék]
82.11.070 Wolfram elektrédaws2 D. 3,2 mm [turkizkék]

1 82.11.071 Wolfram elektrédaws2 D. 4,0 mm [tirkizkék]
82.11.053 Tisztawolfram elektréoda D. 1,6 mm [tiirkizkék]
82.11.055 Tiszta wolfram elektréda D. 2,4 mm [tlirkizkék]
82.11.057 Tisztawolfram elektréoda D. 3,2 mm [tiirkizkék]
82.11.058 Tiszta wolfram elektréda D. 4,0 mm [tlrkizkék]
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ES ATITIKTIES DEKLARACIJA

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:
BT 17
BT 26

atitinka Siy ES direktyvy reikalavimus:

2014/35/ES  ZEMOS |TAMPOS DIREKTYVOS
2011/65/ES ~ RoHS DIREKTYVOS

irkad buvo taikomi Sie suderinti standartai:

ENIEC 60974-7:2019 TORCHES
ENIEC63000:2018

81.35.002
81.35.008

Dokumentai, patvirtinantys atitiktj direktyvoms, bus prieinami patikrinimui pas pirmiau minétg gamintojq.

Eksploatuojant arba modifikuojat taip, kaip voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l. néra numaciusi, nutriksta Sio

sertifikato galiojimas.

OnaradiTombolo, 13/01/2026

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L S I R

1
Mirco Frasson Pawel Dawid Lipinski

Managing Directors
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1. ]SPEJIMAS

Neatlikite nenurodyty pakeitimy artechninés priezitros darby. Gamintojas néra atsakingas uz zZalq
asmenims arnuosavybei, atsiradusig dél netinkamo Sios knygelés turinio naudojimo arbanurodymy
nesilaikymo.

@ Pries atlikdami bet kokius darbus masina, atidzZiai perskaitykite ir supraskite Sios knygelés turinj.

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.

1.1 Darbo aplinka
Visqg jranga batina naudoti tik pagal paskirtj, atsizvelgiant j duomeny ploksteléje ir (arba) Sioje
@ knygeléje pateiktas vertes beilaikantis nacionaliniyir tarptautiniy saugumo direktyvy. Naudojimas
ne taip, kaip nurodé gamintojas, yra laikomas 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 naudoti reikia aplinkoje, kurioje temperatira siekia nuo -10 °C iki +40 °C (nuo +14 °F iki +104
g5y °F).

Jrangq transportuotiirlaikytireikia aplinkoje, kurioje temperatdrasiekianuo -25 °Ciki +55 °C(nuo -13

°Fiki 131 °F).

Jrangg naudokite nuo dulkiy, ragciy, dujy ir kity koroziniy medziagy 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 jaros lygio nei 2 000 metry (6 500 péduy).

1.2 Naudotojo ir kity asmeny apsauga

Suvirinimo procesas yra radiacijos, triuk§mo, karscio ir dujy emisijos Saltinis. Suvirinimo vieta nuo
spinduliy, kibirksciy ir jkaitusiy Slaky apsaugokite ugniai atspariu skydu. Netoliese esancius Zmones
suvirinimo jspékite neziurétijlankq arjjkaitintg metalqg bei pasirapinti tinkama apsauga.

Nuo lanko spinduliy, kibirks¢iy ar jkaitusio metalo odq apsaugokite apsauginiais drabuZiai.
Drabuziai turi dengti visg kiing ir bati:

- neapgadintiirgeros buklés;

- atspardsugniai;

- hermetiskiir sausi;

- geraipriglusti, be rankogaliy ar atvarty.

Visada muvékite tinkamus batus, kurie yra pakankamai tvirtiir atspards vandeniui.

Visada muvékite specialias pirstines, apsaugancias nuo elektros srovésir karscio.
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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!

Jei suvirinimo metu triukSmo lygis pasiekia pavojingq ribg, uzsidékite ausines. Jei triukSmo lygis
virSija jstatymuy nustatytq ribg, aptverkite darbo vietq ir pasiripinkite, kad visi priartéjantys prie Sios
vietos turéty ausines.

®
®

Suvirinimo metu Soninius dangcius laikykite uzdarytus. Sistemy niekaip nemodifikuokite.

Saugokite, kad rankos, plaukai, drabuziai, jrankiaiir kt. neprisiliesty prie judanciy daliy, pavyzdZiui:
ventiliatoriy;, pavary;, ritinéliy ir veleny;, vielos riciy.. Kol veikia vielos tiekimo jtaisas, pavary
nelieskite. Nenaudoti ant vielos tiekimo jtaisy sumontuoty apsaugy yra labai pavojinga ir tokiu
atveju gamintojas neprisiims atsakomybés uz Zalg Zmonéms arba nuosavybei.

|dédamiir tiekdamivielg rankas laikykite toliau nuo MIG / MAG degiklio.

ISlendanti viela gali stipriai suZaloti rankas, veidq ir akis.

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 pradédamidirbti ar atlikti techninés priezitros darbus patikrinkite, ar degiklis yra atvéses.

Pries atjungdami ausinimo skysCio vamzdZius patikrinkite, ar ausinimo jtaisas yra iSjungtas. I§
vamzdziy isbéges jkaites skystis gali nudeginti arba nusvilinti.

Turékite paruostg naudoti pirmosios pagalbos vaistinéle.

Rimtai vertinkite kiekvienqg nudegimg ar susizalojimg.

PriesiSeidamii$ darbo vietos pasirlpinkite jos saugumu, kad netyCia neblty padaryta zalaZmonéms
arnuosavybei.

>0 b B

-

.3 Apsauga nuo dumyir dujy

Suvirinimo proceso metu susidare dumai, dujos ir milteliai gali bati Zalingi jasy sveikatai.

>

Tam tikromis aplinkybémis suvirinimo metu susidare dumai gali sukelti vézj ar pakenkti néscios
moters vaisiui.

» Galvq laikykite toliau nuo suvirinimo metu susidariusiy dujy irdamy.

« Pasirtpinkite 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 dumy istraukimo prietaisas veikia tinkamai.

« DUmykiekisir 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.

170



bohler

welding by voestalpine

—

1.4 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.

1.5 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.

1.6 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.

t: Lanko uZdegimo ir stabilizavimo prietaisas skirtas naudoti atliekant rankinio valdymo arba
S mechaninius darbus.

A Elektros Soko rizikg padidina degiklio arba suvirinimo kabelio pailginimas iki daugiau kaip 8 m.
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1.7 Elektromagnetiniai laukaiir trukdziai

Srové, einanti vidiniais ir iSoriniais sistemos kabeliais, greta suvirinimo kabeliy ir pacios jrangos
sukuria elektromagnetinjlaukg.

>

« Elektromagnetiniailaukaidaro jtakgilgalaikj poveikjjutusiy Zmoniy sveikatai (tikslus poveikisiki Siol neaiskus).

 Elektromagnetiniailaukaikenkia kaikuriaijrangai, pavyzdziui, Sirdies stimuliatoriams ar klausos aparatams.

Pries atlikdami lankinio suvirinimo darbus Sirdies stimuliatoriy turintys asmenys privalo
pasikonsultuoti su savo gydytoju.

@

1.7.1 EMS klasifikacija pagal: EN 60974-10/A1:2015.

B klasés jranga atitinka elektromagnetinio suderinamumo reikalavimus pramoninéje ir buitinéje
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
lasés| Zemos jtampos tinklais. Tokiose vietose dél indukuotyjy bei elektromagnetiniy trukdziy
elektromagnetinjsuderinamumag uztikrinti gali bati sunku.

~
>

Daugiau informacijos rasite skyriuje: SPECIFIKACIJY PLOKSTELE arba TECHNINES SPECIFIKACIJOS.

1.7.2 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 prietaisg gali naudoti tik specialistai pramoninése aplinkose. Gamintojas neprisiims
atsakomybés uz pazeidimus, atsiradusius dél to, kad buvo naudojama namy sglygomis.

Naudotojas turi iSmanyti savo darbq ir bldamas specialistu atsakyti uz jrangos montavimg bei
naudojimg pagal gamintojo nurodymus. Pastebéjes elektromagnetiniy trukdziy naudotojas privalo
pasalinti problemaq. Jeireikia, galima kreiptis j gamintojq dél techninés pagalbos.

Bet kokiu atveju, elektromagnetiniy trukdziy problemas butina pasalinti, kad jos nebekelty
problemuy.

Pries montuodamas §j aparatg naudotojas privalo jvertinti potencialias elektromagnetines
problemas, galincias kilti aplinkinése vietose, ypac susijusias su greta esanciy asmeny sveikata,
pavyzdziui, asmeny, kuriems yra jsodinti Sirdies stimuliatoriai ar klausos aparatai.

@B O

1.7.3 Su kabeliais susijusios atsargumo priemonés

Kad sumazintuméte elektromagnetiniy lauky poveikj, laikykités Siy nurodymuy:

« Jeijmanoma, kartu sudékite ir laikykite jZeminimo bei maitinimo kabelius;

» 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.
« [rangg pastatykite Siek tiek toliau nuo suvirinimo vietos.

» Kabelius reikia laikyti atskirai nuo kity kabeliy.

1.7.4 Ruosinio jZeminimas

Jei dél elektros saugos arba dél dydZio ir padéties ruoSinys néra jZzemintas, ruosinio jZeminimas padéty
sumazinti emisijas. Labai svarbu, kad jzeminus ruosinj nepadidéty incidenty naudotojui ar elektros jrangos
apgadinimy atvejy. [Zeminti batina pagal vietinius reikalavimus.

1.7.5 Apsaugojimas

Selektyvusis kity kabeliy ir aplinkui esancios jrangos apsaugojimas gali sumazinti dél elektromagnetiniy
trukdZiy kylanciy problemy rizikg.

Specialiais atvejais galima apsaugoti visg suvirinimo jrangg.

10
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2. MONTAVIMAS

@ Montavimo darbus privalo atlikti gamintojo jgalioti specialistai.

@ Montavimo metu uztikrinkite, kad maitinimo Saltinis i§ elektros tinklo yra iSjungtas.

2.1 Montavimas

@ Jrangos nenumeskite ir nesuspauskite.

2.1.1 Prijungimas TIG suvirinimo darbams atlikti

|Zeminimo Znypliy jungtis
Teigiamas maitinimo lizdas (+)
TIG degiklio jungiamoji detalé
Degikliolizdas

Signalinj degiklio kabelj
Jungtis

Degiklio dujy vamzdis

©® N O U A NN A

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 Saltinio lizdo (-). |kiskite kistukq ir pasukite laikrodzZio
rodyklés kryptimi, kad prisitvirtinty.

» Signalinjdegiklio kabelj prijunkite prie atitinkamo lizdo.

» Degiklio dujy Zarng prijunkite prie atitinkamos jmovos / jungties.

11
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3. SISTEMOS PRISTATYMAS
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BT serijos degikliai

1 Degiklio mygtukas
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4. TECHNINE PRIEZIURA

Kasdienine sistemos priezitrq batina atlikti pagal gamintojo nurodymus. Jei jranga veikia, visas
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!

>OO

4.1 Atlikite Sias reguliarias maitinimo Saltinio patikras

Zemo slégio suslégtojo oro srove irminkstais Sepeciais iSvalykite maitinimo 3altinio vidy; Patikrinkite
elektros jungtisir visus jungiamuosius kabelius.

4.1.1 Atlikdami degiklio daliy, elektrody laikikliy ir (arba) jZeminimo kabeliy technine
prieZiura ar keitimq:
Patikrinkite daliy temperatirqirjsitikinkite, kad jie neperkaite.

Visada naudokite saugumo standarty reikalavimus atitinkancias pirstines.

Naudokite tinkamus verzZliarakciusir jrankius.

QP

4.2 Atsakomybé
= Nesilaikanttechninés prieZidros nurodymuy nutriksta visy garantijy galiojimasirgamintojas atsisako
jsipareigojimo prisiimti bet kokig atsakomybe. Gamintojas neprisiims atsakomybés, jei naudotojas
nesilaikys $iy nurodymuy. Kilus abejonémsir (arba) problemoms nedvejodamikreipkitésjartimiausig
klienty aptarnavimo centrq.

13
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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.

14
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6. TECHNINES SPECIFIKACIJOS

Darbo ciklas

BT 17

Darbo ciklas DC
(X=35%)

Darbo ciklas AC
(X=35%)

Degikliai specifikacijos

BT 17

Ausinimo

Standartinio elektrodo skersmuo
Laikomo elektrodo skersmuo
Skersmuo Dujy srautas
Kabelisilgis

Lanko uzdegimas

Fizinés savybés

BT 17
Gamybos standartai

Degikliai specifikacijos

BT 26

Ausinimo

Standartinio elektrodo skersmuo
Laikomo elektrodo skersmuo
Skersmuo Dujy srautas
Kabelisilgis

Lanko uzdegimas

Darbo ciklas

BT 26

Darbo ciklas DC
(X=35%)

Darbo ciklas AC
(X=35%)
Fizinéssavybés

BT 26

Gamybos standartai

15

150

105

Dujy
1.6
1.0-3.2
3-15
4
LIFT/HF

ENIEC 60974-7:2019

Dujy
1.6
1.0-4,0
3-15
4
LIFT/HF

180

125

ENIEC 60974-7:2019

UM.

U.M.

U.M.

UM.
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7. DIAGRAMA-JUNGTYS

BT 17 (81.35.002)
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Rezerves dalu saraksts

8. REZERVES DALU SARAKSTS

BT 17 (81.35.

002)
C»i’m> 82.10.468
P
20.07.220
)
73.12.046 82.10.469
NG

82.10.019

% 82.10.471
.10.

=== =|.||l:1’m:|“
82.10.315
' 8210158
4
2
82.10.466 0 82.10.166
" 82.11.068
10.01.363
74.90.102

82.10.467

74.90.104

KODAS APRASAS
10.01.363 8 pin kistukiné jungtis - iSorinis sriegis
20.07.220 MazZa Bohler TIGrankena
73.12.046 Varzty rinkinys
74.90.100 Mazas rutulinis lankstas
74.90.101 Mazas kabeliy laikiklis
74.90.102 TIG degiklio jungciy rinkinys
74.90.104 TIG degiklio jungtis
74.90.105 Dujy prijungimo rinkinys 5,0 mm gf
82.10.019 Trumpas dangtelis
82.10.158 Prisukamos elektrodo jvorés laikiklis D. 2,4 mm
82.10.166 Keraminé dujytita 6gD. 9,8 mm
82.10.315 Prisukama elektrodo jvoré D. 2,4 mm
82.10.466 Kabeliy pyné, ilgis 3,8 m
82.10.467 Srovés kabelis, ilgis 3,8 m
82.10.468 Mygtuko rinkinys
82.10.469 Signalinis kabelis - ilgis 3,8 m
82.10.471 Degiklio korpusas
82.11.068 Volframo elektrodas ws2 D. 2,4 mm [turkis]

17

179

LT



Rezerves dalu saraksts ‘bohler

welding by voestalpine

BT 26(81.35.008)
> 82.10.468 \
82.10.469 £.10.018
73.12.046 s =

/_ 82.10.474

2 -II""‘I— B

\ 24.90.107 82.10.315

82.10.158
82.10.475 ‘3; 82.11.068 ° 8210168
10.01.363
74.90.106
74.90.108
B 82.10.476
il
74.90.109 _/ ‘
71206 ALLLL] 4 90.105

10.01.363 8 pin kistukiné jungtis - iSorinis sriegis
20.07.222 Didelé Bohler TIGrankena
73.12.046 Varzty rinkinys
74.90.104 TIG degikliojungtis
74.90.105 Dujy prijungimo rinkinys 5,0 mm gf
74.90.106 TIG degiklio jungties uzvalkalas
74.90.107 Didelé lankstiné jungtis
74.90.108 Tig degiklio jungciy rinkinys
74.90.109 Didelis kabelio laikiklis
82.10.018 llgas dangtelis
82.10.158 Prisukamos elektrodo jvorés laikiklis D. 2,4 mm
82.10.166 Keraminé dujytata 6 gD. 9,8 mm
82.10.315 Prisukama elektrodojvoré D. 2,4 mm
82.10.468 Mygtuko rinkinys
82.10.469 Signalinis kabelis - ilgis 3,8 m
82.10.474 Degiklio korpusas
82.10.475 Kabeliy pyné -ilgis 3,8 m
82.10.476 Srovés kabelis - ilgis 3,8 m
82.11.068 Volframo elektrodas ws2 D. 2,4 mm [turkis]
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Rezerves dalu saraksts

STANDARTINES TIG DEGIKLIO KEICIAMOS DALYS

LT

POS KODAS APRASAS

1 82.10.018 llgas dangtelis

2 82.10.019 Trumpas dangtelis

3 82.10.020 Ziedo formos sandariklis

4 82.10.002 Dujy purkstuko korpuso izoliacija

5 82.10.350 Dujy purkstuko korpuso lesio izoliacinis Ziedas
82.10.313 Prisukama elektrodo jvoré d.1,0 mm
82.10.314 Prisukama elektrodo jvoré d.1,6 mm

6 82.10.315 Prisukama elektrodojvoré d.2,4 mm
82.10.316 Prisukama elektrodojvoréd.3,2 mm
82.10.317 Prisukama elektrodo jvoré d.4,0 mm
82.10.156 Prisukamos elektrodo jvorés laikiklis d. 0,5-1,2 mm
82.10.157 Prisukamos elektrodo jvorés laikiklis d. 1,6 mm

7 82.10.158 Prisukamos elektrodo jvorés laikiklis d. 2,4 mm
82.10.159 Prisukamos elektrodo jvorés laikiklis d. 3,2 mm
82.10.160 Prisukamos elektrodo jvorés laikiklis d. 4,0 mm
82.10.352 Prisukamos elektrodo jvorés laikiklis d. 1,0 mm dujy lesis
82.10.353 Prisukamos elektrodo jvorés laikiklis d. 1,6 mm dujy leSis

8 82.10.354 Prisukamos elektrodo jvorés laikiklis d. 2,4 mm dujy leSis
82.10.355 Prisukamos elektrodo jvoréslaikiklis d. 3,2 mm dujy lesis
82.10.356 Prisukamos elektrodo jvorés laikiklis d. 4,0 mm dujy lesis

19
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POS KODAS APRASAS
82.10.162 Keraminé dujy tita-12g,d. 19 mm
82.10.163 Keraminé dujytita-4g,d. 6,4mm
82.10.164 Keraminé dujytiuta-5g,d. 8,0 mm

9 82.10.166 Keraminédujytuta-6g,d. 9,8 mm
82.10.168 Keraminédujytuta-7g,d.11,2mm
82.10.170 Keraminé dujytuta-8g,d.12,7 mm
82.10.161 Keraminé dujy tita-10g,d.15,7 mm
82.10.357 Keraminé dujy tita4 g, d. 6,4 mmdujy lesis
82.10.358 Keraminé dujy tata 5 g, d. 8,0 mm dujy leSis

10 82.10.359 Keraminé dujy tata 6 g, d. 9,8 mm dujy lesis
82.10.360 Keraminé dujy tata 7 g,d. 11,2 mm dujy lesis
82.10.361 Keraminé dujy tata 8 g,d. 12,7 mmdujy leSis
82.10.362 Keraminé dujy tata 12 g,d. 17,2 mmdujy lesis
82.11.065 Volframo elektrodasws2 d. 1,0 mm [turkis]
82.11.066 Volframo elektrodasws2 d. 1,6 mm [turkis]
82.11.068 Volframo elektrodas ws2 d. 2,4 mm [turkis]
82.11.070 Volframo elektrodasws2 d. 3,2 mm [turkis]

il 82.11.071 Volframo elektrodas ws2 d. 4,0 mm [turkis]
82.11.053 Grynas volframo elektrodas d.1,6 mm [Zalias]
82.11.055 Grynas volframo elektrodas d.2,4 mm [Zalias]
82.11.057 Grynas volframo elektrodas d.3,2 mm [Zalias]
82.11.058 Grynas volframo elektrodas d.4,0 mm [Zalias]
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Lasting Connections

BT 17
BT 26

LIETOTAJA ROKASGRAMATA

voestalpine Béhler Welding VoeStO I pl n e

www.voestalpine.com/welding ONE STEP AHEAD.

Code 91.08.625 Date 13/01/2026 First Edition 185



186



béhler

elding by voestalpine

CE &A

91.08.625
13/01/2026
First Edition

il

187



188



\b(:')hler

welding by voestalpine

ES ATBILSTIBAS DEKLARACIJA

Celtnieks
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

arsavu atbildibu pazino, ka §ads produkts:

BT 17 81.35.002
BT 26 81.35.008

atbilst §im ES direktivam:

2014/35/ES ~ ZEMSPRIEGUMA ELEKTROIEKARTU DIREKTIVA
2011/65/ES ~ RoHSDIREKTIVA

un ka ir pieméroti $adi saskanotie standarti:

ENIEC 60974-7:2019 TORCHES
ENIEC 63000:2018

Dokumentadcija, kas apliecina atbilstibu direktivam, bis pieejama parbaudém pie iepriek§minéta razotdja.

Jebkuras darbibas vaimodifikdcijas, kuras navieprieks pilnvarojis uznémums voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l.

padaraso sertifikatu par spekd neesosu.

OnaradiTombolo, 13/01/2026
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L S I R

1
Mirco Frasson Pawel Dawid Lipinski

Managing Directors
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1. 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.

1.1 Darbavide
Visasiekartasjaizmanto tikaitddam darbibam, kuram tasir paredzétas, untadaveidad, ka aritadiem
@ pielietojumiem, kadi ir noraditi datu plaksnité un/vai $aja instrukcija, atbilstosi valsts un
starptautiskam drosibas direktivam. Jebkdda cita veida lietoSana, par kuru razotdjs nav atklati
pazinojis, tiek uzskatita par pilnigi neatbilstoSu un bistamu, un tadda gadijuma raZotdjs atsakds no
jebkadas atbildibas.

S1 iekarta jalieto tikai profesiondliem un rapnieciska vidé. RaZotdjs neuznemas atbildibu par
bojajumiem, kas raditi, lietojot iekartu majsaimniecibas apstak|os.

lekarta jaizmanto temperatirano -10 °Clidz +40 °C(no +14 °F Iidz +104 °F).

lekarta jatransporté unjauzglabd temperattra no -25 °Clidz +55 °C (no -13 °F [idz 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 vide, kur relativais gaisa mitrums ir augstaks par 90% 20 °C (68 °F)
temperatara.

lekartu nedrikstizmantot, ja augstums virs jaras [imenaiir lielaks par 2000 metriem (6500 pédam).

1.2 Lietotdja un citu personu aizsardziba
MetinaSanas process ir kaitigs radidcijas, trok$nu, siltuma un gdzes emisiju avots. lzvietojiet
ugunsizturigu ekranu, lai pasargdatu apkartéjo metindsanas zonu no stariem, dzirkstelem un
kvélojoSiem sarniem. Darba metindSanas zond esosajam persondam iesakiet neskatities uz loku vai
kvélojoSo metdlu un atbilstosi seviaizsargat.

Valkajiet aizsargapgérbu, lai aizsargatu adu no loka stariem, dzirkstelém vai kvélojosa metala.
Apdgérbamjanosedz viss kermenis, ka artjabat:

- nebojatamunlaba stavokl;

- ugunsizturigam;

- izoléjoSamunsausam;

- labipieguloSsam, bez mansetém un atlokiem.

Vienmeér valkgjiet specialus apavus, kuriirizturigi un nodrosina tdensizolaciju.

Vienmeér valkdjiet specialus cimdus, kuri nodrosina elektrisko un siltumaizolaciju.

7 191
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Valkajiet sejas aizsargus ar sanu aizsargiem un piemérotu aizsardzibas filtru acim (vismaz NR10 vai
augstakas kategorijas).

Vienmér valkajiet aizsargbrilles ar sanu aizsargiem, jo Tpasi veicot manuadlu vai mehadnisku
metindSanas sarnu nonemsanu.

Nelietojiet kontaktlécas!

Ja metindSanas laika rodas dzirdei bistams troksnis, izmantojiet ausu aizsargus. Ja trok$na limenis
parsniedz likuma noteikto, ierobezojiet piek|uvi darba zonai un parliecinieties, lai jebkurs, kas tai
tuvojas, lietotu ausu aizsargus.

®
®

MetinaSanaslaika sanu parsegiem vienmeér jabut aizvertiem. lekartu nedrikst modificét.

Netuvinietrokas, matus, apgérbu, instrumentus u.c. $adam kustigajam dajam: ventilatori;, parvadi;,
rullisi un varpstas;, stieples spoles.. Nepieskarieties parvadiem, kamér darbojas stieples padeves
mehanisms. Stieples padeves mehdnismos uzstadito droSibas iericu neizmantosanaiir Joti bistama
un tadad situdcija razotdjs neatbild par personam vaiipasumam nodaritajiem bojajumiem.

Stieplesielades vai padeves laika netuviniet rokas MIG/MAG deglim.

Izejosa stieple var nopietni savainot rokas, seju un acis.

Nepieskarieties tikko sametinatiem priekSmetiem, jo karstums varizraisit nopietnus apdegumus vai
apsvilumu.

leverojiet ieprieks aprakstitos piesardzibas pasakumus ari veicot darbibas péc metindasanas, jo,
atdziestot, sarnivar atdalities no priekSmetiem.

Pirms veikt darbus ar degli vai pirms veikt ta tehnisko apkopi, parliecinieties, ka tas ir auksts.

Pirms dzeséSanas skidruma cauruju atvienosanas parliecinieties, ka dzeséSanasiericeirizslégta. No
caurulém iznakosais karstais Skidrums varizraisit nopietnus apdegumus vai apsvilumu.

Pirmas palidzibas aptiecinaijaatrodas pieejama vieta.

Nenovértéjiet par zemu apdegumus vai traumas.

Pirms darba zonas pamesanas, padariet to drosu, lai izvairitos no nejausu bojajumu nodarisanas
persondam vaiipasumam.

> 0P b B

-

.3 Aizsardziba noizgarojumiem un gazeém

Izgarojumi, gdzes un pulveri, kas veidojas metinaSanas procesa, var but kaitigi veselibai.

Noteiktos apstaklos, izgarojumi, kas veidojas metinasanas procesad, 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 apardtus.

» MetinotJotiSaura vietd, darbsir jduzrauga arpus darba zonas stavosam kolégim.

« Ventilacijai neizmantojiet skabekli.

» Parbaudietizgarojumu ekstraktora darbibu, regulari salidzinot kaitigo izplides gdzu daudzumu ar drosibas
noteikumos atJautam vértibam.

« Izgarojumu daudzums un bistamibas limenis ir atkarigs no izmantojama pamatmetala, piedevu metala un

vielam, ko izmanto sagataves tiriSanai un attaukosSanai. levérojiet razotdja instrukcijas un tehniskajas lapas
sniegtds instrukcijas.

» Neveiciet metindsanas darbibas attaukosanas vai krasosanas staciju tuvuma.

» Novietojiet gazes balonu arpus telpam vaivieta ar labu ventilaciju.
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1.4 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.

1.5 Piesardzibas pasakumi gdzes balonu izmantosanas 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.

1.6 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.

N\
&\.‘ Loka izveidosanas un stabilizacijas ierice paredzéta manualai vai mehaniskai vadibai.

Ja deg|avaimetindSanas vadi bds garaki par 8 m, palielindsies elektrotriecienarisks.

>
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1.7 Elektromagnétiskie lauki un traucéjumi

Strava, kas iet cauri iek§éjiem un arejiem sistémas vadiem, veido elektromagnétisko lauku
metinasanas vadu un aprikojuma tuvuma.

>

* Elektromagnétiskie lauki var ietekmét to cilveku veselibu, kuri paklauti to iedarbibai ilgu laiku (preciza
iedarbibavélnavzinama).

 Elektromagneétiskie lauki var traucét tada aprikojuma darbibai, ka elektrokardiostimulatori un dzirdes
aparati.

Personam ar elektrokardiostimulatoriem, kas plano veiktlokmetinasanas darbibas, irjakonsultéjas
ararstu.

@

1.7.1 EMS klasifikacija atbilstosi: EN 60974-10/A1:2015.

B klases aprikojums atbilst elektromagnétiskas saderibas prasibam industriald un sadzives vidé,
lases tostarp dzivojamas zonds, kur elektrisko jaudu nodrosina publiska zemsprieguma padeves sistema.
A klases aprikojums nav paredzéts lietoSanai dzivojamads zonds, kur elektrisko jaudu nodrosina
lases| publiska zemsprieguma padeves sistéma. Sajas vietds var bt potencidli grati nodrosinat A klases
aprikojuma elektromagnétisko savietojamibu konduktivo, ka ariradiativo traucéjumu dé|.

~ ~
> w

Plasaku informaciju skatiet sadala: PLATES SPECIFIKACIJAS vai TEHNISKAS SPECIFIKACIJAS.

1.7.2 Uzstadisana, izmantosana un vietas parbaude

Aprikojums tiek raZots atbilstosi saskanotd standarta prasibam EN 60974-10/A1:2015 un tiek identificéts ka ,, A
KLASES” aprikojums. STiekarta jalieto tikai profesiondjiem un rapnieciska vidé. Razotdjs neuznemas atbildibu
parbojajumiem, kas raditi, lietojot iekartu majsaimniecibas apstak]os.

Lietotajam jablt ekspertam veicamaja darbiba un tas ir atbildigs par iekartas uzstadisanu un
izmantoSanu atbilstosi raZotdja instrukcijam. Ja tiek konstatéti elektromagnétiskie traucéjumi,
lietot@jamirjanovers to célonis, nepiecieSamibas gadijuma, ar razotdja tehnisko palidzibu.

Jebkura gadijuma elektromagnétisko traucéjumu célonisirjasamazinalidz tadam limenim, lidz tas
vairs nav traucéjoss.

Pirms iekartas uzstadisanas, lietotdjam janovérté potencialie elektromagnétiskie traucéjumi, kas
var rasties apkartéja zond, joipasi nemot vérd tuvuma esoso personu veselibu, pieméram, personu
ar elektrokardiostimulatoriem vai dzirdes aparatiem.

@BP O

1.7.3 Piesardzibas pasakumi, kas attiecas uz kabeliem

Lai lldz minimumam samazindtu elektromagnétiska lauka ietekmi, ievérojiet zemak noraditds instrukcijas.

» Jaiespé€jams, sakopojiet un nostipriniet zemé&juma un stravas padeves vadus.

* 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 limeni.

» Novietojiet aprikojumu dro$a attdluma no metindsanas zonas.

« Vadijanovieto atseviskino citiem vadiem.

1.7.4 Sagatavesiezemésana

Kad sagatave nav iezeméta elektriskas drosibas apsvérumu dé| vai izmeéru un pozicijas dé|, iezemésana var
samazindtemisijas. Irsvarigi atceréties, kasagataves zeméjums nedrikst palielinatlietotaju nelaimes gadijumu
vai cita elektriska aprikojuma bojasanas risku. Zeméjums javeic saskanad ar vietéjiem noteikumiem.

1.7.5 Ekranésana

Citu apkarteja zona esoSo vadu un aprikojuma selektiva ekranéSana var samazinat elektromagnétiskos
traucéjumus.

Ipa3os lietosanas apstdk|os jaizvérté visa metina$anas aprikojuma ekranésana.

10
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2. UZSTADISANA

@ Uzstadisanajaveic tikai ekspertiem, kurus pilnvarojis razotajs.

@ Uzstadisanas laika nodrosiniet, lai baroSanas avots bitu atvienots no elektrotikla.

2.1 Uzstadisana

@ Nemetietiekartu un nepiemérojiet tai spiedienu.

2.1.1 Savienojums TIG metinasanai

Masas spailes savienotdjs
Pozitivas jaudasligzda (+)
TIGdeglaarmatira
Deglaligzda
Deglasignalvadu
Savienotdj

Deglagazescaurule

©® N O U A NN A

Savienotdjam-uzmavai

» Pievienojiet zeméjuma spaili baroSanas avota pozitivajai ligzdai (+). levietojiet kontaktdaksu un grieziet
pulkstenraditdju kustibas virziena lidz visas dajas ir nostiprinatas.

» Pievienojiet TIG deg|asavienotdjbaroSanas avota negativajailigzdai(-). levietojiet kontaktdaksu un grieziet
pulkstenraditaju kustibas virziena lidz visas dalas ir nostiprinatas.

» Pievienojiet deg)asigndlvadu atbilstoSam savienotdjam.

» Pievienojiet degla gdzes §|Gteni atbilstoSai uzmavai/savienotajam.

11
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BT sérijas degli

1 Deglapoga

12
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4. 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

4.1 Barosanas avota javeic §adas periodiskas parbaudes

Iztiriet baroSanas avota iek$pusi ar zema spiediena saspiesto gaisu un sukam ar mikstiem sariem.
Parbaudiet elektriskos savienojumus un visus savienojuma vadus.

4.1.1 Laiveiktu tehnisko apkopi vai nomainitu degla komponentus, elektrodu turétgjus
un/vai zeméjuma vadus:

Parbaudiet komponenta temperatiru un parliecinieties, ka tas nav parkarsis.
Vienmeérizmantojiet cimdus, kas atbilst drosibas standartiem.

Izmantojiet piemérotas atslégas uninstrumentus.

QP

4.2 Atbildiba

Ja netiek veikta iepriek$ aprakstita tehniska apkope, visas garantijas tiek anulétas un razotdjs
neuznemas nekddu atbildibu. RaZotdjs atsakdas no atbildibas, ja lietotdjs neievéro instrukcijas. Jair
Saubas un/vaiproblémas, vérsieties tuvakaja klientu apkalposanas centra.

=
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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.

Risin@jums

» 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.

14
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6. TEHNISKAS SPECIFIKACIJAS

Darba cikls
BT 17

Darbacikls DC
(X=35%)
Darba cikls AC
(X=35%)

Degli specifikacijas

BT 17

Dzesésanas

Standarta elektroda diametrs
Izmantojamais elektroda diametrs
Gazes plasma

Vada garums
Lokaizveidosana
Fiziskaspasibas

BT 17

RaZoSanas standarti

Degli specifikdacijas

BT 26

Dzesésanas

Standarta elektroda diametrs
Izmantojamais elektroda diametrs
Gazes plusma

Vada garums

LokaizveidoSana

Darba cikls
BT 26

Darba cikls DC
(X=35%)

Darba cikls AC
(X=35%)
FiziskasTpasibas

BT 26

RaZoSanas standarti

15

150

105

Gaze
1.6
1.0-3.2
3-15
4
LIFT/HF

EN[EC 60974-7:2019

Gaze
1.6
1.0-4,0
3-15
4
LIFT/HF

180

125

ENIEC 60974-7:2019

UM.

U.M.

U.M.

UM.
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7. SHEMA-SAVIENOTAJI

BT 17 (81.35.002)
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8. REZERVES DALU SARAKSTS

BT 17 (81.35.002)

C»i’m> 82.10.468
P

20.07.220

@
82.10.019
73.12.046 82.10.469
SN L G
=== =..||%|“
82.10.315
' 8210158
Sl
2
82.10.466 O 82.10.166
=2 82.11.068
10.01.363

74.90.102

82.10.467

74.90.104

KODS APRAKSTS
10.01.363 8 kontakttapu savienotdjs - viriskais
20.07.220 Mazais Béhler TIG rokturis
73.12.046 Skravju komplekts
74.90.100 Mazais lodveida Sarnirsavienojums
74.90.101 Mazais kabelu turétajs
74.90.102 TIG degla savienojuma komplekts
74.90.104 TIG degla savienojums
74.90.105 Gazes savienojuma komplekts 5,0 mm gf
82.10.019 Isais uzvaznis
82.10.158 Vitnveida elektroda turétgjs, diam. 2,4 mm
82.10.166 Keramikas gazes sprausla, 6 g, diam. 9,8 mm
82.10.315 Elektroda turétdjs, diam. 2,4 mm
82.10.466 Kabelu saiskis, garums 3,8 m
82.10.467 Stravas kabelis,garums 3,8 m
82.10.468 Pogas komplekts
82.10.469 Signala kabelis - garums 3,8 m
82.10.471 Deglakorpuss
82.11.068 Volframa elektrods, ws2 diam. 2,4 mm [tirkiza]
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\__74.90.107

82.10.475 ‘3; 82.11.068

10.01.363

wii]
74.90.109 /

82.10.468
82.10.469 82.10.018
73.12.046 =

-II""'I— B

\\\\

82.10.474

82.10.315

\/7

82.10.158

82.10.166

74.90.106
74.90.108

82.10.476

71206 ALLLL] \ 7450105
10.01.363 8 kontakttapu savienotdjs - viriskais
20.07.222 Lielais Bohler TIG rokturis
73.12.046 Skravju komplekts
74.90.104 TIGdeg|asavienojums
74.90.105 Gazes savienojuma komplekts 5,0 mm gf
74.90.106 TIG deg]a savienojuma vaks
74.90.107 Lielais grozamais savienojums
74.90.108 Tig degla savienojuma komplekts
74.90.109 Lielais kabela turétajs
82.10.018 Garais uzvaznis
82.10.158 Vitnveida elektroda turétdjs, diam. 2,4 mm
82.10.166 Keramikas gazes sprausla, 6 g, diam. 9,8 mm
82.10.315 Elektroda turétajs, diam. 2,4 mm
82.10.468 Pogas komplekts
82.10.469 Signalakabelis - garums 3,8 m
82.10.474 Deglakorpuss
82.10.475 Kabe]u saiskis - garums 3,8 m
82.10.476 Stravas kabelis - garums 3,8 m
82.11.068 Volframa elektrods, ws2 diam. 2,4 mm [tirkizal]
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Rezerves dalu saraksts

STANDARTA REZERVES DALAS TIG DEGLIEM

Lv

POS KODS APRAKSTS

1 82.10.018 Garais uzvaznis

2 82.10.019 Isais uzvaznis

3 82.10.020 Blivgredzens

4 82.10.002 Gazes sprauslas korpusaizolators

5 82.10.350 Gazeslécas sprauslas korpusaizolators
82.10.313 Elektroda turétajs, diam. 1,0 mm
82.10.314 Elektroda turétajs, diam. 1,6 mm

6 82.10.315 Elektroda turétajs, diam. 2,4 mm
82.10.316 Elektroda turétajs, diam. 3,2 mm
82.10.317 Elektroda turétajs, diam. 4,0 mm
82.10.156 Vitnveida elektroda turétgjs, diam. 0,5-1,2 mm
82.10.157 Vitnveida elektroda turétgjs, diam. 1,6 mm

7 82.10.158 Vitnveida elektroda turétdjs, diam. 2,4 mm
82.10.159 Vitnveida elektroda turétdjs, diam. 3,2 mm
82.10.160 Vitnveida elektroda turétdjs, diam. 4,0 mm
82.10.352 Vitnveida elektroda turétgjs, diam. 1,0 mm, gazesléca
82.10.353 Vitnveida elektroda turétdjs, diam. 1,6 mm, gazesléca

8 82.10.354 Vitnveida elektroda turétdjs, diam. 2,4 mm, gazesléca
82.10.355 Vitnveida elektroda turétdjs, diam. 3,2 mm, gazesléca
82.10.356 Vitnveida elektroda turétajs, diam. 4,0 mm, gazesléca
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POS KODS APRAKSTS
82.10.162 Keramikas gazes sprausla, 12 g, diam. 19 mm
82.10.163 Keramikas gazes sprausla, 4 g, diam. 6,4 mm
82.10.164 Keramikas gazes sprausla, 4 g, diam. 8,0 mm

9 82.10.166 Keramikas gazes sprausla, 6 g,diam 9,8 mm
82.10.168 Keramikas gazes sprausla, 7 g, diam. 11,2 mm
82.10.170 Keramikas gazes sprausla, 8 g, diam. 12,7 mm
82.10.161 Keramikas gazes sprausla, 10 g, diam 15,7 mm
82.10.357 Keramikas gazes sprausla, 4 g, diam. 6,4 mm, gazesleca
82.10.358 Keramikas gazes sprausla, 5 g,diam. 8,0 mm, gazesléca
82.10.359 Keramikas gazes sprausla, 6 g, diam. 9,8 mm, gazesléca
10 82.10.360 Keramikas gazes sprausla, 7 g, diam. 11,2 mm, gdzesléca
82.10.361 Keramikas gazes sprausla, 8 g, diam. 12,7 mm, gazes |éca
82.10.362 Keramikas gazes sprausla, 12 g, diam. 17,2 mm, gazes |éca
82.11.065 Volframa elektrods, ws2 diam. 1,0 mm [tirkiza]
82.11.066 Volframa elektrods, ws2 diam. 1,6 mm [tirkiza]
82.11.068 Volframa elektrods, ws2 diam. 2,4 mm [tirkiza]
82.11.070 Volframa elektrods, ws2 diam. 3,2 mm [tirkiza]
1 82.11.071 Volframa elektrods, ws2 diam. 4,0 mm [tirkiza]
82.11.053 Volframa elektrods, tirs diam. 1,6 mm [zas]
82.11.055 Volframa elektrods, tirs diam. 2,4 mm [zal3]
82.11.057 Volframa elektrods, tirs diam. 3,2 mm [za[§]
82.11.058 Volframa elektrods, tirs diam. 4,0 mm [zal3]
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EU-CONFORMITEITSVERKLARING

Debouwer
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:
BT 17 81.35.002
BT 26 81.35.008

conformis metde normen EU:

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

endatdevolgende geharmoniseerde normen zijn toegepast:

ENIEC 60974-7:2019 TORCHES
ENIEC63000:2018

De documentatie waaruit blijkt dat aan de richtlijnen wordt voldaan, wordt ter inzage gehouden bij de bovengenoemde
fabrikant.

ledereingreep of modificatie die niet vooraf door voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. is goedgekeurd maakt dit
certificaat ongeldig.

OnaradiTombolo, 13/01/2026
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L O S

I
Mirco Frasson Pawel Dawid Lipinski

Managing Directors
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1. 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.

1.1 Gebruiksomgeving
ledere machine magalleen worden gebruikt voor de werkzaamheden waarvoor hijisontworpen, op
@ de manier zoalsis voorschreven op de gegevensplaat en/of deze handleiding, in overeenstemming
met de nationale eninternationale veiligheidsvoorschriften. Oneigenlijk gebruik zal worden gezien
als absoluut ongepast en gevaarlijk en in een dergelijk geval zal de fabrikant iedere
verantwoordelijkheid afwijzen.

omgeving. De fabrikant kan niet aansprakelijk worden gesteld voor schade veroorzaakt door

@ Deze apparatuurdientuitsluitend voor professionele doeleinde te worden gebruiktin eenindustriéle
gebruik van de apparatuurin een huishoudelijke omgeving.

De omgevingstemperatuurvoorgebruik van de machine moetliggen tussen-10°Cen +40° C(Tussen
24w)  +14°F en +104°F).
Voortransporten opslag moetde temperatuurliggen tussen -25°Cen +55°C (tussen -13°F en +131°F).

De machine moetworden gebruiktin eenstofvrije 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).

Demachine kanworden gebruikttot op een hoogte van 2000 meter boven de zeespiegel (6500 voet).
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1.2 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:

- heelenvangoede 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.

Zorg ervoor dat uw handen, haar, kleding, gereedschap niet in aanraking kunnen komen met
bewegende onderdelen zoals: ventilatoren, tandwielen, rollen en assen, draadspoelen. Raak
tandwielen niet aan wanneer de draadtoevoer ingeschakeld is. Het buitenwerking stellen van het
beveiligingsmechanisme op de draadaanvoer unit is buitengewoon gevaarlijk en ontheft de
fabrikant van alle verantwoordelijkheid voor letsel en schade aan personen en hun eigendommen.

Houdt tijdens het tijdens het laden en toevoeren van de draad uw hoofd weg van de MIG/MAG
toorts.

De uitgaande draad kan ernstig letsel veroorzaken aan handen, gezicht en ogen.

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 het werkstuk nog slakken loslaten.

Controleer vooraf of de toorts koud is voor u begint metlassen of met onderhoud begint.

Overtuig u ervan dat de koelunit is uitgeschakeld voordat u de leidingen van de koelvloeistof
losmaakt. De hete vioeistof uit de leidingen kan ernstige brandwonden veroorzaken.

Houd een verbanddoos binnen handbereik.

Onderschat brandwonden of andere verwondingen nooit.

Overtuigtuervoordatuvertrektvandat de werkplek goedis opgeruimd, zo voorkomt uongevallen.

> 0B B ek P
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1.3 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.

1.4 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.

1.5 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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1.6 Beveiliging tegen elektrische schokken

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.

| Hetinstrumentom de boog te ontsteken en te stabiliseren is ontworpen voor handmatig of

= mechanisch gestuurd gebruik.

-

Door de lengte van de toorts of de laskabels met meer dan 8 m te vergroten zal het risico op een
elektrische schok verhogen.

>

-

.7 Elektromagnetische velden en storingen

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.

Personen die een pacemaker hebben moeten eerst hun arts raadplegen voor zij las- of plasma snij
werkzaamheden gaan uitoefenen.

@

—

.71 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 dewoonomgeving, inclusief de woonomgeving waar de stroomvoorziening
wordt betrokken van het netwerk en dus met een lage spanning.

=
o
w
0]

Klasse A apparatuuris niet bedoeld om te gebruiken in de woonomgeving waar de stroom geleverd
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.

=
>3

w

0]

Zie voor meerinformatie: GEGEVENSPLAAT of TECHNISCHE KENMERKEN.

1.7.2 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.

In ieder geval dient de elektromagnetische storing zodanig gereduceerd te worden dat het geen
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, bij voorbeeld mensen die
een pacemaker of een gehoorapparaathebben.

@ O
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1.7.3 Voorzorgsmaatregelen voor kabels

Om de effecten van de elektromagnetische velden zo klein mogelijk te houden dient u de hieronder staande
richtlijnen te volgen:

* Houdt de laskabel en de aardkabel zoveel mogelijk bij elkaar opgerold.
* Vermijdt dat de kabels rond uw lichaam draaien.
» Vermijdt dat u tussen de aard- en de laskabel in 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.

1.7.4 Het werkstuk aarden

Wanneer het werkstuk niet geaard is vanwege elektrische veiligheid, de afmeting of de plaats waar het staat
kanhetaardenvanhetwerkstukde stralingverminderen. Hetis belangrijkeraante 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.

1.7.5 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.

11
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2. HETINSTALLEREN

@ Hetinstalleren dientte worden gedaan doorvakkundig personeel metinstemming van de fabrikant.

@ Overtuigtu ervan dat de stroom is uitgeschakeld voordat u gaatinstalleren.

2.1 Installeren

@ Laat het apparaatniet vallen of botsen.

2.1.1 Aansluiting voor het TIG lassen

Connectorvoor aardingsklem
Positief contactpunt (+)

TIG toorts aansluiting
Zaklamp aansluiting
Signaalkabel toorts
Verbinding

Toorts gasbuis

©® N O U A NN A

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 het juiste aansluitpunt.

12
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3. PRESENTATIE VAN DE INSTALLATIE

BT serie toortsen

1T Toortsknop

13
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4. 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.

NL

Schakel de stroomtoevoer altijd uit voor u onderhoud pleegt.

> O

4.1 Controleer de stroombron regelmatig als volgt

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.

o

4.1.1 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.

Qp

4.2 Odpovédnost
= Alsgeenregelmatigonderhoud wordt uitgevoerd, vervalt de garantie enwordt de fabrikant van alle
g@ 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
te nemen metuw leverancier.

14
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5. MEESTVOORKOMENDE VRAGEN EN OPLOSSINGEN

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

NL

» 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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TECHNISCHE KENMERKEN

welding by voestalpine

6. TECHNISCHE KENMERKEN

Werkcyclus
BT 17

Werkcyclus DC
(X=35%)
Werkcyclus AC
(X=35%)

Toortsen kenmerken

BT 17

Koeling

Diameter standaardelektroden
Diameter beschikbare elektroden
Gasstroom

Lengte van de kabel

Boog ontsteking

Fysieke eigenschappen

BT 17
Constructienormen

Toortsen kenmerken

BT 26

Koeling

Diameter standaardelektroden
Diameter beschikbare elektroden
Gasstroom

Lengte van de kabel

Boog ontsteking

Werkcyclus
BT 26

Werkcyclus DC
(X=35%)
Werkcyclus AC
(X=35%)

Fysieke eigenschappen
BT 26
Constructienormen

17

150

105

Gas
1.6
1.0-3.2
3-15
4
LIFT/HF

ENIEC 60974-7:2019

Gas
1.6
1.0-4,0
3-15
4
LIFT/HF

180

125

ENIEC 60974-7:2019

UM.

U.M.

U.M.

UM.
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Schema-Verbindingen

7. SCHEMA-VERBINDINGEN

BT 17 (81.35.002)
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8. LIJST VAN RESERVE ONDERDELEN

BT 17(81.35.002)
20.07.220
)
a1 a6 82.10.469
TN =
=) S
Sy

82.10.466 82.11.068

10.01.363
74.90.102

82.10.467

82.10.019

82.10.471

82.10.315

' 8210158

o %

82.10.166

74.90.104

CODE BESCHRIJVING
10.01.363 8-pins stekkerconnector - mannetje
20.07.220 Kleine TIG-handgreep Bohler
73.12.046 Kit schroeven
74.90.100 Klein kogelgewricht
74.90.101 Kleine kabelsteun
74.90.102 Kitkoppeling TIG-toorts
74.90.104 Koppeling TIG-toorts
74.90.105 Kit gasaansluiting 5,0mm gf
82.10.019 Korte toortskap
82.10.158 SpantanghouderD. 2,4mm
82.10.166 Keramische gascup gr.6 D. 9,8mm
82.10.315 SpantangD. 2,4mm
82.10.466 Kabelbundell. 3,8m
82.10.467 Stroomkabell. 3,8m
82.10.468 Kitdrukknop
82.10.469 Signaalkabel -1.3,8m
82.10.471 Toortslichaam
82.11.068 Wolfraamelektrode ws2 D. 2,4mm [turquoise]
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BT 26(81.35.008)

welding by voestalpine

> 82.10.468

82.10.469 ‘ 82.10.018
73.12.046 /%
82 10.474
2 -II""'
\__74.90.107 ‘ 8210315
82.10.158
82.10.475 ‘3; 82.11.068 ° 82.10.106
10.01.363
74.90.106
74.90.108
'EEE 82.10.476
=gl
74.90.109 _/ ‘
71206 ALLLL] 4 90.105

10.01.363 8-pins stekkerconnector - mannetje
20.07.222 Grote TIG-handgreep Bohler
73.12.046 Kitschroeven
74.90.104 Koppeling TIG-toorts
74.90.105 Kit gasaansluiting 5,0mm gf
74.90.106 Koppeling TIG-toorts cover
74.90.107 Groot kogelgewricht
74.90.108 Kitkoppeling Tig-toorts
74.90.109 Grote kabelsteun
82.10.018 Lange toortskap
82.10.158 Spantanghouder D. 2,4mm
82.10.166 Keramische gascup gr.6 D. 9,8mm
82.10.315 Spantang D. 2,4mm
82.10.468 Kitdrukknop
82.10.469 Signaalkabel -1.3,8m
82.10.474 Toortslichaam
82.10.475 Kabelbundel -1.3,8m
82.10.476 Stroomkabel -1.3,8m
82.11.068 Wolfraamelektrode ws2 D. 2,4mm [turquoise]
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Lijst van reserve onderdelen

RESERVEONDERDELEN STANDAARD TIG-TOORTSEN

NL

POS CODE BESCHRIJVING

1 82.10.018 Lange toortskap

2 82.10.019 Korte toortskap

3 82.10.020 O-ringafdichting

4 82.10.002 Afdichting gascup

5 82.10.350 Afdichting gaslenscup
82.10.313 Spantangd.1,0mm
82.10.314 Spantangd.1,6mm

6 82.10.315 Spantangd.2,4mm
82.10.316 Spantang d.3,2mm
82.10.317 Spantang d.4,0mm
82.10.156 Spantanghouderd.0,5-1,2mm
82.10.157 Spantanghouderd.1,6mm

7 82.10.158 Spantanghouderd.2,4mm
82.10.159 Spantanghouderd.3,2mm
82.10.160 Spantanghouder d.4,0mm
82.10.352 Spantanghouder d.1,0mm gaslens
82.10.353 Spantanghouderd.1,6mm gaslens

8 82.10.354 Spantanghouderd.2,4mm gaslens
82.10.355 Spantanghouderd.3,2mm gaslens
82.10.356 Spantanghouderd.4,0mm gaslens
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POS CODE BESCHRIJVING
82.10.162 Keramische gascup gr.12d.19mm
82.10.163 Keramische gascup gr.4d.6,4mm
82.10.164 Keramische gascup gr.5d.8,0mm

9 82.10.166 Keramische gascup gr.6 d.9,8mm
82.10.168 Keramische gascup gr.7 d.11,2mm
82.10.170 Keramische gascup gr.8 d.12,7mm
82.10.161 Keramische gascup gr.10d.15,7mm
82.10.357 Keramische gascup gr.4 d.6,4mm gaslens
82.10.358 Keramische gascup gr.5d.8,0mmgaslens
82.10.359 Keramische gascup gr.6 d.9,8mm gaslens

10 82.10.360 Keramische gascup gr.7 d.11,2mm gaslens
82.10.361 Keramische gascup gr.8 d.12,7mm gaslens
82.10.362 Keramische gascup gr.12d.17,2mm gaslens
82.11.065 Wolfraamelektrode ws2 d.1,0mm [turquoise]
82.11.066 Wolfraamelektrode ws2 d.1,6mm [turquoise]
82.11.068 Wolfraamelektrode ws2 d.2,4mm [turquoise]
82.11.070 Wolfraamelektrode ws2 d.3,2mm [turquoise]

ol 82.11.071 Wolfraamelektrode ws2 d.4,0mm [turquoise]
82.11.053 Zuivere wolfraamelektrode d.1,6mm [groen]
82.11.055 Zuivere wolfraamelektrode d.2,4mm [groen]
82.11.057 Zuivere wolfraamelektrode d.3,2mm [groen]
82.11.058 Zuivere wolfraamelektrode d.4,0mm [groen]
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