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“AEKJITAPALUUA 3A CbOTBETCTBME HAEC

Crpoutensr
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

AEK1IapMpa HA CBOS EAMHCTBEHA OTTOBOPHOCT, Ye CIIEAHMAT MPOAYKT:
CORE210TIG 55.27.002

OTI'OBCIpﬂ Ha CcrepAH1Te eBpOI'IelZCKM ANPEKTUBU:

2014/53/EU  RED DIRECTIVE

2011/65/EU + 2015/863/EU  RoHS DIRECTIVE
2019/1784/EU EcoDesign

2009/125/EU EcoDesign

nye canpmnoxXeHm cnepAHnTe XapMOHU3IMPAHM CTAHAQPTH!

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
ENIEC 60974-3:2019 ARCSTRIKING AND STABILIZING DEVICES
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

EN50445:2008
ENIEC63000:2018

ENIEC 62311:2008

ENIEC 62368-1:2014 + A11:2017
ETSIEN 301489-1v2.2.3(2019-11)
ETSIEN 301489-17 v3.3.1(2024-09)
ETSIEN 300 328v2.2.2(2019-07)

AOKYMeHTauMsATA, yAOCTOBEPSABALLA CMA3BAHETO HA AMPEKTUBUTE, LLie 6bAE AOCTBMHA 3a npoBepku1 NpuropecnoMeHaTma
npoussoauTen.

Bcsika HanpaBeHa MoamdmkaLms, 6e3 otopusaums ot voestalpine Bshler Welding Arc Technology S.r.l. npasu HeBanmaeH
TO3U cepTUDMKAT.

OnaradiTombolo, 01/03/2026
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

-y .t

I
Mirco Frasson Pawel Dawid Lipinski

Managing Directors
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1.1 3awmTa oT TOKOB yAQp
e

-,

TokoBMAT yaap MoXe aod Buybue.

Y

* N36areaimTe AQ AOKOCBATE YACTH OT MALLUMHATA 3ABAPBYHMS , KOUTO CA MOA HAMPEXEHUE, AOKATO CA AKTUBHMU
(ropenku, nucToneTu,3a3eMuTeNHMU Kabenu, enekTPoAM, TEN, PONTKUTE U MAKAPMUTE CA eNIEKTPUYHO CBBP3AHMU
CbC 3ABAPBYHMSA KPbT).

. OcmrypeTe enekKTpn4eCckKoTo M30JIMpdHe HA MHCTANAumMaTa 1M Ha onepartopda ¢ NnoMoLWTd HA PABHUHA U
OCHOBM, KOUTO CA CYXNM N AOCTATBHBHYHO M3OJTUPAHM OT NOTEHLLMANA HA 3eMATA M HA MACATA.

» YBepeTe ce Ye CMCTEMATA € CBbP3AaHA BAPHO U TOKOM3TOYHUKBT € CHABAEH CbC 3a3eMABALL MPOBOAHMK.
* He po0KOCBQlTE ABE FOPENKM UMM ABA EMEKTPOAHU AbPXKAYA EAHOBPEMEHHO.
* AKO MOYyBCTBATE TOKOB YAQP, CMpeTe 3aBAPABAHETO HE3A6ABHO.
YCTPOMCTBOTO 3 3AMNANBAHE M CTABUIU3UPAHE HA ABFATA € M3PABGOTEHO 3 PHbYHA UMM MEXAHMYHA
ynoTtpeb6a.

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

1.2 3awmTa oT AMM M TA3oBe
‘9 AVIM'bT, rasopeTe U NpAxXbT KOMTO Ce OTAENAT B pe3ynTAT HA 3dBApsBAHEe CA BpeaHU 3Q BaweTto
3apaBe.

AOKA3AHO € Ye AMMbBT MOPOAEH OT 3ABAPABAHETO MOXE AQ MPUYMHM PAK UM AQ HOBPEAM HA
3apoAMLLA HA BpeMeHHA XeHda.

* ApBXTE FNABATA CH AdSIEYE OT Fa30BETE M AMMA OT 3ABAPSBAHETO.
* M3non3BaiTe ecTecTBEHATA BEHTUNALMS UM CUCTEMA 3A MPUHYAUTENHA ACMMPALMS.
* AKO 3aBapsABATE NpH cnaba BEHTMIALMS, U3MON3BAMTE MACKM M ACMIMPALMOHHM ANApaTH.

. 3GBGpﬂBGHeTO B M3KNMKOYAUTESTHO MAJIKM NMOoMeLleHNA Tpﬂ6BC] Ad Ce M3BbPLIBA MOoA Ha6MOAEHMETO HA
HamMupatl ce Habnuso konera.

» He M3anonssaiTe KMCNOPOA 3d BEHTUIMPAHE HAQ pAB6OTHOTO MACTO.

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

» KonmMyecTBOTO M HUBOTO HA OMNACHOCT HA AMMBT 3ABMCH OT YNOTPEBABAHMAT METAS, 3AMBBALLMAT METASM U
Ccy6CTaAHUMATA M3MON3BAHA 3A YMCTeHe M ob6e3MacnsBAHE HA AeTaknuTe 3a 3aBapsiBaHe. CneaBanTe
MPOU3BOACTBEHUTE MHCTPYKLMU U MHCTPYKLMUTE AQAEHU B TEXHUYECKUTE CXEMM.

* He 3C|BCIpHBCII\;ITe 61130 A0 npeyncTeaTesiHM 1 60SAXKMUMCKM CTAHLUMM.

» MocTaBeTe 6y TUMKUTE CHC CMBCTEH rA3 HA MSICTO C AOBPA BEHTUNALMS.

10
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1.3 besonacHa pa6oTa
3GBGP'I:HHMHT npouecnpmMynHaBA paamaumda, Wym, TonnooTaenaHe Mraaosm eMmMCcun.
i
=2

MocTaBeTe 3a6ABALUMAT OFbHS LUMT TAKA Ye AQ 3ALLUTHUTE OKOJIHATA 30HA HA 3ABAPSIBAHE OT ITbUM,
NPbCKM U ropeLLd Waka.

[MocbvBeTBAMTE 6J'II43KOCT09IIJJ,MT9 XOopad AQ He MmeAdT 3aBAdpbYHATA Abrd UK UK HAXEXEHUAT
MeTan, n Aa B3eMaT MEPKKM 3 AAEKBATHA 3ALWMTA.

’ MN3b6areamnTe AOKOCBAHETO HATOKY LLO 3aBAPEHU AETAMUMU: TONNTMHATA MOXe AQ NMPUYMHU CEPUO3HMU
m)mm.

MN3rapsaHua.
— o o
CneaBamTe BCUYKM M36p0€HM no-rope npenopbk1 no-BpeMe U crep 3adBApABAHETO, TbMU KATO

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

ﬁ HoceTe Mackm ¢ CTPAHMYHO NULEBA 3ALMTA M MOAXOAALL 3ALLMTEH GMATBLP (MoHe NR10 ununoseye)
= 3a o4uTe.

1.4 NMpeANA3HU MEPKM MPH U3MOJI3BAHE HA FA30BM 6y TUIIKH
SN MHepTHO - rasopuTte 6YTMJ'IKM CBbABPXKAT ras noa Handarade, KOMTO MOXe Ad ekcrnnoampa. Ako
< 6e30MacHUTE YCNOBUSA HA TPAHCMOPT CA CBEAEHM AO MUHMMYM, CbXPAHEHMETO M yNnoTpebaTa 1M
\ MOXXe Aa He e 6e3onaAcHa.

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

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

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

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

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

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

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

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

1.5 EnekKTpoMArHMTHKU NoneTa m cMyLeHus

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

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

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

» Xopad € M3KYyCTBEH BOAQY HA CbPLLETO, TPSAGBA AQ CE& KOHCYNTMPAT NEeKApPST CH1 Npear Ad 3AMoYHAT Ad ce
30HMMABAT CbC 3aBAPSABAHE.

1"
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1.6 3aWwMTA OT NOXKAP U €KCMO3UMU
=2

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

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

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

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

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

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

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

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

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

10
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2. BHUMAHUE

I'IpeAM Ad 3drno4yHeTe pG6OTG cMawmHaTa, npo4yetTeTe BHMMATENTHO MHCTPYKLUMATA 34 pQGOTCl.

He usBbpwBamte MOAMDUKALMKU MM ONEpPALMM MO MOAAPBXKKA, KOUTO HEe CaA MPEANMUCAHM.
MpounsBoAUTENAT HOMALMHATA HE HOCKM OTFTOBOPHOCT 3d MOBPEAM MPUYMHEHM MO BUHA HA oflepaTopd
Ha MawuHara.

Ad CbXpPAHABAT BMHAMM MHCTPYKLUMMUTE 3d YNOTpe6d Ha MACTOTO HA M3MON3BAHE HA ypead. Ad ce
NPUABPXKAT KAKTO KbM MHCTPYKUMMTE 3a ynoTpeba, TaKd U KbM O6LIMTE MPABUIA U MECTHM
pernameHTH, AeMCcTBAM B 061ACTTA HA NMPeAOTBPATABAHETO HA MHUMAEHTU M ONA3BAHETO HA
OKONMHATa cpead.

voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l.c3anasBa npaBoTo Ad NPOMEHSI TOBA PbKOBOACTBO
Mo BCSIKO BpeMe 6e3 NpeAynpexaeHme.

[MpeBoA M UANOCTHA UM YACTMYHA NPepaboTKA OT KAKBbBTO U Ad € BUA (HanpuMep: doTokonue, dunm
M MUKPODUIM) CA CTPOro 3a6paHeHM 6e3 U3PUYHO MMCMEHO cbrnacKe Ha voestalpine Bohler Welding
Arc TechnologyS.r.l.

TyK M3NTOXXEHNTE MHCTPYKUUMKM CA OT XKM3HEHA BAXKHOCT, 1 MO TA3M NPpUYMHA Tpﬂ6BO Ad Ce CrneapBdT
CTPUKTHO.

npOM3BOAMTeJ‘IHT He noemMa oTroBOpPHOCTB CJ'Iy‘-IC]l;‘i HaHeCcnaseHn ot I'IOTpe6VITeJ'I9| MHCTPYKUMN.

BcuukM numua, 3aHUMMABALWLM Ce C BbBEXAQHETO B eKCMnodtaums, camdTtd ekcnioaTtaums,
NOAAPBXKATA M MONPABKATA HA ypead, Tps6Ba

° AQMPUTEXKABAT CNeuManHa KBOJ‘IM(‘bMKOU,VIﬂ
e Adpasnonararc HeO6XOAMMMTe KoMneTeHUun B cd)epcm: HAa3aBApsaABAHETO
°* AQMNMPOYHETAT U3LUATTO U AQ CMNA3BAT CTPUKTHO HACTOAWMNMTE MHCTPYKLUMK 34 yn0Tpe6o.

Mpu BB3HMKBAHE HA MPOGIEMM, HEOMUCAHM B HACTOSAWATA MHCTPYKUMSA, ce OObpHETe KbM
oTopusnpaHusa cepsms Ha KammapTtoH Bvrnrapus EOOA.

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

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

O6opyaBaAHETO TPAGBA AQ Ce M3MON3BA NpH TeEMMNepATypa HA okonHarta cpeaad oT -10°C a0 +40°C
(+14°F + +104°F).

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

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

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

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

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

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

He nanonssarite 060pyABAHETO 3A NPEXOAHO CTAPTUPAHE HA ABMIATESS.

11
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2.2 besonacHa paborta
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3GBCIp'b‘-lHMﬂT npouec npnyYnHAaBA paamaum4a, WymMm, TonsootaendaHe 1 raaosm eMmMCcun. MocTaBeTe
306ABALWMAT OMbHS WKMT TAKA Ye AQ 3ALMTMUTE OKOSTHATA 30HA HA 3aBapdaBdHe OT TbYM, MPBHBCKA U
ropeuia wnaka. [MocbBeTBAMTE HNM3KOCTOSALLMUTE XOpa AQ He rmeaAqaT 3adBApbyYHATA Abrd M1 mnn
HAXKeXeHUAT MeTan, M AQ B3eMAaT MepKK 3a AAeKBATHA 3AWMTA.

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

- HEeMoKbTHATO M B AOBPO CbCTOsIHUE

- OrHeyrnopHo

- M30SIMPAHO U CYXO

- No-Mapkaum 6es3 pbKaBesn UM MaHweTr

BuHarm HoceTe 3apaBm 06yBKM U BOAHO M3ONTMPAHM OOYBKM.

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

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

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

He HoceTe KOHTAKTHM NneLm.

Ako WwyMa OT 3aBApABdHE € HaA AONMYCTUMUTE HOPMMU, M3non3samTe GHTMd)OHM. AKO HMBOTO HQ
LWYyMA HOAXBBPIIA NPpeANUCAHUTE OT 3AKOHA rpAHULUM, OrpaHM4yeTe pG6OTHCITCI 30HA M ceyBepeTe,
ye BCeKM, KOUTO ce an6ﬂl4)KOBO AO Hed, e3dWMTEH CbC CNYLWANKU UK CNyLwanku.

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

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

CrneaBamTe BCUYKM M36poeHM no-rope npenopbk1 no-epemMe U crneap 3aBaApAaBAHETO, TbM KATO
LINAaKaTAd MOXKE AQ CE OTAENS OT AETAMITUTE M3BECTHO BpeMe Criep OXITA>XKAAHETO M.

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

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

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

He noaLeHsaBaMTe BCAKAKBU BUAOBE M3rapaHma M HaApaHAaBAHUA.

Mpean Aa cu TpbrHeTe oT paboTa, ce yBepeTe Ye cTe o6e3onacHim paboTHOTO MSACTO C Len Ad
ns3berHete MHUMAEHTU.
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2.3 3awmTta ot AMM U Trasose
AMM'bT, rasopeTe U NpAxXbT KOMTO Ce OTAENAT B pe3yqITAT HA 3dBApsABAHE CA BpeaHM 34 BaweTto
3apdase.

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

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

* M3non3BaiTe ecTeCcTBEHATA BEHTUNALMS UK CMCTEMA 3d NMPpUHYyAUTENHA ACnMpaums.

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

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

* He usnonssamte KMCITOPOA 3d BEHTUITMPAHE HA pG60THOTO MACTO.

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

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

» He 3aBapsBanTe 611130 A0 NPEUYMCTBATESNHU U BOAAXKMMACKU CTAHLMM.

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

2.4 3aWwmTd OT NOXKAP U €KCMNI103MM

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

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

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

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

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

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

* He 3GBGpﬂBGﬁTe B 6J'IM3OCTAO eKCnno3nBHM NpaxoBe, rasose Ui napu.

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

* [locTtaBeTe noxaporacmrtens 6nusocTt AO pG6OTHOTO MACTO.

2.5 MNpeaAnAsHU MEPKM MPU U3MON3BAHE HA FA30BM BY TUIKM
MHepTHO - rasopuTte 6yTMJ‘IKM CbADBPXKAT ras noa HandaradHe, KOMTO MOXe Ad ekcrnioampa. Ako
6e3onacHuTe yCnoBmMa HA TPAHCNOPT Ca CBeAE€HU AO MUHMMYM, CbXPAHEHNETO U yn0Tpe6qTo nm
MOXe Ad He e 6e30nacHa.

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

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

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

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

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

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

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

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

ToKOBUSAT yAdp MoOdKe Ad Buybue.

» M36sreaiiTe AQ AOKOCBATE YACTM OT MALUMHATA 3ABAPBYHMS , KOMTO CA MOA HAMPEXEHUE, AOKATO CA AKTUBHM
(ropesnku, MMCToneTH, 3a3eMUTENTHMU KABen, eNEeKTPOAM, TEST, POSIKMTE U MAKAPUTE CA MTeKTPUYHO CBbP3AHM
CbC 3ABAPBYHMSA KPbT).

4 OcmrypeTe eNneKTpn4eCkKoTo M30JIMpdadHe HA MHCTaANaumMaTa M Ha onepartopda ¢ noMoWwTdad HAQ PABHUHA U
OCHOBM, KOUTO CA CYXM N AOCTATHBHYHO M3OJTUPAHM OT NOTEHLLMANA HA 3eMATA M HA MACATA.

» YBepeTe ce Ye CMCTEMATA € CBbP3AaHA BAPHO U TOKOM3TOYHUKBT € CHABAEH CbC 3d3eMABALL MPOBOAHMK.
* He pooKOCBQliTE ABE FOPENKM UMM ABA ETEKTPOAHU AbPXKAYA EAHOBPEMEHHO.
* AKO MOYyBCTBATE TOKOB YAQP, CpeTe 3aBApsABAHETO He3abaBHO.

YcTpokicTBOTO 30 3aranBaHe M CTAGMIM3MPAHE HA AbraTA € M3Pa6OTEHO 3A PbYHA MITH
MexaHu4yHa yrnorpeba.

2.7 EneKTpOMArHMUTHMU NMoJieTa U CMyL,EeHMUS

Xopa ¢ U3KyCTBEH BOAQY HA CbPLETO, TPA6BA AQ C€ KOHCYNTUPAT NTIEKAPAT CHU MPEAM AQ 3AMOYHAT AQ
Ce 30HMMABAT CbC 3ABAPABAHE.

Tok MMHaBaALy, npes Kkadenute u npoBOAHMUMUTE HAO MALWWMHATA 06DG3YBG €TeKTPOMArHMTHO nose B
3aBapbyHHUTE KabenuucamMaTa MawmHa.

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

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

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

K O6OPYABGHG knac B oTroepapsa HA M3NMCKBAHMATA 34 €eJIeKTPOMArHMTHA CbBMEeCTMMOCT B
ac

% MHAYCTPMANMHA U He MHAYCTPpMANHA Ccpead, BKIKOYMTENTHO TPAACKA M U3BBHIPAACKA, KbAETO
€eKTpn4eCcTBOTO € OCUTYPEHO OT obuiecTBeHa MpeXa HMCKO Hanpe>xeHue.

O6opyaBaHe kNnac A He e MpeaHd3HA4YeHo 3a ynoTpebd B He MHAYCTPUANHA CPeAd, KbAETO
KJXJC €NeKTPUYEeCTBOTO € OCUIYPEHO OT 06LLLEeCTBEHA MPEXA HUCKO HanpexeHue. BbaMoXKHM ca TpyAHOCTH
Nnpyu OCUIypsIBAHETO HA €NeKTPOMArHUTHA CbBMECTMMOCT OT KNdC A B MOAOGHU cpeaM, Mopaam
HANTMYMETO HA U3TOYHMLIM HA CMYLLLEHMS.

Buxte rnasata 3a noeeve wuHobopmaums: MAEHTUOUMKALUMOHHA TABEMA wnn TEXHMYECKM
XAPAKTEPUCTUKM.

2.7.2 UHcTanmpaHe, ynotpeba u chepa Ha npunoxeHue

ToBa ob6opyaBaHe e npousBeaeHo B cbriacke ¢ EN 60974-10/A1:2015 u ce onpeaens kato ,,KJTAC A”
o6opyaBaHe. Ta3u MALIMHA TPSAGBA AQ CE U3MOMN3BA CAMO 3d NPOdECUOHANHM LLENU, B UHAYCTPHUASHA CpeAd.
[MpoU3BOAMTENAT HE MOEMA OTFTOBOPHOCT 3A HAOHECEHM LWETH NpH ynoTpeba Ha 060pyABAHETO B AOMALLHMU
ycnoswus.

MoTpebutenar Tpa6Ba Ad € eKCnepT B AEMHOCTTA M KATO TAKbB € OTTOBOPEH 3d MHCTANTMPAHETO U
ynoTpe6ata Ha 060pPYABAHETO CBINACHO NMPOU3BOACTBEHUTE MHCTPYKLMU. AKO 6bAAT 3a6en93aHM
HAKAKBM €NeKTPOMArHUTHU CMYLLEHMs, noTpebuTtenar Tps6bBa aAa pewu npobnema, ako e
HEOBXO0AMMO C TEXHUYECKO CbAEMCTBME OT MPOM3BOAUTENMTE / CEPBU3A.

@ Mpu BCcHUKM cnydyam enekTPOMArHUTHOTO CMyLLLeHME TPpS6BA AQ 6bAE MPEMAXHATO Bb3MOXKHO HAM-
6bp3o0.

Mpean aa uHcTanmpaTte o60pyABAHETO, TPA6BA AQ NPeLeHMTE NOTEHLMANTHUTE €NIEKTPOMATrHUTHM
Npo6reMm KOUTO MOTAT AQ Bb3HUKHAT B 65IM30CT HO PAGOTHOTO MSCTO, KATO Ce B3EME MPEABMA M
NTMYHOTO 3APABHO CHCTOSAHUE HA XOPATA HAMMPALLM Ce B 6IM30CT, HANPUMEP XOPd C CbPAEYHM UMK
CNyXOBM Npo6Gnemu.
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2.7.3 I31MCKBAHMA 3d 3AXPAHBALLATA MpeXXa

Mopaak BUCOKMAT MYCKOB TOK HA TOBA MOLWHO 060pPYyABAHE, € Bb3MOXHO BIIMSIHME BbPXY KAYECTBOTO HA
MOLHOCTTA HA 3AXPAHBALWLATA Mpexd. [Mopaan TA3M MPUYMHA 3d HAKOM TUMOBe OBOpyABAHE (BMXK
TEXHMYECKMTE AQHHM) MOXKE AQ ChLLLECTBYBAT HAKOU OTPAHUYEHMSA NPU CBbP3BAHETO, MU3UCKBAHMSA OTHOCHO
MAKCUMASHUSA UMNEAQHC HA MPEeXATa (Zmax) UnmmusnckBaHe 3ad MMHUMMANeH kKanauuTeT (Ssc) Ha 3axpaHBaHe
NP TOYKATA HA CBbP3BAHE KbM MpeXXaTd. B To3u criy4ait MOHTAXXHUK BT MM NOTpebuTenatT Ha 060pyABAHETO
TpA6BA AQ Ce YBepU, AKO € HEOBXOAMMO Ype3 KOHCYNTALMSA C MPEXOBUSA AOCTABYMK, Y€ OBOPYABAHETO MOXE
AdB6bae CBbP3AHO. B criyyai Ha cMyLLLEHMS MOXKE AQ CE€ HAJTOXU A MPpeANpUeMeTe AOMbITHUTENTHU MPEAMA3HMU
MePKM KATO GUNTPUPAHE HO MPEXKOBOTO 3AXPAHBAHE.

B HAKOM cnyyam e NpenopbuYnTENHO AQ Ce eKPAHMPA 3AXPAHBALLMAT Kab6en KbM MALLIMHATA.
BuxkTe rmaesaTta 3a noseye Hbpopmauma: TEXHUYECKM XAPAKTEPUCTUKNA.

2.7.4 NMpeanasH1 MepPKM OTHOCHO KabenuTte
3a AdHaAmMmanuTte ed)eKT'bT HA eNekKTPOMArHMTHUTE NnoneTta CJ'IeABGl\;iTe CrneAHNTe MHCTPYKLUMKL
» Hukora He yBuBakiTe kabenu okono cebe cu.

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

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

 MawuHarta Tpﬂ6BO Ad € HANM3BECTHO pA3CTOAHME OT obnacTTaHa 3aBdapgdBdHe.

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

2.7.5 3aszemaBaHe

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

2.7.6 3azeMsaABaAHe HA pab6OTHMSA AETAMI

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

2.7.7 EkpaHupaHe

EKpGHMpGHeTO Ha KG6eJ'Il4, HaMupdawm ce B 6n1M30CT AO pG6OTHMTe kabenu Ha MAWMHATA, We AoBeae AO
HaManaBdHe HA pMCKA OT CMYLLEeHUA.

EKpGHVIpOHeTO HA UAan1aTa3aBApbyY4HA MHCTANALMA MOXeE AQ Ce B3eMeTNpeABUMATNMPUM CNeunanH1 npmioXXKeHus.

2.8 3awmTeH knac

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

e 3AWMTA OT ABXKA CbrbS1 60°C.

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

2.9 U3xBbpnsHe
E He M3XB1:>pﬂF|IZTe erieKTpn4eCckKoTo, 3adeAHO C OBUKHOBEHMAT 6OKI'IyK.

— B cvoTBeTCTBUE C eBponemcka ampekTuea 2012/19/EC OTHOCHO OTNAABLMTE OT €NTEKTPUYECKO U
eneKTPOHHO 060PYABAHE U C MPUINOXKEHMETO N CBINACHO HAOLMOHANHMTE 3AKOHM, eNTEKTPUYECKOTO
060pyABAHE, KOETO € AOCTUTHASO KPAS HA XKM3HEHMS CU LUK B, TPI6BA AQ Ce CbOUPA OTAENHO M Ad
cenpeAaBaHA LLEHTbP 3d CbbupaHe nobespexaaHe. Co6CcTBEHUKBT HO 06OpPYyABAHETO TPA6GBA AQ
OTKpHE OTOPUIUPAHMTE LIEHTPOBE 3d CbOUPAHE HA OTMAAbLM, KATO Ce AOMMUTA A0 MECTHATd
aaMuHUcTpauma. Cnaseakiku Tasm EBponeiicka AvpekTuea Bue e poonpuHeceTe 3d ONdsBaHETO
HA OKOJIHATA CpeAd M YOBELLKOTO 3papaBe!

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

MHCTGJ‘IMDGHeTO Tpﬂ6BQ Ad Ce& U3BbLPLIM CAMO OT cneumnanmsnpdaH nepcoHasn, otTopmusnpaH ot
Nnpon3BOAMTENA.

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

[MocneapoBartenHoTo U napanefnHoTo CBbp3BAHE HAO TOKOU3TOYHULIMTE € 3G6pGHeHO.

3.1 BaMraHe, TpaHcnopT 1 pa3TtoBapBaHe

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

He noalleHsBalTe TErNOTO HAO MALWMHATA: BUXKTE TEXHMUYECKUTE XAPAKTEPUCTUKM.

He TpaHcnopTHpaiTe MAWMHATA HAA Xopda.

He 13nyckanTe nnm noctaBsmTe NOA HATUCK MALLMHATA.

3.2 Mo3muymMoHMpaAHe Ha MALWMHATA

CnaseaiTe cneaAHMTE NpaBuMna:

» OcurypeTte neceH AOCTbMN A0 Ka6enNuTe M KOHTPOSHUS NAHEN.

* He noctassaiTe MAWIMHATA € MHOTO MAJIKM MPOCTPAHCTBA.

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

* 3awmTeTe CUCTEMATA CPELLY CUIEH ABXKA M CITBHLIETO.

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

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

MawmnHaTa Moxe Aa 6bae 3aXpPAHEHa:
¢ MOHO®A3HO 115V

e MOHOGA3HO 230V

YnpaBneHMeTo HA MAWMHATA € FAPAHTUPAHO 3a +15% OTKNOHEHME HA HAmnpeXeHMeTo oT
HOMMHANHATA MY CTOMHOCT.

3a A0 NpPeaAoTBPATMTE HOPAHABAHETO HA XOPA MW NOBPEAd HA MALUMHATA, NPpOBepeTe M36paHOTO
HanpeXeHWe Ha MPeXaTa 1 NPeAnasmuTenuTe NPeAmn Ad CBbpXKeTe MallumMHaTa B mpexartd. Cblio
Taka npoeepeTe 3a3eMaBALLMUAT Kaber.

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

N

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

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

®
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‘bohler MHCTAJTMPAHE
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3.4 UHcTanupaHe
3.4.1 Cebp3BaHe 3a PEA3, MMA 3aBapsBaHe

T KoHeKkTop Ha WMnKaTa 3a Maca
2 OtpuuaTenHa saxpaHsalyd Myda (-)
3 KoHeKTOp HA WMMKATA, AbPXKALLLA e/TeKTPoAd

4 TMonoxuMTenHa saxpaHeaiya myda (+)

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

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

1 KoHeKTOop HA LMMKATA, AbPXKALLA eNeKTpoAd
2 OTpMuaTenHa saxpaHsaiyd Myda (-)
3 KoHeKTop HA WMNKATa 3d Maca

4 TMonoxwuTenHa saxpaHeaiya myda (+)

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

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

17
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MHCTAJTMPAHE Tbohler

welding by voestalpine

3.4.2 Cebp3BaHe 3a BUI saBapsBaHe

14 CB'bp)KeTe KOHEeKTOP®T HA WAdHIa 3araz Haropenkarta crasosarta sepura.

( 1 5268

BG % .

14 CB'bp)KeTe Kaben mMacarta KbM MOMOXMUTENHUAT U3BOA (+) Ha Tokom3TouyHumka. NocTaBeTe wencena m
3dBBbpPTETE MO NOCOKA HAYACOBHMKOBATA CTPEJIKA AOKATO BCUYKM HACTM HE Ce obesonacsr.

KoHekTop Ha Wwmnkarta 3a maca
MonoxutenHa saxpaHeawa myda (+)
BUI bpb3ka Haropenkara
MHesao3aropenka

CuUrHanHus kaben Ha ropenkara
KoHekTop

lasoBaTpbb6aHa dakena

© N O U A NN A

Cepb3ka-myoda

» CBbpXKeTe KoHekTopa Ha ropenkarta BUI kbM oTpuuatenHus (-) KOHTAKT Ha reHepaTtopd. MocTtasete
Lencena 1 3aBbpTeTe No NOCOKA HAO YHAOCOBHUKOBATA CTPESTKA AOKATO BCMUYKM YACTHU He ce obesonacsT.

14 CB'bp)KeTe CUTHANHUA Kaben Ha ropesikata KbM NMNoAXOAALLMA KOHEKTOP.

» CBbp>KeTe rasoBus LWAHT KbM MOAXOASALLATA CBPb3KA.

21

1 TasoBaTtpbba

2 3aAHATAra3oBA BPb3KA

MAX 90 PSI (6.2 bar) @
5-151/min

» CBbp>KETE ra30BMAT LUAHT OT By TUKATA KbM 3AAHATA rA30BA Bpb3kd. HacTpoeTe noTokbTHArasz ot 5Ha 15
1/MUH.

> npeAHGTG Bb3AYLWHA CTPYA HQ MAWWMHATA MOXKe AQ B3AMMOAEMCTBA C MOTOKA HA ra3 HA ropenkarta TIG.

18
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OMMCAHUNE HA MALUMHATA

welding by voestalpine

4. ONMMCAHUE HAMALLUMNHATA

4.1 Cebp3Baly naHen

4.2 MNpeaeH NaHen 3a ynpasneHue

] & Y]

3axpaHBau kaben
CBbp3BA MALIMHATA CbC 3AXPAHBALLLATA MpeXKda.
MpeBkntouBaTten 3a M3kntouBaHe / BKJIIOYBAHE

MoaaBa KOMaHAQ 3a BKJ1FOYBAHE Ha
enekKTpn4ecTBOTO HA MHCTANAUMATA.

Mma aBe nosuumun, ,O" usknoyeHa, m ‘"
BKJIHOYEHA.

Bpb3ka3arasra.

OTpuuartenHa saxpaHsaia myda (-)

Mpouec MMA: CBbp3BaHe 3a3eMuTeneHkaben

MpouecTIG: CBbp3BAHE HA ropenkara

MonoxutenHa saxpaHeawa myda (+)

Mpouec MMA: CBbp3BaHe enekTpoaHa
ropenka
MpouecTIG: CBbp3BaHe 3a3eMuTeneH kaben

3 Bpw3kasarasta.

19

Cebp3BaHe 6yTOHA HA ropenkara

MpeaeH naHen saynpasneHue

21
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OINMNCAHUE HA MALLMHATA f\b("_')hler

welding by voestalpine

4 13 9 10 511 12

* S A % V = @

: 110 - ;

BG 2
10 14
8
7 7
15
6
1 M360p HA 3aBAPBYHKTE NPOLLECH

[Mo3Bonaea M360p HA BMAQ 3dBApsABAHE.

Mpouec Ha 3aBapsaeaHe BUT
Mpouec Ha 3aBapasaHe BUT LIFT
Mpouec Ha uMmnyncHo 3aeapsaeaHe TIG

Mpouecu Ha ToukoBo 3aBapsiBaHe TIG

|
NN N

Mpouec Ha 3aBapsasaHe MMA

2 DyHKUMM

AdBd Bb3MOXXHOCT 3d M360p HA MPOU3BOSTHM CUCTEMHMU DYHKLLUMU:

ArL Hot start

| u_ Arc force

3 3aBapbyYHM METOAM

[Mo3Bonaeaaa M36epeTe XenaHuda pe>XXmMM Ha 3aBapsdaBaHe.

t
1L B ABYTAKTOBMAT peXuM Ha paboTta

i
W\ B uYeTMPUTAKTOBMAT peXKMM Ha paboTa
11N N
4 00U Aucnneit

Ha Hero ce usnuceBaT ocHOBHMTE 3dBApPbYHM NApAMEeTPHU HA MAWKMHATA NO BpeMe HA
CTApTHUpPAHeTO, HGCTpOﬁKMTe, OTYUTA TOKBT M HAMPEXKEHNETO NO BpEME HA 3ABAPABAHETO, U
KOAOBETE Ha anapmuTe.

5 M360p Ha M3MepBAHMS

[Mo3BonaBa AQ ce BUAU AEMCTBUTENHUAT 3dBAPbBYEH TOK MM HAMpPeXeHne Ha pAucnned.

A AmMnepu
% [MpoueHTHa cTOMHOCT

|
V Bontose

6 Pbyka 3a rnaBHM HACTPOMKH

[Mo3BonaBa nocTosHHATA HGCTpOIZKCI HQ 3aBAPBYHKMA TOK.

7 SRE OyHKUMOHANHM KAABMLIM

AdBA Bb3MOXHOCT 3d M360P HA MPOU3BOSTHM CUCTEMHU GYHKLLUMU:

20
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Ea oS =2

welding by voestalpine

N

((‘i’))

VRD

3aBapbyYHM NapaMeTpm.

rdeJMKC!TG HAanaHenbsr Nno3BonaBa HGCTpOﬁBGHe HA 3aBAPDBbYHMTE NAPAMETPU.

t —  — t
UP/ I ’ . \down
2 ReETE o f S
[N\ Iinitial ——————— -> end Vg
Hz

BG

CeneKTopeH npeBKKoYBATES1 3Ad CEKYHAU

MapameTpu: cekyHAM (s).

S

CbxpaHeHMe Ha NporpamMarda

[Mo3BonaBa CbXpAHEHMETO U yNpaBrieHueTo Ha 5 job, KouTo MoraTt Aa 6bAAT MEPCOHANM3UPAHMU
oToneparopada.

BbHWHM ypeam (RC)

BbHWHM ypeam (wireless)
TexHu4Yecka ekcnonarauus anapma
VRD (Voltage Reduction Device)

YCTpOMCTBO 30 HOMANSABAHA HA HAMPEXeHUEeTO

Mo3BonaBa AQ HOMANUTE HAMPEXEHNETO HA U3XOAQ B TPAHMLUTE, MPEABUAEHM OT
HOPMATMBHATA YpeADA 3d M3NOM3BAHE NMPU TEXKM YCIIOBUS.

AKTUBHA GyHKLMSA (3eneH)

Dabpuuno:OFF (MkoHa cBeTBA U3KIHOYEHA)

CBbpyKeTe Ce CbC CEPBMU3HUA OTAES, 3d AQ MOMCKATE MHCTPYKLMM 3a AKTUBUPAHE (eg-service@
voestalpine.com).

CBETOAMOAHM NTEHTH

MHCTanaumaTa e BKtoOYEHd B peXMM HA roToBHOCT (stand by) (Bano)

MHCTanaumsaTa e BKIOYEHA M AbraTa e 3ananeHa (3ener)

MHCcTanaumaTa e B aNdpMeHo CbCTosiHME - rpeluka (HYepseH)

MHCcTanauuaTa e B anapMeHo cbCTosiHue - npeaynpexaeHue (OpaHxeBo) (=25% octasauy,
paboTeH LUUKbII)

MHcTanaums B 6e3xmyHa KoHbMrypaums (TbMHOCHHbBO)
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N3MOJ13BAHE HA OBOPYABAHETO Téhler

welding by vo

5. N3MOJ1I3BAHE HA OBOPYABAHETO

5.1 CrapTtoB ekpaH

CrapToB ekpaH

Eg Mpu  BKkIOYBAHE  reHepaATopbT  AABA
MHPOPMALLUSA AQSTM BUCOKOYECTOTHMAT PA3PSA €
AKTUBEH.

HF=on/HF=off

BG

naeeH ekpaH

1. CMMBOJ HA 3ABAPBYHMAT NpoLec
» M36panusa npouec (3eneH).
* HanuyeH npouec (bano).
2. CumBON Ha PyHKUMSATA
o AKTUBUpPAHa byHKumMs (bsno).
o AKTMBHA dyHKLMA (3enen).
3. MN360p HA 3aBAPBYHUTE MPOLLECH.

4. CenekTopeH NpeBKtoYBATEN HA QYHKLMM 3A
3aBApsiBAHE.

Mpu GKTUBEH PEXXUM 3d U3BUMKBAHE HA MOPBYKA

JOB 30 MpeBbpPTAHE HA @yHKUMMTE 3d
3aBApPSIBAHE, KOMTO MOXe Ad Ce JKTMBMPAT,
6YTOHBT TPAGBA AQ CE 3AABPXKM HATUCHAT 3d 3
CEKYHAM.

5. YUpesTax ce HaACTPOMBAT 3ABAPBYHMUTE MAPAMETPH
(HaTHcHeTe, 30 AQ NPeBBLPTUTE M UM3BepeTe
napaMeTpuTe, KOMTO UCKATE A MPOMEHMUTE).

* No3BonNaBA HACTPOMKATA HA 3ABAPBYHMAT TOK
(3aBbpTETE, 30 AQ MPOMEHUTE CTOMHOCTTA).

5.3 MnaseH ekpaH

3 HacTporika Ha napameTpum
MpadumkaTa Ha NAHeNbT NO3BOSIABA HACTPOMBAHE HA
3aBAPbBYHUTE MAPAMETPMU.

Eg HaTtucHeTte 6yTOHA eHKoAEp, 3a AQ Ce MoKaxe
rpacdukara.

3aAa6bae BUHATU BUAMMA FPAdMKATA, 3aAQMTe
napameTtbpa Ha Setup SEC=yes.

[padukaTa He e HaNM4YHA B pexkuM MMA.

1. B AGAEH MOMEHT Ce MOKA3BA CAMO MO €AMH
napameTsp.

2. N3bepeTe XenaHuTe NapaMeTpm Ypes 3aBbpTaHe
HQA rNAaBHUSA KItoY (MoTeHuMoMeTbpa).

» HaTtucHeTe 6yTOH eHKOAEP, 30 Ad Bfle3eTE B
NPOMSIHA HAO NAPAMETHP (MUraLLd MKOHA).

» 30AQMTE HOBATA CTOMHOCT, KATO 3ABBbPTUTE
eHKoaepad.

3. MIHAMKATOP®T LLLe MOKAXKe MEPHATA EAMHMULA HA
napameTspa.

» HaTucHeTe eHKOAEPA, 30 AQ MOTBbPAMTE
(HenpekbCHATO CBETEeLLA MKOHAQ).

» Crniea 3 ceKyHAM perynmMpaHeTo HA 3aBAPbYHMS
TOK CTABA OTHOBO AOCTBMHO.

22
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N3MOJ13BAHE HA OBOPYABAHETO

welding by voestalpine

5.4 naeBHa cTpaHmua 3a npouec TIG HF

tup/

\’."h.
linitial

M360p Ha 3aBapbYeH NpoLec
1. UN3bepeTe XenaHusa npouec, KaTo HATUCHeTe
6yTOHa.
2. N36panusa npouec (3eneH).
3. CumBOM Ha PyHKUMSATA
e AKTMBMpPAHAa dyHKLMa (Bano). BG
o AKTUBHA PyHKLMSA (3eneH).

4. MNos3BonsBaM360Op HA HANMUYHUTE GYHKLMKU HA
3aBApsiBAHE (HAOTMCHETe, 3a Ad pPA3rieadTe 1
nsbepete pyHKUMUTE).

5. Ypes Taxce HOCTPOMBAT 3ABAPBYHUTE NAPAMETPU
(HaTucHeTe, 30 AQ NpeBbLPTUTE M U3bepeTe
napameTpuTe, KOMTO UCKATE AQ MPOMEHMUTE).

» [103BONIABA HAOCTPOMKATA HA 3ABAPBYHUAT TOK
(3aBbpTETE, 30 AQ MPOMEHUTE CTOMHOCTTA).
3aBapbyeH Tok

MUHUMYM Makcumym DabpuyHo
5A Imax 100 A

HacTtporika Ha napameTpu

1. 3awmTeHras.

MUHUMYM Makcnumym DabpuyHo
0.0s 3.0s 0.2s

2. CtapToB TOK.

MUHUMYM Makcrmym DabpuyHo
10% 200% 20%

3. HapacTtBaHe.

MUHKUMYM Makcumym DabpuyHo
0.0s 10.0s 0.5s

4. 3aBapbyeH ToK. 11

MUHUMYM Makcumym DabpuyHo
5A Imax 100A

5. HamansaeaHe.

MUHUMYM Makcnumym dabpuyHo
0.0s 10.0s 0.5s

6. KpaeH Tok.

MUHUMYM Makcrmym DabpuuHo
10% 200% 20%

7. 3awmTteHras.

MUHUMYM Makcumym DabpuyHo
0.5s 20.0s 0.6s

Eg MapamMeTbpsT |12 € akTMBEH M MOXe Ad ce
n3bupa, camo ako PpyHkuus belevel e akTuBHA U
n3bpaxa.

Setup 4t=4bl
8. 3aBapbyeHTOK. 12

MUHKUMYM Makcumym DabpuyHo
10% 95% 20%
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N3MOJ13BAHE HA OBOPYABAHETO Téhler

welding by vo

5.5 OcHoBHa cTpaHuMua Ha npouec UmnynceH TIG HF

M360p Ha 3aBapbyeH npoLec

1. UN3bepeTe XenaHusa npoLec, KaTo HaTUCHeTe
6yTOHa.

2. N36panusa npouec (3eneH).

tu own
@ /) \t 3. CumBoN Ha PyHKUMATA

[ ona )

e AKTMBMpPAHAa dyHKLMa (Bano).

BG

o AKTUBHA PyHKLMSA (3eneH).

4. MNos3BonsBaM360Op HA HANMUYHUTE GYHKLMKU HA
3aBApsiBAHE (HAOTMCHETe, 3a Ad pPA3rieadTe 1
nsbepete pyHKUMUTE).

5. Ypes Taxce HOCTPOMBAT 3ABAPBYHUTE NAPAMETPU
(HaTucHeTe, 30 AQ NpeBbLPTUTE M U3bepeTe
napameTpuTe, KOMTO UCKATE AQ MPOMEHMUTE).

» [103BONIABA HAOCTPOMKATA HA 3ABAPBYHUAT TOK
(3aBbpTETE, 30 AQ MPOMEHUTE CTOMHOCTTA).
3aBapbyeH Tok

MUHUMYM Makcumym DabpuyHo

5A Imax 100 A

1 3 4 7 8 1 O HacTtporika Ha napameTpu

1. 3awmTeHras.

MUHUMYM Makcnumym DabpuyHo

0.0s 3.0s 0.2s

2. CtapToB TOK.

/‘?h

. Iinitial - MUHUMYM Makcumym DabpuyHo

10% 200% 20%

3. HapacTtBaHe.

2 5 6 9 MUHKUMYM Makcumym DabpuyHo
0.0s 10.0s 0.5s
4. BbpxoBTOKHa 3aBapsiBaHe. |1
MUHUMYM Makcumym DabpuyHo
5A Imax 100A
5. Dutycycle.
MUHUMYM Makcnumym dabpuyHo
10% 90% 50%
6. MNyncupauwayecTorTa.
MUHUMYM Makcrmym DabpuuHo
0.2Hz 300Hz 1.0Hz
7. OcHoBeH TOK Ha 3aBapsBaHe. |12
MUHUMYM Makcumym DabpuyHo
10% 95% 20%
8. HamanseaHre.
MUHKUMYM Makcumym DabpuyHo
0.0s 10.0s 0.5s
9. KpaeHTok.
MUHUMYM Makcnumym DabpuyHo
10% 200% 20%
10. 3awmTeHras.
MUHUMYM Makcnumym DabpuyHo
0.5s 20.0s 0.6s
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5.6 NaBHa cTpaHuMua Ha Nnpoueca Ha ToukoBo 3aBapsieaHe TIG HF

M360p Ha 3aBapbYeH NpoLec
1. UN3bepeTe XenaHusa npouec, KaTo HATUCHeTe
6yTOHa.
2. N36panusa npouec (3eneH).
2 Ii"ig [ 3. CumBOM Ha PyHKUMSATA
e AKTMBMpPAHAa dyHKLMa (Bano). BG
E\ o AKTUBHA PyHKLMSA (3eneH).

4. MNos3BonsBaM360Op HA HANMUYHUTE GYHKLMKU HA
3aBApsiBAHE (HAOTMCHETe, 3a Ad pPA3rieadTe 1
nsbepete pyHKUMUTE).

5. Ypes Taxce HOCTPOMBAT 3ABAPBYHUTE NAPAMETPU
(HaTucHeTe, 30 AQ NpeBbLPTUTE M U3bepeTe
napameTpuTe, KOMTO UCKATE AQ MPOMEHMUTE).

» [103BONIABA HAOCTPOMKATA HA 3ABAPBYHUAT TOK
(3aBbpTETE, 30 AQ MPOMEHUTE CTOMHOCTTA).
3aBapbyeH Tok

MUHUMYM Makcumym DabpuyHo
5A Imax 100 A
1 3 4 6 HacTtporika Ha napameTpum

3aBapbyHU NapameTpm.

1. 3awmTeHras.

MUHUMYM Makcrmym dabpuyHo

/ o 0.0s 3.0s 0.2s

f?h.
linitiar 2. CTapTOB TOK.

MUHUMYM Makcumym DabpuyHo
10% 200% 20%

2 5 3. 3aBapbyeH Tok. 11
MUHUMYM Makcumym DabpuyHo
5A Imax 100A
4. BpeMe 3a3aBapsBaHe.
MUHUMYM Makcnumym dabpuyHo
0.0s 20.0s 0.5s
5. KpaeH Tok.
MUHMMYM Makcrmym dabpuyHo
10% 200% 20%
6. 3awmTeHras.
MUHUMYM Makcrmym DabpuyHo
0.5s 20.0s 0.6s
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N3MOJ13BAHE HA OBOPYABAHETO Téhler

5.7 InaBHa cTpaHuua 3a npouec BUT Lift

)
Iinilial

BG

welding by vo

M360p Ha 3aBapbYeH NpoLec
1. UN3bepeTe XenaHusa npouec, KaTo HATUCHeTe
6yTOHQ.
2. N36paHus npouec (3eneH).
3. CumBOn Ha PyHKLMATA
o AKTMBMpPAHAa dyHKLMa (Bano).
* AKTUBHA GYHKUMS (3eneH).

4. Mo3BonaBa M360op HA HANMMYHUTE GYHKLMU HA
3aBapsiBAHE (HAOTMCHETE, 3a Ad pasrieadTe
nsbepete byHKUMUUTE).

5. YpesTx ce HOCTPOMBAT 3ABAPBYHUTE NAPAMETPU
(HaTHcHeTe, 30 AQ NpeBBPTUTE M UM3bepeTe
napameTpuTe, KOMTO UCKATE AQ MPOMEHHUTE).

* [To3BONABA HACTPOMKATA HA 3ABAPBYHUSAT TOK
(3aBbpTETE, 30 AQ MPOMEHUTE CTOMHOCTTA).
3aBapbyeH Tok

MUHUMYM Makcumym DabpuyHo
5A Imax 100 A

HacTtpoiika Ha napameTpu

1. 3awmTeHras.

MUHUMYM Makcnumym DabpuyHo
0.0s 3.0s 0.2s

2. CtapToBTOK.

MUHUMYM Makcrmym dabpuyHo
10% 200% 20%

3. HapacTtBaHe.

MUHUMYM Makcumym DabpuyHo
0.0s 10.0s 0.5s

4. 3aBapbyeH ToK. 11

MUHUMYM Makcrumym DabpuyHo
5A Imax 100A

5. HamansasaHe.

MUHUMYM Makcnumym dabpuyHo
0.0s 10.0s 0.5s

6. KpaeH Tok.

MUHUMYM Makcrmym dabpuyHo
10% 200% 20%

7. 3awmTeHras.

MUHUMYM Makcumym DabpuyHo
0.5s 20.0s 0.6s

MapamMeTbpsT 12 € akTMBEH M MOXe Ad ce
n3bupa, camo ako PyHkuus belevel e akTuBHA U
n3bpaxa.

Setup 4t=4bl
8. 3aBapbyeHTOK. 12

MUHKUMYM Makcumym DabpuyHo
10% 95% 20%
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welding by voestalpine

5.8 OcHoBHa cTpaHuua Ha npouec MUmnynceH TIG LIFT

M360p Ha 3aBapbyeH npoLec

1. UN3bepeTe XenaHusa npoLec, KaTo HaTUCHeTe
6yTOHa.

2. N36panusa npouec (3eneH).

tu own
@ /) \t 3. CumBoN Ha PyHKUMATA

[ ona )

e AKTMBMpPAHAa dyHKLMa (Bano). BG
o AKTUBHA PyHKLMSA (3eneH).

4. MNos3BonsBaM360Op HA HANMUYHUTE GYHKLMKU HA
3aBApsiBAHE (HAOTMCHETe, 3a Ad pPA3rieadTe 1
nsbepete pyHKUMUTE).

5. Ypes Taxce HOCTPOMBAT 3ABAPBYHUTE NAPAMETPU
(HaTucHeTe, 30 AQ NpeBbLPTUTE M U3bepeTe
napameTpuTe, KOMTO UCKATE AQ MPOMEHMUTE).

» [103BONIABA HAOCTPOMKATA HA 3ABAPBYHUAT TOK
(3aBbpTETE, 30 AQ MPOMEHUTE CTOMHOCTTA).
3aBapbyeH Tok

MUHUMYM Makcumym DabpuyHo
5A Imax 100 A

1 3 4 7 8 1 O HacTtporika Ha napameTpu

1. 3awmTeHras.

MUHUMYM Makcnumym DabpuyHo
0.0s 3.0s 0.2s

2. CtapToB TOK.

/‘?h

. Iinitial B MUHUMYM Makcumym DabpuyHo
10% 200% 20%

3. HapacTtBaHe.

2 5 6 9 MUHKUMYM Makcumym DabpuyHo
0.0s 10.0s 0.5s
4. BbpxoBTOKHa 3aBapsiBaHe. |1
MUHUMYM Makcumym DabpuyHo
5A Imax 100A
5. Dutycycle.
MUHUMYM Makcnumym dabpuyHo
10% 90% 50%
6. MNyncupauwayecTorTa.
MUHUMYM Makcrmym DabpuuHo
0.2Hz 300Hz 1.0Hz
7. OcHoBeH TOK Ha 3aBapsBaHe. |12
MUHUMYM Makcumym DabpuyHo
10% 95% 20%
8. HamanseaHre.
MUHKUMYM Makcumym DabpuyHo
0.0s 10.0s 0.5s
9. KpaeHTok.
MUHUMYM Makcnumym DabpuyHo
10% 200% 20%
10. 3awmTeHras.
MUHUMYM Makcnumym DabpuyHo
0.5s 20.0s 0.6s
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5.9 MMaBHa cTpaHMUa Ha Npouecd Ha TovykoBo 3aBsapsBaHe TIGLIFT

M360p Ha 3aBapbyeH npoLec
1. UN3bepeTe >kenaHus npoLec, KaTo HaTUCHeTe
6yTOHa.
2. N36panusa npouec (3eneH).
/v 3. CumBoOn HA PyHKLUATA

¢

e AKTMBMpPAHAa dyHKLMa (Bano).

BG

o AKTUBHA PyHKLMSA (3eneH).

4. MNos3BonsBaM360Op HA HANMUYHUTE GYHKLMKU HA
3aBApsiBAHE (HAOTMCHETe, 3a Ad pPA3rieadTe 1
nsbepete pyHKUMUTE).

5. Ypes Taxce HOCTPOMBAT 3ABAPBYHUTE NAPAMETPU
(HaTucHeTe, 30 AQ NpeBbLPTUTE M U3bepeTe
napameTpuTe, KOMTO UCKATE AQ MPOMEHMUTE).

» [103BONIABA HAOCTPOMKATA HA 3ABAPBYHUAT TOK
(3aBbpTETE, 30 AQ MPOMEHUTE CTOMHOCTTA).
3aBapbyeH Tok

MUHUMYM Makcumym DabpuyHo
5A Imax 100 A
1 3 4 6 HacTtporika Ha napameTpum

3aBapbyHU NapameTpm.

1. 3awmTeHras.

MUHUMYM Makcrmym dabpuyHo

/ o 0.0s 3.0s 0.2s

f?h.
linitiar 2. CTapTOB TOK.

MUHUMYM Makcumym DabpuyHo
10% 200% 20%

2 5 3. 3aBapbyeH Tok. 11
MUHUMYM Makcumym DabpuyHo
5A Imax 100A
4. BpeMe 3a3aBapsBaHe.
MUHUMYM Makcnumym dabpuyHo
0.0s 20.0s 0.5s
5. KpaeH Tok.
MUHMMYM Makcrmym dabpuyHo
10% 200% 20%
6. 3awmTeHras.
MUHUMYM Makcrmym DabpuyHo
0.5s 20.0s 0.6s
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5.10 MaeHa cTpaHMua 3a npouec MMA

M360p Ha 3aBapbYeH NpoLec
1. UN3bepeTe XenaHusa npouec, KaTo HATUCHeTe
6yTOHa.
2. N36panusa npouec (3eneH).
3. CumBOM Ha PyHKUMSATA
o AKTMBMpPAHAa dyHKLma (Bano).
o AKTUBHA PyHKLMSA (3eneH).
4. CTsx ce M3bMpaT 3aBApPbYHUTE NAPAMETPMU.

5. YUpesTaxce HaCTPOMBAT 3ABAPBYHMUTE MAPAMETPH
(HaTUCHeTe, 30 AQ NpeBbLPTHTE U M3bepeTe
napaMeTpuTe, KOMTO UCKATE A MPOMEHMUTE).

* No3BoNABA HACTPOMKATA HA 3ABAPBYHMAT TOK
(3aBbpTETE, 30 AQ MPOMEHUTE CTOMHOCTTA).

3aBapbyeH Tok

‘ MUHUMYM Makcrmym dabpuuHo

20A Imax 100 A

HacTporika Ha napameTpu: Hot start

1. N3bepeTe HEOOXOAMMMA NAPAMETBP Ypes3
HATUCKAHe Ha 6y TOHA HA NOTEeHLUMOMETbPAd.

2. DyHKUMA, M36PAHA 3a HACTPOMKA HA NApAMETpH
(3enen).

3. HacTpo#Te CTOMHOCTTA HA M36paHMA NApaAMeTbP
Yype3 BbpTEHE HA MOTEHLMOMETHPA.

3aBapbYHM NApaMeTpu.

CrapToB TOK

MUHUMYM Makcrmym dabpuyHo
50% 200% 120%
Bpeme 3a ctaptupaHe

MUHUMYM Makcumym ®dabpuuHo
Os 3s 0.5s

Hactporika Ha napameTpu: Arc force
1. N3bepeTe HEOOXOAMMMA NAPAMETHP Ypes
HATUCKAHe Ha By TOHA HA NOTEHLMOMETbPA.

2. DyHKUMA, M36PAHA 3a HACTPOMKA HA NAPAMETPU
(3eneH).

3. HacTpo#Te CTOMHOCTTA HA M36pAHMA NApaAMETbP
Ype3 BbpTEHE HA MOTEHLMOMETbPA.

3aBApbYHKU NApaAmMeTpm.

Arc force
MUHUMYM Makcumym dabpuuHo
-10 +10 0
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5.11 MporpameH ekpaH (JOB POINT)

naBeH ekpaH
1. HaTucHeTe M 3aapbXXTe 6YyTOHA HATUCHAT 3A 3
ceKyHAM.
2. AKTuBMpaHa byHKuMA (3enen).
3. CBoboaHa namer (bano).

4. MNMporpamMa 3anameTeHda (3eneH).

CbXpaHeHHWe Ha nporpamMara

1. M36epeTe>KenoHl49| CINoT 3a NAMET, KaTo
HATHUCHeTe 6yTOHG.

2. CeBoboaHa namert (Bano).

3. 3aAa3anameTuTe NnapaMeTpmTe Ha 3ABAPSBAHE,
HaTUcHeTe 6yToHa eHkoaep (3 cekyHaM).LiBeTbT
HA MKOHATA HA CJ10TA 3d NMAMET e Ce MPOMEHM OT
6anHa3eneH.

3apexadHe Ha nporpamara

1. N3bumpeTe HYy>XXKHATA NPOrpaAMa KATo HATHUCHeTe
6yTOH..

2. Nporpama3anameTeHa (3eneH).

3. MpomsHATA HO NapaMeTpuTe HA 3ABAPSABAHE UMK
NpOMsaHATA HA NpoLLecd HA 3aBApsIBAHE ce
CUIHANMM3UPAT Ype3 MPOMSHA HA LiBETA HA
MKOHATA HA CMOTA 3d MAMET B YepPBEHO.

4. Hatuckarte 6yToHA eHKoAEp, AOKATO MKOHATA 3d
CNOTA OTHOBO CTAHE 3e/1eHd, 3d AQ Bb3CTAHOBMTE
3anaMeTeHuTe HAYAHW NApaMeTpH (3 CEKYHAM).

M3TpuBaHe HA Mporpama
1. M36upeTe Hy>KHATA MPOrpamMa KaTo HATUCHETE
OyTOH..
2. Nporpama3anamMeTeHa (3eneH).

3. U3TpuiTe nopbykara (job), kato HaTUCKaTe
6yTOHA eHKOAEP, AOKATO MKOHATA HA C/1OTA CTAHE
65ndad (3 cekyHAM).
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5.12 CeBeToAMOAHA NIEHTA

CBeTOAMOAHA NeHTA 6551a CBETIIMHA

» Mokasea HAmmM4meTo Ha HanpexeHue npu
KOHTAKTUTE HA U3XOAA HA MHCTANaumuaTta.

» MHcTanauus, rotoea sda 3aBapsdBsdHe.

CBETOAMOAHA NNeHTA 3eN1eHd CBEeT/IMHA

» Mokas3Ba BKOYEHA MHCTANALMS U 3ANANeHd Abra.

CBeToAMOAHA NEHTA YepBeHaACBeT/IMHA

14 CMFHGJ‘IM3MpG Bb3MOXHATA MHTEPBEHUMA HA
3dWHNTHUTE YCTpOl‘;ICTBG, KATO TEPMMYHATA 3ALWMTA.

CBeToAMOAHA NEeHTA OpdH>XeBd cBeT/IMHA

» MNMokasea, 4Ye MHCTANAUMATA B Mpouec Ha
3aBapsBaHe e pAocTurHana 75% ot paboTHusa cm
LMKBI.

@’ MpenopbyBa C€ MOMEHTHO MPEKbCBAHE HA
30BAPSBAHETO, 30 Ad ce u3berHe TepMo-anapma
HA MHCTANAUUATA.
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CBETOAMOAHA NNeHTA CHMHS CBETIIMHA

» Mokasea, 4Ye MHCTANAUMATA € CBbP3dHA KbM
6e3XMYHO YCTPOMCTBO.

MoaAAPBXKA 3a aAQNTMPAHE
» MNokasea, Ye MHCTANAUMATA BeYe e paboTma CbC
3ananeHa Abra noaxoadL, 6poi yacose.

Eg’ lMpenopbyBa ce M3BLPLIBAHE HA PEAOBHA
NoOAAPBXKA.

KoHcyntupamte ce ¢ ,Hactporku” B
PBbKOBOACTBOTO 3d BALLMS reHepaTop.
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6. HACTPOUKM

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

Bxoa B HacTpoMku

O<«i=OFF BG
ee— u -ON

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

» BnnaaHeTo ce NOTBbPXKAABA Ype3 Haanmc SEt Bbpxy amMcnnes.

M360p M HACTPOKMKA HA XKeNTaHUTE NapaMeTpH

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

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

M3x0A OT HOCTPOMKMH
» 3aAQu3neseTe oT HACTPOMKMUTE, HOTUCHETE OYTOHA eHKOoAEpP 3a 5 CeKyHAM.
6.13.1 Cn1cbK Ha napameTpu 3d HacTpomeaHe (TIG)

Hf Highfrequency

[Mo3BoONABA BUCOKOYECTOTHMAT pas3pfa 3aBKOYBAHE HA TIG 3aBapdaBaHe A4 Ce aKTUBMPA UIn

AeaKkTmnBMpa.
CroMHocT DyHKuma DabpuyHo
OFF HeakTuBeH
ON AKTUBEH X
tl HauyanHo BpeMe Ha3aeapsiBaHe
Mo3BonaBA HACTPOMKATA HA BEPEME, 3A KOETO AQ CE MOAABPXKA HAYANHUAT ENeKTPUYECKM TOK.
MUHUMYM Makcrnmym dabpuyHo
0.0s 10.0s 0.2s
t2 BpeMmeHAKpAMHUAT TOK
[Mo3BONABA HACTPOMBAHETO HA BpEME, 3d KOETO A CE MOAABPXKA GUHASTHUSA eNEeKTPUYECKM TOK.
MUHUMYM Makcumym DabpuyHo
0.0s 10.0s 0.2s
UA  BuaMsapka

[MosBonasaaa HACTPpOMTE Ha AMC1ed OTYMTAHETO HA 3ABAPDBYHUA TOK UITUM HAQ HAMPEe>XXeHMeTO.

Hod HoldLastParameter

AKO € AKTMBEH, CTOMHOCTMUTE HA MOCNEAHUTE napamMeTpm Ha 3aBdpsBaHe We ce nokasesdaT HA
AUCIed BNPOAbIDKEHME HA NEeT CEKYHAU ClNeA U3racBaHe HA AbraTta.
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KoHdurypaums Ha 4-TaKTOB peXXMM HA 3aBAPSBAHE

4Fs Fast stop

3ananBaHe Ha AbraTa B peXxmm Lift

» AOKOCHeTe C eNneKkTPOoAd 3aBAPSABAHMSA AETAMIT.

» HatucHeTe 6yToHA ropernka, 3a Ad CTapTMpaTte ¢pasata HA NpeA-ras.

» 3ananBaHe HAO AbFrATA B peXxxnm Lift. an noBaAMIraHe Ha ropenkataoTt AETAMna AbraTta ce 3anansad
CcnpeABAPUTESTHO 30AQAEHUTE AMHAMMUKMHN. anl ocBo6OXAAQBAHE HA 6yTOHC] Haropenkaraabrata
OCTABA AKTMBHA.

> OCBO60)KAGBGH€TO Ha 6yTOHCl npeam npmkKnoYBaHe HQA AMHAMUKATA BOAM AO He3ab6aBHO raceHe
HAa AbraTa.

14 an NMOBTOPHO HATMCKAHE HA 6yTOHG Abrdtam3raceBd c AMHaAMMKATAHA M3racBaHe HA Abra, AOKATO
ra3sT NPOAB/IXKABA AA TEYHE 3 BpeMeTO HA NOCT-ras.

14 OCBO60)KAC]BGH€TO Ha 6yTOHG npeau Kpdsa HA npoueAypdaTtda no M3racesaHe BoaU AO He3a6aBHO
raceHe Ha AbraTa.

3ananeaHe Ha Abra B pe>kuM HF
» Mo3nuMoHMpaKTe enekTpoAd HA 2/3mm OT AeTAMIA 3a 3aBAPSIBAHE.

» HatucHeTe 6yToHa ropernka, 3d Ad CTapTMpdTe ¢pasata HA NpeA-ras.

v

CTapTupa paspsabT, KOMTO YrecHsABA 3AMnanBAHETO HA AbMATA C MPEABAPUTENHO 3AAQAEHUTE
AMHAMuKu. Mpu ocBob60oXXAABAHE HA 6y TOHA HA FOPENKATA AbFraTA OCTABA AKTUBHA.

v

OCBOBOXAABAHETO HA 6yTOHG npeam npMkKnro4YBaAHe HQA AMHAMUKATA BOAM AO He3ab6aBHO raceHe
Ha Abrara.

v

an NMOBTOPHO HATMCKAHE HA 6yTOHG Abradtamsraced c AMHaAMMKATAHA U3racBaHe HaA Abra, AOKATo
ras3sT NPOABIIXKABA AA TEYE 3A BPEMETO HA NOCT-ras.

v

OcBO6OXAQBAHETO HA 6yTOHG npeaun Kpdasa Ha npoueAypdarta no M3aracBaHe Boan A0 He3abaBHO
raceHe Ha AbraTa.

4bl Bilevel

I'IpM bilevel 3ABAPBYHUAT ANAPAT MOXXE AA 3AdBAPABA CABA PA3JTMYHMU TOKA, 3AATAEHN NMPEAM TOBA.

v

> rl'prOTO HATMCKAHEe Ha 6yTOHG BOAM AO MPOTHMYAHE HA 3AWUTEH ras, CJfieA KOETO 3AaBAPBYHMA TOK
HApacTeAa AOC NMMITIOTHA CTOMHOCT (HSIKOJ'IKO oMnepo) -AbrataesananeHa.

v

CnbpBOTO OCBOHOXAAGBAHE HA 6YTOHA TOKBT Ce MoKa4Ba A0 “11”.

v

AKO 3aBAPYMKBT HOTUCHE U NycHe 6yToHA 6bP30, TOKBT cTaBa “I2”.

v

NMPM HOBO 6bP30 HATUCKAHE M OTMYCKAHE HA By TOHA TOKBT Ce BPbLLA KbM CTOMHOCTTA cM “I11” U T.H.

v

AKO 30AbPXUMTE BYTOHA HA rOpesikaTd 3d MOo-AbJITO, TOKBLT 3AMNOYBA AQ HAMANABA AOKATO He
AOCTUIHE KPAMHUAT TOK.

v

OcBO60>XXAQBAHETO HA 6YTOHBLT BOAM AO YTACBAHETO HA AbFATA M MOAABAHETO HA 3ALLMTEH A3 ce
NpPeKpaTsaBad criea 3aAQAEHMS MHTEPBAS OT BpeMe.

MeH1o 3d KOHOUrypHMpaHe Ha MHCTanaumaTa

MNMo3sBonaBa Aa BreseTe B KOHGUIYPALMOHHOTO MEHIO HA MHCTANALMATA.

» HatucHeTe 6yTOHA eHKOAEP, 3a A Bfi€3€TE B MOAMEHIOTO.

» 3aBbpTETE EHKOAEPA, 3a AQ M36epeTe XenaHaTa KoHGUrypaums.

» HaTucHeTe eHKoaEpPd, 3a AQ MOTBbPAMTE.

» [No-A0NYy CA NOKA3AHM Bb3MOXKHMTE KOHOUTYpPALLMM.

KoHdurypapaHe Ha cuctemara
KoHourypapaHe Ha cuctemara: F1
e [lpouecHasaBapssaHe TIGHF
¢ [MpouecHazaeapsisaHe BUT LIFT
* AKTMBMPAHA PYyHKLUMSA: B ABYTAKTOBUAT pEXXMM HA paboTa
* AKTMBMPAHA PYyHKUMSA: B YETUPUTAKTOBMAT pEXXMM HA paboTa
« [lpouec Ha 3aBapseaHe MMA
o AKTUBMpPaHa dyHKumMs: Hot start

* AKTMBUpPAHa dyHKuma: Arc force
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KoHdurypapaHe Ha cuctemara
KoHdurypapaHe Ha cuctemara: F2
e [lpouecHasasapssaHe TIGHF
 [pouec Ha 3aBapseaHe MmnynceH TIG HF
e [lpouecHa3aeapssaHe BUT LIFT
¢ [lpouecHa TIG LIFT ToukoBo 3aBapsiBaHe
o AKTMBMPAHA PyHKLUMA: B ABYTAKTOBUAT pexknuM Ha paboTa
* AKTMBMPAHA PYyHKLUMSA: B YUETUPUTAKTOBMAT PEXXMM HA paboTa
¢ [NpouecHa3aeapsieaHe MMA
o AKTMBMpPAHA dyHKUMS: Hot start

o AkTnBMpaHa ¢yHkums: Arc force

KoHdurypapaHe Ha cuctemara
KondurypapaHe Ha cucTemaTa: F3
* [pouecHa3aBapseaHe TIGHF
e [lpouec Ha3aBapseaHe MmnynceH TIG HF
¢ [lpouecHa TIG HF ToukoBo 3aBapsiBaHe
¢ [MpouecHazaeapssaHe BUT LIFT
e [lpouecHa3aBapssaHe MmnynceH TIG LIFT
e MMpouecHa TIG LIFT ToukoBo 3aBapsiBaHe
e AKTMBMPAHA PyHKLUMA: B ABYTAKTOBUAT peXknuM Ha paboTa
* AKTMBMPAHA PYyHKLUMSA: B UETUPUTAKTOBMAT PEXXMM HA paboTa
¢ [MpouecHa3aBapssieaHe MMA
o AKTUBMpPAHa dyHKLUMs: Hot start

o AkTnBMpaHa dyHkums: Arc force

KoHpurypapaHe Ha cuctemara
KoHopurypapaHe Ha cuctemara: F4
* [lpouecHa3aBapssaHe TIGHF
e [lpouec Ha3aBapssaHe MmnynceH TIG HF
¢ [lpouecHa TIG HF ToukoBo 3aBapsiBaHe
e [lpouecHa3aBapssaHe BUT LIFT
e [lpouecHa3aBapssaHe MmnynceH TIG LIFT
e [MpouecHaTIGLIFT ToukoBo 3aBapsABAHe
e AKTMBMPAHA PyHKLMA: B ABYTAKTOBUAT pexknuM Ha paboTa
* AKTMBMPAHA PYyHKLUMSA: B YETUPUTAKTOBMAT PEXXMM HA paboTa
¢ [NpouecHa3aBapssieaHe MMA
o AKTUBMpPAHa dyHKLMs: Hot start
o AkTnBMpaHa dyHkums: Arc force

o AkTuBUMpaHda dyHkums: Mporpamu (JOB POINT)

MoAAPDBXKA 3 apanTUpaHe

AKO e aKTMBEH, CBETBAHETO HA CUMBOJIA 3Q NMOAAPDBXKA HA AMCINIEed NOKA3ead, Ye ce npenopsm4Ba Aad

Ce U3BBPLLUM MOAAPDBIXKKA.

KoHcyntuparite ce c,,HacTpolkm” B pbKOBOACTBOTO 3d BALUMSA FeHEPATOP.

CroMHocT DyHkuma DabpuyHo
OFF HeakTtnBeH X

ON AKTUBEH

RST HynupaHe
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Sleep

AKO € AKTUBHQ, ClieA M3BPAHOTO BpeMe B CEKYHAM HQ HEAKTUBHOCT, MALUMHATA NPEMMHABA B
pPeXuM “U3kntoyeHo”.
3aaaMTe CTOMHOCT HAO BPEMETO B AMANA30HA

CToMHOCT Bpeme Ha | DabpuyHo
HEeAKTUMBHOCT

OFF HeakTuBeH X

180 180s

300 300s

600 600s

900 900s
A6CONMIOTHO CTOMHOCT

[o3BonaBa3aaaBaHe HAO A6COMOTHATA CTOMHOCT HA OTHOCUTENHUTE TokoBe | 12,1

M B amnepu.

BMNpoOUeHTH

initial? end

CToMHoCT DyHKuMA dabpuruHo
Per % X
A AMnepu

rpCIdJMKG Ha noc/ieAOBATESTHOCT HA NApAMeTpM HA 3aBApsaBAHe

AKTMBUPA UM AEAKTUBMPA MOCTOSHHOTO NOKA3BAHE HA rpaduMKATA HA MOCEeAOBATENHOCT HA
napameTpuTe HA 3aBAPSIBAHE.

CToMHOCT dabpuyHo
OFF X
YES

MN360p Ha peXXxMMd HA perynupaHe Ha TOK 3a 3aBapsiBAHe, HanuyeH npuropenkara TIG
MosBonaBa perynmMpaHeTo HA TOKA 3d 3ABAPABAHE Ype3 M360p MEXAY PEXMMUTE:

* AHASIOroB (Ype3 NoTeHLMOMETBP)

* MHKpEeMeHTAseH (Ype3 6y TOHH)

MN3bepeTe pexxuma cnopea ycTpoMcTBATA 3d AMCTAHLMOHHO YNPABeHMe, HaNMUYHK MpU ropenkara
TIG.

CToMHOoCT DyHKuUMA DabpuyHo
Pot MoTeHuMoOMETHP X

but ByToH

Hynupaxe

Bpblua BCUYkM napamMeTpu KbM GpabprUyYHUTE UM CTOMHOCTU.
» HatucHeTe 6yToHA eHKOAEP, 30 AQ 3AMOYHETE NpoLeAypdaTa.
» 3aBbpTeTe eHKOAEPAd AO cTOMHOCTTA: ON

» HaTucHeTe poecHMs dyHKUMOHAeH 6yToH 3a 5 cekyHAM.
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7. MOAAPBXKKA

PyTMHHATA TEXHMYECKA eKCNNoaTALMs Hd MALWMHATA Ce OCHLLECTBSABA CMOPEA MPOM3BOACTBEHUTE
UHCTPYKUMK. Korato mawwuHata paboTu, Ta TpsbeBa aa 6bae 3aTtBopeHd. He usmeHsaiite
MOAMd)VIKCILI,MFITCI HA MALMHATA NO HUKAKBB HA4YMH. He no3BonasanTe BEHTUNATOPA HA MAWKMHATA

Ad 3aCMyKa MeTaneH npax.
Bcuukim TexHnuyecko ekcnnoaTtauMoHHU AEMCTBMS TDHGBG AQ 6bAQT M3BbPLUEHUN OT KBGJ'IMCbMLIMpGH

nepcoHarn. nOI'IpQBHHeTO M 3dMeHAHeTO HA KAKBMTO U Ad € 4aCTKU HA CMCTeMdTda OT He
OTOpVI3MpGHV|J'IMLI,GI'IpGBMHeBC]J'IMAHGFGpGHLJMFITOl\;i.nOI'IpGBFIHeTOMJ'IM3OMeHHHeTOHC|KOHTOMAC!
e4yqaTtoT cnucTtemMarTa Tpﬂ6BO Ad Ce n3BbpLIBA EAMHCTBEHO OT KBOﬂMd)MLI,MpOH nepcoHan.

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

> O

~N

.1 NMeproaAMYHA NOAAPBXKKA HA TOKOM3TOYHMKA
1.1 Laite

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

~

O

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

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

M3non3BamTe NOAXOASLL, MHCTPYMEHT NpKM 3aMAHA.

@ BuHaru nsnonssamte npeanasHM pbkasmMUumM npm CMAHA HA KOHCYMATUBM.

~N

.2 OTBeTCTBEHHOCTb
=) 306el'le)KKG! rClpOHLl,l/IFITG HaMAWunHATa e HeBAJIMAHA, AKO HE Ce CNAa3BATYCNIOBUATA 3A MOAAPBXKA.
E%? npOl/I3BOAl4TenF|T Ce O0TKA3BAOTOTroOBOPHOCT, AKO I'IOTpe6l4TeI'IF|T He CcneABATE3IUUHCTPYKUUM. an
nosBA HA HAKAKBO CbMHEHMUE U / Unu np06neM He ce konebamnTe AQ Ce CBbpXXeTe C HAM-6nNMn3KMA
CepBU3 HA NMPOU3BOAMTENSA / AUCTPUOYTOPA.
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8. AlIAPMHHN KOAOBE

AINNAPMA

Cpa6oTBAHETO HA AQAEHA ANAPMA MM HAAXBBPISAHETO HA KPUTUMYHA KOHTPOSTHA TPaHMLd
NpeAmM3BMKBA MOAABAHE HA 3PMUTENEH CUTHAS BbPXY KOMAHAHMA NAHeN 1 He3a6dBHO 6nokupaHe
HA 3aBAPBYHMTE OMepaLmm.

BHUMAHME
HaaxBbprsHETO HO AQAEHA KOHTPOSHA MPAHMLA NPEAM3BMKBA MOAGBAHE HA 3PUTENIEH CUrHAN
BbPXY KOMAHAHMS NAHE, HO MO3BOMSBA MPOABLIIXKABAHE HA 3ABAPBYHUTE OMEPALMM.

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

'a ) 'a Y
A CepbxTemMneparypa t A CBpPBbXTOK
| EO1 J [LEO5 A f )
'a ) 'a Y
A | NpobnemssaxpaHsawara A -
CMCTEMA HAMOTOPAHA KoMyHMKauMOHHa rpeLuka I‘_
|_EO7 | TenonoaaBalyoto ycTpoicTeo J LE13 )
s 7\ s Y
A | ByToHbTHaropenkaTae A | 3anenenTen
HATUCHAT NO BpeMe Ha (ABTOMATH3ALMSA U f
\_E36 | BkntoyBaHe Ha mHcTanaumsTa J |LE50 | po6oTuka) )
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N3 paPaHE M OTCTPAHABAHE HA HEAOCTATBUM N AEDEKTU

welding by voestalpine

9. USAUPBAHE N OTCTPAHABAHE HA HEAOCTATBbLIM U AEDPEKTH

MHcTanaumaTta He ce BKIOYBA

MpuunHa

» HaMa MpexoBo 3axpaHBaHe.

» NoBpeaeH Wwencen unukaben.

» M3ropsin npeanasuTtern.

» nOBpeAeH BKJTHOUBALL, / M3KITKOYBALL, KJTHOM.

» [pellka B enekTpoHuKaTa.

PeweHune

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

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

» 3aMeHeTe rpeWwHUNAT KOMMNOHEHT.

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

» 3aMeHeTe rpelwHUAT KOMMOHEHT.

» 3aMeHeTe rpeWwHUNAT KOMMNOHEHT.

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

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

Jlunca Ha u3xoAdLWA MOLHOCT (MAWIMHATA He 3aBApsBaA)

MpuumHa

» [loBpeAeH Cnycbk Ha ropenkaTa.

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

» HenpaBunHa 3eMHA Bpb3Ka.

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

[pewHa naxoafLLA MOLWHOCT

MpuumHa

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

» MapameTpuTe Unu GyHKLMUTE HA
MALWKMHATA CA HACTPOEHU HEMPABUITHO.

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

» 3GXPOHBGLLI,QTG MOLHOCT € U3BBbH rpAHnLMA.

» FpeuJKa B eN1eKTPOHMKATA.

PeweHue

» 3aMeHeTe rpPeWwHUNAT KOMIMOHEHT.

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

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

» 3a3eMeTe MaLMHATA MPABUITHO.

» NMpoyeTteTe TOUKa ,MHCTAnNMpaHe”.

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

PeweHune

» MN36epeTe 3aBaApSBAHETO BAPHO.

» BbpHeTe MAWMHATA M NApAMETPUTE HA 3ABAPSBAHE KbM
$abpUYHOTO UM CBCTOSIHME.

» 3aMeHeTe rPeWHNAT KOMMOHEHT.

» CBBbpIKETE Ce C HaM-BNU3KUAT CEPBU3EH LLEHTBP, 3d AQ BM
onpasu MALIMHATA.

» CB'bp)KeTe cncTteMaTa npaBmIIHO.

» NpoyeTteTe Touka, CBbp3BAHE".

» CB'bp)KeTe ce CHAM-6nuU3KmUaT cepBM3EH LEHTDBP, 30 AA BU
onpasu MawmHarta.
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10. PABOTHU MHCTPYKLUUU

10.1 PbuyHO enekTpoabroso saeapsisaHe (PEA3, MMA)

MoarotesHe Ha pv6oBeTe

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

MN360p Ha eneKkTpoAM

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

EJ'IeKTpOAM C ronamMm AmamMeTbp o4eBMAHO M3MCKBAT MHOIO BMCOK 3dBApPbYeH TOK M NoclieABALLd BMCOKA
TeMnepaTtypa, M3NnbyYBAHA B NpoUeca Ha3aBapsaBaHe.

Tun o6Maska CBojicTBa Ynotpe6a
PyTtunoea JleceH 3aynoTtpeba BbB BCUMYKM NO3ULMUMU
BasunyHa Bucoko kavyecTBo Ha WweBa BbB BCHMUKM MO3MLMM
LlenyosHu Mo-ronsmMo NpoHUKBAHe BbB BCUMUKM NO3ULMM

MN360p Ha 3aBapbYEH TOK

AMANA30HBT HA 3ABAPBYHKUS TOK 3ABMCU OT TUIMA HA ENEKTPOAMUTE, KOMTO M3MON3BATE M OOUKHOBEHO € YKA3aH
OT MPOM3BOAMTENS HA €NEKTPOAMTE (HAM-4EeCTO BbPXY ONAKOBKATA).

Bb3by>kaaHe M NoaAAbpIKAHE Ha Abrata

EnekTpuyeckaTaabrace nosly4aBdypes APACKAHE C BbPXA HA eM1eKTPOAQ BbPXY 30BAPABAHUSA AETAMST, KOMTO
OT CBOSI CTPAHA € CBbP3AH CbC 3a3eMuTesNieH Kaben Maca. BeaAHbXX 3ananeHa Abrard, T8 ¢a NoAAbPIKA Ypes
6bP30 M3TEMNALLO ABMXKEHME HA €MTEKTPOAQ HO HOPMASTHO 3ABAPBYHO PA3CTOSTHUE.

Ham-o6wo, 3a AQ ce NoA06pPHM 3aNanBAHETO HA AbFATd, Ce MOACBA BMCOK 3ABAPbYEH TOK, KOMTO 6bP30 AQ
3arpeee BbPXd HA e1eKTPOAd M MO TO3U HAYMH AQ CMIOMOTHE YCTAHOBABAHETO Ha abrata (PyHkums fopewy,
cTapt(Hot start)).

Crnea KATo AbraTta e 3anasneHa, LeHTPanHaTa YacT Ha eNeKTPoAd 3arnoyYBa Ad ce pastans, GopMmMparikm
MAJTKM KAn4mum, KOMTO Ce NPEHACAT B pA3TONeHAaTd 3aBApbYyHA BAHA HA AETAMSIA Ype3 CTPYATA HA AbraTa.

O6Ma3KaTa HA eNeKTPOAd CbLLO Ce MOrMbLLA M TS OCUIYPSBA 3ALMTEH rd3 B MSICTOTO HA 3ABAPSIBAHE, KOETO
MbK OCUrypPsSBA AOGPO KAYECTBO HA LWEBA.

3a AQ ce u3berHaT pasToneHMTe MAnKKM KanymLu, KOMTO NPUYMHSIBAT 3ArdCBAHE HA AbrATA MOPAAM KbCO
CbeAMHEHME M 3aNenBAHE HA €NeKTPOAd KbM 3ABAPBYHATA BAHA BCIIEACTBME HA OfIM30CTTA UM, CE YBENMYABA
BPEMEHHO 3aBAPBbYHMSA TOK, 3d AQ CTOMM GOPMUPALLOTO ce KbCo cbearHeHme. (PyHkuma Arc Force)

AKO eneKTpOoAQd 3d1enBd KbM AETAMNA, TOKBT HA KbCO CbeAMHEHME TPA6BA AQ 6bAE MAKCUMASTHO HaOMAreH
(HesaneneaHe (Antistick)). npOBe)KAQHe Ha 3aBApPSIBAHETO

Mo3uumata Ha 3aBapsiBaHE BApuMpd B
3aBMCMMOCT  OT  6pos NoBTOPEHMS;
ABMXKEHWETO HA €NeKTPoAd HOPMASHO ce
M3BLPLWEBA C OcCUMNMpaAWo (moneewo)
ABMXKEHME M CMMPA B KPAs HA 30BAPSABAHMS
AETak, TaKa Ye Ad ce uzberHe npekomMepHo
HATPyNBAHE HA 3anbBAW, MATepuan B
J ueHTbpA.

NMpemMaxBaHe Ha wWnakara

PEA3 3dBAPABAHETO, M3MON3BALLO o6Masanu eeKTpoan, MU3ANMCKBA NpeMaxBaHe HA WakaTa criea BCAKO
NOBTOPE€HUWE HA 3ABAPDBbYHMA LLEB.

Tace M34YKBA C MAJIKO 3ABAPDBYHO YyKYe 11, aKo e TpoLwnmea, ce npeMaxeda c MeTANHA 4YeTKdad.
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10.2 BMUTI (TIG) 3aeapsaBaHe
OnucaHue

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

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

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

3aAacenoao6pr KaYeCTBOTO HA LWEBA B KpAs HA 3aBAPKATA, € BAXXHO AQ C€ KOHTPONMPA BHMMATENHO NAAd
HQ 3QBAPBYHUA TOK, KATO € HEOBXOAUMO U AQ CE OCMTIYPU MPUTOK HA 3AWMTEH A3 B 3ABAPBYHATA BAHA 3d
HSIKOJIKO CEKYHAM, ClleA KATO AbraTd € 3araceHd.

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

3aBapbyHa NonasspHoOCT
D.C.S.P.(Tok c npaBa nongapHocT)

ToBa e HAM-4eCTO M3MOMI3BAHATA NOMAPHOCT M OCHUIYPSABA OTPAHMYEHO M3HOCBAHE HA
enektpoaa (1), aokato 70% OT TOMMMHATA Ce€ KOHUEHTPpUpPd B dHoAd (paboTHus
AeTtann).

©
U,
Q S
TacHa MA'bJ'I6OKCI 3dBdp4YbHABAHACENOJ1y4HaBA NP BUCOKA CKOPOCTHANPUABMIKBAHE
®
U/1

ncnabo 3darpdaBdHe.
J
N

D.C.R.P(o6paTHa nonsapHocT)

O6p'bLLI,GHeTO HA NONAPHOCTA Ce M3MOoN3BA NpM 3aBapgaesaHe HA cnnaesu, NOKPUTH CbC
cnon TPYAHO TOMUMM OKCHMAU, YMATO TemMnepatypa HA ToneHe € no-BMCcoKka B
CpdBHEHMEe CTA3n Ha MeTanmTe.

3 7T\~
I He Moxe aa ce usnonsea BMCOK 3dBApPbBYEH TOK, 3dLOTO TOBA LUe AoBeapae AO

M3BbHPEAHO rofiiMo M3HOCBAHE HA eNleKTpoAd.

J

D.C.S.P.-Pulsed (Tok c nyncoea npaea nonsipHocT)

M3non3BaHeTo Ha NysficoB TOK C NpABA MOMSPHOCT NO3BONABA NO-A06BP KOHTPON,
., 0CO6EHO HA ONEPATUBHMTE YCITOBMS, HA LUMPUMHATA M AbNI6OYMHATA HA 3ABAPBYHATA
BAHA.

N 3aBapbyHATA BAHA ce dpopMupa ypes nukos nync (Ip), aAokato ocHoBHUA TokK (Ib)

: NMOAABPKA AbraTa 3ananeHd. To3m paboTeH pexxM NoMara npu 3aasapsBAHe HA No-

TbHKM METANHMU NIMCTOBE (NMaMapuHa) ¢ no-Manko aedopmaumu, no-Ao06svp dopmos

$dAKTOP M CLOTBETHO - MO-MASIKA OMACHOCT OT ropeL NyKHATUHU U MPOHUKBAHE HA
ras.

0.C.5.P-PULSED

YBenM4yaBaHeTO HA YecToTATA (MF) HA Abrata ctaBd no-t4CHO, NO-KOHUEHTPMPAHO,
J No-cTabmnHo M KA4yecTBOTO HA 3dBApsABAHE HA TbHKU NTMCTA Ce yBennu4aea.
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PABOTHUM MHCTPYKUWMUA

XapakTtepuctnuku Ha BUT saBapkute

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

BG

BAXKeH.

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

MoaroTBaHe Ha p

Heo6x0AMMO € MoOYUCTBAHE M NMOAFOTOBKA HA pbOOBETE HA AETAMIUTE.

bboBeTe

MN360p M NOATOTOBKA HA €NIEKTPOAM

I'IpenopqucMe M3NON3BAHETO HA BOCHYHM MIIM JIAHTAHATHU €N1eKTpoAM, ANTEPHATUBHO €N1EKTPOAM OT

CMeCeHM PeAKO3EMHM OKCUAU CBC CITEAHUTE AMAMETPUL

.

AMANa3oH 3aBApbYHMSA TOK EnexkTpoaa
(DC-) (DC+) (AC) (] o
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80 A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150 A 10-20A 30-80A 1,6 mm 60-90°
150-250 A 15-30A 60-130A 2,4mm 90-120°
250-400A 25-40A 100-180 A 3,2mm 120-150°
400-500A 40-55A 160-240 A 4,0mm 150-180°
500-750A 55-80A 190-300A 4,8 mm 150-180°
750-1100 A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°
EnekTpoauTe TpsibBA AQ 6bAAT 3ATOYBAHM, KAKTO € MOKA3AHO Ha durypara:
i ><

3anbneaw Marepuan

I'IpquMTe AbIHUTEN Tpﬂ6BG AQUNUMAT MEXAHUNYHM KAYeCTBA, COABHMMU CTE3N HA U3XOAHMA MeTdAl.

He uanonseaite NeHTU, NONYyYEHU OT U3XOAHUSA METAS, 3ALOTO TE€ MOXKE AQ CbABPXKAT PABOTHU NPUMECH,
KOUTO AQ OKAXATHeratnueeH ed)eKT BbpXYy KA4eCTBOTO HA 3daBApKATA.

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

AManasoH 3aBapb4YHMA TOK FasoB

(DC-) (DC+) (AC) Atosa ®niroc

3-20 A - 3-20A n° 4 5-61/min

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

EnekTpuyeckn XapakTepucTukm

CORE210TIG U.M.
HanpexeHue U1(50/60 Hz) 1x115 (£15%) 1%x230 (+15%) Vac
Zmax (@PCC)* 498 498 mQ
3akbcHeHuWe Ha npeanasuTtens (MMA) 35 35 A
3akbcHeHue Ha npeanasuTtena (TIG) 35 35 A
KoMYyHMKALMOHHA MpeXa LMNDPOBA LMNDPOBA
MakcuManHa KOHCYMMpPAHA MOLLHOCT

(MMA) 3.10 7.36 kVA
MakcMManHa KOHCYMMPAHA MOLLHOCT

(MMA) 2.68 5.96 kW
MakcMmManHa KOHCYMMPAHd MOLLHOCT 2.70 4.83 KA
(TIG)

MaKCUMAnNHA KOHCYMMPAHA MOLHOCT 220 387 W
(TIG)

KOHCYMUpPAHA MOLWHOCT B HEAKTUBHO

C'bCT(:,ﬂHVIpe - 20 30 w
dakTop Ha MowHocTTa (PF) (MMA) 0.99 0.99

dakTop HaMowHocTTa (PF) (TIG) 0.99 0.99

KMA (u) (MMA) 87.3 82.0 %
KMA (u) (TIG) 82.0 81.0 %
Cos @ 0.99 0.99

MakcumaneH Bxoasau, Tok ['Tmax (MMA) 27 32 A
MakcumaneH Bxoadau, Tok ['Tmax (TIG) 23.5 21 A
EdekTuBeH ToK |1 eff (MMA) 13.5 16 A
O6xBaT HA HacTporkata (MMA) 20-110 20-210 A
O6xBaTHa HacTporkaTa (TIG) 5-140 5-210 A
3apsaaHo HanpexeHune Uo (MMA) 76 76 Vdc
3apsaaHo HanpexeHue Uo (TIG) 76 76 Vdc
HanpexeHue 6e3T1oBap Ur(MMA) 15 15 Vdc
HanpesxeHue 6e3ToBap Ur (TIG) 15 15 Vdc
BbvpxoBo HanpexeHue Up (TIG) 101 10.1 kV

3apsaaHo HanpexxeHme Uo: [Npyu mbpBOHAYA/IHO CTAPTHPAHE HA CUMCTEMATA MJIM CIIeA CbOYXKAQHE OT
HEeAKTUBHO CbCTOSIHME € HOPMAJTHO AQ CE€ YCTAHOBM CTOMHOCT HA HATNPEXEHME MPpu rMNpa3HO CbCTOSIHME,
no-Hucka c okosio 10 VDC or HOMMHAnNHara.

npeABMAeHCJTCI PG6OTHG CTOVMIHOCT 6MBA AOCTUIHATA C/1EA NMbpPBOTO 3AQnasiBAHe HA Abrara.

Pa6oTeH LmKbn

CORE210TIG 1x115 1x230 U.M.
Pa6oTeH umkbun BUT (40°C)

(X=25%) 140 210 A
(X=60%) 90 135 A
(X=100%) 70 105 A
Pa6oteH umkbin MMA (40°C)

(X=25%) 110 210 A
(X=60%) 71 135 A
(X=100%) 55 105 A
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TEXHUNYECKM XAPAKTEPUCTUKH

Pusmyeckmn XAPAKTEPMUCTUKM
CORE210TIG

3awmTeH knac

KnacHa npunoxeHue
PaamnouectoTa
MpeaaBaTenHa MOWHOCT
Pasmepu (AxLLXB)

Terno

Pasaen 3axpaHBauy kaben
AbI>XMHA HA 3aXpPaHBALLMS Kaben
Tun wencen

Bb3ayLieH noTok

CrtaHaapTH

IP23S
H
[2402-2480]
+8.5
429x172x316
10.3
3x2.5
3
16A 250V Type F
Aa
ENIEC 60974-1/A1:2019
ENIEC 60974-3:2019

EN 60974-10/A1:2015

‘Téhler

welding by voestalpine

U.M.
MHz
dBm

Kg
mm

*ToBa obopyasBaHe e BcbvoTBeTcTBME C EN /IEC 61000-3-11, ako MAKCUMMQITHMS MMITEAQHC HA MPEXATA B
TOYKATA HA CBbP3BAHE KbM 0BLECTBEHATA MPEXA (ToYKa Ha 06140 cBbp3BaHe, TOC) e mo-Manbk mnm paBeH
Ha Mmoco4YeHara cTosHoCT Ha “Zmax”. Ako o60pyABaHETO 6bA€e CBbP3AHO KbM 0bLecTBeHa Mpexxa HH,
MOHTQXKHUK BT UITM MOTPEOUTENAT HQ 060PYABAHETO TPSI6BA AQ CE yBEPH, AKO € HEOOXOAMMO YpEe3
KOHCYNTAuMs C MPEeXOBMSA AOCTABYMK, € 060PYABAHETO MOXKE AQ 6bAE CBbP3AHO.

*ToBa obopyaBaHe otroBapsa Ha EN /IEC 61000-3-12.
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12. MAEHTUOUKALMOHHA TABEIA

voestalpine Bshler Welding
Arc Technology s.r.|

Via Palladio 19

Onara (PD), Italy

hler www.voestalpine.com/welding

. Designed in EU
CORE 2107 Assembled in PRC
Ser. no:

EVIDENCE OF TAMPERING VOIDS WARRANTY

EN IEC 60974-1 ENIEC 60974-3
EN IEC 60974-10 Class A
Up 101KV,
ﬁ s 5A710.2V - 210A (140A) / 16.4V (15.6V)
X 25% 60% 100%
@ U = 7ev 1, 210A (140A) 135A (90A) 105A (70A)
LA U, 18.4V (15.6V) 15.4V (13.6V) 14.2V (12.8V)
F 20A720.8V - 210A (110A) / 28.4V (24.4V)
— - X 25% 60% 100%
@ U = 76v I, 210A (110A) 135A (71A) 105A (55A)
0" U, 28.4V (24.4V) 25.4V (22.8V) 24.2V (22.2V)
53
1~ 50760 Hz U, 230V (115V) | 1o 32A (27A) | 1, 16A (13.5A)
UK
IP255 g L &8 C€
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13. O3HAYEHMNA HA TABEJTATA C OCHOBHM AAHHU HABOAHO
OXTNAKAALLATA CUCTEMA

2

Tvproescka Mapka
Mme n appec Ha NpoU3BOAMTENS
Moaen Ha MawuHaTa

Designed in EU

Assembled in PRC

Par. no:

4 CepueHHoMep
XKKXXXXXXXXX foAMHa Ha RPOM3ZOACTAO

A NN A

5 6 5 CuMBOM HA3aBAPBYHATA MALIMHA
71 9 | ﬁ? | 6 M3MCKBAHUSA KbM KOHCTPYKTUBHUTE CTAHATPTH
12 15 16 17
13 15A [ 16A [ 17A
8 | 10 [l sa | 16 [ 1A 7 CWUMBOM HA 3ABAPBYHMAT NpoLuec
|9 T T T 8 CumBON HA 060pPYABAHE MOAXOASLLO 3a paboTa B
8| 10 P3{ A | 16A | T CpeAQ C BUCOK PMCK OT TOKOB yAQp
18 9| 20| UK21 9 CUMBOJ HA 3ABAPBYHMAT TOK
22 E il &8s C€

10 HoMMHANHO HanpeXeHue Npu HyJ1IeB HATOBAPBAHE
CTAHAQPTHO HAMpPEeXKeHMe.
CE Aeknapaums 3a CboTBETCTBME HA

EC 12 CuMBON HA PABGOTHMA LMKBI

EAC Aeknapaums 3acboTBETCTBME HA 13 CUMBONHA HHOMUHAMHMAT TOK

EBPA3UMCKMA MUTHMYECKHM Cbio3 EAC 14 CMUMBOM HQ HOMUHASHOTO HAMPEXeHKe
UKCA Aeknapaums 3a CbOTBETCTBUE HA 15 CroMHOCTM Ha pABOTHUA LMKBI
O6eanHeroTo kpancTao UKCA 16 CTOMHOCTM HQ PABOTHUA LMK B

17 CTOMHOCTM HA PABGOTHMSA LUKDBII
15ACTOMHOCTM HO HOMUMHANHMUSA 3ABAPbBYEH TOK
16ACTOMHOCTM HO HOMMHAHMS 3ABAPBYEH TOK
17A CTOMHOCTM HA HOMMHAHUSA 3ABAPbBbYEH TOK
15B CbOTBETHU CTOMHOCTM HA HAMPEXEHUETO
16B CbOTBETHM CTOMHOCTM HA HAMPEXEHMETO
17B CbOTBETHM CTOMHOCTM HO HAONPEXEHUETO
18 CuMBOS HA 3AXPAHBAHETO

19 CuMBOM HA HOMMHAMHOTO 3AXPAHBAHE.

20 MakcumaneH HOMMHANEeH 3axXPaHBALL, TOK
21 MakcumaneH edpekTUBEH 3AXPAHBALL, TOK
22 KnacHaszawmrta

23 BbpXOBO HOMMHAJTHO HAMpPEXeHMe
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14. CXEMA

CORE 210 TIG 1x115V 1x230V (55.27.002)
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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:
CORE210TIG 55.27.002

odpovidd predpistiim smérnic EU:

2014/53/EU  RED DIRECTIVE

2011/65/EU + 2015/863/EU  RoHS DIRECTIVE
2019/1784/EU EcoDesign

2009/125/EU EcoDesign

aze byly pouzity ndsledujici harmonizované normy:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
ENIEC 60974-3:2019 ARCSTRIKING AND STABILIZING DEVICES
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

EN50445:2008

ENIEC 63000:2018

ENIEC 62311:2008

ENIEC 62368-1:2014 + A11:2017
ETSIEN 301489-1v2.2.3(2019-11)
ETSIEN 301489-17 v3.3.1(2024-09)
ETSIEN 300 328v2.2.2(2019-07)

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

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

OnaradiTombolo, 01/03/2026
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

e I NI

I
Mirco Frasson Pawel Dawid Lipinski

Managing Directors
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1. VYSTRAZNY STITEK

<
O
Z
ya
<
=
<

-

.1 Ochrana proti Urazu el. Proudem

i

Nebezpecismrtelného Urazu elektrickym proudem.

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

» Zkontrolujte zda jsou zafizeni a pfistroj elektricky izolované pomoci suchych podloZi a podlah, které jsou
dostatecnéizolované 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.

@’ Zapdlenioblouku a stabiliza¢ni zafizeni je uréeno pro ruéni nebo mechanické frizeni.
A ProdlouzZenim délky hofdku i svafovacich kabeltd nad 8 mvzristd nebezpediurazu elektrickym proudem.

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

Hlavu méjte v dostatecné vzddlenosti od svafovacich plynt a vypara.

» Udrzujte hlavu v dostatecné vzddlenosti od plynl a spalin svafovdni.
 Zajistéte odpovidajici vétrdni pracovniho mista, at uz prirozené nebo nucené.
« V pfipadé nedostatecného vétrdni pouzijte kuklu a dychacijednotku.

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

* Nepouzivejte kyslik pro vétrdni.
» Ovérte funkénost odsdvdni pravidelnou kontrolou mnozstvi Skodlivych plynG dle hodnot uvddénych v
bezpecnostnich nafizenich.

» Mnozstvi a nebezpecnd mira vyparQ zdvisi na pouZitém zdkladnim materidlu, svarovém materidlu a
pripadnych dalsich latkach pouZitych k Cisténi a odmasténi svafovaného kusu. DodrZujte 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.

1.3 Ochrana obsluhy a tfetich osob
Svafovaci proces je zdrojem Skodlivého zéreni, hluku a plynovych vypara.
T@Q Umistéte délici nehoflavou zdsténu slouZici k oddéleni zafeni, jisker a Zhavych okuji ze svafovaciho
mista.

Upozornéte pripadné treti osoby, aby se nedivaly do svarfovaciho oblouku a aby se chrdnily pred
zd&renim oblouku nebo ¢dasticemi Zzhavého kovu.

’ Zabrante doteku s praveé svafenymi ¢astmi, vysokd teplota mize zpUsobit vdzné popdleniny.
2500 Vyse uvedend bezpecnostni opatfeni nutno dodrZovat i béhem cinnosti provddénych po ukonceni
svafovdnivzhledem k moznému oddélenistrusky od dild béhem jejich chladnuti.

ﬁ Pouzivejte stity nebo masky s boénimi ochranamia vhodnym ochrannym filtrem (minimdlIné stupen
= 10 nebo vyssi) pro ochranu oéi.
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1.4 Prevence pfi pouZivdninddob s plynem

Y Nddoby s inertnim plynem jsou pod tlakem a v pfipadé nedodrZzeni zakladnichd bezpe&nostnich
’ opatfenipro jejich pfepravu, skladovdni a uZiti hrozi nebezpecivybuchu.

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

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

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

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

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

* PFiotevirdniuzdvéru nddoby méjte hlavu mimo plynovy vystup.

» Po ukoncenisvarovdnivzdy uzdvér nddoby zavrete.

» Je zakdzdno svarovat tlakové plynové nddoby.

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

1.5 Elektromagnetickd pole a ruseni

@ Proud prochdzejicikabely vnitfnihoivnéjsiho systému vytvdriv blizkosti svafovacich zdrojdidaného
BN\ 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 zafizenijako jsou srdeéni stimuldtory, pfistroje pro
nedoslychavé.

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

1.6 Prevence pozZdru/vybuchu
S

W Svarfovaci proces muze zapficinit poZdr a/nebo vybuch.

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

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

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

» Nesvarujte nad tlakovyminddobaminebo v jejich blizkosti.

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

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

» Na zdvér svarovdni zkontrolujte zda okruh zdroje pod napétim nemize pfijit do ndhodného kontaktu s dily
spojenymise zemnim vodic¢em.

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

59

CS



CS

UPOZORNENI S bohler

welding by voestalpine

2. UPOZORNENI

&

O

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

Neprovddéjte Upravy nebo prdce udrzby, které nejsou popsdny v této pfirucce. Vyrobce nenese
odpovédnost za skody na zdravi osob nebo na majetku, zplsobenych nedbalosti pfi Eteni prirucky
nebo pfiuvddénido praxe pokynl v niuvedenych.

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

Firma voestalpine Béhler 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 azakdzdnabez pisemného povolenifirmy voestalpine
Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

Obsah této prirucky je nezbytny a bezpodminecéné nutny pro uplatnéni zdruky.

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

Vsechny osoby, které instaluji, obsluhuji, osetfuji a udrzuji pfistroj, musi
» mii odpoviddgjici kvalifikaci,

» mii znalosti svafovaci techniky

* vplném rozsahu precisi a peclivé dodrzovat tento navod k obsluze.

V pfipadé jakychkoliv pochybnosti a problémi s pouZivdnim tohoto zafizeni se vZdy obratte na
kvalifikované pracovniky, ktefi Vam raddi pomohou.

2.1 Misto uziti

) O @

e 69

%,

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

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

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

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

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

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

Zarizenilze provozovat v maximdlni nadmorské vysce 2,000 m.

Nepouzivejte toto zafizeni pro odmrazenitrubek.

Je zakdzdno pouzivat toto zafizeni k nabijeni baterii nebo akumuldtord.

Toto zafizeni nelze pouZivat k pomocnému startovdani motorda.

2.2 Ochrana obsluhy a tfetich osob

@ o P

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

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

- neporuseny ave vyhovujicim stavu

- ohnivzdorny

- izolujiciasuchy

- priléhavy abez manzet ¢izdlozek u kalhot.

Vzdy pouZivejte pfedepsanou pracovniobuy, kterd je silnd aizoluje proti vodé.
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Vzdy pouzivejte predepsané rukavice slouzici jako elektrickd a tepelndizolace.

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

Vzdy pouzivejte ochranné bryle s bo¢nimi zdstérkami, zejména pfi ruénim nebo mechanickém
odstranovdni odpadu svarovani.

Nepouzivejte kontaktni cocky!

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

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

druhy Uprav.

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

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

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

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

Obstarejte sivybaveniprvni pomoci.

Nepodcenujte popdleniny nebo zranéni.

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

>OPPRIPO@O®OO

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

>

Hlavu méjte v dostateéné vzddlenosti od svafovacich plynd avypara.

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

 Zajistéte odpoviddjici vétrani pracovniho mista, at uz pfirozené nebo nucené.

« V pfipadé nedostatecného vétrdni pouZijte kuklu a dychacijednotku.

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

» NepouZivejte kyslik pro vétrani.

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

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

* Neprovddéjte svarovdnina pracovistich odmastovdninebo lakovani.

» Umistéte plynové Idhve na otevieném prostranstvinebo na mistech s dobrou cirkulacivzduchu.
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2.4 Prevence pozdru/vybuchu

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

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

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

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

» Nesvarujte nad tlakovyminddobaminebo v jejich blizkosti.

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

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

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

* Instalujte do blizkosti pracovniho mista hasici zafizeni nebo hasici pFistroj.
2.5 Prevence pfi pouZivaninddob s plynem

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

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

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

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

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

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

* PFiotevirdniuzdvéru nddoby méjte hlavu mimo plynovy vystup.

» Po ukoncenisvarovdnivzidy uzdvér nddoby zavrete.

» Je zakdzdno svarovat tlakové plynové nddoby.

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

2.6 Ochrana proti urazu el. Proudem

A Nebezpecismrtelného Urazu elektrickym proudem.

» Je zakdzdno se dotykat Cdsti pod napétim jak uvnitf, tak vné svafovaciho 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.

@ Zapdlenioblouku a stabilizacni zarizeni je urceno pro ru¢ninebo mechanické rizeni.
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2.7 Elektromagnetickd pole a ruseni

Osoby s elektronickymi pfistroji (pace-maker) se musi poradit s Iékafem pfed priblizenim se ke
svarovdniobloukem.

Proud prochdzejici kabely vnitfniho i vnéjsiho systému vytvdriv blizkosti svafovacich zdroja i daného
vlastniho systému elektromagnetické pole.

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

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

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

Zafizeni tfidy B vyhovuje poZadavkim EMC (elektromagnetickd kompatibilita) v primyslovém i

Trbdy obytném prostfedivcetné obytnych lokalit, kde elektrickd energie je doddvdna z verejné sité nizkého
napéti.
Tridy Zarizeni tfidy A neniurceno k uZiti v obytnych lokalitdch, kde elektrickou energii tvofi vefejnd sit nn. V

A téchto lokalitdch mohou vznikat potiZe pfi zajistovdni elektromagnetické slucitelnosti zafizeni tfidy A
v dUsledku ruseni vyzafovaného nebo sifeného po vedeni. V téchto lokalitdch mohou vznikat potize
pfi zajistovdni elektromagnetické slucitelnosti zafizeni tfidy A v dUsledku ruseni vyzafovaného nebo
Sifeného po vedeni.

Daliinformace najdete v kapitole: OVLADACI STITEK nebo TECHNICKE UDAJE.

2.7.2 Instalace, pouZitia hodnoceni pracovniho mista

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

UzZivatel musi byt kvalifikovanou osobou v oboru a jako takovy je zodpovédny za instalaci a pouziti
zafizenipodle pokynlvyrobce. Jakmile je zjisténo elektromagnetické ruseni, uzivatel md za povinnost
tuto situaci vyresit za pomoci technické asistence vyrobce.

V kazdém pripadé musibyt elektromagnetické rusenisniZzeno nahranici, pfi které nepredstavuje zdroj
problému.

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

@p O

2.7.3 PoZzadavky nasitovy pfivod (Viz technické Gdaje)

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

Kromé toho je potifeba zvdzit nutnost pouziti stinéného sitového kabelu.
Dalsiinformace najdete v kapitole: TECHNICKE UDAJE.

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

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

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

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

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

2.7.6 Uzemnéni zpracovavaného dilu

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

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

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

2.8 Stupen krytilP

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

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

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

2.9 Likvidace odpadu
ﬁ/ Nelikvidujte elektrické pristroje spolecné s béznym odpadem!

Podle evropské smérnice 2012/19/EU o odpadnich elektrickych a elektronickych zafizenich a jeji
implementace ve shodé s ndrodnimizdkony, elektrickd zafizeni, kterd dosdhla konce Zivotnosti, musf
byt shromazdovdna oddélené a odevzddna k recyklaci a likvidaci ve sbérném stredisku. Vlastnik
zarizenise bude musetinformovatu mistnich orgdndohlednéidentifikace autorizovanych sbérnych
stfedisek. Tim, Ze budete dodrzovat smérnice pro zpracovdni tohoto druhu opadu pfispéjete k
ochrané nejen Zivotniho prostfedi, ale také svého zdravi!

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

@ Instalaci smi provadét pouze kvalifikovani pracovnici povérenivyrobcem.
@ Jste povinni pfed instalaci zkontrolovat odpojeni zdroje od hlavniho pfivodu.

® Je zakdzdno sériové nebo paralelni propojeni generdtorl.

3.1 ZpUsob zveddni, pfepravy a vykladdani

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

» Systém nenivybaven Uchyty pro zdvihdni.

» PouZijte zdvizny vozik a béhem pohybu budte maximdiné pozorni, aby nedoslo k pfeklopeni zdroje.
Nepodcenujte hmotnost zafizeni, viz technické udaje.

@ Nepremistujte nebo nenechdvejte zarizeni zavéseno nad osobaminebo predméty.

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

Dodrzujte ndsledujici pravidla:

d

» Snadny pfistup k ovladdni a zapojeni.

» Zarizeninesmi byt umisténo ve stisnéném prostoru.

» Je zakdzdno umistovat dany systém na plochu se sklonem prevysujici 10%.
» Zarizenizapojte nasuchém, Cistém a vzdusném misté.

« Chrante zafrizeni proti prudkému desti a slunci.

» Kapitola “Prevence pfipouZivdninddob s plynem”.

3.3 Pfipojeni

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

¢ 115V jednofdzovy

* 230V jednofdzovy

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

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

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

2> @

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

Elektrické pfipojeni musi byt realizovano techniky, jejichz profesiondini profil odpovidd specifickym
technickym a odbornym pozadavklm, avsouladu se zdkony stdtu, ve kterém je zafizeniinstalovdno.

@
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3.4.1 Zapojeni pro svafovani MMA
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1T Konektor zemnicich klesti
2 Zd&porny pélvykonu (-)
3 Konektordrzdku elektrod

4 Kladny pél vykonu (+)

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

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

1T Konektordrzdku elektrod
2 Zd&porny pélvykonu (-)
3 Konektor zemnicich klesti

4 Kladny pélvykonu (+)

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

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

16

66



f‘\béhler INSTALACE

welding by voestalpine

3.4.2 Zapojeni pro svafovdni TIG

» Zapojte oddélené konektor hadice plynu hofdku narozvod plynu.

Plynovd trubice hofdaku

4 15268 1T Konektor zemnicich klesti

i. 2 Kladny pélvykonu (+)
3 PFipojka hofdku TIG
4 Zasuvka hofdku

+ 5 Ovladaci kabel hoféku CS

6 Konektor
7
8

&Q\ Spojeni-unie
3 7 4

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

» PFipojte konektor hofdku TIG do zdporné zdsuvky(-) zdroje. VloZte bajonet do z&suvky a otocte jim ve sméru
hodinovychrucicek tak, aby viechny ¢dasti byly zajistény.

» Pripojte ovlddacikabel hofdku do pfipojovaciho konektoru.

» PFipojte hadicku plynu hofdku do pFipojovaci zdsuvky.

T Plynové trubice

2 Pfipojku plynu na zadnistrané

MAX 90 PSI (6.2 bar) @
5-151/min

» PFipojte hadici plynu z plynové bomby na pfipojku plynu na zadni strané svarecky. Sefid'te pratok plynu na
hodnotumezi5a151/min.

» Pfednitok vzduchu stroje mizZe narusovat proudéni plynu svafovacipistole TIG.
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4. POPIS SVARECKY

1 Sitovy kabel

Umoznuje napdjet zafizeni napojenim do sité.

2 Vypinaé
3 SlouZi k ovldddni zapnuti elektrického napdjeni
1 zafizeni.
CS Md dvé polohy “O” vypnutd; “I” zapnutd.
3 PFipojka plynu
4.1 Panel se zdsuvkami
1 Zaporny pélvykonu(-)
Proces MMA: Pripojenizemniciho kabelu
ProcesTIG: Pfipojeni svarovaci pistole
2 Kladny pélvykonu (+)
Proces MMA: Pripojeni elektrodovy hordk
ProcesTIG: Pripojenizemniciho kabelu

3 PFipojka plynu

4 Piislusenstvi pro konektor hoFdku

4.2 Celniovlddaci panel

1 Celniovlddacipanel

] & Y]
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Vybér procesu svarovdni
Umoznuje vybér svarovaci metody.
TIG proces

TIG LIFT svafovani

Proces pulzniho svarovani TIG

~ I'.*\E I;;\ *n.

&=, Proces bodového svarovani TIG

/_ MMA svafovdni

Funkce

Zvolte rlizné systémové funkce:

ArL Hot start-teply start

| u_ Arc force

ReZim svafovdni

UmoZnuje vybér poZadovaného svarovaciho rezimu.

1

1L 2takt
oo

W\ 4takt

7- segmentovy displej

Umoziuje zobrazenizdkladnich svafovacich parametrl béhem spusténi, nastaveni, nacteni
proudu a napéti, béhem svafovdni a ¢iselné kédy alarma.

Voli¢ méfeni

Umoznuje zobrazit aktudini svarovaci proud nebo napétina displeji.

A Amper

% Procentudlini hodnota
| V Napéti
Hlavninastavovaci prvek

Plynulé nastavenisvarovaciho proudu.

Funkéni tlacitka

Zvolte rizné systémové funkce:

19
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FaoS =2

5

(((i’))

VRD

Svafovaci parametry

Graf na panelu umoziuje vybér a nastavenisvarovacich parametrd.

t —  — t
UP/ I ’ . \down
2 ReETE o f S
[N\ Iinitial ——————— -> end Vg
Hz

Voli¢ sekund

Nastaveni parametru: sekundy (s).

S

Ukladdéni program
Umoznuje ukladdniasprdavu 5 Ukolu, které mohou byt upravovdny uzivatelem.

Externi zafizeni (RC)

Externi zafizeni (wireless)

Alarm udrzba

VRD (Voltage Reduction Device)

Omezeninapéti

Umoznuje snizit vystupninapétido limitd uréenych predpisem pro pouZiti na mistech s ndroénym
provozem.

Aktivnifunkce (Zelend)

Prednastaveno:OFF (ikona nesviti)

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

Listy sLED

Zapnuté zafizeniv pohotovostnim rezimu (Bily)

Zapnuté zafizeni a zapdleny oblouk (Zelend)

Alarm vyskytu chyby na zafizeni (Cervend)

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

| Bezdrdtovd konfigurace zafizeni (Modrd)

20
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5. POUZITi ZARIZENI

5.1 Uvodniobrazovka

5.3 Hlavniobrazovka

Uvodniobrazovka
PFi zapnuti poskytne generdtorinformaci o tom,
zda je aktivnivysokofrekvencnivyboj.
HF=on/HF=off

Hlavniobrazovka

1. Symbol svarovaciho procesu
* Vybrany proces (Zelend).
» Dostupny proces (Bily).
2. Symbolfunkce
» Aktivovand funkce (Bily).
o Aktivnifunkce (Zelend).
3. Vybér procesu svarovdni.
4. Voli¢ svarovacich funkci.
V reZimu vyvoldni polozky Aktivni UKOL pro
prochdzeni aktivovatelnych funkci svafovani je
tfeba drzet tlacitko stisknuté po dobu 3 sekund.

5. Umoznujiregulaci parametrd svdreni(stisknéte
kvuliposuvu avybéru parametrd, které je tireba
doladit).

* UmozZnuje prednastavenisvarovaciho proudu
(otacejte kvllizméné hodnoty).

Nastaveni parametru
Graf na panelu umozZnuje vybér a nastaveni
svarovacich parametrd.

EF Stisknéte tlacitko enkodéru kvali zobrazeni
grafu.

Aby byl graf vZdy viditelny, nastavte parametr Set
up SEC=yes.

GrafnenikdispozicivrezZimu MMA.
1. Parametry jsou zobrazovdny po jednom.
2. Vybérpozadovaného parametru provedeme tak.

« Stisknéte tlacitko enkodéru pro vstup do reZimu
zmény parametru. (blikajiciikona).

* Nastavte novou hodnotu otdc¢enim enkodéru.

3. Indikdtor bude zobrazovat mérnou jednotku
parametru.

» Potvrdte stisknutim enkodéru (sviticiikona).

» Po 3 sekunddch bude obnovena dostupnost
regulace svarovaciho proudu.
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5.4 Hlavnistranka procesu TIG HF
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Volba procesu svarovdni

1. Vyberte poZadovany proces stisknutim tlacitka.

2. Vybrany proces (Zelend).

3. Symbol funkce

» Aktivovand funkce (Bily).
» Aktivnifunkce (Zelend).

4. Umoznuje vybérdostupnych funkci svafovani.
(Stisknéte pro prochdzenia vybér funkci.).

5. Umoznujiregulaci parametrd svareni(stisknéte
kvuliposuvu avybéru parametrd, které je tireba
doladit).

* UmozZnuje prednastavenisvarovaciho proudu
(otacejte kvllizméné hodnoty).
Svarovaci proud

‘ Minimum Maximum Prednastaveno
5A Imax 100A
Nastaveni parametrd

1. Predfuk plynu.

Minimum Maximum Prednastaveno
0.0s 3.0s 0.2s

2. Zapalovaciproud.

Minimum Maximum Prednastaveno
10% 200% 20%

3. Ndbéh proudu.

Minimum Maximum Prednastaveno
0.0s 10.0s 0.5s

4. Svarovaciproud. 1

Minimum Maximum Prednastaveno
5A Imax 100A

5. Dobéh proudu.

Minimum Maximum Prednastaveno
0.0s 10.0s 0.5s

6. Konecny proud.

Minimum Maximum Prednastaveno
10% 200% 20%

7. Dofuk.

Minimum Maximum Prednastaveno
0.5s 20.0s 0.6s

@ Parametr 12 je aktivni a lze jej vybrat pouze v
pripadé, Ze je aktivnia vybrdna funkce belevel.

Setup 4t=4bl

8. Svarovaciproud. |2

Minimum Maximum Prednastaveno
10% 95% 20%
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Volba procesu svarovdni

1. Vyberte poZadovany proces stisknutim tlacitka.

2. Vybrany proces (Zelend).

3. Symbol funkce

» Aktivovand funkce (Bily).

» Aktivnifunkce (Zelend).

4. Umoznuje vybérdostupnych funkci svafovani.
(Stisknéte pro prochdzenia vybér funkci.).

5. Umoznujiregulaci parametrd svareni(stisknéte
kvuliposuvu avybéru parametrd, které je tireba

doladit).

* UmozZnuje prednastavenisvarovaciho proudu

(otacejte kvllizméné hodnoty).

Svarovaci proud

‘ Minimum Maximum Prednastaveno

5A Imax 100A
Nastaveni parametrd

1. Predfuk plynu.

Minimum Maximum Prednastaveno
0.0s 3.0s 0.2s

2. Zapalovaciproud.

Minimum Maximum Prednastaveno
10% 200% 20%

3. Ndbéh proudu.

Minimum Maximum Prednastaveno
0.0s 10.0s 0.5s

4. Spickovy svafovaci proud. 11

Minimum Maximum Prednastaveno
5A Imax 100A

5. Dutycycle.

Minimum Maximum Prednastaveno
10% 90% 50%

6. Frekvence pulsu.

Minimum Maximum Prednastaveno
0.2Hz 300Hz 1.0Hz

7. Zdakladnisvarovaciproud. 12

Minimum Maximum Prednastaveno
10% 95% 20%

8. Dobéh proudu.

Minimum Maximum Prednastaveno
0.0s 10.0s 0.5s

9. Konecny proud.

Minimum Maximum Prednastaveno
10% 200% 20%

10. Dofuk.

Minimum Maximum Prednastaveno
0.5s 20.0s 0.6s
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5.6 Hlavnistranka procesu bodového svarovdani TIG HF
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Volba procesu svarovdni

1. Vyberte poZadovany proces stisknutim tlacitka.

2. Vybrany proces (Zelend).

3. Symbol funkce

» Aktivovand funkce (Bily).
» Aktivnifunkce (Zelend).

4. Umoznuje vybérdostupnych funkci svafovani.
(Stisknéte pro prochdzenia vybér funkci.).

5. Umoznujiregulaci parametrd svareni(stisknéte
kvuliposuvu avybéru parametrd, které je tireba
doladit).

* UmozZnuje prednastavenisvarovaciho proudu
(otacejte kvllizméné hodnoty).
Svarovaci proud

“bohler

‘ Minimum Maximum Prednastaveno
5A Imax 100A
Nastaveni parametrd

Svarovaci parametry

1. Predfuk plynu.

Minimum Maximum Pfednastaveno
0.0s 3.0s 0.2s

2. Zapalovaciproud.

Minimum Maximum Pfednastaveno
10% 200% 20%

3. Svarovaciproud. 1

Minimum Maximum Pfednastaveno
5A Imax 100A

4. Svarovacidoba.

Minimum Maximum Pfednastaveno
0.0s 20.0s 0.5s

5. Konecny proud.

Minimum Maximum Pfednastaveno
10% 200% 20%

6. Dofuk.

Minimum Maximum Pfednastaveno
0.5s 20.0s 0.6s
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5.7 Hlavnistrana procesu TIG Lift

Volba procesu svarovdni

1. Vyberte poZzadovany proces stisknutim tlacitka.
2. Vybrany proces (Zelend).
3. Symbolfunkce
» Aktivovand funkce (Bily).
« Aktivni funkce (Zelend). CS

4. Umoznuje vybérdostupnych funkci svafovdni.
(Stisknéte pro prochdzeniavybér funkci.).

)
Iinilial

5. UmozZnujiregulaci parametrd svdreni(stisknéte
kvuliposuvu avybéru parametrd, které je tireba
doladit).

 UmozZnuje prednastavenisvarovaciho proudu
(otacejte kvulizméné hodnoty).

Svarovaci proud

Minimum Maximum Prednastaveno
5A Imax 100 A

1 3 4 5 7 Nastaveni parametr

1. Pfedfukplynu.

Minimum Maximum Prednastaveno
t 0.0s 3.0s 0.2s
A )
P 2. Zapalovaciproud.
. “. linitial Minimum Maximum Pfednastaveno
10% 200% 20%
3. Ndbéh proudu.
2 8 a6 Minimum Maximum Pfednastaveno
0.0s 10.0s 0.5s

4. Svarovaciproud. 1

Minimum Maximum Pfednastaveno
5A Imax 100A

5. Dobéh proudu.

Minimum Maximum Pfednastaveno
0.0s 10.0s 0.5s

6. Konecny proud.

Minimum Maximum Pfednastaveno
10% 200% 20%

7. Dofuk.

Minimum Maximum Pfednastaveno
0.5s 20.0s 0.6s

@’ Parametr 12 je aktivni a lze jej vybrat pouze v
pripadé, Ze je aktivnia vybrdna funkce belevel.

Setup 4t=4bl

8. Svarovaciproud. 12

‘ Minimum Maximum Prednastaveno
110% 95% 20%
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1. Vyberte poZadovany proces stisknutim tlacitka.

2. Vybrany proces (Zelend).

3. Symbol funkce

» Aktivovand funkce (Bily).

» Aktivnifunkce (Zelend).

4. Umoznuje vybérdostupnych funkci svafovani.
(Stisknéte pro prochdzenia vybér funkci.).

5. Umoznujiregulaci parametrd svareni(stisknéte
kvuliposuvu avybéru parametrd, které je tireba

doladit).

* UmozZnuje prednastavenisvarovaciho proudu

(otacejte kvllizméné hodnoty).

Svarovaci proud

‘ Minimum Maximum Prednastaveno

5A Imax 100A
Nastaveni parametrd

1. Predfuk plynu.

Minimum Maximum Prednastaveno
0.0s 3.0s 0.2s

2. Zapalovaciproud.

Minimum Maximum Prednastaveno
10% 200% 20%

3. Ndbéh proudu.

Minimum Maximum Prednastaveno
0.0s 10.0s 0.5s

4. Spickovy svafovaci proud. 11

Minimum Maximum Prednastaveno
5A Imax 100A

5. Dutycycle.

Minimum Maximum Prednastaveno
10% 90% 50%

6. Frekvence pulsu.

Minimum Maximum Prednastaveno
0.2Hz 300Hz 1.0Hz

7. Zdakladnisvarovaciproud. 12

Minimum Maximum Prednastaveno
10% 95% 20%

8. Dobéh proudu.

Minimum Maximum Prednastaveno
0.0s 10.0s 0.5s

9. Konecny proud.

Minimum Maximum Prednastaveno
10% 200% 20%

10. Dofuk.

Minimum Maximum Prednastaveno
0.5s 20.0s 0.6s
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5.9 Hlavnistrdnka procesu bodového svarovani TIG LIFT

Volba procesu svarovdni

1. Vyberte poZadovany proces stisknutim tlacitka.
2. Vybrany proces (Zelend).
3. Symbol funkce

an

» Aktivovand funkce (Bily).

\’."h.
linitial

» Aktivnifunkce (Zelend).

\ 4. Umoznuje vybérdostupnych funkci svafovani.
< (Stisknéte pro prochdzenia vybér funkci.).

5. Umoznujiregulaci parametrd svareni(stisknéte
kvuliposuvu avybéru parametrd, které je tireba
doladit).

* UmozZnuje prednastavenisvarovaciho proudu
(otacejte kvllizméné hodnoty).

Svarovaci proud

‘ Minimum Maximum Prednastaveno
5A Imax 100A
Nastaveni parametrd
1 3 4 6 P

Svarovaci parametry

1. Predfuk plynu.

Minimum Maximum Pfednastaveno
/ I ’ 0.0s 3.0s 0.2
[fh. ,

linitial 2. Zapalovaci proud.
Minimum Maximum Pfednastaveno
10% 200% 20%

2 5 3. Svafovaciproud. 11

Minimum Maximum Prednastaveno
5A Imax 100A
4. Svarovacidoba.
Minimum Maximum Prednastaveno
0.0s 20.0s 0.5s
5. Konecny proud.
Minimum Maximum Pfednastaveno
10% 200% 20%
6. Dofuk.
Minimum Maximum Pfednastaveno
0.5s 20.0s 0.6s
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5.10 Hlavnistrana procesu MMA

Volba procesu svarovdni

1. Vyberte poZadovany proces stisknutim tlacitka.
2. Vybrany proces (Zelend).
3. Symbol funkce
» Aktivovand funkce (Bily).
» Aktivnifunkce (Zelend).
4. Umoznuji avolbé parametrd svareni.

5. UmozZnujiregulaci parametrl svdreni (stisknéte
kvuliposuvu avybéru parametrd, které je tireba
doladit).

» UmozZnuje prednastavenisvarovaciho proudu
(otdcCejte kvllizméné hodnoty).

Svarovaci proud

‘ Minimum Maximum Prednastaveno

120A Imax 100 A

Nastaveni parametrd: Hot start
1. VybérZdadanych parametrl prostfednictvim stisku
knofliku enkodéru.
2. Funkce vybrdanakregulaci parametrli (Zelend).
3. Nastavenihodnoty vybraného parametru
otdcenim knofliku enkodéru.

Svafovaci parametry
Zapalovaci proud

Minimum Maximum Pfednastaveno
50% 200% 120%

Doba uvedeni do innosti

Minimum Maximum Pfednastaveno
Os 3s 0.5s

Nastaveni parametri: Arc force
1. Vybérzdadanych parametrd prostfednictvim stisku
knofliku enkodéru.
2. Funkce vybrdanakregulaci parametrli (Zelend).

3. Nastavenihodnoty vybraného parametru
otdcenim knofliku enkodéru.

Svafovaci parametry

Arc force
Minimum Maximum Prednastaveno
-10 +10 0
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5.11 Obrazovka programu (JOB POINT)
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2
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1
2
2
1

29

Hlavniobrazovka

. Stisknéte a drzte stisknuté tlacitko po dobu 3

sekund.

2. Aktivovand funkce (Zelend).
3. Prdazdné pamétové misto (Bily).

. UloZeniprogramu (Zelend).

Ukladdani programu

1. Vyberte pozadovany pamétovy slot stisknutim

tlacitka.

2. Prazdné pamétové misto (Bily).

3. ProulozZenisvafovacich parametri do paméti

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

Vyvoldaniprogramu

1. VybérpoZadovaného programu stiskem tlacitka..
. UloZeniprogramu (Zelend).

3. Zména parametrl svarovdninebo zména procesu

svarovdnije signalizovand zménou barvy ikony
pamétového slotu na cervenou.

. Stisknéte tlacitko enkodéru a drzte jej stisknuté,

dokud se ikona slotu nezméniznovu na zelenou
kvlliobnovenipoédtecnich parametrd, které jsou
ulozeny v paméti(3 sekunddch).

Vymazdniprogramu

1. VybérpoZadovaného programu stiskem tlacitka..
. UloZeniprogramu (Zelend).

3. Vymazte Ukol stisknutim tlacitka enkodéru, dokud

seikonaslotu nestane bilou (3 sekunddch).
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LisSta s bilym svétlem

» Informuje o pfitomnosti napéti ve vystupnich
zdsuvkdch vyrobniho zafizeni.

» Vyrobnizafizenije pfipraveno ke svarovdni.

LiStas LED se zelenym svétlem

» Informuje o zapnutém vyrobnim zafizeni a
zapdleném oblouku.

LiStas LED s Eervenym svétlem

» Signalizuje mozZny zdsah ochran, jako napfiklad
tepelnych ochran.

Listas LED soranZovym svétlem

» Informuje, Ze vyrobni zafizeni dosdhlo béhem
svarovdni 75 % svého pracovniho cyklu.

Doporucuje se doCasné prerusenisvarovdni, aby
se zabrdnilo uvedenivyrobniho zafizenido stavu
tepelného alarmu.

50
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LiStas LED s modrym svétlem

» Informuje, Ze vyrobni zafizeni je pfipojeno k
bezdrdtovému zafizeni.

Adaptivniddrzba
» Informuje, Ze vyrobni zafizeni jiz pracovalo se
zapdlenym obloukem patfi¢ny pocet hodin.
Eg’ Doporucuje se provést béZznou tdrzbu.

Ctéte kapitolu “Set up” v ndvodu k obsluze
generdtoru.
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UmozZiuje nastaveni a sefizeni celé fady pfidavnych parametrd pro lepsi a pfesnéjsi ovladdani svafovaciho

zarizeni.

Pfistup k procesu set up

O
@

» Vypnéte generdtor prepnutim pdacky vypinace do polohy,,0“.

» Zapnéte generdtor stisknutim a podrzenim tlacitka enkodéru.

» Drzte stisknuté tlacitko enkodéru po dobu 5 sekund.

» Zaddnibude potvrzeno ndpisem SEt na displeji.

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

» Stisknutitlacitka enkoderuvtomto okamziku umoZnizobrazeninastavené hodnoty pro zvoleny parametra

jejisefizeni.

Vystup z nastaveni - set up

» Proukonceninastavenistisknéte tlacitko enkodéruna 5 sekund.

6.13.1 Seznam parametrd nastaveni (TIG)

Hf Highfrequency

Umoznuje povolit nebo zakdzat vysokofrekvencénivyboj pro zapdleni svarovdni TIG.

Hodnoty Funkci Pfednastaveno
OFF Neaktivni
ON Aktivni X

tl  Caspoédteéniho proudu

Nastaveniasu, po ktery je udrzovdn pocdtecniproud.

‘Minimum

Maximum

Pfednastaveno

10.0s

10.0s

0.2s

t2  Caskone

¢ného proudu

Umoznuje nastaveni ¢asu trvani findlniho (konec¢ného) proudu.

Minimum

Maximum

Prednastaveno

0.0s

10.0s

0.2s

UA  Typopatieni

Umoznuje nastavit na displeji cteni svafovaciho proudu nebo napéti.

Hod HoldLastParameter

Kdy?z je aktivni, po zhasnuti oblouku budou posledni hodnoty svafovacich parametri zobrazeny na

displeji po dobu pétisekund.
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Konfigurace ¢tyftaktniho reZimu svarovani

4Fs Fast stop

Zapdalenioblouku vreZimu Lift

» Dotknéte se elektrodou dilu uréeného ke svarovani.

» Stisknéte tladitko svafovaci pistole kvli spusténi fdze predfuku.

» Zapdleni oblouku v reZimu Lift. Pfi zvednuti svarovaci pistole z dilu dojde k zapdleni oblouku s
nastavenym prab&hem. Pfi uvolnénitlacitka svafovaci pistole zUstane oblouk aktivni.

» Uvolnénitlacitka pred dokoncenim nastaveného prabéhu zplsobi okamzité zhasnuti oblouku.

» PFidruhém stisknuti tlacitka dojde ke zhasnuti oblouku s nastavenym pribéhem zhasnuti oblouku,
zatimco plyn bude ddle proudit po dobu dofuku.

» Uvolnéni tlacitka pfed dokoncenim nastavenych sekvenci zhasnuti zpUsobi okamzité zhasnuti
oblouku.

Bezdotykové HF zapalovanioblouku
» Umistéte elektrodu 2-3 mm od dilu uréeného k svarovdni.
» Stisknéte tlacitko svafovaci pistole kvli spusténi fdze predfuku.

» Bude zahdjen vyboj, ktery podpofi zapdleni oblouku s pfednastavenym pribéhem.. Pfi uvolnéni
tlacitka svafovaci pistole zlstane oblouk aktivni.

v

Uvolnénitlacitka pfed dokon&enim nastaveného priibéhu zpUsobi okamzité zhasnuti oblouku.

v

PFi druhém stisknuti tlacitka dojde ke zhasnuti oblouku s nastavenym prlibéhem zhasnuti oblouku,
zatimco plyn bude ddle proudit po dobu dofuku.

v

Uvolnéni tladitka pfed dokonenim nastavenych sekvenci zhasnuti zpUsobi okamzité zhasnuti
oblouku.

4bl Bilevel

» Vdvoulrovitiovém reZimu (bilevel) mizZe svarec svafovat se dvéma predtim nastavenymi proudy.
» Prvym stiskem tlacitka spustime predfuk plynu, zapdleni oblouku a svarujeme prvnim proudem.
» Uvolnénitlacitka spustindbéhna“I1”.

» Pokud svdrecrychle stiskne a uvolnitlacitko, prejde na,,12“.

» Stisknutim a uvolnénim tlacitka se rychle vratite na ,,|1* atd.

» Svarovdniukoncime delsim stiskem cca 2s tladitka hofdku.

» Uplnym uvolnénim tlaéitka zhasne oblouk a probihd dofuk plynu dle asu dofuku.

Nabidka konfigurace zafizeni

UmozZnuje pfistup k nabidce pro konfiguraci zafizeni.

» Stisknéte tlacitko enkodéru kvuli pristupu k podnabidce.

» Otdcejte enkodérem kvulivybéru pozadované konfigurace.
» Potvrdte stisknutim enkodéru.

» NiZe jsouuvedeny dostupné konfigurace.

Konfigurace sysému
Konfigurace sysému: F1

« Proces svafovani TIGHF

e TIGLIFT svafovdni

« Aktivovand funkce: 2 takt

¢ Aktivovand funkce: 4 takt

« MMA svafovdni

o Aktivovand funkce: Hot start

* Aktivovand funkce: Arc force

33

83

CS



CS

SETUP

F2

F3

Fi

Ser

Konfigurace sysému

Konfigurace sysému: F2

» Proces svarovdni TIG HF

» Proces pulzniho svarovdani TIGHF

* TIG LIFT svarovdni

* Proces bodového svarovdni TIGLIFT

* Aktivovand funkce: 2 takt

* Aktivovand funkce: 4 takt

« MMA svarovdni

« Aktivovand funkce: Hot start

* Aktivovand funkce: Arc force

Konfigurace sysému

Konfigurace sysému: F3

* Proces svarovdni TIG HF

* Proces pulzniho svarovdni TIGHF

* Proces bodového svarovdni TIG HF

e TIGLIFT svarovdni

* Proces pulzniho svarovdani TIG LIFT

* Proces bodového svarovdni TIGLIFT

« Aktivovand funkce: 2 takt

* Aktivovand funkce: 4 takt

« MMA svarovdni

» Aktivovand funkce: Hot start

* Aktivovand funkce: Arc force

Konfigurace sysému

Konfigurace sysému: F4

* Proces svarovdni TIG HF

* Proces pulzniho svarovdni TIGHF

* Proces bodového svarovdni TIG HF
e TIGLIFT svarovdni

e Proces pulzniho svarovdani TIG LIFT

* Proces bodového svarovdni TIGLIFT

» Aktivovand funkce: 2 takt

* Aktivovand funkce: 4 takt

« MMA svarovdni

» Aktivovand funkce: Hot start

* Aktivovand funkce: Arc force

» Aktivovand funkce: Programy (JOB POINT)

Adaptivniudrzba

'bohler

welding by voestalpine

Je-li aktivni, rozsviceni symbolu udrzby na displejiinformuje, Ze je doporuceno provést drzbu.

Ctéte kapitolu “Set up” v ndvodu k obsluze generdtoru.

Hodnoty Funkci Prednastaveno
OFF Neaktivni X

ON Aktivni

RST Reset
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Sleep

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

Hodnoty Doba Pfednastaveno
necinnosti

OFF Neaktivni X

180 180s

300 300s

600 600s

900 900s

Nomindlnihodnota

UmozZziuje nastavit absolutnihodnotu pfislusnych proudal, ... 12, 1.,V procentech nebo ampérech.
Hodnoty Funkci Pfednastaveno

Per % X

A Amper

Graf sekvence parametrl svafovdni

Povoluje nebo zakazuje trvalé zobrazovdni grafu sekvence parametrd svarovdni.

Hodnoty Prednastaveno
OFF X
YES

VybérreZimu regulace svarovaciho proudu, ktery je k dispozici na svafovaci pistoli TIG
UmozZnuje nastaveni svafovaciho proudu vybérem z rezim:

» analogovy (pomocipotenciometru);

« inkrementdlni (pomoci tlacitek).

Vyberte reZim na zdkladé prvka vzddleného ovldddni, které jsou dostupné na svafovaci pistoli TIG.

Hodnoty Funkci Pfednastaveno
Pot Potenciometr |X
but Tlacitko

Reset

UmoZnuje znovu nastavit viechny parametry na hodnoty tovarniho nastaveni (default).
» Stisknéte tlacitko enkodéru kvuli zahdjenipostupu.
» Otdcejte enkodérem az po pozadovanou hodnotu: ON

» Stisknéte pravé funkénitlacitko na dobu 5 sekund.
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DRZBA

N
C\

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

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

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

>O O

-

Pravidelné kontroly generdtoru

N N
-

.1 Stisteem

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

O

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

A N
[o N
oN
c o
oo:(

N

Zkontrolujte teplotu komponentd a ovérte, zda nejsou prehfaté.

Pouzivejte vZdy rukavice odpovidajici pfislusné normé.

PouZivejte vhodné klice a ndradi.

Qep

~N

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

ALARM
Zdasah alarmu nebo prekrocenikritického limitu z dvodu vizudini signalizace na ovlddacim panelu
a okamzité zablokovdni ikond svarovdni.

POZOR
Prekroceni kritického limitu zpUsobi vizudini signalizaci na ovlddacim termindlu, presto je vsak
mozné pokracovat v ukonech svarovani.

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

(AT t 1[ A ]
PFilis kateplot N
| E01 filis vysokd teplota | | £os adproud AfJ
( A | Poruchasystémunapdijeni [ A . - )
EOQ7 | motoru pgdcvoée draty Ve E13 Chybakomunikace Id—
[ A | Tlacitko svarovacipistole 1 ( A | piile s drat (Aut ti )
stisknuté béhem zapnuti peny drdat (Automatizace
\_E36 | zarizeni P J ([ E50 | @ robotika) f_ )
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Nedochdzi k zapnuti zafizeni
Pricina

» Zasuvka neninapdjena sitovym napétim.

» Vadnd zdstrcka, popf. napdjeci kabel.

» Pferusend sitovd pojistka.

» Vadny hlavnivypinac.

» Porucha elektroniky.

Bez vystupniho vykonu (pfistroj nesvari)
Pficina

» Vadné tlacitko hordku.

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

» Nesprdvné zemnici pfipojeni.

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

Nesprdavné napdjeni
Pficina

» Nesprdvnd volba metody svafovdni, popf.
vadny volic.

» Nesprdvné nastavené parametry systému,
popf. funkce.

» Vadny potenciometr /enkodér pro nastaveni
svarovaciho proudu.

» Sitové napéti mimo dovoleny rozsah.

» Porucha elektroniky.

Reseni

» Zkontrolujte a dle potfeby opravte elektroinstalaci.

» Smi provddét pouze kvalifikovany elektrikdr.

» Provedte vymeénu vadného dilu.

» Kontaktujte nejblizsi servisnistfedisko, které provede
opravu.

» Provedte vyménu vadného dilu.

» Provedte vyménu vadného dilu.

» Kontaktujte nejblizsi servisni stfedisko, které provede
opravu.

» Kontaktujte nejblizsi servisni stfedisko, které provede
opravu.

Reseni

» Provedte vyménu vadného dilu.

» Kontaktujte nejblizsi servisni stredisko, které provede
opravu.

» DFive neZ pfistroj vypnete pockejte az zchladne.

» Provedte Fddné uzemneéni pristroje.

» Pfectéte si kapitolu “Uvedenido provozu”

» Kontaktujte nejblizsi servisni stfedisko, které provede
opravu.

Reseni

» Zvolte sprdvnou metodu svarovaci.

» Resetujte (vynulujte) parametry systému a svarovani.

» Provedte vyménu vadného dilu.

» Kontaktujte nejblizsi servisni stfedisko, které provede
opravu.

» Provedte fddné zapojeni pfistroje.

» Ctéte kapitolu ,, Pfipojeni ”

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

10.1 Svafovdnis obalenou elektrodou (MMA)

Pfiprava navarovych hran

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

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

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

Typ obalu Vliastnosti Pouziti
Rutilovy Snadné pouZiti Vsechny polohy
Basicky Mechanické vlastnosti Vsechny polohy

Celulézova ZlepsSeniprlvaru Vsechny polohy

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

ZapnutiaudrZovdanioblouku

Elektricky oblouk se zapaluje dotykem 3$picky elektrody svafovany dil, uréeny ke svafovdni a zapojeny na
zemnicikabel, jakmile se oblouk zapdli, rychle vzdalte elektrodu do bézné svafovacivzddlenosti.

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

Jakmile se vytvorielektricky oblouk, zacne se odtavovat stfedni cdst elektrody a ve formé kapek je prendsena
na svarovany kus.
Vnéjsiobal elektrody vyviji pfi hofeni ochranny plyn umoznuje vytvoreni kvalitniho svaru.

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

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

Svarovani

Uhel sklonu elektrody se méni podle poé&tu
svarli, pohyb elektrody je provdadén
normdlnim zplsobem s oscilaci a pfestdvkami
na krajich svarového 3$vu, timto zplsobem se
zamezi  prilis  velkému nahromadéni
pfidavného materidlu ve stfedu.

Odstranéni strusky
Svarovdni pomociobalovanych elektrod vyZaduje odstranovdni strusky po kazdém prechodu svaru.

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

Popis

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

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

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

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

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

Polarita svarovdni

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

Je to nejcastéji pouzivand polarita (pfimd polarita), umozZiuje omezené opotiebeni
elektrody (1), jelikoz 70% tepla se koncentruje na anodé (dil).

Dosazené |dzné jsou Uzké a hluboké s vysokou rychlosti posuvu a ndslednym nizkym

{},
<§ /l\ piivodem tepla.
@U,

J

| D.C.R.P.(Direct Current Reverse Polarity)
Je to nepfimd polarita a umoZiuje svarfovdni slitin s vrstvou Zdruvzdorného oxidu s
teplotou tanivyssinez je teplota tdani kovu.

Nenimozné pouzivat vysoky proud, protoze by vyvolal zvySené opotrebeni elektrody.

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

T PouZiti pulzniho jednosmérného proudu umoznuje lepsi kontrolu svafovaci [dzné ve
zvld@stnich pracovnich podminkdch.

Q Svafovaci ldzen je tvofena proudovymi pulzy (Ip), zatimco zdkladni proud (Ib) udrzuje
oblouk zapdleny; to usnadnuje svafovdni tenkych tlousték s omezenou deformaci,
lepsim tvarovacim faktorem a diky tomuimensim nebezpecimtrhlin za tepla a porozity.

Zvysenim kmitoCtu (stfednim kmitoctu) se dosahuje uzsiho, koncentrovanéjsiho a
stabilnéjsiho oblouku a vyssi kvality svafovdni tenkych tlousték.

.
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Parametry svarovani TIG

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

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

Pfiprava ndvarovych hran
Tento proces vyZaduje dikladné ocisténi ndvarovych hran ajejich peclivou pfipravu.

Volba a pfiprava elektrody
Doporucujeme pouZit wolframové elektrody s ceriem nebo lanthanem, nebo elektrody ze smésnych oxidd
vzdcnych zemin o ndsledujicich primérech:

41

Rozsah proudu Elektroda
(DC-) (DC+) (AC) (] a
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80 A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150 A 10-20 A 30-80A 1,6 mm 60-90°
150-250 A 15-30 A 60-130 A 2,4mm 90-120°
250-400 A 25-40 A 100-180 A 3,2mm 120-150°
400-500 A 40-55A 160-240 A 4,0mm 150-180°
500-750 A 55-80A 190-300A 4,8 mm 150-180°
750-1100A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°
Elektroda musi byt zahrocena zpisobem ozna¢enym na obrdzku.
>
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Pfidavny materidl

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

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

Rozsah proudu Plyn

(DC-) (DC+) (AC) Tryska Pratok

3-20 A - 3-20A n° 4 5-61/min
15-80A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20 A 30-80A n°6 7-101/min
150-250 A 15-30 A 60-130 A n°7 8-121/min
250-400 A 25-40A 100-180 A n°8 10-141/min
400-500 A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750A 55-80A 190-300 A n°10 15-201/min
750-1100 A 80-125A 325-450A n°12 20-251/min
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11. TECHNICKE UDAJE

Elektrické vlastnosti

CORE210TIG U.M.
NapdjecinapétiU1(50/60 Hz) 1x115 (x15%) 1x230 (£15%) Vac
Zmax (@PCC)* 498 498 mQ
Zpozdénd napdjecitavnd pojistka (MMA) 35 35 A
Zpozdénd napdjecitavnd pojistka (TIG) 35 35 A
Druh komunikace DIGITAL DIGITAL

Maximdlni pfikon (MMA) 3.10 7.36 kVA
Maximdlni pfikon (MMA) 2.68 5.96 kW
Maximdlni pfikon (TIG) 2.70 4.83 kVA
Maximdlni pfikon (TIG) 2.20 3.87 kW
Pfikon v neaktivnim stavu 20 30 W
Uginik (PF) (MMA) 0.99 0.99

Uginik (PF) (TIG) 0.99 0.99

Uéinnost (p) (MMA) 87.3 82.0 %
Uginnost (u) (TIG) 82.0 81.0 %
Cos @ 0.99 0.99
Maximdlni pfikon v rezimu ITmax (MMA) 27 32 A
Maximdini pfikon vrezimu ITmax (TIG) 23.5 21 A
Efektivni hodnota proudu I1eff (MMA) 13.5 16 A
Proudovy rozsah (MMA) 20-110 20-210 A
Proudovy rozsah (TIG) 5-140 5-210 A
Napétinaprdzdno Uo (MMA) 76 76 Vdc
Napétinaprdzdno Uo (TIG) 76 76 Vdc
Napétinaprdazdno Ur (MMA) 15 15 Vdc
Napétinaprdzdno Ur (TIG) 15 15 Vdc
Spic¢kové napéti Up (TIG) 10.1 10.1 kV

Napétinaprdzdno Uo: Pripocdtecnim spusténi systému, nebo po probuzeni z neaktivniho stavu, je bézné
narazitna hodnotu napétinaprdzdno nizsio cca 10 V= neZ je jmenovitd hodnota.

Uréend provoznihodnota bude dosaZena po prvnim zapdleni oblouku.

Pracovnicyklus

CORE210TIG 1x115 1x230 U.M.
Pracovnicyklus TIG (40°C)
(X=25%) 140 210 A
(X=60%) 90 135 A
(X=100%) 70 105 A
Pracovnicyklus MMA (40°C)
(X=25%) 110 210 A
(X=60%) 71 135 A
(X=100%) 55 105 A
FyzikdInivlastnosti
CORE 210TIG U.M.
Stupen kryti IP IP23S
Tridaizolace H
Radiovd frekvence [2402-2480] MHz
Pfenosovy vykon +8.5 dBm
Rozméry (dxsxv) 429x172x316 mm
Hmotnost 10.3 Kg
Kapitolu sitovy kabel 3x2.5 mm?
Délka sitovy kabel 3 m
Typ napdjeci zdstréky 16A 250V Type F
Pritok vzduchu ano

ENIEC 60974-1/A1:2019
Vyrobninormy ENIEC 60974-3:2019

EN 60974-10/A1:2015

*Zarizenije vsouladus EN /IEC 61000-3-11, pokud maximdlni dovolend impedance vedeni'v misté pripojeni
do verejné sité (pripojovaci zdsuvka) je mensinebo rovnajici se pfedepsané impedancnihodnoté,, Zmax*“. V
pripadé napojeni na verejnou sit nn zodpovidd instalujici subjekt i uZivatel po pripadné konzultaci s
provozovatelem rozvodné sité za to, Ze dané zafizeni miZe byt k této siti pfipojeno.

*Toto zarizeni odpovidd EN / IEC 61000-3-12. 43
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12. OVLADACI STITEK

voestalpine Bhler Welding
Arc Technology s.r.|

Via Palladio 19

Onara (PD), Italy

hler www.voestalpine.com/welding

. Designed in EU
CORE 2107 Assembled in PRC
Ser. no:

CS EVIDENCE OF TAMPERING VOIDS WARRANTY
EN IEC 60974-1 ENIEC 60974-3
EN [EC 60974-10 Class A
Up 101KV,
ﬁ = 5A710.2V - 210A (140A) / 16.4V (15.6V)
X 25% 60% 100%
@ U = 7ev 1, 210A (140A) 135A (90A) 105A (70A)
L U, 18.4V (15.6V) 15.4V (13.6V) 14.2V (12.8V)
F 20A720.8V - 210A (110A) / 28.4V (24.4V)
— === X 25% 60% 100%
@ U = 76v I, 210A (110A) 135A (71A) 105A (55A)
0" U, 28.4V (24.4V) 25.4V (22.8V) 24.2V (22.2V)
53
1~ 50760 Hz U, 230V (115V) | 1o 32A (27A) | 1, 16A (13.5A)
UK
IP255 g L &8s C€
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TECHNICKE UDAJE

13. VYZNAM IDENTIFIKACNIHO STiTKU GENERATORU

2

Designed in EU
Assembled in PRC
Par. no:

. no:
EVIDENCE OF TAMPERING VOIDS WARRANTY

17

17A

[ I

[ [
8] 10 [ 16 [ 178

11

719 ‘I 8 I 17
16A 17A
8 10 [ 168 | 17B
18 20 | 21

22

S e CE

CE Prohldsenioshodé EU
EAC ProhldsenioshodéEAC
UKCA Prohldsenioshodé UKCA

A NN

> N o0 U

9
10
gl

12
13
14
15
16
17

Vyrobniznacka

Jméno aadresavyrobce

Typ zafizeni

Vyrobni ¢islo
XAXXXXXXXXXX Rok vyroby
Symbol typu svdarecky

Odkaz navyrobninormy
Symbol svafovaciho procesu

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

Symbol svafovaciho proudu

Napétinaprdzdno

Rozsah minimdlniho a maximdiniho svareciho proudu
a odpovidajiciho napéti pfi zatézi

Symbol pracovniho cyklu

Symbol svareciho proudu

Symbol svareciho napéti

Hodnoty pracovniho cyklu

Hodnoty pracovniho cyklu

Hodnoty pracovniho cyklu

15AHodnoty jmenovitého svareciho proudu

16AHodnoty jmenovitého svareciho proudu

17A Hodnoty jmenovitého svareciho proudu

15B Hodnoty jmenovi tého napéti pri zatézi

16BHodnoty jmenovitého napéti pri zatézi

17B Hodnoty jmenovitého napéti pfi zatézi

18
19
20
21
22
23

Symbol pro napdjeni
Napdjecinapéti

Maximdlni jmenovity napdjeci proud
Maximdlni 4¢inny napdjeci proud
Stupen kryti

Jmenovité §pickové napéti
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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:
CORE210TIG 55.27.002

erioverensstemmelse med fglgende EU-direktiver:

2014/53/EU  RED DIRECTIVE

2011/65/EU + 2015/863/EU  RoHS DIRECTIVE
2019/1784/EU EcoDesign

2009/125/EU EcoDesign

ogatfelgende harmoniserede standarder er anvendt:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
ENIEC 60974-3:2019 ARCSTRIKING AND STABILIZING DEVICES
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

EN50445:2008
ENIEC63000:2018

ENIEC 62311:2008

ENIEC 62368-1:2014 + A11:2017
ETSIEN 301489-1v2.2.3(2019-11)
ETSIEN 301489-17 v3.3.1(2024-09)
ETSIEN 300 328v2.2.2(2019-07)

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

Ethvertindgreb eller enhver eendring, der ikke er autoriseret af voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l., vilmedfere,
atdenne erkleeringikke laengere er gyldig.

OnaradiTombolo, 01/03/2026
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

e I NI

I
Mirco Frasson Pawel Dawid Lipinski

Managing Directors
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1.1 Beskyttelse mod elektrisk sted
e

-,

Et elektrisk sted kan vaere dedbringende.

Y

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

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

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

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

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

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

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

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

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

* Anvend aldrigilt til udluftning.

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

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

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

« Placer gasflaskerne udendars eller pa steder med korrekt luftcirkulation.
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1.3 Personlig beskyttelse og beskyttelse af andre

Svejseprocessen erkilde til skadelig stréling, stj, varme og gasudsendelse.
E‘i_é,’»? Anbring en brandsikker afskaermning for at beskytte omgivelserne svejsemilje mod strdler, gnister og
gledende affald.

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

’ Undgd bergring afemner, derlige er blevet svejset. Varmen vil kunne fordrsage alvorlige skoldninger
m)mm.

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

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

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

1.4 Forholdsregler ved brug af gasflasker

I% Gasflaskermedinaktivgasindeholdergasundertryk ogkan eksplodere hvistransport-, opbevarings-
” og brugsforholdene ikke sikres efter forskrifterne.

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

» Skru beskyttelseshaetten 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 dben ild, elektriske buer, braendere,
elektrodeholderteenger eller med gledende partikler fra svejsningen.

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

» Hold hovedet pdalang afstand af det punkt, hvorfra gassen stremmerud, ndrder dbnes for gasflaskens ventil.
« Luk altid for gasflaskens ventil, ndr svejsningen er fuldfert.

» Udferaldrig svejsning pd en gasflaske under tryk.

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

1.5 Elektromagnetiske felter og forstyrrelser

[ { Passagen afstremigennem anleeggetsindvendige ogudvendige kabler skaber et elektromagnetisk
‘:‘?_\% feltiumiddelbar neerhed af svejsekablerne og af selve anlaegget.

« Elektromagnetiske felter kan forarsage (pd nuveerende tidspunkt ukendte) helbredseffekter ved
laengerevarende pavirkning.

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

» Baerere af vitale elektroniske apparater (pacemaker) bar konsultere en leege, inden de kommer i naerheden
af lysbuesvejsninger.

1.6 Forebyggelse af brand/eksplosion
S

W\ Svejse-processen kan veere arsag til brand og/eller eksplosion.

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

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

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

» Udfgr 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 rar. Udvis saerlig opmeerksomhed under svejsning af rer eller beholdere, ogsd selv om de er
dbne,tomme ogomhyggeligtrengjorte. Rester af gas, braendstof, olie oglignende kan forarsage eksplosioner.

» Udfer aldrig svejse-arbejde i en atmosfaere med eksplosionsfarlige pulvermaterialer, gasser ellerdampe.
» Udfer aldrig skeerearbejde 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, atder er brandslukningsudstyr til rddighed i neerheden af arbejdsomradet.

9
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Inden der udferes nogen form forindgreb, skal man have leest og forstdet denne vejledning.

Dermaikke udferes eendringer pd maskinen eller vedligeholdelse, derikke er beskrevetivejledningen.
Fabrikanten pdtager sig intet ansvar for legemsbeskadigelser eller beskadigelse af ting, opstdet pd
grund af manglende laesning eller udfgrelse afindholdetidenne vejledning.

Opbevar altid brugsanvisningerne pd apparatets brugssted. Overhold ikke blot brugsanvisningerne,
men ogsa de generelle forskrifter og de gaeldende lokale regler for forebyggelse af ulykker og
miljghensyn.

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

Rettighedernetil oversaettelse, genoptrykning ogredigering, enten hel eller delvis, med ethvert middel
(inklusive fotokopier, film og mikrofilm) tilhgrer voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l.og er
forbudt 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 ngdvendige kompetencer med hensyn til svejsning

* laese hele denne brugsvejledning og ngje falge anvisningerne.

Tag kontakt til en fagmand i tilfaelde af tvivl eller problemer omkring anlaeggets brug, ogsd selvom
problemet ikke omtales heri.

2.1 Brugsomgivelser

8
©

e 7

O

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

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

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

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

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

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

Benytaldrig dette apparatur til start af motorer.

2.2 Personlig beskyttelse og beskyttelse af andre

A\
A

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

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

- intaktogigodstand

- brandsikker

- isolerende ogter

teetsiddende oguden opslag

10
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Benyt altid godkendt og slidsteerkt sikkerhedsfodtej, der eristand til at sikre isolering mod vand.

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

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

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

Baer aldrig kontaktlinser!

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

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

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

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

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

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

Serg for, atder er farstehjaelpsudstyr til rddighed.

Undervurder aldrig forbreendinger og sar.

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

>0 PP ek

2.3 Beskyttelse mod reg og gas

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

>

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

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

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

* Anvend aldrigilt til udluftning.

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

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

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

* Placer gasflaskerne udenders eller pd steder med korrekt luftcirkulation.

11
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2.4 Forebyggelse af brand/eksplosion

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

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

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

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

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

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

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

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

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

2.5 Forholdsregler ved brug af gasflasker

Gasflaskermedinaktivgasindeholdergasundertryk ogkan eksplodere hvistransport-, opbevarings-
og brugsforholdene ikke sikres efter forskrifterne.

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

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

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

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

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

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

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

» Udfer aldrig svejsning pd en gasflaske under tryk.

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

2.6 Beskyttelse mod elektrisk sted

A Et elektrisk sted kan veere dedbringende.

» Undgd bergring af stremfgrende dele bade inden i og uden pd svejsesegget, sd laenge anlaegget er under
forsyning (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.

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

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

Passagen af strem igennem anleeggets indvendige og udvendige kabler skaber et elektromagnetisk
feltiumiddelbar neerhed af svejsekablerne og af selve anlaegget.

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

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

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

Kl Udstyriklasse Boverholderkravene vedrgrende elektromagnetisk kompatibilitetiindustrielle miljger

asse . . . ° . e . .

B og private boliger, herunder boligomrader, hvor elektriciteten leveres via det offentlige
lavspaendingsforsyningsnet.

Kl Udstyriklasse A erikke beregnet til brug i boligomrdéder, hvor elektriciteten leveres via det offentlige
asse . . N . . .
A lavspaendingsforsyningsnet. Der kan veere visse vanskeligheder med at sikre elektromagnetisk

kompatibilitet for klasse A-udstyr i sd@danne omrdader p& grund af ledningsbdrne forstyrrelser og
strdlingsforstyrrelser.

Formere information, se kapitlet: DATASKILT eller TEKNISKE SPECIFIKATIONER.

2.7.2 Installering, brug og vurdering af omrdadet

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

Brugeren skal have ekspertise indenfor arbejdsomrdadet, og han/hun eridenne henseende ansvarlig
for installering og brug af apparatet i overensstemmelse med fabrikantens anvisninger. Hvis der
opstar elektromagnetiske forstyrrelser, er det brugerens opgave at Igse problemet med hjeelp fra
fabrikantens tekniske servicetjeneste.

Elektromagnetiske forstyrrelser skalunder alle omsteendighederreduceresiensddan grad, atde ikke
laengere har nogenindflydelse.

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

@P O

2.7.3 Krav til stremtilfersel (Se tekniske specifikationer)

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

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

2.7.4 Forholdsregler vedregrende ledningerne

Felg nedenstdenderegler for atreducere virkningen af de elektromagnetiske felter:

» Undgd at vikle svejsekablet rundt om kroppen.

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

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

« Placeranlaeggetien vis afstand af svejseomradet.

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

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

2.7.6 Jordforbindelse af arbejdsemnet

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

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

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

2.8 IP-beskyttelsesgrad

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

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

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

2.9 Bortskaffelse
ﬁ Apparatet ma ikke bortskaffes med normalt affald.
| overensstemmelse med det europeeiske direktiv 2012/19/EU om affald af elektrisk og elektronisk
udstyrogdetsimplementeringioverensstemmelse med nationallovgivning skal elektrisk udstyr, der
er udtjent, indsamles separat og sendes til nyttiggerelse og bortskaffelse. Ejeren afudstyret skal
identificere de autoriserede indsamlingscentre ved at forhere sig hos kommunen. Anvendelsen af
det europeaeiske direktiv vil forbedre miljget og menneskers sundhed.

» Se hjemmesiden for yderligere oplysninger.
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3. INSTALLERING

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

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

3.1 Lefte-, transport- og aflesesningsanvisninger

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

over skulderen.

* Anlaegget er ikke udstyret med specielle Izfteelementer.

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

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

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

3.2 Placering af anleegget

@ Overhold nedenstdende forholdsregler:

» Derskal veere nem adgang til betjeningsorganerne og tilslutningspunkterne.

 Placéraldrig udstyretisnaevre omrader.

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

» Beskytanlaegget mod direkte regn og solstrdler.

» Seunder “Forholdsreglerved brug af gasflasker™.

3.3 Tilslutning
Anlaegget er udstyret med et forsyningskabel til tilslutning til ledningsnettet.

Anlaegget kan forsynes med:
¢ 115V monofase

* 230V monofase

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

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

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

9> @

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

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

®
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3.4 |driftseettelse
3.4.1 Tilslutning til MMA-svejsning

/_+

1 Stik tiljordforbindelsestang
2 Negativt effektudtag(-)
3 stik til elektrodeholdertang

4 Positivt effektudtag (+)
DA

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

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

1 Stik til elektrodeholdertang
2 Negativt effektudtag (-)

3 stik tiljordforbindelsestang
4 Positivt effektudtag (+)

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

» Tilslut jordklemmen til den positive pol (+) p& stremforsyningen. Seet stikket i og drej med uret, indtil
elementerne er skruet fuldstaendigt fast.
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3.4.2 Tilslutning til TIG-svejsning

» Tilslutforbindelsesstykket pd braenderens gasslange separattil selve gasforsyningen.

Fakkel gasrer

4 15268 1 Stik til jordforbindelsestang
i. 2 Positivt effektudtag (+)
3 Fastgerelse af TIG-fakkel
4 Braendertilslutning
+ 5 Braenderenssignalkabel DA
6 Konnektor
7
8

Samlestykke-stik

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

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

» Tilslutbreenderenssignalkabel til det specielle stik.

» Tilslut breenderens gasrer til det specielle samlestykke/kobling.

21

1 Gasror

2 Gassamlingen bagpé

MAX 90 PSI (6.2 bar) @
5-151/min

» Tilslutgasslangen fraflasken til gassamlingen bagpd. Indstil gasstremningen pd mellem 5 og 15 I/min.

» Luftstrammen fra maskinens forside kan forstyrre TIG-pistolens gasstrem.
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4, PRASENTATION AF ANLAGGET

T Forsyningskabel

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

3 2 Taendingskontakt

1 Knap til at taende for strammen til anlaegget

Denkanstillesito positioner: "O" slukket; "I" teendt.

3 Gastilslutning

4.1 Stikkontaktpanel

T Negativteffektudtag(-)
Proces MMA: Tilslutning jordkabel
Proces TIG: Tilslutning af breender
2 Positivt effektudtag (+)
Proces MMA: Tilslutning elektrodebraender

ProcesTIG: Tilslutning jordkabel

3 Gastilslutning

4 Pd&sesetning svejsebraender-trykknappens

4.2 Frontbetjeningspanel

T Frontbetjeningspanel

] & Y]
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Veelge svejseproces

Giver mulighed for at veelge svejseproces.

4
& TIG-svejsearbejde
f»'{ TIG LIFT-svejsearbejde

| nn
i{ Svejseproces TIG Puls
L

&=, Svejseproces TIG Punktsvejsning
-

| -
/_  MMA-svejsearbejde
Funktioner

Geordet muligt at veelge systemets forskellige funktioner:

ArL Hot start

| u_ Arc force

Svejsemetoder

Gerdet muligt at veelge den gnskede svejsetilstand.

1
WL 2 taktr
Lo
. 4taktr
7-segmentdisplay

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

Malerveelger

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

A Ampere

% Procentveerdi
| V Volt
Reguleringshdndtag

Gordet muligt atregulere svejse-stremmen kontinuerligt.

Funktionsknapper

Gerdet muligt at veelge systemets forskellige funktioner:

19
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Vejseparametre

Grafen pd panelet giver mulighed for at veelge og justere svejseparametrene.

t —  — t
UP/ I ’ . \down
2 ReETE o f S
[N\ Iinitial ——————— -> end Vg
Hz

Sekundveelger

Parameterindstilletisekunder s).

S

Programlagring
Giver mulighed for atlagre og styre 5 job, som kan operateren selv kan skraeddersy.

Eksterne anordninger (RC)
Eksterne anordninger (wireless)
Alarm vedligeholdelse

VRD (Voltage Reduction Device)

Indretning til speendingsfald

Gerdet muligt atreducere udgangsspaendingeninden for de graenser, der er fastsat af reglerne
forbrugikreevende miljger.

Funktion aktiv (Gran)

Default:OFF (ikonlys slukket)

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

Led-bjaelke

Anlaeg teendt ogistandby (Hvid)

Anlaeg teendt og lysbue udlast (Gran)

Anlaegialarm, fejl (Red)

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

.~ Anleegitradies konfiguration (Bl&)

20
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5. UDSTYRBRUG

UDSTYR BRUG

5.1 Startskserm

5.3 Hovedskaermen

Startskaerm
Nar generatoren er teendt, informerer den dig
om, hvorvidt hgjfrekvent udladning er aktiv.
HF=on/HF=off

Hovedskaermen

1. Symbol forsvejseprocessen
 Valgt proces (Gran).
« Proces tilgeengelig (Hvid).
2. Funktionssymbol
« Aktiveret funktion (Hvid).
« Funktion aktiv (Gran).
3. Veelge svejseproces.
4. Veelgertil svejsefunktioner.

| tilstanden genkald aktivt JOB er ~ aktiv. Forat
rulle gennem de svejsefunktioner, der kan
aktiveres, skal du holde knappen nede i 3
sekunder.

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

» Givermulighed for atregulere svejsestremmen
(drej for ataendre veerdien).

Indstilling af parametrene
Grafen pda panelet giver mulighed for at veelge og
justere svejseparametrene.
Eg’ Tryk pd encoder-knappen dbner grafikken.

For altid at have grafikken synlig, skal
parameteren indstilles til Set up SEC=yes.

Grafikken er ikke tilgsengelig i MMA-tilstand.
1. Dervises én parameter ad gangen.

2. Veelg det enskede parameterved adreje
encoderen.

» Tryk pd encoder-knappen for at dbne
parameterredigering (blinkende ikon).

« Indstil den nye veerdi ved at dreje encoderen.
3. Indikatoren angiver parameterens méleenhed.
» Tryk pd encoderen for at bekraefte (fast ikon).

» Efter 3 sekunder bliverjusteringen af
svejsestremmen tilgeengeligigen.
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5.4 Hovedskaermbillede TIG HF proces

Valg af svejseproces

1. Veelg den @nskede procesved attrykke pa
knappen.

2. Valgt proces (Gran).

tup/

3. Funktionssymbol
» Aktiveret funktion (Hvid).
« Funktion aktiv (Gran).

\’."h.
linitial

DA

4. Gegrdet muligt atvaelge de tilgeengelige
svejsefunktioner (tryk for at rulle og veelge
funktioner).

5. Giver mulighed for atjustere svejseparametrene
(tryk for atrulle og veelge de parametre, der skal
justeres).

» Giver mulighed for atregulere svejsestrammen
(drej for ataendre veerdien).
Svejsestram

Minimum Maksimum Default
5A Imax 100 A
Indstilling af parametrene

1T 3 4 5 7 il
1. Pree-gas.
Minimum Maksimum Default
0.0s 3.0s 0.2s
2. Startstrem.
Minimum Maksimum Default
10% 200% 20%

3. Stigningsrampe (“slope-up”).

2 8 abl 6 Minimum Maksimum Default
0.0s 10.0s 0.5s
4. Svejsestram. |1
Minimum Maksimum Default
5A Imax 100A
5. Saenkningsrampe (slope-down).
Minimum Maksimum Default
0.0s 10.0s 0.5s
6. Slutstrem.
Minimum Maksimum Default
10% 200% 20%
7. Post-gas.
Minimum Maksimum Default
0.5s 20.0s 0.6s

Parameteren |12 er kun aktiv og kan kun veelges,
hvis belevel-funktionen er aktiv og valgt.

Setup 4t=4bl

8. Svejsestroam. 12

Minimum Maksimum Default
10% 95% 20%
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5.5 Hovedskasrmbillede TIG HF Puls-proces

i tup/ f \tdowrl
5t

[ ona )

/‘?h

. Iinitial

Valg af svejseproces
1. Veelg den @nskede procesved attrykke pa
knappen.
2. Valgt proces (Gran).
3. Funktionssymbol
» Aktiveret funktion (Hvid). DA
« Funktion aktiv (Gran).

4. Gegrdet muligt atvaelge de tilgeengelige
svejsefunktioner (tryk for at rulle og veelge
funktioner).

5. Giver mulighed for atjustere svejseparametrene
(tryk for atrulle og veelge de parametre, der skal
justeres).

» Giver mulighed for atregulere svejsestrammen
(drej for ataendre veerdien).
Svejsestram

Minimum Maksimum Default
5A Imax 100A
Indstilling af parametrene
1. Pree-gas.

Minimum Maksimum Default
0.0s 3.0s 0.2s
2. Startstrem.

Minimum Maksimum Default
10% 200% 20%
3. Stigningsrampe (“slope-up”).

Minimum Maksimum Default
0.0s 10.0s 0.5s
4. Spids svejsestram. |1

Minimum Maksimum Default
5A Imax 100A
5. Dutycycle.

Minimum Maksimum Default
10% 90% 50%
6. Impulsfrekvens.

Minimum Maksimum Default
0.2Hz 300Hz 1.0Hz
7. Basissvejsestrem. |2

Minimum Maksimum Default
10% 95% 20%
8. Seenkningsrampe (slope-down).
Minimum Maksimum Default
0.0s 10.0s 0.5s

9. Slutstrem.

Minimum Maksimum Default
10% 200% 20%
10. Post-gas.

Minimum Maksimum Default
0.5s 20.0s 0.6s
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5.6 Hovedskaermbillede for TIG HF Punktsvejsning

Valg af svejseproces
1. Veelg den @nskede procesved attrykke pa
knappen.
2. Valgt proces (Gran).
/v 3. Funktionssymbol

‘F;‘j". Iinilial
DA » Aktiveret funktion (Hvid).

« Funktion aktiv (Gran).
4. Gegrdet muligt atvaelge de tilgeengelige
svejsefunktioner (tryk for at rulle og veelge
funktioner).

5. Giver mulighed for at justere svejseparametrene
(tryk for atrulle og veelge de parametre, der skal
justeres).

» Giver mulighed for atregulere svejsestrammen
(drej for ataendre veerdien).
Svejsestram

Minimum Maksimum Default
5A Imax 100A

1 3 4 6 Indstilling af parametrene
Vejseparametre
1. Pree-gas.

/ | ’ Minimum Maksimum Default
/?h. U 0.0s 3.0s 0.2s
linitiar 2. Startstrem.
Minimum Maksimum Default
10% 200% 20%
2 5 3. Svejsestram. |1

Minimum Maksimum Default
5A Imax 100A
4. Svejsetid.
Minimum Maksimum Default
0.0s 20.0s 0.5s
5. Slutstrem.
Minimum Maksimum Default
10% 200% 20%
6. Post-gas.
Minimum Maksimum Default
0.5s 20.0s 0.6s
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5.7 Hovedskaermbillede TIG Liftproces

Valg af svejseproces
1. Veelg den @nskede procesved attrykke pd
knappen.
2. Valgt proces (Gran).
3. Funktionssymbol
« Aktiveret funktion (Hvid).
e Funktion aktiv (Gran).

)
Iinilial

4. Gerdet muligt at veelge de tilgeengelige
svejsefunktioner (tryk for at rulle og veelge
funktioner).

5. Giver mulighed for at justere svejseparametrene
(tryk for atrulle og veelge de parametre, der skal
justeres).

» Giver mulighed for atregulere svejsestrammen
(drej for ateendre veerdien).
Svejsestram

Minimum Maksimum Default

5A Imax 100 A
1 3 4 5 7 Indstilling af parametrene

1. Pree-gas.

Minimum Maksimum Default

0.0s 3.0s 0.2s

2. Startstrem.

Minimum Maksimum Default

10% 200% 20%

3. Stigningsrampe (“slope-up”).

2 8 abl 6 Minimum Maksimum Default
0.0s 10.0s 0.5s
4. Svejsestrem. |1
Minimum Maksimum Default
5A Imax 100A
5. Saenkningsrampe (slope-down).
Minimum Maksimum Default
0.0s 10.0s 0.5s
6. Slutstrem.
Minimum Maksimum Default
10% 200% 20%
7. Post-gas.
Minimum Maksimum Default
0.5s 20.0s 0.6s

Parameteren 12 er kun aktiv og kan kun veelges,
hvis belevel-funktionen er aktiv og valgt.

Setup 4t =4bl
8. Svejsestroam. |12

Minimum Maksimum Default
10% 95% 20%
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Valg af svejseproces
1. Veelg den @nskede procesved attrykke pa
knappen.
2. Valgt proces (Gran).
3. Funktionssymbol
» Aktiveret funktion (Hvid).
« Funktion aktiv (Gran).

4. Gegrdet muligt atvaelge de tilgeengelige
svejsefunktioner (tryk for at rulle og veelge
funktioner).

5. Giver mulighed for atjustere svejseparametrene
(tryk for atrulle og veelge de parametre, der skal
justeres).

» Giver mulighed for atregulere svejsestrammen
(drej for ataendre veerdien).
Svejsestram

“bohler

Minimum Maksimum Default

5A Imax 100 A

Indstilling af parametrene

1. Pree-gas.

Minimum Maksimum Default
0.0s 3.0s 0.2s

2. Startstrem.

Minimum Maksimum Default
10% 200% 20%
3. Stigningsrampe (“slope-up”).

Minimum Maksimum Default
0.0s 10.0s 0.5s

4. Spids svejsestram. |1

Minimum Maksimum Default
5A Imax 100A
5. Dutycycle.

Minimum Maksimum Default
10% 90% 50%
6. Impulsfrekvens.

Minimum Maksimum Default
0.2Hz 300Hz 1.0Hz
7. Basissvejsestrem. |2

Minimum Maksimum Default
10% 95% 20%
8. Seenkningsrampe (slope-down).
Minimum Maksimum Default
0.0s 10.0s 0.5s

9. Slutstrem.

Minimum Maksimum Default
10% 200% 20%
10. Post-gas.

Minimum Maksimum Default
0.5s 20.0s 0.6s
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5.9 Hovedsksermbillede for TIG LIFT Punktsvejsning

Valg af svejseproces
1. Veelg den @nskede procesved attrykke pa
knappen.
2. Valgt proces (Gran).
oy Ii"é o 3. Funktionssymbol
» Aktiveret funktion (Hvid). DA
6\ « Funktion aktiv (Gran).

4. Gegrdet muligt atvaelge de tilgeengelige
svejsefunktioner (tryk for at rulle og veelge
funktioner).

5. Giver mulighed for at justere svejseparametrene
(tryk for atrulle og veelge de parametre, der skal
justeres).

» Giver mulighed for atregulere svejsestrammen
(drej for ataendre veerdien).
Svejsestram

Minimum Maksimum Default
5A Imax 100A

1 3 4 6 Indstilling af parametrene
Vejseparametre
1. Pree-gas.

/ | ’ Minimum Maksimum Default
/?h. U 0.0s 3.0s 0.2s
linitiar 2. Startstrem.
Minimum Maksimum Default
10% 200% 20%
2 5 3. Svejsestram. |1

Minimum Maksimum Default
5A Imax 100A
4. Svejsetid.
Minimum Maksimum Default
0.0s 20.0s 0.5s
5. Slutstrem.
Minimum Maksimum Default
10% 200% 20%
6. Post-gas.
Minimum Maksimum Default
0.5s 20.0s 0.6s
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5.10 Hovedbilledskaerm MMA proces

Valg af svejseproces
1. Veelg den @nskede procesved attrykke pa
knappen.
2. Valgt proces (Gran).
3. Funktionssymbol
» Aktiveret funktion (Hvid).
« Funktion aktiv (Gran).
4. Giversamt markering af svejseparametrene.

5. Giver mulighed for at justere svejseparametrene
(tryk for atrulle og veelge de parametre, der skal
justeres).

» Giver mulighed for atregulere svejsestremmen
(drej for ataendre veerdien).

Svejsestram

Default
100 A

‘ Minimum Maksimum

20A

Imax

Indstilling af parametrene: Hot start
1. Veelg de onskede parametre ved at trykke p&
encoderknappen.
2. Funktionvalgt til parameterjustering (Gren).

3. Tilpasveerdien forde valgte parametre ved at
dreje encoderen.

Vejseparametre

Startstrem

Minimum Maksimum Default
50% 200% 120%
Starttid

Minimum Maksimum Default
Os 3s 0.5s

Indstilling af parametrene: Arc force

1. Veelg de @nskede parametre ved at trykke pa
encoderknappen.

2. Funktionvalgt til parameterjustering (Gren).

3. Tilpasveerdien forde valgte parametre ved at
dreje encoderen.

Vejseparametre

Arc force

‘ Minimum Maksimum Default
-10 +10 0
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5.11 Programskaerm (JOB POINT)

Hovedskaermen

1. Tryk pdknappen og hold den nedei 3 sekunder.
2. Aktiveretfunktion (Gran).

3. Tom hukommelse (Hvid).

4. Gemtprogram (Grgn).

Programlagring
1. Veelg den gnskede hukommelsesslot ved at trykke
pdaknappen.
2. Tom hukommelse (Hvid).

3. Foratgemme svejseparametrene skal du trykke
pdencoder-knappen (3 sekunder).Farven pa
hukommelsesslot-ikonet aendres fra hvid til gren.

Hent program
1. Veelg det@nskede program ved at trykke p&
knappen..
2. Gemtprogram (Grgn).

3. Andring af svejseparametrene eller aendring af
svejseprocessen angives ved, at hukommelsesslot-
ikonet skifter farve til redt.

4. Tryk pd encoder-knappen, indtil slot-ikonet bliver
grent, foratgendanne de oprindeligt gemte
parametre (3 sekunder).

Annullering af program
1. Veelg det@nskede program ved at trykke p&
knappen..
2. Gemtprogram (Grgn).

3. Annullérjobbet ved attrykke pd encoder-
knappen, indtil slot-ikonet bliver hvidt (3 sekunder).
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Led-bjselke med hvidtlys

» Angivertilstedevaerelsen af spaending pd systemets
udgangsstik.

» Systemklartil atsvejse.

Led-bjaelke med grentlys

» Angiver, atsystemetertaendt oglysbue udigst.

Led-bjaelke med redtlys

» Angiver, at beskyttelsesanordninger, som f.eks.
temperaturbeskyttelsen, kan aktiveres.

Led-bjaelke med orangelys

» Angiver, at svejsesystemet har ndet 75 % af sin
arbejdscyklus.

Det anbefales at afbryde svejsningen
midlertidigt for at undgd, at systemet gar i
termisk alarm.
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Led-bjaelke med blat lys

» Angiver, at systemet er forbundet til en tradles
enhed.

Adaptiv vedligeholdelse
» Angiver, at systemet allerede har veeret i drift med
lysbuenteendtiet passende antal timer.

Det anbefales at udfere almindelig
vedligeholdelse.

Seunder “Setup”igenerator manual.
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6. SETUP

Giver mulighed for indstilling og regulering af en raekke ekstra parametre til en bedre og mere praecis
administration af svejseanlaegget.

Adgang til setup

ool
|
o
M
m

» Sluk generatoren ved at seette afbryderhdndtaget p&"0".
» Teend generatoren ved at holde encoder-knappen nede.
» Tryk pd encoder-knappen og hold den nedei5 sekunder.

» Indgangen bekreeftes af angivelsen SEt pa displayet.

Markering og indstilling af det enskede parameter
» Opndsved atdreje pdindkodningstasten, indtil det gnskede parameters kodenummer vises.

» Pdadette tidspunkt giver et tryk pd indkodningstasten mulighed for at f& vist og regulere indstillingsveerdien
for detmarkerede parameter.

Udgang fra setup
» Foratafslutte opsaetningen skal du trykke pd encoder-knappeni5 sekunder.
6.13.1 Liste over opsaetningsparametre (TIG)

Hf Highfrequency
Gordet muligt at aktivere eller deaktivere hgjfrekvent udladning til teending af TIG-svejsning.

Veerdi Funktionen Default
OFF Ikke aktiv
ON Aktiv X

tl  Stremtid ved teending
Gordet muligt atindstille tiden, hvor startstremmen bevares.

‘ Minimum Maksimum Default
10.0s 10.0s 0.2

t2  Endelig stremtid

Gerdet muligt atindstille tiden, hvor slutstremmen bevares.

Minimum Maksimum Default
0.0s 10.0s 0.2s

UA  Foranstaltningstype

Gerdet muligt atindstille svejsestrammen eller -spaendingen pd displayet.

Hod HoldLastParameter

Hvis den er aktiv, vises veerdierne for de sidste svejseparametre i fem sekunder efter, atlysbuen er
slukket.
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Lt Konfiguration af 4-takts svejsetilstand
4Fs Fast stop
Tanding af lysbueni Lift-tilstand
» Berordetemne der skal svejses med elektroden.
» Tryk pd svejsepistolknappen for at starte forgasfasen.

» Teending af lysbuen i Lift-tilstand. Ved at lafte svejsepistolen fra emnet taendes lysbuen med den
forudindstillede dynamik. Nar svejsepistolknappen slippes, forbliver lysbuen aktiv.

» Hvisknappenslippes, fer dynamikken er faerdig, slukker lysbuen gjeblikkeligt.

» Detandettryk pdknappenslukkerlysbuen med lysbueslukningdynamikken, mens gassen fortsaetter
med at stremme i eftergastiden.

» Hvisknappenslippes, fer nedlukningssekvenserne er afsluttet, slukkes lysbuen gjeblikkeligt.
Tending af lysbueniHF-tilstand

» Anbring elektroden 2/3 mm fra det emne, der skal svejses.

» Tryk pd svejsepistolknappen for at starte forgasfasen.

» Udladningen, som fremmer taending af lysbuen med den forudindstillede dynamik, starter. Nar
svejsepistolknappen slippes, forbliver lysbuen aktiv.

» Hvisknappenslippes, fer dynamikken er feerdig, slukker lysbuen gjeblikkeligt.

» Detandettryk pdknappenslukkerlysbuen med lysbueslukningdynamikken, mens gassen fortsaetter
med at stremme i eftergastiden.

» Hvisknappenslippes, fer nedlukningssekvenserne er afsluttet, slukkes lysbuen gjeblikkeligt.
4bl Bilevel
» | bilevel kan svejseapparatet svejse med to forskellige tidligere indstillede stramme.

» Ved det farste tryk pd knappen startes gasforstremningstiden, lysbuen taendes, og der kan svejses
med den forste stram.

» Narknappenslippes farste gang, startes stremmens slope-up “I1".
» Hvissvejserentrykker pdogslipper knappen hurtigt, skiftes der til “12".
» Hvishanigentrykker pdogslipperknappen hurtigt, vender systemet tilbage til “I1”, osv.

» Hvis man trykker i laengere tid pa knappen, pdbegyndes stremmens falderampe som resulterer i
slutstremmen.

» N@r knappen slippes, slukkes lysbuen, mens gassen fortseetter med at strgmme i
gasefterstremningstiden.
Fn  Anleeggets konfigurationsmenu
Giver adgang til anlaeggets konfigurationsmenu.
» Tryk pd encoder-knappen for at dbne undermenuen.
» Drejencoderen for at veelge den gnskede konfiguration.
» Tryk pdencoderen for atbekraefte.

» Folgende konfigurationerertilgaengelige.

F1  Systemkonfiguration
Systemkonfiguration: F1
* Svejseproces TIGHF
* TIGLIFT-svejsearbejde
o Aktiveret funktion: 2 taktr
» Aktiveret funktion: 4 taktr
* MMA-svejsearbejde
¢ Aktiveret funktion: Hot start

» Aktiveret funktion: Arc force
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F2  Systemkonfiguration
Systemkonfiguration: F2
* Svejseproces TIGHF
» Svejseproces TIG HF Puls
* TIGLIFT-svejsearbejde
* Svejseproces TIG LIFT Punktsvejsning
 Aktiveret funktion: 2 taktr
o Aktiveret funktion: 4 taktr
* MMA-svejsearbejde
 Aktiveret funktion: Hot start

« Aktiveret funktion: Arc force

F3  Systemkonfiguration
Systemkonfiguration: F3
» Svejseproces TIGHF
» Svejseproces TIG HF Puls
* Svejseproces TIG HF Punktsvejsning
* TIGLIFT-svejsearbejde
* Svejseproces TIG LIFT Puls
« Svejseproces TIG LIFT Punktsvejsning
 Aktiveret funktion: 2 taktr
o Aktiveret funktion: 4 taktr
« MMA-svejsearbejde
o Aktiveret funktion: Hot start

« Aktiveret funktion: Arc force

F4  Systemkonfiguration
Systemkonfiguration: F4
» Svejseproces TIGHF
» Svejseproces TIG HF Puls
* Svejseproces TIG HF Punktsvejsning
* TIGLIFT-svejsearbejde
* Svejseproces TIG LIFT Puls
» Svejseproces TIG LIFT Punktsvejsning
 Aktiveret funktion: 2 taktr
o Aktiveret funktion: 4 taktr
* MMA-svejsearbejde
o Aktiveret funktion: Hot start
¢ Aktiveret funktion: Arc force
» Aktiveret funktion: Program (JOB POINT)

Ser Adaptivvedligeholdelse

Hvis den er aktiv, lyser vedligeholdelsessymbolet pd displayet for atindikere, at vedligeholdelse
anbefales.
Seunder“Setup”igenerator manual.

Veerdi Funktionen Default
OFF Ikke aktiv X

ON Aktiv

RST Reset
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SLP  Sleep

Hvis maskinen er aktiv, skifter maskinen til slukket tilstand efter den valgte tid i sekunder uden
aktivitet.

Indstil en tidsvaerdiinden foromradet

Veerdi Inaktivitetstid | Default

OFF Ikke aktiv X

180 180s

300 300s

600 600s

900 900s

AbU  Absolutvaerdi

Gerdet muligt atindstille den absolutte veerdi af de relative stremmel, .., 12,1, jiprocentelleri
ampere.

Veerdi Funktionen Default

Per % X

A Ampere

SEC Grafik med svejseparametersekvens

Aktiver eller deaktiver den permanente visning af grafikken med svejseparametersekvens.

Veerdi Default
OFF X
YES

It  Valgafreguleringstilstand for svejsestream pd TIG-pistolen
Gordet muligt atjustere svejsestrammen ved at vaelge mellem felgende tilstande:
« analog (via potentiometer)
« trinvis (via knapper)

Veelg tilstanden baseret pd de fjernbetjeningsenheder, der er tilgeengelige pa TIG-pistolen.

Veerdi Funktionen Default
Pot Potentiometer | X
but Knap

ISt Reset

Giver mulighed for atindstille alle parametrene pda defaultvaerdierneigen.
» Tryk pdencoder-knappen for at starte proceduren.
» Drejencoderenindtil veerdien: ON

» Tryk pdden hajre funktionsknapi5 sekunder.
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7. VEDLIGEHOLDELSE

Anleegget skalundergd en rutinemaessig vedligeholdelseihenhold til fabrikantens anvisninger. Alle
adgangslager, dbninger og daeksler skal vaere lukket og korrekt fastgjort, ndrapparatet erifunktion.
Der ma aldrig udferes nogen form for aendringer p& anlaegget. Undgd ophobning af metalstav i
naerheden af eller direkte pd udluftningsvingerne.

Al vedligeholdelse skal udelukkende udferes af kvalificeret personale. Reparation eller udskiftning

af anleegselementer udfert af uautoriseret personale medferer gjeblikkeligt bortfald af
produktgarantien. Eventuel reparation eller udskiftning af anlaegselementer md& udelukkende
udferes af teknisk kvalificeret personale.

Afbryd stremforsyningen til anlaseggetinden enhver form forindgreb!

> O O

7.1 Regelmaessig kontrol af stremkilden
7.1.1 O6opyaoBaHue

Renger stremkilden indvendigt ved hjaelp af trykluft med lavt tryk og bleade begrster. Kontrollér de
elektriske tilslutninger og alle forbindelseskabler.

O

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

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

Anvend egnede nggler og veerktaj.

Qe

7.2 Vastuu
= Ved manglende udferelse af ovennaevnte vedligeholdelse vil alle garantier bortfalde, og fabrikanten
Q@? vil i alle tilfaelde veere fritaget for alle former for ansvar. Fabrikanten fralsegger sig ethvert ansvar,
hvis operataren ikke overholder disse forskrifter. Ret henvendelse til det naermeste servicecenter ved
enhver tvivl og/eller ethvert problem.
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Alarmkoder

8. ALARMKODER

A
A

ALARM

signal pd kontrolpanelet og den gjeblikkelige blokering af svejsningen.

PAS PA

kontrolpanelet, men tillader at fortsaette svejsehandlingerne.

Alle alarmer og alle beskyttelsesgraenser for systemet er angivet nedenfor.

Indgriben fra en alarm eller overskridelsen af en kritisk beskyttelsesgreense fordrsager et visuelt

Overskridning af en beskyttelsesgraense medferer en visualisering af en signalering pa

| EAO‘I Overtemperatur t I E%S Overstrom A 1‘ J
[ A | Anomali ?é. 1 ( A o . - )
tradfremfaringsmotorens Kommunikationsfejl
_EO7 | forsyningssystem chj | E13 ! I"'J
A Svejsepistolknap indtrykket A Sammenklistret trad .
E36 | undertaending af anleeg E50 | (Automation ogrobotstyring)
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Anlaeg ikke taendt
Arsag

» Manglende ledningsnetsspaendingi
forsyningsstikket.

» Defekt forsyningsstik eller -ledning.

» Braendtlinjesikring.

» Defekt teendingskontakt.

» Defekt elektronik.

Lesning

» Udferen kontrol og foretag enreparation af det elektriske
anlaeg.

» Benytkun specialiseret personale.

» Udskift den defekte komponent.

» Kontakt naermeste servicecenter oglad anleegget reparere.
» Udskift den defekte komponent.

» Udskift den defekte komponent.

» Kontakt naermeste servicecenter oglad anlaegget reparere.

» Kontakt naermeste servicecenter oglad anlaegget reparere.

Manglende udgangseffekt (anlaegget svejser ikke)

Arsag

» Fejlbehaeftet breenderknap.

» Anlseg overophedet (termisk alarm - led-
bjeelke rad).

» Ukorrekt tilslutning af jordforbindelsen.

» Defekt elektronik. (Anleegistandby - led-
bjeelke hvid)

Ukorrekt effektlevering
Arsag

» Fejlagtig markering af svejseprocessen eller
defekt omskifter.

» Fejlagtigindstilling af systemets parametre
eller funktioner.

» Defekt potentiometer/encoder til regulering
af svejsespaending.

» Ledningsnetsspaending overinterval.

» Defekt elektronik.

Lasning

» Udskift den defekte komponent.

» Kontakt neermeste servicecenter oglad anleeggetreparere.

» Afvent at anlaegget kaler af uden at slukke det.

» Udfer jordforbindelsestilslutningen korrekt.

» Jeevnfer afsnittet “Installation”.

» Kontakt naermeste servicecenter oglad anleegget reparere.

Lesning

» Udfer en korrekt markering af svejseprocessen.

» Nulstil systemet og indstil svejseparametreneigen.

» Udskift den defekte komponent.
» Kontakt naermeste servicecenter oglad anleegget reparere.

» Udfer en korrekt tilslutning af anlaegget.

» Jeevnfer afsnittet "Tilslutning”.

» Kontakt naermeste servicecenter oglad anleegget reparere.
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10. BETJENINGSVEJLEDNING
10.1 Svejsning med beklaedt elektrode (MMA)

Forberedelse af kanterne

Foratopndgoderesultateranbefalesdetatarbejde pdrene dele uden oxydering, rustellerandre forurenende
stoffer.

Valg af elektroden

Diameteren pd den elektrode, der skal anvendes, afhaenger af materialets tykkelse, af positionen, af
sammenfgjningstypen og af svejsefugen.

Elektroder med stor diameter kraever hgj stram med deraf fglgende hgj varmedannelse under svejsningen.

Bekledningstype Egenskaber Brug
Rutil Letatanvende Alle positioner
Basisk Hgj kvalitetisammenfgjningen Alle positioner
Cellulose Sterre gennemtraengning Alle positioner

Valg af svejsestremmen

Svejsestreamsomrdadet for den anvendte elektrodetype vil veere specificeret pd elektrodeemballagen af
fabrikanten.

Teending og opretholdelse af lysbuen

Den elektriske lysbue taendes ved at gnide elektrodespidsen mod svejseemnet, der er forbundet til jordkablet
og- narlysbuen er teendt - ved hurtigt at traekke stangen tilbage til den normale svejseafstand.

Det vil normalt veere nyttigt at have en hgjere indledende strem i forhold til basis-svejsestrammen (Hot Start)
for at lette teendingen af lysbuen.

Narden elektriske lysbue erdannet, pdbegyndes smeltningen af den midterste del af elektroden, der aflaeegges
idrdbeform pda svejseemnet.

Elektrodens eksterne beklaedning leverer under brugen beskyttelsesgas til svejsningen, der séledes vil veere af
god kvalitet.

Foratundgdatdrdber af smeltet materiale ved kortslutning af elektroden med svejsebadet medfarer slukning
aflysbuenp.g.a.enutilsigtettilnaermelse af detoenheder, vildet veere hensigtsmaessigt at ege svejsestrammen
forbigdende, indtil kortslutningen er afsluttet (Arc Force).

Hvis elektroden haenger fast i svejseemnet, vil det vaere hensigtsmaessigt at seenke kortslutningsstremmen til
minimum (antisticking).

Udferelse af svejsningen

Elektrodens heeldningsvinkel varierer
afheengigt af antallet af afssettelser.
Elektrodebeveegelsen udferes normalt med
svingningerogstopisidenafsemmen, sdledes
at man undgdr for stor afsaettelse af
svejsemateriale i midten.

Fjernelse af slagger
Svejsning med beklaedte elektroder kraever fjernelse af slagger efter hver sveisesgm.

Slaggerne kan fjernes ved hjeelp af enlille hammer eller ved berstning, hvis det drejer sig om skere slagger.
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10.2 TIG-svejsning (kontinuerlig lysbue)
Beskrivelse

TIG-svejsemetoden (Tungsten Inert Gas) er baseret pd princippet med en elektrisk lysbue, der taendes mellem
enikke smeltbarelektrode (renellerlegerettungsten med smeltetemperatur pa cirka 3370°C) og svejseemnet.
En atmosfeere af inaktiv gas (argon) s@rger for beskyttelse af badet.

Derfor er svejsegeneratoren normalt udstyret med en anordning til taeending af lysbuen, der giver en hgj
frekvens og en hgj speendingsudladning mellem spidsen af elektroden og svejseemnet. Takket vaere den
elektriske gnist, der ioniserer gasatmosfaeren, kan lysbyen derfor taeenaes uden nogen kontakt mellem
elektroden og svejseemnet.

Derfindes ogsd en starttype med reduceret tungstentilfgjelse: start med lift, der ikke kraever hgj frekvens, men
kun en indledende tilstand med kortslutning ved lav strem mellem elektroden og emnet. | det gjeblik, hvor
elektroden laftes, skabes lysbuen, og stremmen @ges, indtil den ndr den indstillede svejsevaerdi.

For at forbedre kvaliteten af svejsevulstens afsluttende del er det hensigtsmeessigt at kunne betjene
svejsestremsaenkningen med praecision, og det er nadvendigt, atgassen stremmer nedisvejsebadetendnu et
parsekunder, efteratbuen er gdet ud.

Under mange arbejdsforhold er det hensigtsmaessigt at kunne rdde over to forindstillede svejsestramme og
med lethed at kunne skifte fra den ene tilden anden (BILEVEL).

Svejsepolaritet

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

© 1 Dette er den mest anvendte polaritet (direkte polaritet), der giver begraenset slid pd
elektroden (1), fordi 70 % af varmen koncentreres pd anoden (emnet).
/l\e_ Der fas smalle og dybe bade med hgje fremfaringshastigheder og lav varmetilfgrsel.

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

@ ' Omvendt polaritet bruges til svejsning af legeringer bekleedt med et varmebestandigt
oxydlag med en smeltetemperatur, der er hgjere end ved metal.

Derkanikke anvendes hgj strem, fordi det vil medfere stort slid pa elektroden.

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

Nar der anvendes en vedblivende pulseret strem, opnds en bedre kontrol af
svejsebadets bredde og dybde under specielle arbejdsforhold.

Svejsebadet formes af spidsimpulserne (Ip), hvorimod basisstremmen (Ib) holder buen
teendt. P4 denne mdde bliver det nemmere at svejse tynde plader med mindre
deformering, og der opnds en bedre formfaktor og dermed mindre fare for revner og
gasgennemtraangninger.

Nar frekvensen forages (middelfrekvens) opnds en smallere, mere koncentreret og
J mere stabil bue samt en hgjere svejsekvalitet ved tynde plader.
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Egenskaberne ved TIG-svejsning
Tig-proceduren er meget effektivved svejsning af stal - bade kulstdl og legeringer - og ved ferste afsaettelse pd
rer, samt ved svejsning, der kreever et optimalt udseende.

Der kreeves direkte polaritet (D.C.S.P.).

Forberedelse af kanterne
Proceduren kraever omhyggelig rengering og forberedelse af kanterne.

Valg og forberedelse af elektroden
Detanbefales atanvende ceriums- ellerlanthans-elektroder, som alternativ, elektroder af blandede oxider af

sjeeldne jordarter med de nedenstdende diametre:

L

Svejsestang

Stremomrdde Elektrode
(DC-) (DC+) (AC) (] a
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80 A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150 A 10-20 A 30-80A 1,6 mm 60-90°
150-250 A 15-30 A 60-130 A 2,4mm 90-120°
250-400 A 25-40 A 100-180 A 3,2mm 120-150°
400-500A 40-55A 160-240 A 4,0mm 150-180°
500-750 A 55-80A 190-300A 4,8 mm 150-180°
750-1100A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°
Elektroden skal tilspidses som vist pdillustrationen.
i ><

Svejsestaengerne skal have mekaniske egenskaber, der svarer til basismaterialets.
Undgd at bruge strimler fra basismaterialet, fordi de kanindeholde urenheder fordrsaget af forarbejdningen,
der kan f& negativindflydelse pa svejsningen.

Beskyttelsesgas
Deranvendesipraksis altid ren argon (99,99 %).

Stremomrdde Gas

(DC-) (DC+) (AC) Dyse Flow

3-20 A - 3-20A n°4 5-61/min

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

Elektriske egenskaber

CORE210TIG U.M.
Forsyningsspaending U1(50/60 Hz) 1x115 (x15%) 1%x230 (15%) Vac
Zmax (@PCC)* 498 498 mQ
Forsinket linjesikring (MMA) 35 35 A
Forsinket linjesikring (TIG) 35 35 A
Kommunikationstype DIGITAL DIGITAL

Maks. effekt optaget (MMA) 3.10 7.36 kVA
Maks. effekt optaget (MMA) 2.68 5.96 kW
Maks. effekt optaget (TIG) 2.70 4.83 kVA
Maks. effekt optaget (TIG) 2.20 3.87 kW
Absorberet effektiinaktiv tilstand 20 30 W
Effektfaktor (PF) (MMA) 0.99 0.99

Effektfaktor (PF) (TIG) 0.99 0.99

Ydeevne (u) (MMA) 87.3 82.0 %
Ydeevne (u) (TIG) 82.0 81.0 %
Cos @ 0.99 0.99

Maks. stram optaget [Tmaks. (MMA) 27 32 A
Maks. strem optaget ITmaks. (TIG) 23.5 21 A
Effektiv strem [1eff (MMA) 13.5 16 A
Indstillingsomrade (MMA) 20-110 20-210 A
Indstillingsomrade (TIG) 5-140 5-210 A
Spaending uden belastning Uo (MMA) 76 76 Vdc
Spaending uden belastning Uo (TIG) 76 76 Vdc
Tomgangsspanding Ur (MMA) 15 15 Vdc
Tomgangsspaending Ur (TIG) 15 15 Vdc
Spidsspaending Up (TIG) 10.1 10.1 kV

Spaending uden belastning Uo: Ved farste systemopstart, eller efter at systemet vdgner fra inaktiv tilstand, er
detnormalt at se tomgangsspaendingen veere cirka 10 Vdc lavere end den nominelle spaending.

Den forventede driftsveerdi vil blive nGet efter den farste taending af lysbuen.

Arbejdscyklus
CORE210TIG 1x115 1x230 U.M.
Arbejdscyklus TIG (40°C)
(X=25%) 140 210 A
(X=60%) 90 135 A
(X=100%) 70 105 A
Arbejdscyklus MMA (40°C)
(X=25%) 110 210 A
(X=60%) 71 135 A
(X=100%) 55 105 A
Fysiske egenskaber
CORE210TIG U.M.
IP-beskyttelsesgrad IP23S
Isoleringsklasse H
Radiofrekvens [2402-2480] MHz
Transmissionseffekt +8.5 dBm
Dimensioner (Ixdxh) 429x172x316 mm
Veegt 10.3 Kg
Stremkabelsektion 3x2.5 mm?
Laengde af forsyningskabel 3 m
Type stremstik 16A 250V Type F
Ventilation ja

ENIEC 60974-1/A1:2019
Bygningsstandarder ENIEC 60974-3:2019

EN 60974-10/A1:2015

*Dette apparat overholder kravene ifelge normen EN /IEC 61000-3-11 hvis den starste net-impedans tilladt
ved graensefladen med det offentlige net (feelles koblingspunkt - point of common coupling, pcc) er mindre
end ellerligmed den opgivne veerdi “zmax”. SGfremt udstyret skal tilsluttes et offentligt
lavspaendingsforsyningsnet, er det montarens eller brugerens ansvar at sikre, at udstyret kan tilsluttes;
eventuelt ved henvendelse til elselskabet.

*Dette udstyropfylder EN /IEC 61000-3-12.
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Arc Technology s.r.|

Via Palladio 19

Onara (PD), Italy

hler www.voestalpine.com/welding

. Designed in EU
CORE 2107 Assembled in PRC
Ser. no:

DA EVIDENCE OF TAMPERING VOIDS WARRANTY
EN IEC 60974-1 ENIEC 60974-3
EN [EC 60974-10 Class A
Up 101KV,
ﬁ = 5A710.2V - 210A (140A) / 16.4V (15.6V)
X 25% 60% 100%
@ U = 7ev 1, 210A (140A) 135A (90A) 105A (70A)
L U, 18.4V (15.6V) 15.4V (13.6V) 14.2V (12.8V)
F 20A720.8V - 210A (110A) / 28.4V (24.4V)
— === X 25% 60% 100%
@ U = 76v I, 210A (110A) 135A (71A) 105A (55A)
0" U, 28.4V (24.4V) 25.4V (22.8V) 24.2V (22.2V)
53
1~ 50760 Hz U, 230V (115V) | 1o 32A (27A) | 1, 16A (13.5A)
UK
IP255 g L &8s C€
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13. BETYDNING AF OPLYSNINGERNE DATASKILT

EU-overensstemmelseserklaering

CE
EAC

UKCA UKCA-overensstemmelseserklaering

Par. no:

2

Designed in EU
Assembled in PRC

. no:
EVIDENCE OF TAMPERING VOIDS WARRANTY

17

17A

1
R I
1 15A
8 | 10 [HaT 458 [ 168 1 78
11
71 9 H7 96 | 17
8 10 13 | 15A [ 16A 17A
14 158 [ 16B | 178
18 19 20 | 21

22

EAC-overensstemmelseserklaering

S e CE

A NN

> N o0 U

17

Fremstillingsmaerke

Navn og adresse pd producenten
Apparatets model

Serienummer

XAXXXXXXXXXX Produktionsar
Symbol for typen af svejseapparat
Henvisning til konstruktionsstandarder
Symbol for svejseprocessen

Symbol for svejsemaskiner egnet til arbejde i et milje

med @get risiko for elektrisk stad
Symbol for svejsestram
Nominel spaendingitomgang

Omrdade for maksimal og minimum nominel
svejsestrem og den tilsvarende konventionelle
belastningsspaending

Symbol for arbejdscyklus

Symbol for nominel svejsestrgm
Symbol for nominel svejsespaending
Veerdier for arbejdscyklus
Veerdier for arbejdscyklus

Veerdier for arbejdscyklus

15AVeaerdier for nominel svejsestrem

16AVeerdier for nominel svejsestrgam

17AVeerdier for nominel svejsestrem

15B Veerdier for konventionel belastningsspaending

16B Veerdier for konventionel belastningsspaending

17B Veaerdier for konventionel belastningsspaending

18
19
20
21
22
23

Symbol for stremforsyning

Nominel forsyningsspaending

Maksimal nominel stremforsyningsstrem
Maksimal faktisk stremforsyningsstrem
Beskyttelsesgrad

Nominel spidsspaending
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14. OVERSIGT

CORE 210 TIG 1x115V 1x230V (55.27.002)
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ELi VASTAVUSDEKLARATSIOON

Ehitaja
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

deklareerib ainuisikuliselt, etjargmine toode:
CORE210TIG 55.27.002

vastab EL-idirektiividele:

2014/53/EU  RED DIRECTIVE

2011/65/EU + 2015/863/EU  RoHS DIREKTIIV
2019/1784/EU EcoDesign

2009/125/EU EcoDesign

ning et on kohaldatud jargmisi Uhtlustatud standardeid:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
ENIEC 60974-3:2019 ARCSTRIKING AND STABILIZING DEVICES
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

EN50445:2008
ENIEC63000:2018

ENIEC 62311:2008

ENIEC 62368-1:2014 + A11:2017
ETSIEN 301489-1v2.2.3(2019-11)
ETSIEN 301489-17 v3.3.1(2024-09)
ETSIEN 300 328v2.2.2(2019-07)

Direktiividele vastavust tdendav dokumentatsioon jddb kontrollimiseks kdttesaadavaks eespool nimetatud tootjal.

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

OnaradiTombolo, 01/03/2026
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

e I NI

I
Mirco Frasson Pawel Dawid Lipinski

Managing Directors

151

ET



ET

'bohler

INDEKS

1. HOIATUSSILT 8

1.1 Kaitse elektrilodgi eest.....ceeerernnne
1.2 Kaitse aurude ja gaaside €eSt...nerrreneeereeeenenns
1.3 Kasutajate ja teiste isikute kaitse....
1.4 Ennetamine gaasiballoonide kasutamisel
1.5 Elektromagnetilised vdljad ja hdiringud....
1.6 Tulekahju/planVAtuse ENNETAMINE ...ttt b bbb bbb s s asssaebesesenene
2. HOIATUS

2.1 TOOKESKKONT ottt ss e s s st ess s st st seas st sess s et st s b et se s et s st e e s s e st s ee e st e saeseseeaesesaeaesessenesesnnans
2.2 Kasutajate ja teiste isikute kaitse..
2.3 Kaitse aurude ja gaaside eest................ "
2.4 Tulekahju/plahvatuse enNetaming ...
2.5 Ennetamine gaasiballoonide kasutamisel........... .
2.6 Kaitse elektrilOOgi €EST . iririreriseissee st sssssssssssssesnans
2.7 Elektromagnetilised vdéljad ja hdiringud
2.8 IP-kaitseaste
2.9 Kérvaldamine...
3. PAIGALDAMINE
3.1 Tostmine, transport Ja MANAIAAAIMINE ...ttt ettt bbbt s e ensasnene
3.2 Seadme asendi valiming......ccceeveeunenee

3.3 Uhendamine ... .
3.4 PAIGAIAAMINE cuititititeieii ettt ettt sttt bbb bbb s s as st et e s et e b e s ebebe s s sssaesassssassesssetesesebesesesssasssasssanansans
4, SUSTEEMI TUTVUSTUS
4.1 Pesade paneel............
4.2 Eesmine juhtpaneel
5. SEADMETE KASUTAMINE
DT AIGKUV G ettt ettt b bbb b s s s s s s s e s s et et et et e s e b bt e et s s Ae R st e s et b et b eae s s e nenanasananaene
5.2 P&hikuva. .
5.3 PBIKUVA .o

5.4 TIG HF protsessi peaekradn ........ccceeeeenenne

5.5 TIG HF impulsskeevitusprotsessi peaekraan.. .

5.6 TIG HF punktkeevitusprotsessi peaekradn.......cccceeveeeenneee. .24
5.7 TIG Lift protseduuri peaekraan............... .25
5.8 TIG LIFT impulsskeevitusprotSessi PEAEKITAAN ...ttt ettt s st bbb s s s s s s anananes 26
5.9 TIG LIFT punktkeeVvitusprotsessi PEAEKIAAN. ... ereereeeireeeeiseeeeeeseeseesesseeiessesesesseaeans w27
5.70 MMA-ProtSEAUUIT PEAEKITAN w.euivitiieieieietei ettt ettt s ettt be b bbb bbb s s s asssssastesesetesesesessasasasasanananes 28
5.11 Programmide kuva (JOB POINT)........ . 29
512 LED TID0 ettttrtirieeieisissietieistssie sttt sses st es st se s st s s s s s s s bbb s st s s b AR e s s AR b AR A b e s st s bt n e s e bt n e s anen 30
5.13 AdAPLIVNE NOOIAUS ...ttt b st besesesesenenes w37
6. SEADISTAMINE 32
7. HOOLDUS 36
7.1 Kontrollige toiteallikat regulaarselt alljargnevalt.... .36
7.2 OTTOBOPHOCT wvetvetetetetetetetessesessasesssetesesesesesesasssssssasssssassesesesesesesesesssssssasssasessssss et et et esetesesesasasabasesasesssaetetetebebebesesssasasasasanananns 36
8. ALARMIDE KOODID 37
9. TORKEOTSING 38
10. KASUTUSJUHEND 39
10.7 Manuaalne metalli Kaarkeevitus (MMA) ... .39
10.2 TIG-KkeeVitaming (PIAEY KOG ...ttt ettt sttt bbb s s s s e es s s s ssastesebesesesessnanans 40
11. TEHNILISED ANDMED 43
12. TRUKKPLAADI ANDMED 44
13. TOITEALLIKA NIMEPLAADI TAHENDUSED 45
14. DIAGRAMM 46

welding by voestalpine

152



'‘bohler

welding by voestalpine

SUMBOLID

(5 Uldised ndidustused

153

ET



ET

Hoiatussilt  bohler

1. HOIATUSSILT

<
O
Z
ya
<
=
<

1.1 Kaitse elektriloogi eest
e

-,

Elektrilook voib tappa.

Y

« Arge puudutage voolu all olevaid osi keevitamismissiisteemi sees vai vdiljas, kui keevitamine on aktiivne
(poletid, pistolid, maanduskaablid, elektroodid, juhtmed, rullikud ja poolid on elektriliselt keevitusahelaga
Uhendatud).

* Veenduge, et silisteem 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.
» Kuitunnete elektril6oki, peatage keevitamine otsekohe.

@’ Kaare stiitamis- ja stabiliseerimisseade on mdeldud kdsitsi voi mehaaniliselt juhitud kasutamiseks.
A Poleti- voi keevituskaablite pikendamine le 8 m suurendab elektril66gi ohtu.

1.2 Kaitse aurude ja gaaside eest
‘O’ Keevitamisel tekkivad aurud, gaasid ja tolm vdivad kahjustada teie tervist.
Teatud oludes voivad keevitamisaurud pohjustada vahki voi kahjustada rasedate naiste looteid.

« Arge hoidke pead keevitamisel gaasija aurude ldhedal.

» Tagage téckohas 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 vdljatdomme tootab. Selleks vorrelge regulaarselt kahjulike vdljatémbegaaside
kogust ohutusnduetest ndidatud kogusega.

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

« Arge keevitage madrdeeemaldus- vai vdrvimisjaamade Idheduses.

» Seadke gaasisilindrid vdlitingimustesse voi hea ventilatsiooniga kohtadesse.

1.3 Kasutajate ja teiste isikute kaitse
Keevitamisprotsess on miirgine kiiruse, mira, kuumuse ja gaasi allikas.
K

Kasutage tuletokkekilpi, et kaitsta keevitusala kiirte, sédemete ja hddguvate tiikkide eest.

Juhtige koikide IGheduses viibivate inimeste tdhelepanu sellele, et keevituskaart véi hédguvat
metalli ei tohi otse vaadataja tagage sobivate kaitsevahendite olemasolu.

’ Arge puudutage dsja keevitatud esemeid, kuna kuumus vdib pdhjustada tdsiseid pdletusi.
m)”;;;y”

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

2& Kandke kiiljekaitsetega ndomaske ja sobivat kaitsefiltrit (vdhemalt NR10 véi kérgem) silmade jaoks.
=z
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1.4 Ennetamine gaasiballoonide kasutamisel

N Vddrisgaasi balloonid sisaldavad réhu all olevat gaasi ja véivad plahvatada, kui minimaalsed
transportimise, ladustamise ja kasutamise ohutud tingimused pole tdidetud.

 Balloonid tuleb kinnitada sobivate vahenditega vertikaalselt seina voi muu toe kiilge selliselt, et need eisaaks
kukkuda véikogemata millegagi kokku pérgata.

» Keerake ventiili kork transpordija kasutuselevétu ajaks ning pdrast keevitamise |6petamist alati peale.

« Arge jatke balloone otsese pdikesevalguse, jdrskude temperatuurimuutuste, liiga kérgete véi ddrmuslike
temperatuuride katte. Arge jatke balloone liiga madalate véi kérgete temperatuuride kdtte.

» Balloonideldheduses eitohikasutadalahtist leeki, elektrikaart, pdleteid voielektroode, samutieitohinende
|Ghedusse sattudahddguv 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 |6petanud.

» R6hu all olevat gaasiballooni ei tohi mingil juhul keevitada.

» Surudhuballooni ei tohi kunagi otse hendada masina réhureduktoriga. Réhk véib olla suurem reduktori
voéimekusest, selle tagajdrjel voib reduktor plahvatada.

1.5 Elektromagnetilised véljad ja hdiringud

@ Sisemisi ja vdlimisi slsteemikaableid Idbiv elektrivool tekitab kaablite ja seadme ldheduses
E‘?j\\\w elektromagnetilise vdlja.

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

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

» Sidamestimulaatoritega isikud peavad eelnevalt arstiga ndéu pidama, enne kui tohivad kasutada
kaarkeevitust.

1.6 Tulekahju/plahvatuse ennetamine
=P

w\ Keevitamine vdib pdhjustada tulekahjusid ja/voi plahvatusi.

» Puhastage tédala ja imbritsev alaigasugusest pdlevast voi siittimisohtlikust materjalist ja objektidest.

» P6levad materjalid peavad olema keevitamisalast vdhemalt 11 m (35 jala) kaugusel vai siis tuleb need
sobivalt varjestada.

» Sddemed ja h6dguvad osakesed vdivad paiskuda vdga kaugele ja pddseda timbrusesse isegi |dbi vdikeste
avade. Olge eriti tdhelepanelik, et tagada inimeste ja vara ohutus.

« Arge keevitage rdhu all olevate mahutite IGheduses.

« Arge keevitage suletud mahutite vi torude ldheduses. Olge torude vdi mahutite keevitamisel eriti
tdhelepanelikisegisiis, kuineed on avatud, tihjad ja pdhjalikult puhastatud. Igasugune gaasi, kiituse, 6li voi
muu sarnase aine jadk voib pohjustada plahvatuse.

- Arge keevitage kohtades, kus on plahvatusohtlikku tolmu, gaasi vai auru.
- Arge Idigake kohtades, kus on plahvatusohtlikku tolmu, gaasi vai auru.

» Veenduge keevitamise |dpetamisel, et voolu all olev ahel ei saaks kogemata kokku puutuda Gihegiosaga, mis
on ihendatud maandusahelaga.

» Hoidke t66koha ldheduses sobivaid kustutusvahendeid.
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2. HOIATUS

&

o

Enneigasuguseid masinaga seotud tdid dppige selle juhendisisu hoolikalt selgeks.

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

KJ-i tuleb alati hoida seadme kasutuskohas. Lisaks KJ-i teabele tuleb jargida ka tldkehtivaid ning
kohalikke to6ohutuse ja keskkonnakaitse norme.

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. jatab endale diguse muuta seda juhenditigal ajal ja
etteteatamiseta.

Koik tdlkimise ja tervikliku véi osalise Ukskdik millise (sh fotokoopiad, film ja mikrofilm) paljundamise
oigused on reserveeritud ning paljundamine on keelatud, kui pole firma voestalpine Béhler Welding
Arc Technology S.r.l. selget kirjalikku luba.

Siinolevad juhised on elulise tdhtsusega ja seega olulised garantii kehtivuse tagamiseks.

Tootja eivastuta vale kasutamise vdijuhiste eiramise eest.

Koikisikud, kes on seotud seadme kasutuselevétu, kdsitsemise, hoolduse ja korrashoiuga,
» peavad olema sobivalt kvalifitseeritud,

* neil peavad olema teadmisest keevitamisest

» nad peavad lugema selle KJ tdielikult labi ja tegutsema selle juhiste jargi.

Pidage ndu spetsialistidega, kui teil tekib seadme kasutamisel kahtlusi véi probleeme.

2.1 Tookeskkond

8
©

@

N

Kdikiseadmeid tuleb eranditult kasutada otstarbekohaselt, IGhtudes andmetest nimeplaadil jaselles
juhendis, samuti tuleb jargida riiklikke ja rahvusvahelisi ohutusndéudeid. Muu kasutus, milleks pole
tootja selget luba andnud, on otstarbevastane ja ohtlik ning sellisel juhul vdlistab tootja igasuguse
omapoolse vastutuse.

Seda Uksust tohib kasutada ainult profitasemel, t66stuskeskkondades. Tootja ei vastuta Uhegi
kahjustuse eest, kui seda kasutatakse koduses keskkonnas.

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

Seadettulebtransportidajaladustadakeskkonnas, mille temperatuurjadb vahemikku -25 °C kuni +55
°C(-13 °F kuni 131 °F).

Seadet tuleb kasutada keskkondades, kus pole tolmu, hapet, gaasi ega muid korrosiivseid aineid.
Seadeteitohikasutada keskkondades, mille suhteline dhuniiskus on kdrgem kui 50% temperatuuril 40
°C(104°F).

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

Sisteemi ei tohi kasutada kdrgemal kui 2000 m (6500 jalga) Gle merepinna.
Arge kasutage seda masinat torude lahtisulatamiseks.

Arge kasutage seda seadet patareide ja/v&i akude laadimiseks.

Arge kasutage seda seadet mootorite abikdivituseks.

2.2 Kasutajate ja teiste isikute kaitse

A
o

Keevitamisprotsess on murgine kiiruse, mira, kuumuse ja gaasi allikas. Kasutage tuletokkekilpi, et
kaitsta keevitusala kiirte, sdédemete ja hddguvate tikkide eest. Juhtige kdikide Idheduses 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 voi hddguva materjali eest.
Riided peavad katma kogu keha ja peavad olema:

- tervedjakorralikud,

- tulekindlad,

- isoleerivadjakuivad,

- Oige suurusegajailmamansettideta.
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Kasutage alati sobivaid toédjalatseid, mis on tugevad ja veekindlad.

@

@ Kasutage alati sobivaid téokindaid, mis kaitsevad elektrilodkide ja kuumuse eest.
Kandke kiiljekaitsetega ndomaske ja sobivat kaitsefiltrit (vdhemalt NR10 véi kdrgem) silmade jaoks.

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

Kasutage korvaklappe, kui keevitamisel tekib ohtlikult tugev mira. Kui miiratase Uletab seaduses
ettendhtud piiri, piirake juurdepdds todalale javeenduge, etkdik Idheduses viibivadisikud kannaksid
kérvaklappe véi muud kuulmiskaitset.

@ Arge kandke kontaktlddtsi!

Hoidke kiiljekatted keevitamise ajal alati suletuna. Stisteeme ei tohi vahimalgi mddral muuta.

Arge puudutage dsja keevitatud esemeid, kuna kuumus véib pdhjustada tésiseid pdletusi.
Jadrgige koiki eelnevalt kirjeldatud ettevaatusabindusid ka keevitamisjdrgsete todde ajal, kuna

@ keevitusjadgid voéivad esemete kiiljest jahtumise ajal lahti tulla.

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

Veenduge, et jahutamismoodul oleks vdlja ldlitatud, enne kui votate jahutusvedeliku torud lahti.
Torudest vdljuv kuum vedelik véib pdhjustada pdletusi.

>

Hoidke esmaabikomplekt kdepdrast.

Arge alahinnake (ihtki pdletust véi muud vigastust.

A Tagage enne to6lt lahkumist tédkoha ohutus, et vdltida inimeste voi vara juhuslikku kahjustamist.

2.3 Kaitse aurude ja gaaside eest
Keevitamisel tekkivad aurud, gaasid ja tolm véivad kahjustada teie tervist.
Teatud oludes véivad keevitamisaurud pdhjustada vahki véi kahjustada rasedate naiste looteid.
« Arge hoidke pead keevitamisel gaasija aurude Idhedal.
» Tagage tédkohas korralik ventilatsioon, olgu siis looduslik voi sundventilatsioon.
» Ebapiisava ventilatsiooni korral tuleb kasutada maski ja hingamisaparaati.
« Eriti kitsastes oludes keevitamisel peab vdljaspool td6ala viibima kolleeg.

« Arge kasutage ventilatsiooni jaoks hapnikku.

» Kontrollige, kas aurude vdljatdomme tootab. Selleks vorrelge regulaarselt kahjulike vdljatdmbegaaside
kogust ohutusnduetest ndidatud kogusega.

» Aurude kogus ja ohtlikkus oleneb kasutatud pohimetallist, tditemetallist ja muudest ainetest, mida
kasutatakse keevitusdetailide puhastamise ja neilt mddrete eemaldamiseks. Jdrgige tootja juhised koos
tehniliselandmelehel olevate juhistega.

« Arge keevitage madrdeeemaldus- véi vdrvimisjaamade Idheduses.

» Seadke gaasisilindrid vdlitingimustesse voi hea ventilatsiooniga kohtadesse.
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2.4 Tulekahju/plahvatuse ennetamine

Keevitamine vdib pdhjustada tulekahjusid ja/vai plahvatusi.

» Puhastage tédalaja Umbritsev alaigasugusest pdlevast véi stitimisohtlikust materjalist ja objektidest.

» Pdlevad materjalid peavad olema keevitamisalast vahemalt 11 m (35 jala) kaugusel voi siis tuleb need
sobivalt varjestada.

» Sddemed ja hdguvad osakesed vdivad paiskuda vdga kaugele ja pddseda Umbrusesse isegi Idbi vdikeste
avade. Olge eriti tdhelepanelik, et tagadainimeste ja vara ohutus.

- Arge keevitage réhu all olevate mahutite IGheduses.

« Arge keevitage suletud mahutite vi 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 Ghendatud maandusahelaga.

» Hoidke t66koha ldheduses sobivaid kustutusvahendeid.

2.5 Ennetamine gaasiballoonide kasutamisel

Vddrisgaasi balloonid sisaldavad réhu all olevat gaasi ja véivad plahvatada, kui minimaalsed
transportimise, ladustamise ja kasutamise ohutud tingimused pole tdidetud.

» Balloonid tuleb kinnitada sobivate vahenditega vertikaalselt seina 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 kdatte. Arge jatke balloone liiga madalate véi kérgete temperatuuride kdtte.

» Balloonideldheduses eitohikasutadalahtist leeki, elektrikaart, pdleteid voi elektroode, samutieitohinende
|dhedusse sattudahddguv 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 |6petanud.

» R6hu all olevat gaasiballooni ei tohi mingil juhul keevitada.

e Surudhuballooni ei tohi kunagi otse ithendada masina réhureduktoriga. Réhk véib olla suurem reduktori
voimekusest, selle tagajdrjel voib reduktor plahvatada.

2.6 Kaitse elektriloogi eest

A Elektrilodk voib tappa.

« Arge puudutage voolu all olevaid osi keevitamismissiisteemi sees vai vdljas, 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 v&i kaht elektroodihoidikut samaaegselt.

 Kui tunnete elektril6oki, peatage keevitamine otsekohe.

@ Kaare siititamis- ja stabiliseerimisseade on méeldud kdsitsi véi mehaaniliselt juhitud kasutamiseks.
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2.7 Elektromagnetilised vdljad ja hdiringud

Stidamestimulaatoritega isikud peavad eelnevalt arstiga ndu pidama, enne kui tohivad kasutada
kaarkeevitust.

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

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

 Elektromagnetilised vdljad vdivad segada modningaid seadmeid, nagu slidamestimulaatorid voi
kuuldeaparaadid.

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

B-klassi seade vastab elektromagnetilise Uhilduvuse nduetele, mis on vajalikud t60stus- ja

B-klassi | e|amukeskkondades, sh elamupiirkonnad, mis kasutavad elektrivoolu jaoks avalikku madalpinge-
toitevérku.
A-klassiseade eiole ette ndhtud kasutamiseks elamupiirkondades, kus elektrienergiaga varustatakse
A-klassi

avaliku madalpinge-toitevérgu kaudu. A-klassi seadme puhul véib nendes asukohtades nii juhtivusliku
hdiringu kui ka kiirgushdiringu tottu olla raskusi elektromagnetilise Uhilduvuse tagamisega.

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

2.7.2 Paigaldamine, kasutamine ja ala kontrollimine

Seadme tootmisel on IGhtutud harmoneeritud standardist EN 60974-10/A1:2015 ja tegu on A-KLASSI
seadmega. Seda Uksust tohib kasutada ainult profitasemel, t66stuskeskkondades. Tootja ei vastuta Uhegi
kahjustuse eest, kui seda kasutatakse koduses keskkonnas.

Kasutaja peab oma t66d tundmaja vastutab seega seadme tootjajuhistele vastava paigaldamise ja
kasutamise eest. Elektromagnetilise hdiringu tuvastamisel peab kasutaja probleemi lahendama ja
kasutama vajadusel selleks tootja tehnilist abi.

Igal juhul tuleb elektromagnetiliste hdiringute probleemi vdhendada, kuni need ei tekita enam
probleeme.

Enne selle aparaadi paigaldamist peab kasutaja hindama véimalikke elektromagnetilisi probleeme,
mis voivad Umbruses tekkida, pidades seejuures eriti silmas Idheduses viibivate isikute tervislikku
seisundit, nt sidamestimulaatorite voi kuulmisaparaatide kasutamist.

@P O

2.7.3 Vooluvérgu nduded (vt tehnilisi andmeid)

Suure véimsusega seadmed véivad vooluvdrgu pdhivoolu tarbimise tdttu méjutada vorgu kvaliteeti. Seepdrast
tuleb teatud seadmete puhul kasutada Uhendamispiiranguid, mis mdjutavad maksimaalset lubatud
ndivtakistust (Zmax) voi vajalikku ndutud minimaalset vooluvérgu jéudlust (Ssc) avaliku vooluvérgu
ihenduspunktis (PCC) (vt tehnilisiandmeid). Sellisel juhul lasub paigaldajal véi kasutajal vastutus kontrollida,
vajadusel pidades ndu jaotusvérgu operaatoriga, kas seadet voib thendada.

Hdairingu korral voib olla vajalik vétta tarvitusele lisameetmed, nt toitevorgu filtreerimine. Lisaks tuleb kaaluda,
kas toitekaabel tuleks varjestada.

Lisateavet leiate peatiikist: TEHNILISED ANDMED.

2.7.4 Ettevaatusabindud kaablite osas

Jdrgige allolevaid juhiseid, et vhendada elektromagnetiliste vdljade moju.

» Kaablit ei tohi mitte mingil juhul imber keha mdhkida.

« Arge viibige maandus- ja toitekaablite vahel (hoidke mélemaid tihel pool keha).

» Kaablid peavad olema véimalikult Iihikesed, véimalikult Uksteise IGhedal ja maapinna ligidal.
» Seadke seade keevitusalast kaugemale.

» Kaablid ei tohiolla muude kaablite IGheduses.
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2.7.5 Maandusiihendus

Tuleb jdlgida, et kdik keevitamisseadme komponendid maandataks. Maanduse loomisel tuleb Idhtuda
kohalikest eeskirjadest.

2.7.6 To6deldava eseme maandamine

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

2.7.7 Varjestus

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

Erikasutuse puhul tuleb arvestada kogu keevitamisseadme varjestusega.

2.8 IP-kaitseaste

IP23S
« Umbris takistab ohtlike osade sérmedega puudutamist ja ei lase sisse tungida tahkistel, mille

|abim&6t on suurem voivordne 12,5 mm.
« Umbris kaitseb 60° nurga all sadava vihma eest.

« Umbris kaitseb sissetungiva vee kahjuliku maju eest, kui seadme liikkuvad osad ei té6ta.

2.9 Kérvaldamine

ﬁ/ Elektriseadmeid eitohivisata olmepriigi hulka!
|

Kooskdlas elektri- ja elektroonikaseadmete jadtmeid kdsitleva Euroopa direktiivi2012/19/EL ja selle
rakendamisega siseriiklike seaduste kohaselt tuleb elutsikli I8ppu jéudnud elektriseadmed eraldi
kokku koguda ning taaskasutuskeskusesse saata. Seadme omanik peab kindlaks tegema kohalike
asutuste kaudu, millised on volitatud kogumiskeskused. Selle Euroopa direktiivi jargimisega aitate
kaitsta keskkondajainimeste tervist!

» Konsulteerige tdpsema info saamiseks veebisaiti.
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3. PAIGALDAMINE

@ Paigaldada tohib ainult tootja volitustega oskuspersonal.
@ Veenduge, et paigaldamise ajaks oleks toide vooluvdrgust lahutatud.

® Toiteallikate mitmekordne iGhendamine (jadamisi voi paralleelselt) on keelatud.

3.1 Téstmine, transport ja mahalaadimine

» Seadmel on pikendatav rihm, mille abil saab seda transportida kdes voi 6lal kandes.
» Seadmel pole erilisi tdstevahendeid.
» Kasutage kahveltdstukit ja jdlgige, et generaator ei saaks imber kukkuda.
Arge alahinnake seadme kaalu, vaadake tehnilisiandmeid.
@ Arge liigutage rippuvat koormat iile inimeste v&i asjade ega jdtke nende kohale.

Arge pillake seadet maha ega avaldage sellele liigset survet.

3.2 Seadme asendi valimine

@ Jdrgige allolevaid reegleid.

» Tagage lihtne juurdepdds seadme juhtseadistele ja Ghendustele.

« Arge paigaldage seadet vdga kitsastesse oludesse.

- Arge paigaldage seadet kallakutele, mis on horisontaalpinna suhtes rohkem kaldus kui 10°.
» Paigaldage seade kuiva, puhtasse ja piisava 6hutusega kohta.

» Kaitske seadetvihmaja pdikese eest.

» Vaadake jaotist,, Ennetamine gaasiballoonide kasutamisel”.

3.3 Uhendamine

Seadmel on olemas toitekaabel vooluvérku Ghendamiseks.

Siusteemitoite jaoks sobivad alljGrgnevad variandid:

e ihefaasiline, 115 V.

« Uhefaasiline, 230 V.
Seadme t66 on garanteeritud, kui pinge jadb nimivddrtuse tolerantsipiiri +15% sisse.

Vigastuste vdltimiseks voi seadme kahjustamiseks tuleb valitud toitepinget ja kaitsmeid kontrollida
ENNE masinatoitevorku Ghendamist. Lisaks kontrollige, kas kaabel on ihendatud pesasse, milleson
olemas maandusiihendus.

Seade voib téctada generaatorijoul, kuisee tagab stabiilse, tootja poolt néutud toitepinge, mis jadb
kéikide tostingimuste ja maksimaalse nimivdimsuse korral tolerantsipiiri +15% sisse. Tavaliselt
soovitame kasutada generaatorikomplekte, mis on kaks korda véimsamad Uhefaasilise toite
nimivéimsusest voi 1,5 korda véimsamad kolmefaasilise toite nimivéimsusest. Soovitame kasutada
elektrooniliselt reguleeritavaid generaatorikomplekte.

EC

Kasutajate kaitsmiseks peab seade olema korralikult maandatud. Toitepingel on olemas
maandusjuhe (kollane-roheline), mis tuleb thendada maandusega pistikupesasse. Kollast-rohelist
juheteitohi MITTE KUNAGI kasutada muude pingejuhtidega. Kontrollige, kas kasutatud seadmeson
maandusolemasja pistikupesad on tédkorras. Kasutage ainult sertifikaadiga pistikuid, mis vastavad
ohutusnduetele.

Elektriihenduse peablooma elektrik, kellel on olemas vajalikud oskused ja tehniline kvalifikatsioon;
seejuures tuleb Idhtuda seadme paigaldusriigis kehtivatest eeskirjadest.

@
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3.4 Paigaldamine

3.4.1 Uhendamine kdsikaarkeevituse (MMA) jaoks

T Maandusklambri pistik

2 Negatiivne toitepesa (-)

3 Elektroodihoidik-klambri pistik

4 Positiivne toitepesa (+)

ET

» Uhendage maandusklemm toiteallika miinuspesaga (-). Sisestage pistik ja keerake paripdeva, kunikdik osad
on kinnitatud.

» Uhendage elektroodihoidik toiteallika plusspesaga (+). Sisestage pistik ja keerake péripdeva, kuni kdik osad
on kinnitatud.

T Elektroodihoidik-klambri pistik
2 Negatiivne toitepesa (-)
3 Maandusklambri pistik

4 Positiivne toitepesa (+)

» Uhendage elektroodihoidiku juhtme konnektor negatiivse (-) pistikupesaga. Sisestage pistik ja keerake
pdripdeva, kuni kdik osad on kinnitatud.

» Uhendage maandusklemm toiteallika plusspesaga (+). Sisestage pistik ja keerake pdripdeva, kuni kéik osad
on kinnitatud.
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3.4.2 Argoonkeevituse (TIG) Uhendus

» Uhendage pdleti gaasivooliku liitmik eraldi gaasivarustusega.

4 1 5268 Maandusklambri pistik

»

Positiivne toitepesa (+)

TIG-poletikinnitus

Taskulambipesa

Pdletisignaalkaabel ET
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-pdleti pistik toiteallika miinuspesaga (-). Sisestage pistik ja keerake pdripdeva, kuni kdik osad
onkinnitatud.

» Uhendage péletisignaalkaabel sobiva liitmikuga.

» Uhendage péleti gaasivoolik sobiva liitmikuga.

21

1 Gaasitoru

2 Tagumise gaasiliitmikuga

MAX 90 PSI (6.2 bar) @
5-151/min

» Uhendage ballooni gaasivoolik tagumise gaasiliitmikuga. Reguleerige gaasivoolu vahemikus 5 kuni 15 I/
min.

» Seadme esiosast vdljuv 6huvool voib hdirida TIG-pdleti gaasivoolu.

17 163



SUSTEEMI TUTVUSTUS

‘Téhler

4. SUSTEEMITUTVUSTUS

welding by voestalpine

ET

4.1 Pesade paneel

4.2 Eesmine juhtpaneel

] & Y]

Toitekaabel

Uhendus stisteemija vooluvérgu vahel.
Vdlja/sisse liliti

Sisteemielektrilise kdivitamise kdsklus.
Sellel on kaks asendid O (vdljas) ja | (sees).

Gaasilihendus

Negatiivne toitepesa (-)
Protsess MMA:
Protsess TIG:

Maanduskaabli thendamine
P&leti Gthendus

Positiivne toitepesa (+)

Protsess MMA:
ProtsessTIG:

Elektroodi pdleti ithendamine

Maanduskaabliihendamine

3 Gaasitihendus

18

Pdletinupu tihendus

Eesminejuhtpaneel
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4 13 9 10 511 12

W s % V = @
L
1 ' - 3
' W
A
2
1
10 14
8
7 7
15
6
1 Valida keevitamisprotseduuri;

Véimaldab valida keevitamisprotseduuri.

4
& TIG-keevituse protseduur, alalispinge
f»'{ TIG LIFT-keevituse protseduur, alalispinge

| nn
i{ TIG impulsskeevitusprotsess
|
0‘1“ TIG punktkeevitusprotsess

»o
[ m—
! MMA-keevituse protseduur

2 Funktsioonid

Voéimaldab teil valida erinevaid stisteemifunktsioone:

ArL Kuumkdivitus

| u_ Arc force

3 Keevitamismeetodid

Véimaldab valida soovitud keevitusreziimi.

1
1L 2-astmeline

T .
¥\, 4-astmeline

1N .
4 JUU 7-osalineekraan

Vo&imaldab kdivitamise ajal kuvada tldiseid keevitusaparaadi parameetreid ning seadistusi,
vooluja pinge lugemeid keevitamise ajal, samuti alarmkoode.

5 Ma&stude valija

Voéimaldab ekraanil vaadata tegelikku keevitusvoolu véi pinget.

A Amper
% Protsentvddrtus

| V Voldid

6 Peamine reguleerimiskdepide

Véimaldab keevitamisvoolu sujuvalt reguleerida.
7 W& Funktsiooniklahvid

Véimaldab teil valida erinevaid sisteemifunktsioone:
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FaoS =2

5

(((i’))

VRD

)
| S—

Keevitamise parameetrid

Paneeli graafik véimaldab keevitamise parameetreid valida ja muuta.

t —  — t
UP/ I ’ . \down
2 ReETE o f S
[N\ Iinitial ——————— -> end Vg
Hz

Sekundite valik

Parameetri seadistus: sekundid (s).

S

Programmisalvestamine

Véimaldab salvestadaja hallata 5 té6tav, mida kasutaja saab vastavalt vajadusele muuta.
Vdlised seadmed (RC)

Vdlised seadmed (wireless)
Hooldusalarm
VRD (Voltage Reduction Device)

Pingealaldi

Véimaldab vdhendada vdljundpinget rasketes tingimustes kasutamise eeskirjades ette ndhtud
piirides.

Funktsioon aktiivne (Roheline)

Vaikeseade:OFF (ikooni tuli kustunud)

Aktiveerimisjuhiste saamiseks votke ihendust teenindusosakonnaga (eg-service@voestalpine.
com).

LED-ribad

Slisteem ootereziimis (Valge)

SlUsteem onsisse lulitatud ja kaar on kdivitunud (Roheline)
Susteemiveateade (Punane)

Ststeemihoiatusteade (Oranz) (=25% to6tsiklit on alles jadnud)

.~ Sisteem traadita konfiguratsioonis (Sinine)

20
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5. SEADMETE KASUTAMINE

5.1 Algkuva

5.3 Pohikuva

Algkuva
Sisselllitamisel annab keevitusseade teadaq, kas
HF-slilide on aktiivne.
HF=on/HF=off ET

Pdhikuva

1. Keevitamisprotseduurisimbol
« Valitud protsess (Roheline).
» Protsess saadaval (Valge).
2. Funktsioonisimbol
» Funktsioon lubatud (Valge).
« Funktsioon aktiivne (Roheline).
3. Valida keevitamisprotseduuri;.
4. Keevitusfunktsioonide valik.

Kui JOB-i valimise reZiim on aktiivne v, hoidke
keevitusfunktsioonide sirvimiseks ja
aktiveerimiseks nuppu 3 sekundit all.

5. Need voéimaldavad keevitamise parameetreid
muuta (vajutage kerimiseks ja reguleeritavate
parameetrite valimiseks).

» Véimaldab muuta keevitamisvoolu (p66rake
vddrtuse muutmiseks).

Parameetriseadistamine
Paneeli graafik voimaldab keevitamise parameetreid
validaja muuta.
Eg Graafiku kuvamiseks vajutage péérdnuppu.

Graafiku plsivaks kuvamiseks seadistage
mendlls Set up parameeter SEC vddrtuseks YES.

Graafik pole MMA-reZiimis saadaval.
1. Korragakuvatakse Uiks parameeter.
2. Keerake koodrit, et valida vajalik parameeter.

» Parameetri muutmise reziimisisenemiseks
vajutage pédrdnuppu (vilkuv ikoon).

» Seadke uus vadrtus, poérates péérdnuppu.
3. Indikaator nditab parameetriméotihikut.

» Vajutage kinnitamiseks kooderit (pidevalt pdlev
ikoon).

 Pdrast 3 sekundi méddumist on keevitusvoolu
reguleerimine uuestivéimalik.
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1. Valige soovitud protseduur, vajutades nuppu.

2. Valitud protsess (Roheline).

3. Funktsioonisimbol

» Funktsioon lubatud (Valge).

» Funktsioon aktiivne (Roheline).

4. Voéimaldab valida saadaolevaid
keevitusfunktsioone (funktsioonide sirvimiseks ja
valimiseks vajutage nuppu).

5. Need vdimaldavad keevitamise parameetreid
muuta (vajutage kerimiseks ja reguleeritavate
parameetrite valimiseks).

» Voéimaldab muuta keevitamisvoolu (p66rake
vddrtuse muutmiseks).

Keevitusvoolu

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

5A

Imax

100A

Parameetriseadistamine

1. Eelgaas.

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

0.0s 3.0s 0.2s
2. Kdivitusvool.

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
10% 200% 20%
3. Tous.

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
0.0s 10.0s 0.5s

4. Keevitusvoolu.

11

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

5A Imax 100A

5. Langus.

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
0.0s 10.0s 0.5s

6. Loppvool.

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
10% 200% 20%

7. Jdrelgaas.

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

0.5s

20.0s

0.6s

Parameeter|2 on aktiivne javalitav ainultsiis, kui
Bilevel-funktsioon on aktiivne ja valitud.

Setup 4t=4bl

8. Keevitusvoolu. |2
‘ Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
110% 95% 20%
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5.5 TIG HF impulsskeevitusprotsessi peaekraan

\tdowrl

[ ona )

0

S
5t

10

tuv I ’

. Lini 12
initial

.[?h

Keevitusprotseduurivalimine

1. Valige soovitud protseduur, vajutades nuppu.

2. Valitud protsess (Roheline).

3. Funktsioonisimbol

» Funktsioon lubatud (Valge).

» Funktsioon aktiivne (Roheline).

4. Voéimaldab valida saadaolevaid
keevitusfunktsioone (funktsioonide sirvimiseks ja

valimiseks vajutage nuppu).

5. Need vdimaldavad keevitamise parameetreid
muuta (vajutage kerimiseks ja reguleeritavate

parameetrite valimiseks).

» Voéimaldab muuta keevitamisvoolu (p66rake

vaddrtuse muutm
Keevitusvoolu

iseks).

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

5A

Imax

100A

Parameetriseadistamine

1. Eelgaas.

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

0.0s 3.0s 0.2s
2. Kdivitusvool.

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
10% 200% 20%

3. Tous.

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
0.0s 10.0s 0.5s

4. Tippkeevitusvool. |1

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

5A

Imax

100A

5. Dutycycle.

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

10% 90% 50%

6. Impulsisagedus.

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
0.2Hz 300Hz 1.0Hz

7. Pohikeevitusvool. |2

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

10%

95%

20%

8. Langus.

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

0.0s

10.0s

0.5s

9. Léppvool.

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

10% 200% 20%

10. Jdrelgaas.

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
0.5s 20.0s 0.6s

23
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1. Valige soovitud protseduur, vajutades nuppu.

2. Valitud protsess (Roheline).

3. Funktsioonisimbol

» Funktsioon lubatud (Valge).

» Funktsioon aktiivne (Roheline).

4. Voéimaldab valida saadaolevaid
keevitusfunktsioone (funktsioonide sirvimiseks ja
valimiseks vajutage nuppu).

5. Need vdimaldavad keevitamise parameetreid
muuta (vajutage kerimiseks ja reguleeritavate
parameetrite valimiseks).

» Voéimaldab muuta keevitamisvoolu (p66rake
vddrtuse muutmiseks).

Keevitusvoolu

“bohler

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

5A Imax 100 A
Parameetriseadistamine
Keevitamise parameetrid
1. Eelgaas.
Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
0.0s 3.0s 0.2s

2. Kdivitusvool.

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

10%

200%

20%

3. Keevitusvoolu.

11

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

5A Imax 100A

4. Keevitusaeg.
Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
0.0s 20.0s 0.5s

5. Léppvool.

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
10% 200% 20%

6. Jdrelgaas.

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

0.5s

20.0s

0.6s

24
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5.7 TIG Liftprotseduuri peaekraan

Keevitusprotseduurivalimine

1. Valige soovitud protseduur, vajutades nuppu.
2. Valitud protsess (Roheline).
3. Funktsioonisimbol
» Funktsioon lubatud (Valge).
e Funktsioon aktiivne (Roheline). ET

)
Iinilial

4. Voéimaldab valida saadaolevaid
keevitusfunktsioone (funktsioonide sirvimiseks ja
valimiseks vajutage nuppu).

5. Needvdéimaldavad keevitamise parameetreid

muuta (vajutage kerimiseks ja reguleeritavate
parameetrite valimiseks).

» Voéimaldab muuta keevitamisvoolu (po6rake
vadrtuse muutmiseks).

Keevitusvoolu

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

5A

Imax

100 A

Parameetriseadistamine

1. Eelgaas.
Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
t 0.0s 3.0s 0.2s
urJ/ I 2. Kdivitusvool.
l§“. linitial Minimaalne Maksimaalne | Vaikeseade
10% 200% 20%
3. Tous.

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

0.0s

10.0s

0.5s

4. Keevitusvoolu.

11

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

5A Imax 100A

5. Langus.

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
0.0s 10.0s 0.5s

6. Loppvool.

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
10% 200% 20%

7. Jdrelgaas.

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

0.5s

20.0s

0.6s

Parameeter|2 on aktiivne javalitav ainultsiis, kui

Bilevel-funktsioon on aktiivne ja valitud.
Setup 4t=4bl

8. Keevitusvoolu.

12

‘ Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

110%

95%

20%
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Keevitusprotseduurivalimine

1. Valige soovitud protseduur, vajutades nuppu.
2. Valitud protsess (Roheline).
3. Funktsioonisimbol

» Funktsioon lubatud (Valge).

« Funktsioon aktiivne (Roheline).

4. Voéimaldab valida saadaolevaid
keevitusfunktsioone (funktsioonide sirvimiseks ja

“bohler

tuv I ’

. Lini 12
initial

.[?h

valimiseks vajutage nuppu).

5. Need vdimaldavad keevitamise parameetreid
muuta (vajutage kerimiseks ja reguleeritavate

parameetrite valimiseks).

» Voéimaldab muuta keevitamisvoolu (p66rake

vaddrtuse muutm
Keevitusvoolu

iseks).

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

5A

Imax

100A

Parameetriseadistamine

1. Eelgaas.

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

0.0s 3.0s 0.2s
2. Kdivitusvool.

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
10% 200% 20%

3. Tous.

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
0.0s 10.0s 0.5s

4. Tippkeevitusvool. |1

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

5A

Imax

100A

5. Dutycycle.

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

10% 90% 50%

6. Impulsisagedus.

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
0.2Hz 300Hz 1.0Hz

7. Pohikeevitusvool. |2

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

10%

95%

20%

8. Langus.

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

0.0s

10.0s

0.5s

9. Léppvool.

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

10% 200% 20%

10. Jdrelgaas.

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
0.5s 20.0s 0.6s

26
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5.9 TIG LIFT punktkeevitusprotsessi peaekraan

Keevitusprotseduurivalimine
1. Valige soovitud protseduur, vajutades nuppu.

2. Valitud protsess (Roheline).
3. Funktsioonisimbol

an

» Funktsioon lubatud (Valge).
« Funktsioon aktiivne (Roheline). ET

4. Voéimaldab valida saadaolevaid
keevitusfunktsioone (funktsioonide sirvimiseks ja

\’."h.
linitial

0

valimiseks vajutage nuppu).

5. Need vdimaldavad keevitamise parameetreid
muuta (vajutage kerimiseks ja reguleeritavate

parameetrite valimiseks).

» Voéimaldab muuta keevitamisvoolu (p66rake
vddrtuse muutmiseks).

Keevitusvoolu

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

5A

Imax

100A

Parameetriseadistamine

Keevitamise parameetrid

1. Eelgaas.
Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
/ I ’ 0.0s 3.0s 0.2s

§t1

. Iinitial

2. Kdivitusvool.

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

10%

200%

20%

3. Keevitusvoolu.

11

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

5A Imax 100A

4. Keevitusaeg.
Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
0.0s 20.0s 0.5s

5. Léppvool.

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
10% 200% 20%

6. Jdrelgaas.

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

0.5s

20.0s

0.6s

27
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1. Valige soovitud protseduur, vajutades nuppu.

2. Valitud protsess (Roheline).

3. Funktsioonisimbol

» Funktsioon lubatud (Valge).

« Funktsioon aktiivne (Roheline).

4. Véimaldab valida keevitusparameetreid.

5. Need véimaldavad keevitamise parameetreid
muuta (vajutage kerimiseks ja reguleeritavate
parameetrite valimiseks).

» Véimaldab muuta keevitamisvoolu (po6rake
vddrtuse muutmiseks).

Keevitusvoolu

“bohler

‘ Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

(20A

Imax

100 A

Parameetriseadistamine: Hot start

1. Vajutage koodri nuppu, et valida vajalik

parameeter.

2. Funktsioon valitud parameetrite reguleerimiseks

(Roheline).

3. Keerake koodri nuppu, et muuta valitud

parameetrit.

Keevitamise parameetrid

Kd&ivitusvool

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

50%

200%

120%

Kdivitusaeg

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

Os

3s

0.5s

Parameetriseadistamine: Arc force

1. Vajutage koodri nuppu, et valida vajalik

parameeter.

2. Funktsioon valitud parameetrite reguleerimiseks

(Roheline).

3. Keerake koodri nuppu, et muuta valitud

parameetrit.

Keevitamise parameetrid

Arc force

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

-10

+10

0

28
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5.11 Programmide kuva (JOB POINT)

Péhikuva

1. Vajutage ja hoidke nuppu all 3 sekundit.

2. Funktsioon lubatud (Roheline).

3. Malutihi(Valge).

4. Programm salvestatud (Roheline).

Programmisalvestamine

1. Valige soovitud mdlupesa, vajutades nupule.

. Mdlutihi(Valge).

3. Keevitusparameetrite salvestamiseks vajutage

kooderi nuppu (3 sekundid).Mdlupesaikoonivdrv
muutub valgestroheliseks.

Programmilaadimine

1. Vajutage nuppu, et valida vajalik programm..

. Programm salvestatud (Roheline).

3. Keevitusparameetrite muutmist voi

keevitusprotsessivarieerimist tdhistab mdlupesa
ikooni punaseks muutumine.

. Vajutage salvestatud algparameetrite

taastamiseks kooderi nuppu, kuni pesaikoon
muutub roheliseks (3 sekundid).

Programmi tiihistamine

1. Vajutage nuppu, et valida vajalik programm..

2. Programm salvestatud (Roheline).

3. Tuhistage t606, vajutades kooderi nupule, kuni pesa

29

ikoon muutub valgeks (3 sekundid).
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LED-ribal valge tuli

» Nditab pinge olemasolu siisteemi vdljundpesades.

» Susteem on keevitamiseks valmis.

LED-ribal roheline tuli

» Nditab, et slisteem on sisse lUlitatud ja kaar on
kdivitunud.

LED-ribal punane tuli

» Nditab kaitseseadiste véimalikku aktiveerumist, nt
temperatuurikaitse.

LED-ribal oranz tuli

» Nditab, et keevitussisteem on saavutanud 75%
oma tootsuklist.

Slsteemi termilise hdire vdltimiseks on
soovitatav keevitamine ajutiselt katkestada.
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LED-ribal sinine tuli

» Nditab, et slsteem on Uhendatud traadita
seadmega.

Adaptiivne hooldus

» Nditab, et slisteem on juba sisselilitatud kaarega
sobiva arvu tunde té6tanud.

Eg’ Soovitame teha korralist hooldust.

Vaadake oma generaatori kasutusjuhendist
peatlikki, Seadistamine”.
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SEADISTAMINE

6. SEADISTAMINE

Véimaldab seadistada ja muuta mitmeid lisaparameetreid, mis annavad keevitamissiisteemi Ule parema ja
tdpsema kontrolli.

Seadistamisse sisenemine

O<f=—OFF
Q

» Lilitage generaator vdlja, viies lUlitushoova asendisse "0“.
» Lilitage generaatorsisse, hoides all kooderinuppu.

» Vajutage ja hoidke kooderi nuppu all 5 sekundit.

» Sisestamist kinnitab ekraanile ilmuv SEt.

Vajaliku parameetri valimine ja muutmine
» Keerake koodrit, kuniilmub vajaliku parameetri numbrikood.

» Vajutage nuid klahvikoodrit, et kuvada parameetri jaoks mdadratud vddrtus ja seda muuta.

Seadistamisest vdljumine
» Seadistusest vdljumiseks vajutage kooderi nuppu 5 sekundit.
6.13.1 Seadistatavate parameetrite loend (TIG)

Hf Highfrequency

Véimaldab lubada véi keelata TIG-keevituse HF-slldet.

Vdadrtus Funktsiooni Vaikeseade
OFF Mitteaktiivne
ON Aktiivne X
tl Algvooluaeg
Véimaldab mdadrata algvoolu hoidmise aja.
‘ Minimaalne Maksimaalne |Vaikeseade
10.0s 10.0s 0.2
t2 Léppvooluaeg
Véimaldab mddrata Idppvoolu hoidmise aja.
Minimaalne Maksimaalne |Vaikeseade
0.0s 10.0s 0.2s
UA  Meetmeliik
Véimaldab seadistada ekraanil keevitusvoolu véi -pinge lugemit.
Hod HoldLastParameter

Kui see on aktiivne, kuvatakse viimaste keevitusparameetrite vddrtusi viie sekundijooksul pdrast

kaare vdljalilitamist.

52

178



Sbohler SEADISTAMINE

bt

Fn

F1

welding by voestalpine

4-taktilise keevitusreZiimi seadistamine

4Fs Fast stop

Kaare siittimine reZiimis Lift

» Puudutage keevitatavat detaili elektroodiga.

» Vajutage poletinuppu eelgaasifaasi alustamiseks.

» Kaare suttimine reziimis Lift. Kaar stittib eelseadistatud diinaamikaga, kui p&leti tdstetakse detaililt
Ules. Pdleti nupu vabastamisel jadb kaar aktiivseks.

» Nupuvabastamine enne diinaamika I6ppu pdhjustab kaare kohese kustumise.

» Nuputeisevajutusegalilitatakse kaar vdljalilitusdinaamika abil vélja, samal ajal gaasivool jatkub
jdrelgaasiajalopuni.

» Nupuvabastamine enne seiskamisprotsessildppu pohjustab kaare kohese kustumise.

Kaare siititamine HF-reZiimis

» Asetage elektrood keevitatavast detailist 2-3 mm kaugusele.

» Vajutage pdleti nuppu eelgaasifaasi alustamiseks.

» Tekib elektrilahendus, mis hélbustab kaare stttimist eelnevalt seadistatud parameetritega. Poleti
nupu vabastamisel jadb kaar aktiivseks.

» Nupuvabastamine enne diinaamika I6ppu pdhjustab kaare kohese kustumise.

» Nuputeisevajutusegalilitatakse kaar vdljaltlitusdinaamika abil vdlja, samal ajal gaasivool jatkub
jdrelgaasiajalopuni.

» Nupuvabastamine enne seiskamisprotsessildppu pdhjustab kaare kohese kustumise.

4bl Bilevel
Kahetasandilisuse korral voib keevitusseade keevitada kahe erineva eelseadistatud vooluga.
Esimene vajutus nupule kdivitab eelgaasi aja, kaare stititamise ja keevitamise esialgse vooluga.

Esimene vabastamine pdhjustab voolu téusmise,,11".

»

4

>

» Kuikeevitaja vajutab ja vabastab nupu kiirelt, toimub muudatus ,,12".

» Nupu uuestivajutamine ja kiire vabastamine péhjustab taas muudatuse,,11” ja nii edasi.

» Kuite hoiate nuppu kauem vajutatult, algab voolu vdhendamine, jdudes seega |6ppvooluni.
4

Nupu vabastamine kustutab kaare, gaas jatkab voolamist mddratud jareltdoaja jooksul.

Siisteemi konfigureerimismenii

Lubab juurdepddsu siisteemi seadistusmenidile.

» Vajutage alammeniiisse sisenemiseks kooderi nuppu.
» Poorake kooderit soovitud konfiguratsiooni valimiseks.
» Vajutage kinnitamiseks kooderit.

» Allpool ontoodud véimalikud konfiguratsioonid.

Siisteemi konfigureerimine
Susteemi konfigureerimine: F1
* TIG HF keevitusprotsess
¢ TIG LIFT-keevituse protseduur, alalispinge
e Funktsioon lubatud: 2-astmeline
e Funktsioon lubatud: 4-astmeline
« MMA-keevituse protseduur
 Funktsioon lubatud: Hot start

» Funktsioon lubatud: Arc force
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F2  Susteemikonfigureerimine

Sisteemi konfigureerimine: F2
* TIG HF keevitusprotsess
* TIGHF impulsskeevitusprotsess
* TIG LIFT-keevituse protseduur, alalispinge
¢ TIGLIFT punktkeevitusprotsess
e Funktsioon lubatud: 2-astmeline
« Funktsioonlubatud: 4-astmeline
« MMA-keevituse protseduur
 Funktsioon lubatud: Hot start

« Funktsioon lubatud: Arc force

F3  Susteemikonfigureerimine

Susteemikonfigureerimine: F3
» TIG HF keevitusprotsess
* TIGHF impulsskeevitusprotsess
¢ TIG HF punktkeevitusprotsess
* TIG LIFT-keevituse protseduur, alalispinge
e TIG LIFT impulsskeevitusprotsess
e TIGLIFT punktkeevitusprotsess
e Funktsioon lubatud: 2-astmeline
e Funktsioon lubatud: 4-astmeline
« MMA-keevituse protseduur
 Funktsioon lubatud: Hot start

e Funktsioon lubatud: Arc force

F4  Siusteemikonfigureerimine

Susteemi konfigureerimine: F4
» TIG HF keevitusprotsess
* TIGHF impulsskeevitusprotsess
¢ TIG HF punktkeevitusprotsess
* TIG LIFT-keevituse protseduur, alalispinge
e TIG LIFT impulsskeevitusprotsess
* TIGLIFT punktkeevitusprotsess
e Funktsioon lubatud: 2-astmeline
¢ Funktsioon lubatud: 4-astmeline
« MMA-keevituse protseduur
 Funktsioon lubatud: Hot start
¢ Funktsioon lubatud: Arc force
» Funktsioon lubatud: Programmid (JOB POINT)

Ser Adaptiivne hooldus

Kuisee on aktiivne, stittib ekraanil hooldussiimbol, mis nditab, et soovitatav on teha hooldus.
Vaadake oma generaatori kasutusjuhendist peattikki, Seadistamine”.

Vddartus Funktsiooni Vaikeseade
OFF Mitteaktiivne | X

ON Aktiivne

RST Ldhtestamine
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SLP  Sleep

Kui see on aktiivne, lilitub seade pdrast valitud sekundite pikkust mitteaktiivsuse aega vdlja.
Mddrake aja vadrtus vahemikus

Vdadrtus Seisakuaeg Vaikeseade
OFF Mitteaktiivne | X

180 180s

300 300s

600 600s

900 900s

AbU  Absoluutvdértus

Voéimaldab m&drata voolude .

mitiar (KGivitusvool), 12 (keevitusvool) ja |
protsentides voi amprites.

(I6ppvool) vadrtuse

end

Vddrtus Funktsiooni Vaikeseade
Per % X
A Amper

SEC Keevitusparameetrite jarjestuse graafik

Véimaldab lubada vdi keelata keevitusparameetrite jarjestuse graafiku pisiva kuvamise.

Vdadrtus Vaikeseade
OFF X
YES

It TIG-pdletil saadaoleva keevitusvoolu reguleerimise reziimi valik
Véimaldab reguleerida keevitusvoolu, valides jargmiste reziimide vahel:
« analoogne (potentsiomeetri abil)
« astmeline (nuppude abil)

Valige reziim vastavalt TIG-pdletil olevatele juhtseadmetele.

Vdadrtus Funktsiooni Vaikeseade
Pot Potentsiomeeter | X
but Nupp

15t Ldhtestamine
Véimaldab Idhtestada kdik parameetrid vaikevddrtustele.
» Vajutage protseduuri alustamiseks kooderi nuppu.
» Poorake kooderit vddrtuseni: ON

» Vajutage parempoolset funktsiooniklahvi 5 sekundit.
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7. HOOLDUS

Sisteemi tuleb regulaarselt hooldada tootja juhiste jdargi. Seadmete t66 ajal peavad kdik kontroll-
luugid ja katted olema suletud ja lukustatud. Stisteeme ei tohi vahimalgi mddral muuta. Arge laske

elektrit juhtival tolmul koguneda vérede IGhedusse ja nende peale.
K&iki hooldustdid peab tegema ainult kvalifitseeritud personal. Sisteemimis tahes osaremontimine

voi vahetamine volitamata personali poolt tlihistab toote garantii. Ststeemi kdiki osi peab
remontima véivahetama ainult kvalifitseeritud personal.

Lahutage toide enne seadme kallal t6tamist!

>OO

~N

.1 Kontrollige toiteallikat regulaarselt alljGgrgnevalt
1.

N

1 UHcTanaums

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

O

7.1.2 Poletikomponentide, elektroodihoidikute ja/véi maanduskaablite hooldamiseks voi
vahetamiseks:

Kontrollige komponendi temperatuurija veenduge, et need poleks tilekuumenenud.
Kasutage alati ohutusnouetele vastavaid kindaid.

Kasutage sobivaid vétmeid ja tooriistu.

Qe

~N

.2 OTroBopHOCT
= Eelnimetatud hooldustédde tegemata jatmisel kaotab garantii kehtivuse ja vdlistab igasuguse
E tootjapoolse vastutuse. Tootja ltleb lahti igasugusest vastutusest, kui kasutaja eirab neid juhiseid.
Kui teil tekib kahtluseid ja/vdi probleeme, votke kindlasti Uhendust Idhima teeninduskeskusega.
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8. ALARMIDE KOODID

HAIRE

A

keevitustoimingute viivitamatu blokeerimise.

ETTEVAATUST!

A

jatkata.

Allpool on dratoodud kdik siisteemiga seotud hdired ja valvepiirid.

Hdire sekkumine voi kriitilise valvepiiri Uletamine tekitab juhtpaneelile visuaalse signaali ja

Kaitsepiiri Uletamine tekitab juhtpaneelil ndhtava signaali, kuid véimaldab keevitustoiminguid

N

-

(A ] . Al )
Ulekuumenemine t Ulevool
| E01 o ! | | Eos | Y At
( A | Rike traadisssturi [ A : : " - )
E07 | toitestisteemis V(*) E13 Kommunikatsiooniviga |4_
A | susteemikdivitumise ajal [ A | Traatkinnikleepunud )
§ nikalvi ja
| E36 vajutati poletinuppu J | E50 (réggoorgﬁg)seerlmmeja f_ )
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Susteem 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 (slisteem 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 Idhimasse teeninduspunkti, et lasta stisteem
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 IGhimasse teeninduspunkti, et lasta stisteem
remontida.
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10. KASUTUSJUHEND

10.1 Manuaalne metalli kaarkeevitus (MMA)

Servade ettevalmistamine

Korralike keevisliideste saavutamiseks tuleks kasutada puhtaid detaile, mis pole okslideerunud, roostes ega
mddrdunud.

Elektroodivalimine

Kasutatava elektroodildbimddt oleneb materjali paksusest, liidese asendistja tiilibist ning keevitatava detaili
ettevalmistamisest.

Loomulikult vajavad suure IGbimddduga elektroodid vdga kdrget elektrivoolu, et tagada keevitamise ajal
piisava kuumuse olemasolu.

Katte tiilip Omadus Kasutamine
Rutiil Lihtne kasutada Kaik asendid
Lihtne Ulikvaliteetne liides Kaik asendid
Tselluloos Suurem Idbitungimine Koik asendid

Keevitamisvoolu valimine

Kasutatud elektroodi jaoks sobiv keevitamisvool on mddratud tootja poolt ja mdrgitud tavaliselt elektroodi
pakendile.

Kaare suititamine ja hoidmine

Elektrikaar stilidatakse, kui kriimustada elektroodi teravikku maanduskaabliga Ghendatud toorikul. Kui kaar
onsittinud, tuleb elektrood kiirelt tavalisele keevitamiskaugusele tagasi tdmmata.

Uldiselt kasutatakse kaare siittimiskditumise parandamiseks kdrgemat algvoolu, et kuumutada elektroodi
otsakiireltja abistada kaare loomist (kuumkdivitus).

Kui kaar on tekkinud, hakkab elektroodi keskmine osa sulama ja moodustab vdikeseid tilgakesi, mis kantakse
kaare abil sulanud keevituskohta tooriku pinnal.

Elektroodivdlimine kate tarbitakse draja see varustab keevituskohta varjestusgaasiga, tagades keevituse hea
kvaliteedi.

Selleks, et sulanud materjalitilgad ei saaks kaart lihisega kustutada ja elektroodikeevituskoha kiilge IGheduse
tottukinnijatta, tdstetakse ajutiselt keevitusvoolu, et sulatada tekkivat IUhist (kaarejéud).

Kui elektrood jadb tooriku kiilge, tuleb lihisvoolu véhendada miinimumini (kinnijgdmisvastane meede).

Keevitamine

Keevitamisasend oleneb IGbimiste arvust.
Elektroodi liigutatakse tavaliselt
ostsilleeruvalt ja dmbluse kiilgedel peatudes,
nii ei kogune keskele liiga palju tditematerjali.

L J

R&bu eemaldamine
Kaetud elektroodide kasutamisel tuleb iga kord eemaldadardbu.

Rdbu eemaldamiseks kasutatakse vdikest haamrit véi harja, kui see on piisavalt rabe.
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10.2 TIG-keevitamine (pidev kaar)

Kirjeldus

TIG-keevitamisel (volfram-intergaas) sittib elektrikaar mittetarvitatava elektroodi (puhas volfram voi sulam,
mille ligikaudne sulamistemperatuuron 3370 °C) ja tooriku vahel. Inertgaas (argoon) kaitseb keevituskohta.
Et volfram ei satuks liitekohta, ei tohi elektrood mitte kunagi kokku puutuda toorikuga. Sel pdhjusel on
keevitamise toiteallikal tavaliselt kaare siitamisseade, mis loob kdrgsagedusliku kdrgepingelahenduse
elektroodi teraviku ja tooriku vahel. Seega tdnu elektrisddemele ja gaasiatmosfddri ioniseeritusele suttib
keevituskaar, ilma et oleks tarvis elektroodiga toorikut puudutada.

Véimalik onka teist titipi stititamine, mille puhul on volframisissesattumise oht vdiksem. Tdéstmisega siiitamine
ei vaja kérgsagedust, kuid ainult esialgset lihist madala voolu juures elektroodi ja tooriku vahel. Elektroodi
téstmisel kaar sittib ja vool tduseb kuni seadistatud keevitamisvddrtuseni.

Taitmiskvaliteedi tohustamiseks keevituskoha 16pus on oluline tdpselt juhtida voolulanguse kallakut, lisaks
tuleb tagada, et gaas voolaks keevituskohta veel méni sekund pdrast kaare kustutamist.

Paljude to6tingimuste puhul on madistlik kasutada kaht eelseadistatud keevitusvoolu, mille vahel saab
raskusteta lUlitada (KAHETASEMELINE).

Keevitamise polaarsus
D.C.S.P. (alalisvoolu otsepolaarsus)

See on enimkasutatud polaarsus ja tagab elektroodi (1) vdhese kulumise, kuna 70%
kuumusest on suunatud anoodi (toorikusse).

Tulemuseks on kitsad ja sligavad keevituskohad, suure liikumiskiiruse ja madala

©
0
g Il\e_ kuumusvajadusega.
F
1

D.C.R.P.(alalisvoolu vastassuunaline polaarsus)
Vastassuunalist polaarsust kasutatakse keevitussulamite jaoks, mis on kaetud
oksiidikihiga, millel on metalliga vorreldes suurem sulamiskiht.

Suurt voolutugevust ei saa kasutada, kuna see kulutaks elektroodiliigselt.

: Impulsiga alalisvoolu kasutamine voimaldab teatud todtingimustes keevituskoha
laiust ja sigavust tdpsemalt juhtida. Keevituskoht moodustatakse tippimpulssidega
N (Ip), sellal kui pdhivool (Ib) hoiab kaare stitidatuna.

Y scss-puseo See tooreziim  vdimaldab  keevitada Shemaid metall-lehti vdhemate
deformatsioonidega, parema kujutegurigaja Uihtlaselt madalama kuumuspragude ja
gaasildbitungimise ohuga.

1 D.C.S.P.-impulss (alalisvoolu otsepolaarsusega impulss)

Sageduse (MF) suurendamisel muutub kaar kitsamaks, kontsentreeritumaks,
L J stabiilsemaks ja dhukeste lehtede keevitamise kvaliteet tduseb veelgi rohkem.
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TIG keevisombluste omadused
TIG-protseduur on vdga tohus niihdsti sisinikterase kui ka terasesulamite keevitamisel, torude esmatoédtiuse
jaoks ja keevitustoddel, kus tulemuse hea vdlimus on oluline.

Vajaldheb otsepolaarsust (D.C.S.P.).

Servade ettevalmistamine
Servad tuleb hoolikalt puhastada ja ette valmistada.

Elektroodivalimine ja ettevalmistamine
Soovitame kasutada vahatatud véi lantanaatelektroode, alternatiivina haruldaste muldmetallide segatud
oksiidide elektroode, mille Idbimd&t on jargmine:

L

Tditematerjal

Taitevarraste mehaanilised omadused peavad olema pdhimetalliomadega sarnased.

Arge kasutage p&himetallist véetud ribasid, kuna neis v&ib olla téstlemisdefekte, mis vdivad keevisliite

kvaliteeti halvasti méjutada.

Yooluvahemik Elektroodi
(DC-) (DC+) (AC) (] a
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80 A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150 A 10-20 A 30-80A 1,6 mm 60-90°
150-250 A 15-30 A 60-130 A 2,4mm 90-120°
250-400 A 25-40A 100-180 A 3,2mm 120-150°
400-500 A 40-55A 160-240 A 4,0mm 150-180°
500-750 A 55-80A 190-300A 4,8 mm 150-180°
750-1100A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°
Elektroodituleb teritada nii, nagu onjoonisel ndidatud.
>

Varjestusgaas
Tavaliselt kasutatakse puhast argooni (99,99%).
Yooluvahemik Gaas
(DC-) (DC+) (AC) Otsik Vool
3-20 A - 3-20A n°4 5-61/min
15-80 A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20 A 30-80A n°é 7-101/min
150-250 A 15-30 A 60-130 A n°7 8-121/min
250-400 A 25-40A 100-180 A n°8 10-141/min
400-500 A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750 A 55-80A 190-300A n°10 15-201/min
750-1100 A 80-125A 325-450 A n°12 20-251/min
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11. TEHNILISED ANDMED

Elektrilised omadused

CORE 210TIG

Toitepinge U1 (50/60 Hz)

Zmax (@PCC) *

Aeglane kaitse (MMA)

Aeglane kaitse (TIG)

Sidesiin

Maksimaalne sisendvéimsus (MMA)
Maksimaalne sisendvdimsus (MMA)
Maksimaalne sisendvdimsus (TIG)
Maksimaalne sisendvdimsus (TIG)
Energiatarve tihikdigul
Voimsustegur (PF) (MMA)
V&imsustegur (PF) (TIG)
Efektiivsus (u) (MMA)

Efektiivsus (u) (TIG)

Cos @

Maks. sisendvool Umax (MMA)
Maks. sisendvool Umax (TIG)
Efektiivne vool Ueff (MMA)
Seadistamisvahemik (MMA)
Seadistamisvahemik (TIG)
Avatud ahela pinge Uo (MMA)
Avatud ahela pinge Uo (TIG)
Tlhijooksupinge Ur (MMA)
Tuhijooksupinge Ur (TIG)
Tipppinge tles Up (TIG)

1x115 (x15%)
498
35
35
DIGITAALNE
3.10
2.68
2.70
2.20
20
0.99
0.99
87.3
82.0
0.99
27
23.5
13.5
20-110
5-140
76
76
15
15
10.1

U.M.
1%x230 (£15%) Vac
498 mQ
35 A
35 A
DIGITAALNE
7.36 kVA
5.96 kW
4.83 kVA
3.87 kW
30 W
0.99
0.99
82.0 %
81.0 %
0.99
32 A
21 A
16 A
20-210 A
5-210 A
76 Vdc
76 Vdc
15 Vdc
15 Vdc
10.1 kV

Avatud ahela pinge Uo: Stisteemi esmakordsel kdivitamisel voi pdrast mitteaktiivsest olekust vdéljumist on
normaalne, et tiihijooksupinge on nimivddrtusest ligikaudu 10 VDC vérra madalam.

Ettendhtud téévddrtus saavutatakse pdrast kaare esimest silitamist.

ET

Tootslkkel

CORE210TIG 1x115 1x230 U.M.
Tootsilikkel TIG (40°C)

(X=25%) 140 210 A
(X=60%) 90 135 A
(X=100%) 70 105 A
Tootslikkel MMA (40°C)

(X=25%) 110 210 A
(X=60%) 71 135 A
(X=100%) 55 105 A
Fldsilised omadused

CORE210TIG UM.
IP-kaitseaste IP23S

Isolatsiooniklass H

Raadiosagedus [2402-2480] MHz
Edastusvoimsus +8.5 dBm
Mootmed (p x s x k) 429x172x316 mm
Mass 10.3 Kg
Jaotist kohta toitekaabel 3x2.5 mm?
Toitekaabli pikkus 3 m
Toitepistiku tilp 16A 250V Type F

Ohuvool jah

ENIEC 60974-1/A1:2019
ENIEC 60974-3:2019
EN 60974-10/A1:2015

Tootmisstandardid

*See seade vastab standardile EN / IEC 61000-3-11, kui maksimaalne lubatud toitevérgu ndivtakistus avaliku
vooluvérguga tihendamise punktis (ihine Ghendamiskoht, PCC) on vdiksem kui Zmax juures ndidatud vddrtus
véisellega vérdne. Kui see lihendatakse avalikku madalpingevérku, vastutab seadme paigaldaja véi
kasutaja selle eest, et seadme ihendamisluba saadaks jaotusvérgu operaatorilt.

*See seade vastab standardile EN / IEC 61000-3-12.
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12. TRUKKPLAADI ANDMED

voestalpine Bhler Welding
Arc Technology s.r.|

Via Palladio 19

Onara (PD), Italy

hler www.voestalpine.com/welding

. Designed in EU
CORE 2107 Assembled in PRC
Ser. no:

ET EVIDENCE OF TAMPERING VOIDS WARRANTY
EN IEC 60974-1 ENIEC 60974-3
EN [EC 60974-10 Class A
Up 101KV,
ﬁ = 5A710.2V - 210A (140A) / 16.4V (15.6V)
X 25% 60% 100%
@ U = 7ev 1, 210A (140A) 135A (90A) 105A (70A)
L U, 18.4V (15.6V) 15.4V (13.6V) 14.2V (12.8V)
F 20A720.8V - 210A (110A) / 28.4V (24.4V)
— === X 25% 60% 100%
@ U = 76v I, 210A (110A) 135A (71A) 105A (55A)
0" U, 28.4V (24.4V) 25.4V (22.8V) 24.2V (22.2V)
53
1~ 50760 Hz U, 230V (115V) | 1o 32A (27A) | 1, 16A (13.5A)
UK
IP255 g L &8s C€
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13. TOITEALLIKA NIMEPLAADI TAHENDUSED

2

Designed in EU
Assembled in PRC
Par. no:

. no:
EVIDENCE OF TAMPERING VOIDS WARRANTY

17

17A

22

S e CE

CE EL-i vastavusdeklaratsioon
EAC EACvastavusdeklaratsioon
UKCA UKCA vastavusdeklaratsioon

A NN

> N o0 U

10
1

12
13
14
15
16
17

Kaubamdark

Tootjanimijaaadress

Masina mudel

Seerianr

XAXXXXXXXXXX Tootmisaasta

Keevitamisiiksuse simbol

Viide tootmisstandarditele ET
Keevitamisprotseduuri simbol

\ I
\ |
8] 10 16| 78
7] 9 R S — Stimbol, mis tdhistab seadmeid, mida on lubatud
8| 10 A kasutada suurendatud elektrildégiohuga
18 20 | 2 keskkondades

Keevitamisvoolu simbol
Koormuseta nimipinge

Maks-min vooluvahemik ja vastav tavaline
koormuspinge

Tootsiklisimbol

Keevitamise nimivoolu simbol
Keevitamise nimipinge siimbol
Tootsuklivadrtused
Tootsuklivadrtused
Tootsuklivadrtused

15AKeevitamise nimivoolu vddrtused

16AKeevitamise nimivoolu vddrtused

17A Keevitamise nimivoolu vddrtused

15B Tavalised koormuspinge vddrtused

16B Tavalised koormuspinge vddrtused

17B Tavalised koormuspinge vddrtused

18 Toite simbol

19 Toite nimipinge

20 Maksimaalne toite nimipinge

21 Maksimaalne efektiivne toitepinge
22 Kaitseaste

23 Nominaalne tipp-pinge
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Diagramm

14. DIAGRAMM

CORE 210 TIG 1x115V 1x230V (55.27.002)

L1

Il

-100

o VoaZ 0509 18
13

+100 7

[[—

1

5
B e

vy f|_‘ €100 f|7

o
00O

00

98 012 200

ET

192

46



193



voestalpine Béhler Welding
www.voestalpine.com/welding
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Lasting Connections

CORE 210 TIG

KAYTTAJAN OPAS

voestalpine Béhler Welding VoeStG | pl ne

www.voestalpine.com/welding ONE STEP AHEAD.
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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:
CORE210TIG 55.27.002

on seuraavien EU-direktiivien mukainen:

2014/53/EU  RED DIRECTIVE

2011/65/EU + 2015/863/EU  RoHS DIRECTIVE
2019/1784/EU EcoDesign

2009/125/EU EcoDesign

jaettd seuraaviayhdenmukaistettuja standardeja on sovellettu:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
ENIEC 60974-3:2019 ARCSTRIKING AND STABILIZING DEVICES
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

EN50445:2008
ENIEC63000:2018

ENIEC 62311:2008

ENIEC 62368-1:2014 + A11:2017
ETSIEN 301489-1v2.2.3(2019-11)
ETSIEN 301489-17 v3.3.1(2024-09)
ETSIEN 300 328v2.2.2(2019-07)

Asiakirjat, jotka todistavatdirektiivien noudattamisen, pidetddn saatavilla tarkastuksia varten edelld mainitulla valmistajalla.

Jokainen korjaus tai muutosilman voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.:nantamaalupaatekee tastd ilmoituksesta
pdtemdttéman.

OnaradiTombolo, 01/03/2026
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

e I NI

I
Mirco Frasson Pawel Dawid Lipinski

Managing Directors
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1. VAROITUSMERKINTA
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1.1 Suojaus sdhkodiskulta
e

-,

Sdhkoisku voijohtaa kuolemaan.

Y

« Ald koske hitsausaitteen sisd- tai ulkopuolella olevia jdnnitteisid osia laitteen ollessa virtaldhteeseen
kytkettynd (polttimet, pihdit, maadoituskaapelit, elektrodit, rullat ja kelat on kytketty sdhkoisesti
hitsauspiiriin).

* Varmista jdrjestelmdn ja kdyttdjan sdhkoeristys 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 valittdmdsti.

@’ Kaaren sytytys- ja vakauslaite on suunniteltu kdsin tai mekaanisesti ohjattuun kdyttoon.
A Poltin- tai hitsauskaapelien pituuden lisddminen yli 8 metriin lisdd sahkoiskun riskid.

1.2 Suojautuminen hoyryiltd ja kaasuilta
‘9’ Hitsauksen muodostamat savut, kaasut ja polyt voivat olla terveydelle haitallisia.

Hitsauksen aikana muodostuneet hoyryt saattavat madrdtyissd olosuhteissa aiheuttaa syopdd tai
vahingoittaa sikiétd raskauden aikana.

 Pidd kasvot loitolla hitsauksessa muodostuneista kaasuista ja hdyryistd.

« Jdrjestd kunnollinenilmanvaihto, joko luonnollinen tai koneellinen, tyéskentelytilaan.

» Josilmanvaihto eioleriittavd, on kdytettdvd kaasunsuodattimin varustettuja hengityksensuojaimia.
» Ahtaissatiloissa hitsattaessa tulisi tydtoverin valvoa hitsaustyotd ulkopuolelta.

« Ald kdytd happeailmanvaihtoon.

* Varmista ilmanvaihdon tehokkuus tarkistamalla sdadnnéllisesti, ettei myrkyllisten kaasujen mdadrd ylita
turvallisuussddnnoksissd esitettyd rajaa.

e Muodostuneiden hoyryjen mddrd ja vaarallisuus voidaan mddritelld kdytettdvan perusmateriaalin,
lisdaineen, sekd hitsattavien kappaleiden puhdistukseen ja rasvanpoistoon mahdollisesti kdytettyjen
aineiden perusteella. Noudata huolellisesti valmistajan ohjeita ja vastaavia teknisid tietoja.

- Al hitsaa tiloissa, joissa kdytetddn rasvanpoisto- tai maaliaineita.

« Sijoita kaasupullot avoimiin tiloihin tai paikkaan, jossa on hyvd ilmankierto.

1.3 Kdyttdjdn ja ulkopuolisten henkildiden suojaaminen
Hitsausprosessissa muodostuu haitallisia sdteily-, melu-, |ldmp&6- ja kaasupurkauksia.
Jjj?
s

Aseta palonkestdvd vdliseind suojaamaan hitsausaluetta sdteiltd, kipindiltd ja hehkuvilta kuona-
aineilta.

Neuvo muita IGheisyydessd olevia henkiloitd valttdmddn katsomasta hitsausta ja suojautumaan
valokaaren sateiltd tai sulametallilta.

’ Al& koske juuri hitsattuja kappaleita, kuumuus voi aiheuttaa vakavia palovammoja tai -haavoja.
m)”;;;y”

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

2& K&ytd silmien suojana hitsausmaskia tai muuta sopivaa suojaa (vahintddn NR10 tai enemmadn).
-
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1.4 Kaasupullojen turvallinen kdytto

2 Suojakaasupullot siséltévat paineenalaista kaasua ja voivat réjéhtéd huonoissa kuljetus-, sdilytys-
jakdyttoolosuhteissa.

» 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 auringonsdteilyltd, dkillisiltd IGmpotilanmuutoksilta, sekd erittdin korkeilta tai
alhaisilta ladmpétiloilta. Ald sijoita kaasupulloja erittdin korkeisiin tai alhaisiin ldmpétiloihin.

» Kaasupullot eivdt saa joutua kosketuksiin liekkien, sdhkdkaarien, 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.

« Al koskaan hitsaa paineenalaisen kaasun sdiliéta.

« Alg iking kytke paineilmapulloa suoraan laitteen paineenalennusventtiiliin! Paine saattaa ylittdd
paineenalennusventtiilin kapasiteetin ja aiheuttaa rgjahdyksen!

1.5 Sdhkémagneettiset kentdt ja hdiriot

@ Laitteen sisdisten ja ulkoisten kaapelien IGpi kulkeva virta muodostaa sdhkémagneettisen kentdn
‘:‘?jw hitsauskaapelien sekd itse laitteen |dheisyyteen.

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

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

» Henkildiden, joilla on syddmentahdistin, tdytyy ensin keskustella I&dkdrin kanssa, ennen kuin voivat mennd
hitsauslaitteen IGheisyyteen kaarihitsauksen.

1.6 Tulipalon tairdjdhdyksen ehkdisy
=2

W\ Hitsausprosessi saattaa aiheuttaa tulipalon ja/tairdjdhdyksen.

» Tyhjennd tydalue ja ympdristo kaikesta tulenarasta tai palo-herkdstd materiaalista ja esineistd.

» Helposti syttyvien materiaalien tulee olla vdhintddn 11 metrin (35 jalkaa) etdisyydelld hitsaustilasta, tai
asianmukaisesti suojattuina.

« Kipindtja hehkuvathiukkaset voivat helpostisinkoutua ympdristdon myos 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 jadnnokset voivat aiheuttaa rdjahdyksid.

« Alg hitsaa tilassa, jonka ilmapiirissé on pélyjd, kaasuja tai réjéhdysalttiita hdyryjd.
« Ald leikkaa tilassa, jonka ilmapiirissd on pélyjd, kaasuja tai rdjahdysalttiita hdyryjd.

e Tarkista hitsaustapahtuman pddtteeksi, ettei jdnnitteinen piiri pddse vahingossa koskettamaan
maadoituspiiriin kytkettyja osia.

« Sijoita tulensammutusmateriaalildhelle tybaluetta.
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2. VAROITUS

&

o

Ennenty&skentelyd laitteella, varmista ettd olet lukenut ja ymmdrtdnyt tadmdan kdyttéohjeen sisallon.

Al& tee muutoksia tai huoltotoimenpiteitd, joita ei ole kuvattu téssd ohjeessa. Valmistajaa ei voida
pitdd syyllisend henkilo- tai omaisuusvahinkoihin, jotka aiheutuvat tdmdn materiaalin
huolimattomasta lukemisesta tai virheellisestd soveltamisesta.

Sdilytd kdyttéohjeet aina laitteen kdyttopaikassa. Noudata kdyttdohjeiden lisdksi voimassa olevia
paikallisia tapaturmantorjuntaaja ympdristdn suojelua koskevia yleisid maddrdyksid ja sdantsjd.

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

Tata kdyttoohjetta ei saa kadntdd vieraalle kielelle, muuttaa tai kopioida ilman voestalpine Béhler
Welding Arc Technology S.r.l.:n antamaa kirjallista lupaa.

Esitetty tieto on ddrimmadisen tdrkedd sekd valttamatontd takuiden soveltamiselle.

Valmistaja ei vastaa vahingoista, mikdli laitteen kdyttdjd ei ole noudattanut annettuja ohjeita.

Kaikkien laitteen kdyttéonottoon, kdyttéon, huoltoon ja korjaukseen osallistuvien henkildiden tulee:
* omata asianmukainen pdtevyys

« omata hitsauksessa tarvittavat taidot

« lukea ndmd kayttéohjeet kokonaan ja noudattaa niitd tarkasti

K&dnny ammattitaitoisen henkilén puoleen epdselvissd tapauksissa sekd koneen kdyttoon liittyvissa
ongelmissa, my&s sellaisissa tapauksissa, joihin ndissd ohjeissa ei ole viitattu.

2.1 Tyoskentelytila

O
©

O

Kaikkia laitteita tulee kdyttdd ainoastaan siihen kdyttéon, mihin ne on tarkoitettu, niiden arvokilvessa
ja/tai tassd kdyttooppaassa olevien ohjeiden mukaisesti, noudattaen kansallisia ja kansainvdlisia
turvallisuusdirektiivejd. Kaikki muu kdyttd katsotaan sopimattomaksi ja vaaralliseksi, eikd valmistaja
vastaavirheellisestd kdytostd johtuvista vahingoista.

Tamad laite on suunniteltu vain ammattimaiseen kdyttoon teollisessa ympdristossd. Valmistaja ei
vastaa vahingoista, jotka ovat aiheutuneetssiitd, ettd laitetta on kdytetty kotitaloudessa.

Laitetta tulee kayttda tiloissa, joiden ldmpétila on -10°Cja +40°C vdlilla (+14°F... +104°F).

Laitetta tulee kuljettaa ja varastoida tiloissa, joiden ldmpétila on -25°C ja +55°C vdlilla (-13°F... 131°F).
Laitetta ei saa kdyttdd tiloissa, joissa on polyd, happoja, kaasuja tai muita syovyttdvid aineita.
Laitetta ei saa kdyttdd tiloissa, joiden suhteellinen kosteus on yli 50%, 40°C:ssa (104°F).

Laitetta ei saa kdyttdd tiloissa, joiden suhteellinen kosteus on yli 90%, 20°C:ssa (68°F).

Laitetta tulee kdyttdd korkeintaan 2000m (6500 jalkaa) merenpinnan yldpuolella.

Laitteistoa ei saa kdyttdd putkien sulattamiseen.
Laitetta ei saa kdyttdd akkujen ja/tai varaajien lataamiseen.

Laitetta ei saa kdyttdd moottorien kdynnistdmiseen.

2.2 Kdayttdjdn ja ulkopuolisten henkiliden suojaaminen

A\
o
L

Hitsausprosessissa muodostuu haitallisia sdteily-, melu-, [dmpo- ja kaasupurkauksia. Aseta
palonkestdva vdliseind suojaamaan hitsausaluetta sdteiltd, kipindiltd ja hehkuvilta kuona-aineilta.
Neuvo muita Idheisyydessd olevia henkilgitd valttdmddn katsomasta hitsausta ja suojautumaan
valokaaren sateiltd tai sulametallilta.

Pukeudu suojavaatteisiin suojataksesi ihosi sdteilyltd, roiskeilta tai sulalta metallilta. Tydvaatteiden
tulee peittdd koko keho ja niiden tulee olla:

- ehjdtjahyvdkuntoiset

- palonkestdvdat

- eristdvdtjakuivat

- kehonmyétdiset, ilman kddnteitd

Kdytd aina standardin mukaisia, kestdvid ja vedenpitdvid jalkineita.
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O
®
®

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

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

Kdytd ainasivusuojilla varustettuja suojalaseja, varsinkin poistettaessa hitsauskuonaa mekaanisesti
tai kdsin. Fl

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.

Al& 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 jadhdytysnesteen sy6ttd- ja
takaisinvirtausletkut. Ulostuleva kuuma neste voi aiheuttaa vakavia palovammoja tai -haavoja.

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

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

>0 ek

2.3 Suojautuminen hoyryiltd ja kaasuilta

Hitsauksen muodostamat savut, kaasut ja polyt voivat olla terveydelle haitallisia.

Hitsauksen aikana muodostuneet hdyryt saattavat madrdtyissd olosuhteissa aiheuttaa syopdd tai
vahingoittaa sikidtd raskauden aikana.

>

 Pidd kasvot loitolla hitsauksessa muodostuneista kaasuista ja hdyryistd.

« Jdrjestd kunnollinenilmanvaihto, joko luonnollinen tai koneellinen, tydskentelytilaan.

» Josilmanvaihto eioleriittdvd, on kdytettdvd kaasunsuodattimin varustettuja hengityksensuojaimia.

» Ahtaissatiloissa hitsattaessa tulisi tyotoverin valvoa hitsaustyotd ulkopuolelta.

« Ald kdytd happeailmanvaihtoon.

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

* Muodostuneiden hoyryjen mddrd ja vaarallisuus voidaan mddritelld kdytettdvdn perusmateriaalin,
lisdaineen, sekd hitsattavien kappaleiden puhdistukseen ja rasvanpoistoon mahdollisesti kdytettyjen
aineiden perusteella. Noudata huolellisesti valmistajan ohjeita ja vastaavia teknisid tietoja.

« Ald hitsaa tiloissa, joissa kdytetddn rasvanpoisto- tai maaliaineita.
« Sijoita kaasupullot avoimiin tiloihin tai paikkaan, jossa on hyvda ilmankierto.
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2.4 Tulipalon tairdjdhdyksen ehkdisy

Hitsausprosessi saattaa aiheuttaa tulipalon ja/tairdjdhdyksen.

» Tyhjennd tydalue ja ympdristo kaikesta tulenarasta tai palo-herkdstd materiaalista ja esineistd.

» Helposti syttyvien materiaalien tulee olla vdhintddn 11 metrin (35 jalkaa) etdisyydelld hitsaustilasta, tai
asianmukaisesti suojattuina.

« Kipindtja hehkuvat hiukkaset voivat helpostisinkoutua ympdristdon myds pienistd aukoista. Varmista tarkoin
henkildiden ja esineiden turvallisuus.

« Al& hitsaa paineistettujen sdilisiden pddlld taildheisyydessd.

- Ald tee hitsaustditd sdilidssd tai putkessa. Ole erittdin tarkkana hitsatessasi putkia ja sdilisitd, myds silloin, kun
ne ovat avoimia, tyhjennettyjd ja hyvin puh-distettuja. Kaasun, polttoaineen, 6ljyn tai muiden vastaavien
aineiden jadnndkset voivat aiheuttaa rdjahdyksid.

« Alg hitsaa tilassa, jonka ilmapiirissé on pélyjd, kaasuja tai réjéhdysalttiita hdyryjd.

e Tarkista hitsaustapahtuman pddtteeksi, ettei jdannitteinen piiri pddse vahingossa koskettamaan
maadoituspiiriin kytkettyjd osia.

« Sijoita tulensammutusmateriaalildhelle tydaluetta.

2.5 Kaasupullojen turvallinen kédytto

Suojakaasupullot sisdltdvdt paineenalaista kaasua ja voivat rdjdhtdd huonoissa kuljetus-, sdilytys-
jakdyttoolosuhteissa.

» Kaasupullot tulee kiinnittdd pystyasentoon seindlle tai muuhun telineeseen, jotta ne olisivat suojattuina
kaatumiselta ja mekaanisiltaiskuilta.

» Suojakuvunonainaoltavasuljettunakun pulloasiirretddn, kun se otetaan kdyttéon ja kun hitsaustoimenpiteet
ovat pddttyneet.

» Suojaa kaasupullot suoralta auringonsdateilyltd, dkillisiltd IGmpotilanmuutoksilta, sekd erittdin korkeilta tai
alhaisilta ladmpétiloilta. Ald sijoita kaasupulloja erittdin korkeisiin tai alhaisiin ldmpétiloihin.

» Kaasupullot eivdt saa joutua kosketuksiin liekkien, sGhkdkaarien, polttimien tai elektrodinpitimien, eikd
hitsauksen muodostamien hehkuvien sdteiden kanssa.

 Pidd kaasupullot etadlla hitsauspiiristd sekd kaikista muista virtapiireistd.

 Pidd kasvosi etddlld kaasun ulostulopisteestd kaasupullon venttiiliG avattaessa.

« Sulje venttiili aina tyéskentelyn padtyttyd.

« Ald koskaan hitsaa paineenalaisen kaasun sdilictd.

« Alg iking kytke paineilmapulloa suoraan laitteen paineenalennusventtiiliin! Paine saattaa ylittdd
paineenalennusventtiilin kapasiteetin ja aiheuttaa rdjdhdyksen!

2.6 Suojaus sdhkoiskulta

A Sdhkoisku 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.
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2.7 SGhkomagneettiset kentdt ja hdiriot

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

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

» SGhkdmagneettiset kentdt saattavat vaikuttaa sellaisten henkildiden terveydentilaan, jotka altistuvat niille
pitkdaikaisesti (vaikutusten laatua ei vield tunneta).

» SGhkomagneettiset kentdt saattavat aiheuttaa toimintahdiricitd muihin laitteisiin, esimerkiksi
syddmentahdistimeen tai kuulolaitteeseen.
2.7.1 EMC-luokitus standardin mukaisesti: EN 60974-10/A1:2015.

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

Luokan

Luokan C laitetta ei ole tarkoitettu kdytettdvdksi asuintaloissa, joissa sdhkdnjakelu tapahtuu julkisen
matalajdnniteverkon kautta. Luokan A laitteiden sdhkdmagneettisen yhteensopivuuden
saavuttaminen voi olla vaikeaa ndissd olosuhteissa johtuvien ja sdteilevien hdiriiden takia.

Luokan

..

Katso lisGtietoja luvusta: ARVOKILPI tai TEKNISET OMINAISUUDET.

2.7.2 Asennus, kdytto ja alueen tarkistus

Tdmd laite on valmistettu yhdenmukaistettua standardia noudattaen EN 60974-10/A1:2015 ja on luokiteltu “A
LUOKKAAN".Tamd laite on suunniteltu vainammattimaiseen kdyttéon teollisessa ympdristossd. Valmistaja ei
vastaa vahingoista, jotka ovat aiheutuneetsiitd, ettd laitetta on kdytetty kotitaloudessa.

Laitteen kdyttdjdn tulee olla alan ammattilainen, joka on vastuussa laitteen asennuksesta ja sen
kdytostd valmistajan ohjeita noudattaen. Jos jotain sdhkdmagneettista hdiriotd on havaittavissa niin
kdyttdjdn on ratkaistava ongelma, jos tarpeen yhdessd valmistajan tekniselld avulla.

Kaikissa tapauksissa sdhkdmagneettisia hdiriditd on vaimennettava niin paljon, etteivdt ne endd
aiheuta haittaa.

Ennen laitteen asennusta kdyttdjdn on arvioitava sdhkdmagneettiset ongelmat, jotka mahdollisesti
voivat tulla esiin IGhiympdristossd, keskittyen erityisesti henkildiden terveydentilaan, esimerkiksi
henkildiden, joilla on syddntahdistin tai kuulokoje.

@B O

2.7.3 Verkkojdnnitevaatimukset

Suuritehoiset laitteet saattavat, sdhkdverkosta otettavan ensidvirran takia, vaikuttaa verkkojdnnitteen
laatuun. Siksi suurinta sallittua verkkoimpedanssia (Zmax) tai pienintd sallittua syoton (Ssc) kapasitanssia
koskevialiitdntdrajoituksia tai -vaatimuksia saattaa olla voimassaliittymdssda julkiseen verkkoon (liitdntdpiste,
PCC) joitakin laitetyyppejd koskien (ks. tekniset tiedot). TallGin on laitteen asentajan tai kdyttdjan vastuulla
varmistaaq, tarvittaessa yhdessd sdhkoyhtion edustajan kanssa, ettd laitteen kytkeminen on luvallista.
Hdairiotapauksissa voi olla vdalttdmdtontd ottaa kdyttoon pitemmdlle menevid turvatoimia kuten
suojaerotusmuuntaja.

On my6s harkittava pitdako sahkonsyottéjohdot suojata.
Katso lisdtietoja luvusta: TEKNISET OMINAISUUDET.

2.7.4 Kaapeleita koskevat varotoimet

Sdhkémagneettisten kenttien vaikutuksen vdhentdmiseksi:

« Ald kelaa kaapeleita kehosi ympdrille.

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

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

» Asetalaite mddrdatyn vdlimatkan pddhdn hitsausalueesta.

» Kaapelit tulee sijoittaa etddlle muista mahdollisista kaapeleista.
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2.7.5 Maadoitus

Hitsauslaitteiston ja sen Idheisyydessd olevien metalliosien maakytkentd on varmistettava.
Suojamaadoituskytkentd on tehtdvd kansallisten mddrdysten mukaisesti.

2.7.6 Tyostettdvdn kappaleen maadoittaminen

Mikdli tyostettdvdd kappaletta ei ole maadoitettu sdhkdisten turvatoimien tai kappaleen koon tai sijainnin
vuoksi, tydstettdvdn kappaleen maadoitus saattaa vahentdd sdhkdmagneettisia pddstsjd. On tdrkedd
ymmdrtdd, ettd maadoitus ei saa lisdtd onnettomuusriskid eikd vahingoittaa sdhkoisid laitteita. Maadoitus on
tehtdvd kansallisten madrdysten mukaisesti.

2.7.7 Suojaus
Ympdristdn muiden kaapeleiden ja laitteistojen valikoiva suojaus voi vdhentdd hdiridongelmia.

Koko hitsauslaitteiston suojaus voidaan ottaa huomioon erikoissovellutuksissa.

2.8 IP-luokitus

IP23S
» Kotelo on suojattu IGpimitoiltaan 12,5 mm tai suurempien kiintoaineiden Idpitunkeutumiselta, ja

vaaralliset osat on kosketussuojattu sormilta.
» Kotelointi suojaaroiskevedeltd joka suuntautuu 60° kulmassa pystysuunnasta.

» Kotelointi suojaa sellaisia vaurioita vastaan, jotka aiheuttaa veden sisddnpddsy laitteiston liikkuvien
osien ollessa liikkeessd.

2.9 Loppukadsittely
ﬁ Al@ havitd sdhkdlaitetta tavallisten jatteiden seassal
Sdhko- ja elektroniikkalaiteromua koskevan eurooppalaisen direktiivin 2012/19/EU ja sen
tdytantoonpanevien kansallisten lakien mukaisesti sdhkolaitteet tulee kdyttoikdnsd pddtyttyd
erilliskerdtd ja toimittaa kierrdtys- ja loppukdsittelykeskukseen. Laitteen omistajan tulee tiedustella
valtuutetuista jGatteenkerdyskeskuksista paikallisviranomaisilta. Eurooppalaisen direktiivin
soveltaminen vaikuttaa myonteisesti ympdristdon ja ihmisten terveyteen.

» Etsilisdtietojasivustolta.
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3. ASENNUS

@ Ainoastaan valmistajan valtuuttama henkil6st6 saa suorittaa asennuksen.
@ Varmista asennuksen aikanaq, ettd generaattori onirti syottoverkosta.

® Virtaldhteitd ei saa kytked toisiinsa (sarjaan tairinnan).

3.1 Nosto, kuljetus ja purkaus

» Generaattorissa on sdddettdvd kantohihna, jonka avulla sitd voidaan kuljettaa sekd kddessd ettd olalla.

« Laitteessa ei ole erityisid nosto-osia.

» Kdytd haarukkanostinta, noudattaen ddrimmadistd varovaisuutta, jotta generaattori ei pddse kallistumaan.
Ald koskaan aliarvioi laitteen painoaq, katso kohta Tekniset ominaisuudet.

@ Ald koskaan kuljeta laitetta tai jatd sitd roikkumaan niin, ettd sen alla on ihmisid tai esineitd.

Ald anna laitteen kaatua dldkd pudota voimalla.

3.2 Laitteensijoitus

@ Noudata seuraavia sddntojd:

» Varmista helppo pddsy laitteen sadtoihin ja liitdntdihin.

- Ald sijoita laitetta ahtaaseen paikkaan.

« Ald aseta laitetta vaakasuoralle tasolle tai tasolle, jonka kaltevuus on yli 10°.
» Kytke laitteisto kuivaan ja puhtaaseen tilaan, jossa on sopiva ilmastointi.

» Suojaa kone sateeltaja auringolta.

» Katso kappale “Kaasupullojen turvallinen kdytto”.

3.3 Kytkentd

Generaattorissa on syéttokaapeli verkkoon liitdntad varten.
Laitteen virransyotts voiolla:

¢ 115V yksivaiheinen

* 230V yksivaiheinen

Laitteiston toiminta taataan jdnnitteille, jotka sijoittuvat +15% nimellisarvosta.

lhmis- jalaitevahingoilta sddstymiseksion hyvd tarkastaa valitun verkon jénnite ja sulakkeet ENNEN
laitteen liittdmistd verkkoon. Lisdksi tulee varmistaa, ettd kaapeli liitetddn maadoitettuun
pistorasiaan.

Laitteen virransy6ttd voidaan suorittaa generaattorikoneikolla, mikdli se takaa stabiilin
syottojdnnitteen +15% valmistajan ilmoittamaan nimellisjédnnitteeseen ndhden, kaikissa
mahdollisissa toimintaolosuhteissa ja generaattorista saatavalla Maksimiteholla. Yleensd
suositellaan kdytettdvdksi generaattorikoneikkoja, joiden teho on yksivaiheisessa 2 kertaa suurempi
kuin generaattorin teho ja 1.5 kertaa suurempi kolmivaiheisessa. On suositeltavaa kdyttdd
elektronisesti sdddettyjd generaattorikoneikkoja.

2> @

Kayttdjien suojelemiseksi laite on maadoitettava kunnolla. Syéttékaapeli on varustettu johtimella
(kelta-vihred) maadoitusta varten, joka on liitettdvd maadoitettuun pistorasiaan. Tatd kelta/vihredd
johdinta ei saa KOSKAAN kdyttdd yhdessd muiden jannitejohdattimien kanssa. Varmista laitteen
maadoitus ja pistokkeiden kunto. Kdytd ainoastaan pistokkeita, jotka tdyttdvdat turvallisuus-
mddrdykset.

Sdhkoéasennusten pitdd olla ammatillisesti pdtevdn sdhkdasentajan tekemid ja voimassa olevien
mddrdysten mukaisia.

®
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T Maadoitusliitin
2 Negatiivinen liitdntd (-)
3 Elektrodipidikkeen liitin

4 Positiivinen liitantd (+)

» Kiinnitd maadoituskiinnikkeen liitin virtaldhteen miinusnapaan (-) . Kytke pistoke ja kierrd mydtdpdivadn,

kunnes osat ovat kokonaan kiinni.

» Kiinnitd elektrodipuikkopihdin liitin virtaldhteen plusnapaan (+). Kytke pistoke ja kierrd myodtdpdivadn,

kunnes osat ovat kokonaan kiinni.

1 Elektrodipidikkeen liitin
2 Negatiivinen liitdntd (-)
3 Maadoitusliitin

4 Positiivinen liitdntd (+)

» Liitd elektrodipidikkeen kaapelin liitin virtaldhteen negatiiviseen liitimeen (-). Kytke pistoke ja kierrd

mydtdpdivddn, kunnes osat ovat kokonaan kiinni.

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

kunnes osat ovat kokonaan kiinni.

16
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3.4.2 Kytkenndt TIG-hitsaukseen

» Kiinnitd erikseen kaasuhitsauspolttimen letkun liitinkappale kaasunjakeluun (7).

</ 1 5268 T Maadoitusliitin

Polttimen kaasuputki

i. 2 Positiivinen liitdntd (+)
3 TIG-polttimen liitdntd
4 Taskulamppu
+ 5 Polttimen signaalikaapeli Fl
6 Liitim
7
8

&Q\ Liitdntddn-liitimeen
3 7 4

» Kiinnitd maadoituskiinnikkeen liitin virtaldhteen plusnapaan (+). Kytke pistoke ja kierrd myoétdpdivdadn,
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 kaasuletkusille tarkoitettuun yhteeseen/liittimeen.

1T Kaasuputki

2 Takaosan kaasuliitédntddn

MAX 90 PSI (6.2 bar) @
5-151/min

» Kiinnitd kaasupullon letku takaosan kaasuliitGntddn. Sddtele kaasuvirtausta nostamalla se mddrdstd 5 1/
min mddrddn 15 I/min.

» Koneen etuilmanvirtaus saattaa hdiritd TIG-polttimen kaasun virtausta.
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4.1 Liitdntdpaneeli

4.2 Etuohjauspaneeli

] & Y]

Syéttokaapeli

Syottékaapelinavullalaite liitetddn sdhkdverkkoon

virransyottod varten.
Pddkytkin

Jdrjestelmdn sdhkosytytys.

Kytkimessd on kaksi asentoa, "O" pois kytketty ja

padlle kytketty.

Kaasuliitdnta

Negatiivinen liitdntd (-)

Prosessin MMA: Maadoituskaapelin liitdntd
Prosessin TIG: Polttimen liitantd
Positiivinen liitdntd (+)

Prosessin MMA:  Elektrodipoltin liitdntd
Prosessin TIG: Maadoituskaapelin liitdntd

3 Kaasuliiténtd

18

Polttimen liipasimen liitdntd

Etuohjauspaneeli
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1 3

2
10 14
8
7 7
15

)
1 Hitsausprosessin valinnan

Mahdollistaa hitsausmenetelmdn valinnan.

TIG-hitsausprosessi
TIG LIFT-hitsausprosessi

Wi
1
e - .
& TIG-pulssihitsausprosessi
,Oé, TIG-pistehitsausprosessi
-

MMA-hitsausprosessi

2 Toiminnot

Mahdollistaa erijdrjestelmdtoimintojen valinnan:

ArL Hot start

| u_ Arc force

3 Hitsausmenetelmdt

Halutun hitsaustilan valinta.

1
i\ 2vaihetta
)
¥\, 4vaihetta
4 180 7-segmenttindyttd

Mahdollistaa hitsauskoneen parametrien ndytén kdynnistyksen aikana, asetusten, virta- ja
jannitelukemien ndyton hitsauksen aikana sekd hdlytystenilmaisun.

5 Mittausten valitsin

Antaa tarkastella todellista hitsausvirtaa tai -jdnnitettd naytolla.

A Ampeeria
% Prosenttiarvo
| V Volttia
6 P&dsadtsvipu
Mahdollistaa hitsaus virran portaattoman saadon.
7 BB Toimintondppdimet

Mahdollistaa erijdrjestelmdtoimintojen valinnan:
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VRD

Hitsausparametrit

Paneelissa oleva kaavio mahdollistaa hitsausparametrien valinnan ja saadon.

t —  — t
UP/ I ’ . \down
2 ReETE o f S
[N\ Iinitial ——————— -> end Vg
Hz

Sekuntivalitsin

Parametriasetus: sekuntia (s).

S

Ohjelman tallennus

Mahdollistaa 5 tyéohjelman tallennuksen ja hallinnan. Kdyttdjd voi mukauttaa ohjelmia tarpeen
mukaan.

Ulkoiset laitteet (RC)

Ulkoiset laitteet (wireless)
Huolto hdlytys

VRD (Voltage Reduction Device)

Jdnnitteenalennin

Antojdnnitteen alennus standardien mddrittdmiin arvoihin raskaissa olosuhteissa kdyttod varten.

Toiminto pddlla (Vihred)
Oletus:OFF (kuvakevalo sammunut)
Ota yhteyttd huolto-osastoon saadaksesi aktivointiohjeet (eg-service@voestalpine.com).

Led-palkit

Jdrjestelmd kdynnissd valmiustilassa (Valkoinen)

Jdrjestelmd kdynnissd ja kaari syttynyt (Vihred)

Jdrjestelmdn virhehdlytys (Punainen)

Jdrjestelmdn varoitushdlytys (Oranssi) (=25 % kdyttdaikaa jdljelld)

L Jdrjestelmd langattomassa mddritystilassa (Sininen)

20
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5. LAITTEIDEN KAYTTO

5.1 Kdynnistysndytto

5.3 Pddndaytto

Kdynnistysndytto
Kun virtaldhde kdynnistetddn, se ilmoittaa onko
HF-pulssi kdytossd.
HF=on/HF=off

Pddndytto
1. Hitsausprosessin symboli
« Valittu prosessi (Vihred).
» Prosessi kdytettdvissd (Valkoinen).
2. Toiminnon symboli
« Toiminto kdytdssd (Valkoinen).
» Toiminto padlld (Vihred).
3. Hitsausprosessin valinnan.
4. Hitsaustoimintojen valitsin.

Kun tydohjelman hakutila on padlld , voit
selata kdynnistettdvid hitsaustoimintoja
painamalla painiketta 3 sekuntia.

5. Hitsausparametrien sadtod varten (paina
selataksesi parametreja ja valitaksesi niistd
sdddettavat).

» Hitsausvirran saato (kaannd muuttaaksesi arvon).

Parametrien asettaminen
Paneelissa oleva kaavio mahdollistaa
hitsausparametrien valinnan ja sdddon.

Paina kooderinGppdintd asettaaksesi kaavion
ndytolle.

Jos haluat kaavion olevan aina ndkyvissd, aseta
parametrin arvoksi asetuksissa SEC=yes.

Kaavio eiole saatavilla MMA-tilassa.
1. Parametrit ndytetddn yksikerrallaan.

2. Valitse tarvittava parametri kiertdmdalla
sddténuppia.

» Paina kooderindppdintd siirtydksesi parametrin
muuttamiseen (vilkkuva kuvake).

» Aseta uusi arvo kdadntdmalld kooderia.
3. llmaisinilmoittaa parametrin mittayksikon.
» Paina kooderia vahvistukseksi (kiinted kuvake).

» Kolmen sekunnin kuluttua hitsausvirran saaté
palaa kdyttoon.

21
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5.4 TIG HF -prosessin pddndytto

Hitsausprosessin valinta
1. Valitse haluttu prosessi painamalla painiketta.
2. Valittu prosessi (Vihred).

3. Toiminnon symboli

tup/

» Toiminto kdyt6ssd (Valkoinen).

‘Ffl‘. Iinilial
» Toiminto pddlla (Vihred).
4. Saatavillaolevien hitsaustoimintojen valinta
(paina selataksesija valitaksesi toimintoja).

5. Hitsausparametrien sddtod varten (paina
selataksesi parametreja ja valitaksesi niistd
sdddettavat).

» Hitsausvirran saato (kdannd muuttaaksesi arvon).
Hitsausvirta

Minimi Maksimi Oletus
5A Imax 100 A
1 3 4 5 7 Parametrien asettaminen

1. Kaasun esivirtaus.

Minimi Maksimi Oletus
t 0.0s 3.0s 0.2s
up
P / I 2. Sytytysvirta.
g “. Linitian ’ Minimi Maksimi Oletus
10% 200% 20%
3. Slopeup.
2 8 4bl 6 Minimi Maksimi Oletus
0.0s 10.0s 0.5s
4. Hitsausvirta. 11
Minimi Maksimi Oletus
5A Imax 100A
5. Slope down.
Minimi Maksimi Oletus
0.0s 10.0s 0.5s
6. Lopetusvirta.
Minimi Maksimi Oletus
10% 200% 20%
7. Kaasunjdlkivirtaus.
Minimi Maksimi Oletus
0.5s 20.0s 0.6s

Parametri |2 on kdytossd ja voidaan valita vain,
jos belevel-toiminto on kdytossd ja valittu.

Setup 4t=4bl
8. Hitsausvirta. 12

Minimi Maksimi Oletus
10% 95% 20%
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5.5 TIG HF -pulssiprosessin pddndytto

i tup/ f \tdowrl
5t

[ ona )

tu"/ I ’

. Iinitial

h7%

Hitsausprosessin valinta

1. Valitse haluttu prosessi painamalla painiketta.
2. Valittu prosessi (Vihred).
3. Toiminnon symboli
» Toiminto kdyt6ssd (Valkoinen).
« Toiminto pddll& (Vihred). Fl

4. Saatavillaolevien hitsaustoimintojen valinta
(paina selataksesija valitaksesi toimintoja).

5. Hitsausparametrien sddtod varten (paina
selataksesi parametreja ja valitaksesi niistd
sdddettavat).

» Hitsausvirran saato (kdannd muuttaaksesi arvon).

Hitsausvirta

Minimi Maksimi Oletus

5A Imax 100A
Parametrien asettaminen

1. Kaasun esivirtaus.

Minimi Maksimi Oletus
0.0s 3.0s 0.2s

2. Sytytysvirta.

Minimi Maksimi Oletus
10% 200% 20%

3. Slopeup.

Minimi Maksimi Oletus
0.0s 10.0s 0.5s

4. Huippuhitsausvirta. 11

Minimi Maksimi Oletus
5A Imax 100A

5. Dutycycle.

Minimi Maksimi Oletus
10% 90% 50%

6. Pulssitaajuus.

Minimi Maksimi Oletus
0.2Hz 300Hz 1.0Hz

7. Perushitsausvirta. 12

Minimi Maksimi Oletus
10% 95% 20%

8. Slope down.

Minimi Maksimi Oletus
0.0s 10.0s 0.5s

9. Lopetusvirta.

Minimi Maksimi Oletus
10% 200% 20%

10. Kaasunjdlkivirtaus.

Minimi Maksimi Oletus
0.5s 20.0s 0.6s
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5.6 TIG HF -pisteprosessin pddndytto

Hitsausprosessin valinta
1. Valitse haluttu prosessi painamalla painiketta.
2. Valittu prosessi (Vihred).

3. Toiminnon symboli

an

&y » Toiminto kdyt6ssd (Valkoinen).

[LIEL

» Toiminto pddlla (Vihred).

\ 4. Saatavillaolevien hitsaustoimintojen valinta
(paina selataksesija valitaksesi toimintoja).
5. Hitsausparametrien sddtod varten (paina

selataksesi parametreja ja valitaksesi niistd
sdddettavat).

» Hitsausvirran saato (kdannd muuttaaksesi arvon).
Hitsausvirta

Minimi Maksimi Oletus
5A Imax 100A
1 3 4 6 Parametrien asettaminen

Hitsausparametrit

1. Kaasun esivirtaus.

Minimi Maksimi Oletus
/ o 0.0s 3.0s 0.2s
.,lfn. )
linitial 2. Sytytysvirta.
Minimi Maksimi Oletus
10% 200% 20%
2 5 3. Hitsausvirta. |1
Minimi Maksimi Oletus
5A Imax 100A
4. Hitsausaika.
Minimi Maksimi Oletus
0.0s 20.0s 0.5s
5. Lopetusvirta.
Minimi Maksimi Oletus
10% 200% 20%
6. Kaasunjdlkivirtaus.
Minimi Maksimi Oletus
0.5s 20.0s 0.6s

24 218



“bohler LAITTEIDEN KAYTTO

welding by voestalpine

5.7 TIG Lift-prosessin pddndyttd

Hitsausprosessin valinta

1. Valitse haluttu prosessi painamalla painiketta.
2. Valittu prosessi (Vihred).
3. Toiminnon symboli
it » Toiminto kdyt&ssd (Valkoinen).
 Toiminto pddll& (Vihred).
4. Saatavillaolevien hitsaustoimintojen valinta
(paina selataksesi ja valitaksesi toimintoja).

5. Hitsausparametrien saGtéd varten (paina
selataksesi parametreja ja valitaksesi niistd
sdddettavat).

e Hitsausvirran sadto (kaannd muuttaaksesi arvon).
Hitsausvirta

Minimi Maksimi Oletus
5A Imax 100A
Parametrien asettaminen
1 3 4 5 7
1. Kaasun esivirtaus.
Minimi Maksimi Oletus
t 0.0s 3.0s 0.2s
up
P / I 2. Sytytysvirta.
- “. Liniei Minimi Maksimi Oletus
initial
10% 200% 20%
3. Slopeup.
2 8 4bl 6 Minimi Maksimi Oletus
0.0s 10.0s 0.5s
4. Hitsausvirta. 11
Minimi Maksimi Oletus
5A Imax 100A
5. Slope down.
Minimi Maksimi Oletus
0.0s 10.0s 0.5s
6. Lopetusvirta.
Minimi Maksimi Oletus
10% 200% 20%
7. Kaasunjdlkivirtaus.
Minimi Maksimi Oletus
0.5s 20.0s 0.6s

Parametri |2 on kdytossd ja voidaan valita vain,
jos belevel-toiminto on kdytossd ja valittu.

Setup 4t=4bl

8. Hitsausvirta. 12

Minimi Maksimi Oletus
10% 95% 20%

25 219



LAITTEIDEN KAYTTO S bohler

welding by vo

5.8 TIG LIFT -pulssiprosessin pddndytto

Hitsausprosessin valinta
1. Valitse haluttu prosessi painamalla painiketta.
2. Valittu prosessi (Vihred).

3. Toiminnon symboli

i tup/ f \tdowrl
5t

B » Toiminto kdyt6ssd (Valkoinen).

PN i Tend }
» Toiminto pddlla (Vihred).
4. Saatavillaolevien hitsaustoimintojen valinta
(paina selataksesija valitaksesi toimintoja).

5. Hitsausparametrien sddtod varten (paina
selataksesi parametreja ja valitaksesi niistd
sdddettavat).

» Hitsausvirran saato (kdannd muuttaaksesi arvon).
Hitsausvirta

Minimi Maksimi Oletus
5A Imax 100 A

’] 3 4 7 8 1 0 Parametrien asettaminen

1. Kaasun esivirtaus.

Minimi Maksimi Oletus
t 0.0s 3.0s 0.2s
UP/ I ’ :
; 2. Sytytysvirta.
“. Linitial Minimi Maksimi Oletus
10% 200% 20%
3. Slopeup.
2 5 6 9 Minimi Maksimi Oletus
0.0s 10.0s 0.5s
4. Huippuhitsausvirta. 11
Minimi Maksimi Oletus
5A Imax 100A
5. Dutycycle.
Minimi Maksimi Oletus
10% 90% 50%
6. Pulssitaajuus.
Minimi Maksimi Oletus
0.2Hz 300Hz 1.0Hz
7. Perushitsausvirta. 12
Minimi Maksimi Oletus
10% 95% 20%
8. Slope down.
Minimi Maksimi Oletus
0.0s 10.0s 0.5s
9. Lopetusvirta.
Minimi Maksimi Oletus
10% 200% 20%
10. Kaasunjdlkivirtaus.
Minimi Maksimi Oletus
0.5s 20.0s 0.6s
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5.9 TIGLIFT -pisteprosessin pddndyttd

Hitsausprosessin valinta
1. Valitse haluttu prosessi painamalla painiketta.
2. Valittu prosessi (Vihred).

3. Toiminnon symboli

an

&y » Toiminto kdyt6ssd (Valkoinen).
[LIEL
» Toiminto pddlla (Vihred). Fl
\ 4. Saatavillaolevien hitsaustoimintojen valinta
(paina selataksesija valitaksesi toimintoja).
5. Hitsausparametrien sddtod varten (paina
selataksesi parametreja ja valitaksesi niistd
sdddettavat).

» Hitsausvirran saato (kdannd muuttaaksesi arvon).
Hitsausvirta

Minimi Maksimi Oletus
5A Imax 100A
1 3 4 6 Parametrien asettaminen

Hitsausparametrit

1. Kaasun esivirtaus.

Minimi Maksimi Oletus
/ o 0.0s 3.0s 0.2s
.,lfn. )
linitial 2. Sytytysvirta.
Minimi Maksimi Oletus
10% 200% 20%
2 5 3. Hitsausvirta. |1
Minimi Maksimi Oletus
5A Imax 100A
4. Hitsausaika.
Minimi Maksimi Oletus
0.0s 20.0s 0.5s
5. Lopetusvirta.
Minimi Maksimi Oletus
10% 200% 20%
6. Kaasunjdlkivirtaus.
Minimi Maksimi Oletus
0.5s 20.0s 0.6s
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5.10 MMA-prosessin pddndytto

Hitsausprosessin valinta

1. Valitse haluttu prosessi painamalla painiketta.
2. Valittu prosessi (Vihred).
3. Toiminnon symboli
» Toiminto kdyt6ssd (Valkoinen).
» Toiminto pddlla (Vihred).
4. Mahdollistaa hitsausparametrien valinnan.

5. Hitsausparametrien sddtdd varten (paina
selataksesi parametreja ja valitaksesi niistd
sddadettdvat).

» Hitsausvirran saato (kaannd muuttaaksesi arvon).
Hitsausvirta

Oletus
100 A

Maksimi
Imax

Minimi
20A

Parametrien asettaminen: Hot start

1. Valitse haluttu parametri painamalla sadtonupin
painiketta.

2. Toiminto valittu parametrien sddtod varten
(Vihred).

3. Saddd valitun parametrin arvo kiertdmdalla
sddténuppia.

Hitsausparametrit

Sytytysvirta

Minimi Maksimi Oletus
50% 200% 120%
Kdynnistysaika

Minimi Maksimi Oletus
Os 3s 0.5s

Parametrien asettaminen: Arc force

1. Valitse haluttu parametri painamalla sadtonupin

painiketta.

2. Toiminto valittu parametrien sddtod varten

(Vihread).

3. Saddd valitun parametrin arvo kiertdmdalla

sddténuppia.

Hitsausparametrit

Arc force
Minimi Maksimi Oletus
-10 +10 0

28
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5.11 Ohjelmandytté (JOB POINT)

2 3
2
4
1
2
2
1

29

Pddndytto

1. Pidd painike painettuna 3 sekuntia.
2. Toiminto kdytossd (Vihred).

3. Muistityhja (Valkoinen).

4. Ohjelmatallennettu (Vihred).

Ohjelman tallennus

1. Valitse haluttu muistipaikka painamalla

ndppdintd.

2. Muistityhjd (Valkoinen).

3. Tallenna hitsausparametrit kooderinGppdimelld (3

sekunneissa).Muistipaikan kuvakkeen vari
muuttuu valkoisesta vihredksi.

Ohjelman hakeminen

1. Valitse haluttu ohjelma painamalla painiketta..

. Ohjelmatallennettu (Vihred).

3. Hitsausparametrien tai hitsausprosessin

muutoksesta ilmoitetaan muistipaikan kuvakkeen
punaisella vdarilla.

. Palautatallennetut aloitusparametrit painamalla
kooderindppdintd, kunnes muistipaikan kuvake
muuttuu uudelleen vihredksi (3 sekunneissa).

Ohjelman poisto

1. Valitse haluttu ohjelma painamalla painiketta..
. Ohjelmatallennettu (Vihred).

3. Poistatydohjelma painamalla kooderindppdintd,

kunnes muistipaikan kuvake muuttuu valkoiseksi (3
sekunneissa).
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Valkoinen led-palkki

» Jdnnitettd jdrjestelmdn Idhtodliittimissd.

» Jdrjestelmd valmis hitsaukseen.

Vihred led-palkki

» Jdrjestelmd kdynnissd ja kaari syttynyt.

Punainen led-palkki

» lImaisee mahdollisen suojalaitteiden laukeamisen,
esimerkkind |dmpd&suoja.

Oranssiled-palkki

» Jdrjestelmd on saavuttanut hitsaustoiminnolla 75
Y%:atydjaksostaan.

@’ Suositellaan hitsauksen keskeyttdmistd hetkeksi,
ettei jarjestelmdssa laukea
ylikuumenemishdlytys.
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Sininen led-palkki

» Jdrjestelmd onliitetty langattomaan laitteeseen.

Fl

Mukautuva huolto

» Jdrjestelmd on tydskennellyt valokaari sytytettynd
riittdvan tuntimadrdn.
@ Madrdaikaishuoltoa suositellaan.

Katso generaattorin kdyttGohjeen kohta "Set up".
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Sen avulla voidaan suorittaa lisGparametrien asetus ja sddtd hitsauslaitteen kdytdn helpottamiseksi ja

tarkentamiseksi.

Setup'iin pddsy

O<f=—OFF
Q

» Sammuta virtaldhde asettamalla kytkimen vipu kohtaan 0.

» Kdynnistd virtaldhde pitdmdlld kooderindppdin painettuna.

» Pidd kooderindppdin painettuna 5 sekuntia.

» Avausvahvistetaan ndytolld ndkyvalla SEt-merkilld.

Halutun parametrin valinta ja sdadaté
» kddnnd kooderia, kunnes haluttua parametria vastaava numerokoodi tulee nékyviin.

» Kunnyt painetaan kooderi-ndppdintd, saadaan ndyttédn valitun parametrin asetusarvo ja saato.

Poistuminen set up'ista

» Poistu asetustilasta painamalla kooderindppdintd 5 sekuntia.

6.13.1 Asetusparametrien (TIG) luettelo

HEf

tl

t2

UA

Hod

High frequency
TIG-hitsauksen HF-sytytyspulssin kdyttoonotto tai kdytdstd poisto.

Arvo Toiminnon Oletus
OFF Pois paalta
ON Padlla X

Alkuvirran aika
Mahdollistaa alkuvirran pitoajan asettamisen.

Minimi Maksimi Oletus
10.0s 10.0s 0.2

Lopetusvirran aika

Mahdollistaa loppuvirran pitoajan asettamisen.

Minimi Maksimi Oletus
0.0s 10.0s 0.2s

Toimenpiteen tyyppi
Hitsausvirran tai jannitteen lukeman asetus ndytolla.

Hold Last Parameter

Jos kdytdssd, viimeisten hitsausparametrien arvot ndytetddn ndytolld viisi sekuntia kaaren
sammutuksen jdlkeen.
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4-tahtihitsauksen tilan mddritys

4Fs Fast stop

Kaaren sytytys Lift-tilassa

» Kosketa hitsattavaa kappaletta elektrodilla.

» Pidd polttimen kytkin painettuna kdynnistddksesi esikaasuvaiheen.

» Kaaren sytytys Lift-tilassa. Kaari syttyy esiasetettujen dynamiikkojen mukaisesti, kun poltin
nostetaan kappaleelta. Kun polttimen kytkin vapautetaan, kaari pysyy syttyneend.

» Jos painike vapautetaan ennen dynamiikkojen loppuunsuoritusta, kaari sammuu vdlitémadsti.

» Kun painiketta painetaan toisen kerran, kaarisammuu kaaren sammutusdynamiikkojen mukaisesti,
mutta kaasun virtaus jatkuu jalkikaasun ajan.

» Jospainike vapautetaan ennen sammutustoimenpiteiden pddttymistd, kaarisammuu vdalittomdasti.
Kaaren sytytys HF-tilassa

» Asetaelektrodi2/3 mm:n etdisyydelle hitsattavasta kappaleesta.

» Pidd polttimen kytkin painettuna kdynnistddksesi esikaasuvaiheen.

» Esiasetettujen dynamiikkojen mukaisesti valokaaren sytyttdvd pulssi kdynnistyy. Kun polttimen
kytkin vapautetaan, kaari pysyy syttyneend.

» Jos painike vapautetaan ennen dynamiikkojen loppuunsuoritusta, kaari sammuu valittdmadasti.

» Kun painiketta painetaan toisen kerran, kaarisammuu kaaren sammutusdynamiikkojen mukaisesti,
mutta kaasun virtaus jatkuu jalkikaasun ajan.

» Jos painike vapautetaan ennen sammutustoimenpiteiden padttymistd, kaarisammuu valittdmdsti.
4bl Bilevel
» Kaksitasotilassa hitsaaja voi kdyttdd hitsaukseen kahta erivirtaa, jotka on asetettu aiemmin.

» Painikkeen ensimmdinen painallus kdynnistdd esikaasuajan, kaaren sytytyksen ja hitsauksen
alkuvirralla.

v

Ensimmdinen vapautus kdynnistdd virran nousun “I11”.

v

Jos hitsaaja painaa painiketta ja vapauttaa sen nopeasti, virraksi vaihtuu “12”.

v

Uusi nopea painallus ja vapautus palauttaa virran “I11” jne.

v

Kun liipasinta painetaan kauemmin, saadaan aikaan sen virran kasvu, joka johtaa lopulliseen
virtaan.

» Painikkeen vapauttaminen sammuttaa kaaren, kaasuvirtaus jatkuu jdlkikaasuajan verran.

Jdrjestelmdn mddritysvalikko

Mahdollistaa laitteen mddritysvalikon avauksen.

» Painakooderindppdintd avataksesi alavalikon.

» Kddannd kooderia valitaksesi halutun mddrityksen.
» Paina kooderia vahvistukseksi.

» Seuraavassa luetellaan kdytettdvissd olevat mdadritykset.

Jdrjestelmdn konfigurointi
Jdrjestelmdn konfigurointi: F1
e TIGHF -hitsausprosessi
» TIG LIFT-hitsausprosessi
» Toiminto kdytdssd: 2 vaihetta
* Toiminto kdytdssd: 4 vaihetta
« MMA-hitsausprosessi
* Toiminto kdytossd: Hot start

* Toiminto kdytdssd: Arc force
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Jdrjestelmdn konfigurointi

Jdrjestelmdn konfigurointi: F2

¢ TIGHF -hitsausprosessi

* TIGHF -pulssihitsausprosessi

e TIG LIFT-hitsausprosessi

¢ TIGLIFT -pistehitsausprosessi
» Toiminto kdytdssd: 2 vaihetta

* Toiminto kdytdssd: 4 vaihetta

« MMA-hitsausprosessi

» Toiminto kdytossd: Hot start

* Toiminto kdytdssd: Arc force

Jdrjestelmdn konfigurointi

Jdrjestelmdn konfigurointi: F3

* TIGHF -hitsausprosessi

* TIGHF -pulssihitsausprosessi
¢ TIG HF -pistehitsausprosessi

» TIG LIFT-hitsausprosessi

e TIGLIFT -pulssihitsausprosessi
e TIGLIFT -pistehitsausprosessi
» Toiminto kdyt6ssd: 2 vaihetta

* Toiminto kdytdssd: 4 vaihetta

« MMA-hitsausprosessi

» Toiminto kdytdssd: Hot start

* Toiminto kdytdssd: Arc force

Jdrjestelmdn konfigurointi

Jdrjestelmdn konfigurointi: F4

* TIGHF -hitsausprosessi

* TIGHF -pulssihitsausprosessi
¢ TIG HF -pistehitsausprosessi

» TIG LIFT-hitsausprosessi

¢ TIGLIFT -pulssihitsausprosessi
* TIGLIFT -pistehitsausprosessi
» Toiminto kdytdssd: 2 vaihetta

* Toiminto kdytdssd: 4 vaihetta

« MMA-hitsausprosessi

» Toiminto kdytossd: Hot start

* Toiminto kdytdssd: Arc force

» Toiminto kdytdssd: Ohjelmat (JOB POINT)

Mukautuva huolto

'bohler

welding by voestalpine

Jos kdytossd, huoltosymbolin syttyminen ndytolle ilmoittaq, ettd huoltoa suositellaan.

Katso generaattorin kdyttdohjeen kohta "Set up".

Arvo Toiminnon Oletus
OFF Pois paalta X

ON Paalla

RST Reset
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Sleep

Jos kdytossd, laite asettuu sammutettuun tilaan, kun se on ollut kdyttdmdattomand sekunteina valitun
ajan.

Aseta sddtoalueelle sisdltyvd aika-arvo

Arvo Taukoaika Oletus

OFF Pois padlta X

180 180s

300 300s Fl
600 600s

900 900s

Absoluuttinen arvo

Absoluuttisen arvon asetus virroille |, ..., 12, |, prosentteina tai ampeereina.
Arvo Toiminnon Oletus

Per % X

A Ampeeria

Hitsausparametrien sekvenssikaavio

Ottaa kdyttoon tai poistaa kdytostd hitsausparametrien sekvenssikaavion pysyvdn ndyton.

Arvo Oletus
OFF X
YES

TIG-polttimessa saatavilla olevan hitsausvirran sdgtétilan valinta
Hitsausvirran sadto valitsemalla seuraavista tiloista:

« analoginen (potentiometrilld)

« inkrementaalinen (painikkeilla)

Valitse tila TIG-polttimessa saatavilla olevien etdohjainten perusteella.

Arvo Toiminnon Oletus
Pot Potentiometri | X

but Painike

Reset

Sen avulla kaikki parametrit voidaan asettaa uudelleen Oletusihin.
» Painakooderindppdintd aloittaaksesi toimenpiteen.
» Kadnnd kooderi kohtaan: ON

» Painaoikeanpuoleistatoimintondppdintd 5 sekuntia.
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7. HUOLTO

> OO

Laitteessa tulee suorittaa normaalihuolto valmis- tajan antamien ohjeiden mukaisesti. Kun laite on
toimiva, kaikki laitteen suojapellit ja luukut on suljettava. Laitteeseen ei saa tehdd minkddnlaisia

muutoksia. Estd metallipdlyd kasaantumasta IGhelle tuuletusaukkoja tai niiden pddlle.
Huoltotoimia voi tehdd vain niihin pdtevoitynyt henkild. Takuun voimassaolo lakkaa, mikdli

valtuuttamattomat henkilét ovat suorittaneet laitteen korjaus- tai osien vaihtotoimenpiteitd.
Ainoastaan ammattitaitoiset teknikot saavat suorittaa laitteen mahdolliset korjaus- tai osien

vaihtotoimenpiteet.

Irrota laite sdhkoverkosta ennen huoltotoimenpiteitd.

7.1 Suorita seuraavat mddrdaikaiset tarkastukset virtaldhteelle
7.

.1.1 Echipament

O

Puhdista virtaldhde sisdltd matalapaineisella paineilmasuihkulla ja pehmedlla harjalla. Tarkista
sdhkoiset kytkenndtja kytkentdkaapelit.

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

Qe

Tarkista komponenttien |dmpétila ja tarkista etteivdt ne ole ylikuumentuneet.
Kdytd aina turvallisuusmddrdysten mukaisia suojakdsineitd.
K&ytd aina sopivia ruuviavaimiaja tydkaluja.

spundere
Ellei huoltoa suoriteta, kaikkien takuiden voimassaolo lakkaa eikd valmistaja vastaa aiheutuneista

vahingoista. Valmistaja ei vastaa vahingoista, jotka ovat aiheutuneet siitd, ettei ylldolevia ohjeita
ole noudatettu. Jos sinulla on epdselvyyksid tai ongelmia, dld epdrdi ottaa yhteyttd IGhimpddn
huoltokeskukseen.
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8. HALYTYSKOODIT

HALYTYS
Hdlytyksen laukeamisesta tai kriittisen turvallisuusrajan ylityksestd ilmoitetaan ohjauspaneelin
merkkivalolla. Se aiheuttaa hitsaustoimenpiteiden valittomdn eston.

HUOMIO
Turvallisuusrajan  ylityksestd ilmoitetaan ohjauspaneelin  merkkivalolla. Se ei estd
hitsaustoimenpiteiden jatkamista.

Seuraavassa luetellaan kaikki jarjestelmad koskevat hdlytykset ja turvallisuusrajat.

| EAO‘I Ylikuumeneminen t I E%S Ylivirta Af J
[ A | Langansydttdlaitteen 1 ( A . - )
moottorin sdhkojdrjestelmdan Yhteysvirhe
_EO7 | Vika v chj | E13 Y I"J
[ Polttimen kytkin painettuna, 1 ( ; : )
A ey A | Sontsiaputiavtomatio §
\_E36 | kaynnistet&dn J (E50 |/ J
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VIANMAARITYS JA RATKAISUT

9. VIANMAARITYS JA RATKAISUT

Jdrjestelmd ei kdynnisty

Syy

» Ei jdnnitettd pistorasiassa.

» Virheellinen pistoke tai kaapeli.

» Linjan sulake palanut.

» Sytytyskytkin viallinen.

» Elektroniikka viallinen.

Toimenpide

» Suorita tarkistus ja korjaa sdhkojdrjestelmd.

» K&Gdnny ammattitaitoisen henkilon puoleen.

» 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.

» Kddanny Ilahimmdn huoltokeskuksen puoleen laitteen
korjaamista varten.

» Suorita laitteen kytkentd oikein.

» Katso ohjeet kappaleesta “Kytkentd”.

» Kddnny Iahimmdan huoltokeskuksen puoleen laitteen
korjaamista varten.
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KAYTTOOHJEET

10. KAYTTOOHJEET
10.1 Puikkohitsaus (MMA)

Reunojen viimeistely
Jotta saavutettaisiin hyva hitsaussauma tulee liitoskappaleiden olla puhtaita liasta ja ruosteesta.

Puikon valinta

Kaytettdvdn hitsauspuikon halkaisija riippuu materiaalin paksuudesta, asennosta, liitoksen tyypistd sekd
hitsattavan kappaleen valmistustavasta.

Suuremman Idpimitan omaavat hitsauspuikot vaativat suuremman hitsausvirran ja tuottavat paljon Idmpod
hitsatessa.

Hitsauspuikon tyyppi Puikon ominaisuus Kdyttokohde
Rutiilipuikko Helppo hitsattavuus Kaikkiin
Emdspuikko Mekaaniset ominaisuudet Kaikkiin

Selluloosa Sterre penetrasjon Kaikkiin

Hitsausvirran valinta

Hitsauspuikon valmistaja on mddrittelee oikean hitsausvirran alueen kullekin puikkotyypille erikseen. Ohjeet
sopivan hitsaus-virran raja-arvoista I6ytyvdat hitsauspuikkopakkauksesta.

Valokaaren sytytys jasenylldpito

Hitsausvalokaarisytytetddnraapimalla hitsauspuikon pddtd maadoitettuun tydkappaleeseen. Hitsauspuikon
pddtd vedetddn poispdin tydkappaleesta normaaliin tydetdisyyteen heti, kun valokaari on syttynyt.

Hitsauspuikon sytyttdmisen helpottamiseksi hitsauskoneessa on toiminto, joka kohottaa hitsausjdnnitettd
hetkellisesti (Hot Start)

Kun valokaari on syttynyt, hitsauspuikon sisdosa sulaa ja siirtyy pisaroiden muodossa tyckappaleeseen.

Hitsauspuikossa ulompana oleva lisdaineosa kaasuuntuu ja muodostaa suojakaasun ja mahdollistaa
korkeatasoisen hitsaussauman.

Hitsauskoneessa on toiminto, joka ehkdisee sulan metallin roiskeiden aiheuttaman valokaaren sammumisen
(Arc Force).

Siind tapauksessa, ettd hitsauspuikko juuttuu kiinni hitsattavaan kappaleeseen tulee oikosulkuvirta véhentad
minimiin (antisticking).

Hitsaaminen

Hitsauspuikon  kulma  tydkappaleeseen
ndhden vaihtelee sen mukaan, kuinka
moneen kertaan sauma hitsataan;
normaalisti  hitsauspuikkoa  heilutetaan
sauman puolelta toiselle pysdhtyen sauman
reunalla. Ndin vdltetddn tdyteaineen
J kasautuminen sauman keskelle.

Kuonan poisto
Puikkohitsaukseen sisdltyy kuonan poisto jokaisen hitsausvaiheen jalkeen.

Kuona poistetaan kuonahakulla ja terdsharjalla.
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10.2 TIG-hitsaus (jatkuva kaari)
Kuvaus

TIG (Tungsten Inert Gas)-hitsausprosessi perustuu valokaareen sulamattoman hitsauspuikon (tavallisesti
puhdasta tai sekoitettua volframia, sulamispiste n. 3370°C) ja tydokappaleen vdlilld. Hitsaustapahtuma
suojataan Argon-suojakaasulla.

Jotta vdltytddn volframin vaaralliselta syttymiseltd liitoksessa, ei elektrodi saa koskaan pddstd kosketukseen
hitsattavan kappaleen kanssa. Tdmdn vuoksi kehitetddn HF-generaattorilla suoja, jonka avulla sytytys voi
tapahtua sdhkoisen valokaaren ulkopuolella. Laitteen avulla valokaari saadaan syttymddn jo varsin etdadlla
tyckappaleesta.

Toisenlainen valokaaren sytytys on myds mahdollinen: ns. nostosytytys, joka ei vaadi
korkeataajuussytytyslaitetta, vaan lyhyen oikosulun alhaisella virralla puikon ja tyékappaleen vdlille. Kun
puikkoa tdlloin nostetaan, valokaari syttyy ja hitsausvirta lisddntyy kunnes se saavuttaa oikeat hitsausarvot.
Tavanomainen raapaisusytytys ei toisaalta takaa korkealuokkaista hitsaussaumaa sauman alussa.
Hitsauslanganloppupddnlaadun parantamiseksion hyvd seurata hitsausvirran véhenemistd tarkoin; kaasun
tulee my6s virrata muutaman sekunnin ajan hitsisulassa valokaaren sammumisen jalkeen.

Monissa tydskentelyolosuhteissa on hyvd kdayttdd kahta valmiiksi asetettua hitsausvirtaa, jolloin voidaan
siirtyd helposti yhdestd toiseen (BILEVEL).

Hitsausnapaisuus

Normaali napaisuus (-napa polttimessa)

Edelld mainittua napaisuutta kdytetddn eniten, silla tdlléin 70% IGmmaostd johtuu
tydkappaleeseen ja hitsauspuikon (1) kuluminen on vahdistd.

/l\e_ Em. napaisuudella pystytddn hitsaamaan syvid ja kapeita hitsaussaumoja nopeastija
% ilman turhaa ldmmoénmuodostusta.

Kddnteinen napaisuus (+napa polttimessa)
@/, Kddnteistd napaisuutta kdytetddn hitsattaessa seosmetalleja, joissa on pinnalla

korkean sulamispisteen omaavaa hapettumakerros.
Korkeita hitsausvirtoja ei kuitenkaan voida kdyttdd, koska se aiheuttaisi puikon nopean

§ /I\ei kulumisen kdyttkelvottomaksi.

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

. Yhden jatkuvan vaihtovirran kdyttdé helpottaa hitsisulan kontrollia erityisissd
tydskentelyolosuhteissa.

Hitsisula muodostuu materiaalin sulaneista kohdista (Ip), kantavirta taas (Ib) pitdd
valokaaren palamassa; tdmd helpottaa ohuiden materiaalien hitsausta, jolloin
muodostuu pienempid vddntymid, muoto sdilyy parempana, ja vastaavasti
Idmpohalkeamien ja kaasusulkeumienriski vdhenee.

Suuremmalla taajuudella (keskimddrdinen taajuus) saadaan kapeampi, lyhyempi ja
J vakaampivalokaarija ohuiden materiaalien parantunut hitsaustulos.

40

234



T bohler KAYTTOOHJEET

welding by voestalpine

TIG-hitsin ominaisuudet
TIG-hitsaus on osoittautunut erittdin tehokkaaksi hitsattaessa sekd hiiliterdstd ettd seostettua terdstd, putkien
ensimmadisissd palkoissa ja hitsauksissa, joissa ulkondolla on merkitystd.

Vaaditaan hitsausta negatiivisilla navoilla (D.C.S.P)

Reunojen viimeistely
Toimenpide vaatiireunojen huolellisen puhdistuksen ja tarkan valmistelun.

Puikon valinta
Suosittelemme vahattujen tai lantanaattielektrodien kdayttéd, vaihtoehtoisesti harvinaisten maametallien

oksidien sekoitetuista elektrodeista, joiden halkaisija on seuraava:

L

Hitsausmateriaali

Hitsauspuikon ominaisuuksien on aina vastattava tyékappaleen aineen ominaisuuksia.

Ald kdytd tydkappaleesta irrotettuja palasia lisdaineena, silld ne saattavat sisdltdd epdpuhtauksia.

Suojakaasu

Hitsausvirta Elektrodi
(DC-) (DC+) (AC) (] a
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80 A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150 A 10-20 A 30-80A 1,6 mm 60-90°
150-250 A 15-30 A 60-130 A 2,4mm 90-120°
250-400 A 25-40A 100-180 A 3,2mm 120-150°
400-500A 40-55A 160-240 A 4,0mm 150-180°
500-750 A 55-80A 190-300A 4,8 mm 150-180°
750-1100A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°
Puikko tulee teroittaa kuvan osoittamalla tavalla.
>

Suojakaasuna kdytetddn TIG-hitsauksessa kdytdnndllisesti katsoen vain puhdasta argonia (99.99%).

Hitsausvirta Kaasu

(DC-) (DC+) (AC) Suutin Virtaus

3-20 A - 3-20A n° 4 5-61/min
15-80 A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20 A 30-80A n°6 7-101/min
150-250 A 15-30 A 60-130 A n°7 8-121/min
250-400 A 25-40A 100-180 A n°8 10-141/min
400-500 A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750A 55-80A 190-300 A n°10 15-201/min
750-1100 A 80-125A 325-450 A n°12 20-251/min
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11. TEKNISET OMINAISUUDET

Sdhkoiset ominaisuudet
CORE210TIG

Syottojannite U1 (50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Hidastettu linjasulake (MMA)
Hidastettu linjasulake (TIG)
Tiedonsiirtovdyld

Maksimi ottoteho (MMA)
Maksimi ottoteho (MMA)
Maksimi ottoteho (TIG)
Maksimi ottoteho (TIG)
Ottoteho valmiustilassa
Tehokerroin (PF) (MMA)
Tehokerroin (PF) (TIG)
Hyotysuhde (u) (MMA)
Hyotysuhde (u) (TIG)

Cos @

Maksimi ottovirta Tmax (MMA)
Maksimi ottovirta ITmax (TIG)
Tehollinenvirta I1eff (MMA)
Sdgtoalue (MMA)

Sadgtoalue (TIG)
Tyhjdkdyntijannite Uo (MMA)
Tyhjdkdyntijannite Uo (TIG)
Tyhjdkdyntijannite Ur (MMA)
Tyhjdkdyntijannite Ur (TIG)
Huippujdnnite Up (TIG)

1x115 (15%)
498
35
35
DIGITAALINEN
3.10
2.68
2.70
2.20
20
0.99
0.99
87.3
82.0
0.99
27
23,9
13.5
20-110
5-140
76
76
15
15
10.1

1%230 (+15%)
498
55
35
DIGITAALINEN
7.36
5.96
4.83
3.87
30
0.99
0.99
82.0
81.0
0.99
32
21
16
20-210
5-210
76
76
15
15
101

UM.

Vac
mQ

kVA
kw
kVA

> > > > >

Vdc
Vdc
Vdc
Vdc
kV

Tyhjédkdyntijédnnite Uo: Kdynnistettdessd jdrjestelmd ensimmdistd kertaa tai pitkédn kéyttétauon jélkeen on
normaalia, ettd tyhjékdyntijédnnite on noin 10 Vdc alhaisempi kuin nimellisjénnite.

Asianmukainen toiminta-arvo saavutetaan valokaaren ensimmdisen sytytyksen jélkeen.

Tyojakso
CORE210TIG
Tydjakso TIG (40°C)
(X=25%)

(X=60%)

(X=100%)

Tydjakso MMA (40°C)
(X=25%)

(X=60%)

(X=100%)

Fyysiset ominaisuudet
CORE210TIG
IP-luokitus
Eristysluokka
Radiotaajuus
Siirtoteho

Mitat (Ixdxh)

Paino

Kappale syottokaapeli
Virtakaapelin pituus
Virtapistokkeen tyyppi
IImavirta

Standardit

*Tdmd laite tdyttdd standardin EN / 1EC 61000-3-11 vaatimukset, jos liitdntd yleiseen sdhkéverkkoon

1x115

140
90
70

110
71
55

IP23S
H
[2402-2480]
+8.5
429x172x316
10.3
3x2.5
3

1x230

210
135
105

210
135
105

16A 250V Type F

kylld

ENIEC 60974-1/A1:2019
ENIEC 60974-3:2019
EN 60974-10/A1:2015

U.M.

> > >

> > >

UM.

tapahtuu pisteessd (PCC), jonka suurin impedanssi on pienempi tai yhtd suuri kuin ilmoitettu arvo “Zmax”. Jos
se kytketddn julkiseen matalajénniteverkkoon, on laitteen asentajan tai kdyttdjén vastuulla varmistaa,
tarvittaessa yhdessd sGhkoyhtion edustajan kanssa, ettd laitteen kytkeminen on luvallista.

*Tdmd laite ole standardin EN / IEC 61000-3-12 mukainen.
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12. ARVOKILPI

voestalpine Bhler Welding
Arc Technology s.r.|

Via Palladio 19

Onara (PD), Italy

hler www.voestalpine.com/welding

. Designed in EU
CORE 2107 Assembled in PRC
Ser. no:

EVIDENCE OF TAMPERING VOIDS WARRANTY

EN IEC 60974-1 ENIEC 60974-3
EN [EC 60974-10 Class A
Up 101KV,
ﬁ s 5A710.2V - 210A (140A) / 16.4V (15.6V)
X 25% 60% 100%
@ U = 7ev 1, 210A (140A) 135A (90A) 105A (70A)
LA U, 18.4V (15.6V) 15.4V (13.6V) 14.2V (12.8V)
F 20A720.8V - 210A (110A) / 28.4V (24.4V)
— - X 25% 60% 100%
@ U = 76v I, 210A (110A) 135A (71A) 105A (S5A)
0" U, 28.4V (24.4V) 25.4V (22.8V) 24.2V (22.2V)
53
1~ 50760 Hz U, 230V (115V) | 1o 32A (27A) | 1, 16A (13.5A)
UK
IP255 g L &8s C€
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13. KILVEN SISALTO

2

Designed in EU
Assembled in PRC
Par. no:

. no:
EVIDENCE OF TAMPERING VOIDS WARRANTY

17

17A

17

17A

| I
158 |  16B | 17B
[ [
| |
[ [

17B

18 19 ] 20 | 21

22 S e CE

CE
EAC

EU-vaatimustenmukaisuusvakuutus
EAC-

vaatimustenmukaisuusvakuutus

UKCA UKCA-
vaatimustenmukaisuusvakuutus

A KN A

> N o0 U

9
10
1

12
13
14
15
16
17

Kaupallinen merkki

Valmistajan nimija osoite
Laitteen malli

Sarjanro

XAXXXXXXXXXX Valmistusvuosi
Hitsauskoneen tyypin symboli
Viittaus rakennestandardeihin
Hitsausprosessin symboli

Symboli, jonka mukaan hitsauskonetta voidaan
kdyttdd ympdristdssd, jossa on lisddntynyt sdhkdiskun

vaara
Hitsausvirran symboli
Nimellistyhjdkdyntijdnnite

Nimellishitsausvirran sekd vastaavan tavanomaisen
tyojdnnitteen suurimmat ja pienimmdat arvot

Tyojakson symboli
Nimellishitsausvirran symboli
Nimellishitsausjdnnitteen symboli
TyGjakson arvot

Ty6jakson arvot

TyGjakson arvot

15ANimellishitsausvirran arvot

16ANimellishitsausvirran arvot

17A Nimellishitsausvirran arvot

15BTavanomaisen tydjdnnitteen arvot

16B Tavanomaisen tygjdnnitteen arvot

17B Tavanomaisen tydjdnnitteen arvot

18
19
20
21
22
23

Virtaldhteen symboli
Nimellisliitdntdjdnnite
Suurin nimellisliitdntdvirta
Suurin tehollisliitdntdvirta
Suojausluokka
Nimellishuippujdnnite
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CORE 210 TIG 1x115V 1x230V (55.27.002)

H
——
E—

o VoaZ 0509 18
13

+100 7

FI

240

46



241



voestalpine Béhler Welding
www.voestalpine.com/welding

voestalpine

ONE STEP AHEAD.
242

91.08.626 First Edition 01/03/2026



-
bohler

welding by voestalpine

Lasting Connections

CORE 210 TIG

OAHTI'IEZ XPHZHZ

voestalpine Béhler Welding VoeStG | pl ne

www.voestalpine.com/welding ONE STEP AHEAD.

Code 91.08.626 Date 01/03/2026 First Edition 243



244



~ .
‘bohler

CE &A

91.08.626
01/03/2026
First Edition

CORE210TIG

il

245



246



~
'‘bohler

welding by voestalpine

AHAQZH ZYMMOP®QZHZ EU

O o1kod6p0g
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:
CORE210TIG 55.27.002

€ival KATOOKEUAOPEVN O€ CUPNOPPWON PE TIG EupwTraikég Odnyieg:
2014/53/EU RED DIRECTIVE
2011/65/EU +2015/863/EU RoHS DIRECTIVE

2019/1784/EU EcoDesign
2009/125/EU EcoDesign

KAl 0TI €X0UV EQAPUOOTEI Ta akOAOUBa evapuoviopéva TTPOTUTIAL

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
ENIEC 60974-3:2019 ARC STRIKING AND STABILIZING DEVICES
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

EN 50445:2008

ENIEC 63000:2018

ENIEC 62311:2008

ENIEC 62368-1:2014 + A11:2017
ETSIEN 301 489-1v2.2.3 (2019-11)
ETSIEN 301489-17 v3.3.1 (2024-09)
ETSIEN 300328 v2.2.2 (2019-07)

H Tekpnpiwaon TTou o TOTTOIEl TN CUPPOPPWON HE TIG 0dNYieg Ba TTapapeivel dIaBEoiun yia eTIOEWPATEIG OTOV TTPOAVAPEPOUEVO
KOTOOKEUAOTH.

Tuxov eTTepBATEIG 1) TPOTTOTTOIRCEIG TTOU Ba Yivouv Xwpig TNV e§ouaiododTnon Tng voestalpine Bohler Welding Arc Technology
S.r.l., 6a mpokaAéoouv TNV TTAUon 1I0XU0G TNG TTAPATTavVW dNAWONG.

Onara di Tombolo, 01/03/2026
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

Ll v

I
Mirco Frasson Pawel Dawid Lipinski

Managing Directors
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1.1 MpooTtacia amd nAekTpoTAnia
3
j\ H nAekTpoTrAngia utropei va rpokaAéoel BavarTo.

* ATTOQUYETE TNV ETTAPRA PE T onueia TTou BpiokovTtal cuvABwG UTTG TACN, OTO ECWTEPIKO | OTO EEWTEPIKO TNG
d1aTagng ouykOAAnang, étav n didtagn €xel pelpa (o1 TOIPTTIOES, T CWHATA YEiWONG, Ta KAAWSIa yeiwong, Ta
NAEKTPOBIA, Ta KOAWDIA, TO PAOUAQ KAI TO KOPOUAIO GUVOEOVTAI JE TO NAEKTPIKO KUKAWHA OUYKOAANONG).

* E€ao@aAioTe TNV NAEKTPIKA JOVWON TNG EYKATAGTACONG KAl TOU XEIPIOTH, XPNOIMOTTOIWVTAG OTEYVEG ETTIQAVEIEG
KOl BAOEIG, e ETTAPKN HOVWON atrd To SUVAUIKO Tou €dAQOUG Kal TG Yeiwang.
» BeBaiwBeite 611 n eykaTdoTaon ouvdEéeTal CwaTd, o€ KATTOIO TTPICa KAl o€ ikTUuo TTou d1aB£ToUV aywyod yeiwaong.
* O xeIpIOTAG OeV TTPETTEI Va Ay YiCel TAUTOX POV BUO TOIUTTIOEG NAEKTPODiWV.
* AloKOWTE APEoWG TN OUYKOAANCT, €AV VILWOETE OTI 0OG IATTEPVA NAEKTPIKO peUA.
Eg’ H didtagn évauong kal otaBepotroinong Tou TOEoU eival axediaopévn yia AsiToupyia Pe XEIPOKivNTo A
MNXAVIKO €AEYXO.

H aug&non Tou pnkoug NG TOIUTTIOAG A TWV KAAwdiwv GuyKOAANong TTévw atrd Ta 8 Y., augdavel To KivOuvo
nNAeKTPOTTANEiag.

1.2 MNpooTacia amd KATTVoUg Kal aépia
‘9, O1 kaTTvoi, Ta a€pla Kal oI oKOVEG TTou TrapdyovTal atrd Tn diadikacia ouykOAANnong, YTTopEi va
@ atrodeixBouv emRAARA yIa TNV vyEia.

Y116 0pIouéveG OUVOAKEG, O KATTVOI TTou TTapdyovTal aTrd Tn OUYKOAANCN PTTOPEI va TTPOKAAECOUV
KOPKivo A, OTIG £YKUEG YUVaikes, BAGREG oTO £uBpuo.

* Kpatdare 10 KEQAA HakpId aTTd Ta A€PIa KAl TOUG KATTVOUG TNG GUYKOAANONG.

* H dwvn epyaciag mpétrel va d1abéTel KATAAANAO cUCThUA QUAOIKOU 1 BeRIacpévou agpiopou.

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

* X€ TIEPITITWON CUYKOAANOEWY O€ XWPOUG PHIKPWYV BIOCTACEWY, 0AG OUVIOCTOUNE TNV ETTIBAEWN TOU OUYKOAANTH)
aT1ro KATT010 CUVADEAPO, TTOU BPioKETAI €W ATTO TO CUYKEKPIPEVO XWPO.

* Mn xpnoipoTroigite 0§UyOVo yia ToV EEAEPITUO.

* Mo va €AEYXETE TNV ATTOTEAECUATIKOTNTA TNG avapPOPNONG, CUYKPIVETE KATA TTEPIOOOUG TNV TTOCOTNTA TWV
EKTTOUTTWV ETTIBAABWY AEPIWV UE TIG ETTITPETTTEG TIMEG TTOU AVAYPAPOVTAI GTOUG KAVOVIOUOUG a0 @aAEiag.

* HroootnTa Kal N eTIKIVOUVOTATA TWV TTAPAYOUEVWY KATTVWV EAPTATAI aTTO TO Baaiké UAIKO TTOU XpNOIUOTTOIEITAl,
atro T0 UAIKG OUYKOAANONG Kal atrd evOEXOPEVEG OUTIEG TTOU XPNOIKMOTTOIoUVTAl YIa KOBapIouO Kal aTToAITTavan
TWYV KOPPATIWY TTOU OUYKOAAOUVTaI. AKOAOUBAOTE TNIOTA TIG 0BNYiEG TOU KATAOKEUAOTH KOI TWV OXETIKWY TEXVIKWV
OeATiWV.

* Mnv kGveTe OUYKOAANADEIG (KOTTEG) KOVTA O€ XWPOUG aTToAiTTavaong i Bagnig.
» ToTroBeTEITE TIC PIAAEG OEPIOU TE AVOIKTOUG XWPOUG ) OE XWPOUG PE KAAr KUKAOQOpia Tou agpa.
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1.3 ATOMIKN TTPOCTACIO KOl ACQAAEIN TPITWV
H diadikaaia ouykOAAnong atroteAei Trnyr BAaBepwyv akTivoBoAiwy, BopuBou, BepudTNTAG KAI EKTTOUTING
Eq,/,:j,’? agpiwv.

TotroBeTAOTE SIAXWPIOTIKO TTUPIPAXO TOIXWHA, YIa VA TTPOo0TATEUETAI N {WVN OUYKOAANGNG OTTO AKTIVEG,
OTTIVOAPES KAI TTUPOKTWHEVA KOMPATIO OKOUPIGG.

KdavTe ouoTaoelig 0TOUg TTAPOVTEG VO PNV KOITAZOUV T OUYKOAANCN Kal va TTpoaTatedovTal atmo TIG
QKTIVEG TOU TOEOU 1} TO TTUPAKTWHEVO HETAAAO.

ATTOQUYETE TNV £TTAPN HE KOPPATIO, AUETWS PETA TN oUYKOAANon. H uwnAn Bepuokpaacia ptropei va
70 TTPOKaAECEI COBAPA EyKaAUUATA.
O1mapatdvw TTPOQPUAGEEIG TTPETTEI va TNPOUVTAI KAI OTIG EPYATIEG META TN CUYKOAANGN, yIaTi uTTOPEi vV

QATTOKOAAOUVTOI KOPUATIO OKOUPIAG OTTO TA ETTECEPYATUEVA KOPUATIO TTOU WUXOVTAl.

ﬁ MNa TNV TTpooTOCIa TWV PATIWY, XPNOIUOTIOIEITE HAOKEG PE TTAEUPIKI) TTPOCTACIA VIO TO TTPOCWTIO KAl
= KaTdAAnAo BaBuod mpooTaciag (B.MN. 10 A avwTepOg).

1.4 MpoANTrTIKA YETPA YIA TN XPARON @IAAWYV agpiou

2 O1@iGAeg adpavoug agpiou TTEPIEXOUV AEPIO UTTO TTEDT) KAl MTTOPOUV VA EKPAYOUV, GE TTEPITITWON TTOU
’ Oev TNPoUVTal 01 EAAXIOTEG CUVONKEG AOPAAEIAG HETAPOPAG, ATTOBAKEUONG KAl XPAONG.

* O1 QIGAeG TTPETTEI VA Eival OTABEPE OTEPEWNPEVEG, O€ KATAKOPUQN BEDN, TTAVW O€ TOIXOUG I HE AN KATAAANAQ
MEOQ, YIO VO ATTOQEUYOVTAI TITWOEIG I TUXAI XTUTTANATA.

» BidwveTe To KAAUP A TTpooTaciag TNG BAABidag KATA TN HETAPOPE KaI TNV TOTTOBETNON, KABWG Kal KABE opPa TToU
oAokAnpwvovTal o1 d1adIKaaieg GUYKOAANONG.

* ATTo@UyETE TNV £KBE0T TWV QIOAWY OTNV duean NAIaKH akTIVOBoAia Kal o€ aTTOTOPES HETARBOAEG Bepuokpaaciag.
Mnv ekTiBETE TIG PIAAEG O€ TTOAU XOUNAEG i} TTOAU UWNAEG BEPUOKPOTIEG.

* ATTOQUYETE TNV ETTAPN TWV PIOAWYV PE EAEUBEPES PAOYES, NAEKTPIKA TOEA, TOIPTTIOEG OUYKOAANONG I NAEKTPOdiWV
KQI TTUPOKTWHEVWY BPpAUGUATWY TTOU TTAPAYOVTAl ATTO TN GUYKOAANGC.

* KpatAoTe TIG QIAAEG HAKPIA OTTO TA KUKAWUATA OUYKOAANONG KAl aTTd NAEKTPIKA KUKAWHATA YEVIKOTEPA.

* Kpatdare 10 KEQAAI pakpid a1rd 1o onpeio 600U Tou agpiou, 6Tav avoiyeTe Tn BaABida Tng @IGANG.

» KAeivete TavTa mn BaABida Tng @IAANG, a®oU OAOKANPWOETE TIG Epyaaieg GUYKOAANONG.

* Mnv ekTeAEITE TTOTE GUYKOAAATEIG O€ QIAAEG aEpiou TToU BpioKovTal UTTO TTiEDN.

* Mn ouvdéeTe TTOTE TN QIAAN TTETTIECUEVOU 0€Pa ATTEUOEIG OTO MEIWTAPA TTIEONG TOU pnxavhuaTog! H rieon pytropei
va uTrePREi TNV I0XU TOU PEIWTAPA TTIEONG KA, KATA CUVETTEIQ, VO TIPOKaAéo el €kpnén!

1.5 HAekTpopayvnTikd edia kol TrapeuBoAég

9 H O1éAeuon Tou pelPATOG ATTO TA EOWTEPIKA Kal e§wTepIKE KaAwdia Tng d1aTagng, dnuioupyei
E‘?j‘%\\ nAekTpopayvnTiKS TTESIO KOVTA 0Ta KAAWSIO CUYKOAANGNG Kal aTnv idia Tn diaTagn.

* Ta nAekTpopayvnTikd TTedia PTTopEi va €Xouv (AyvwaoTeg PEXPI OAUEPQA) ETTITITWOEIG OTNV UYEia, YETA aTTd
TTapaTeTaPévn EKBeaN.

* Ta nAekTpik@ Tmedia pTmopoUv va TTPOKAAECOUV TTAPEUPOAEG O€ AAAEG NAEKTPIKEG OUOKEUEG, OTTWG OTOUG
BnuaToddTeES ) OTA OKOUOTIKG Bapnkoiag.

* Ta atopa pe CWTIKEG NAEKTPOVIKEG OUOKEUES (BNUaTodoTEG), TTPETTEI va oUPBOUAeuBoUV évav 1aTpO TIPIV
TTANCIA00UV KOVTA O€ Epyaaieg oUYKOAANONG T6Eou.
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1.6 MpoAnyn TTupkayidag/ékpnéng
=z

W\ H diadikacia ouykOAANONG UTTOPEI va aTTOTEAETEI QITIA TTUPKAYIAG Kal/) €KpNENg.

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

* Ta eU@AeKTO UAIKG TTPETTEl va BpiokovTal g atréoTacn TouAdxiotov 11 pétpwy (35 modiwv) amd To XWPOo
OUYKOAANGNG ) TTPETTEI va TTPOC TATEUOVTAI KATAAANAQ.

» O1 omIVONPEG Kal TA TTUPOKTWHEVA CWHATIOIO TTOU EKOPEVOOVICOVTal HTTOPOUV VA PTACOUV EUKOAQ OTIG YUPW
TTEPIOKEG AKOMN KA aTTO TTOAU PIKPd avoiypata. MpooégTe 1I81aiTeEpa TNV ao@AAEIA TTPAYUATWY KAl ATOPWV.

* Mnv kaveTe CUYKOAAACEIG TTAVW A KOVTA 0€ doXeia TTou BpiokovTal UTTd TTiean.

» Mnv ekTeAeiTe epyacieg ouykKOAANONG o€ KAEIoTA doxeia 1 cwArveg. ETriong, 181aiTepn TTpocoxn aTTaiTeiTal KaTd
TN OUYKOAANON cwARvVWY A doxeiwy, E0TW Kal av auTd ival avolyTd, Adeia Kal TIPOCEKTIKA KaBapiopéva. Tuxdv
UTTOAEIMMATO agpiwy, KAUTTMWY, AadIoU ) TTapOUOIWY OUCIWY, UTTOPEI VO TIPOKAAEGOUV EKPEEIG.

* Mnv KGveTe CUYKOAAACEIG € ATUOT@QIPA TTOU TTEPIEXEI OKOVN, EKPNKTIKA AEPIa I avaBUUIATEIG.
* Mnv KAVETE KOTTEG OE ATHOTAIPA TTOU TTEPIEXEI OKOVN, EKPNKTIKG 0€PIA ) aVOOUUIATEIG.

* MeTd Tn ouykOAANon, BeRaIwOEiTE OTI TO NAEKTPIKO KUKAWHA OEV OKOUUTTA KATA AGBOG O€ ETTIQAVEIEG CUVOEUEVEG
ME TO KUKAWUQ TNG YEiwoNgG.

» Kovtd oTtn duvn epyaaciag TPETTEI va UTTAPXEI EEOTTAIONOG A OUOTNUA TTUPACPAAEIQG.
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2. NPOEIAONOIHZEIZ

Mpiv TTpoBeiTe o€ oTTOIOONATIOTE EVEPYEIQ, TTPETTEI va dlaBdoeTe Kal va eioTe BEBalol OTI KATAVOAROATE TO
TTapoOV eyxeIpidIo.

Mnv KAVETE HETATPOTTEG KOI EVEPYEIEG OUVTAPNONG TTOU OV TTEPIYPAQOVTAI 0TO TTAPOV. O KOTAOKEUOGTTAG
O0¢ @épel kKapia eubuvn yia Tuxdv BAGBeG, o€ TTPOCWTIA 1 TIPAYHATA, TTOU OQEiAovVTAl O€ TIANUPEAR
avAayvwaon Kal/f in Epapuoyn Twy 0dnyIWy TOU TTapOVTOG EYXEIPIBiou.

Alatnpeite avTa TIg 0dNyieg XpAONG aToV TOTTO XPNOoNG TNG OUOKEUNG. EKTOG atmd Tig odnyieg xprRong,
TNPEITE TOUG YEVIKOUG KAVOVEG KAl TOUG I0XUOVTEG TOTTIKOUG KAVOVIOUOUG VIO TNV TIPOANWN TWV ATUXNHATWY
KaI TNV TTpooTacia Tou TePIBAAAOVTOG.

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. diatnpei to Sikaiwpa va eTigépel aAAayég, ava TTaoa
OTIYUA Kal Xwpig kapia Trpogidotroinan. Me Tnv em@UAAgN OAwV TwV SIKAIWPATWY.

ATtrayopeUeTal N YEPIKNA 1 OAIKI AQvATTOPAYWYRA, N TTPOCAPUOYN KAl N METAPPACT TWV EYYPAPWY, UE
OTTOI00ATTOTE PECO (CUUTTEPIAGUBAVOUEVWY TWV QWTOTUTTIWY, QIAY KOl HIKPOQIAW), XWPIg TNV £yypaen
e¢ouoloddétnon 1ng voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

Tarpoava@epBEvTa gival (WTIKAG oNUaAciag Kal, KATA CUVETTEIQ, ATTAPAITNTA YIa TNV IOXU TWV EYYUNOEWV.
O KATOOKEUOOTHG DEV PEPEI KAPia EUBUVN, OE TTEPITITWON TTOU O XEIPIOTAG OE CUPHOPPWOET PE TIG 0ONYiEG.

@ ‘OMol o1 uttelBuvoI yia Tn Béon o€ AeiToupyia, TN XProN, TN CUVTAPNON Kal TNV ETTIOKEUR TNG OUOKEUNAG
TIPETTEL
* va d100€Touv KatdAANAn e€e1dikeuon

* va O100£TOUV TIG avayKaieg OeEIOTNTEG VI TIG CUYKOAAACEIG

* va £xouv dlafdoel TTANPWG Kal va TNPoUV OXOAAOTIKA TIG TTapOUOEG 0dnyieg XprAong

MNa k&dBe ap@iBoAia ) TPORANPA OXETIKA e TN XPrion TnG d1dTagng, £0Tw KI av dev TTEPIYPAPETAl €W,
OUMBOUAEUTEITE KATTOIOV ECEIDIKEUPEVO TEXVIKO.

2.1 NMepiBdaAAov XpRAong
Kd&Be didtagn TTpETTel va XpNOIMOTTIOIEITAI ATTOKAEIOTIKA KAl HOVO YIa TIG AEITOUPYIEG TTOU OXEDIACTNKE, UE
@ TOUG TPOTTOUG KOl TO €UPOG TIHWY TTOU avaypd@ovTal aTnV TIvVakida XapakTnpIoTIKWY Kal/j aTo TTapdv
EYXEIPIDIO, Kal oUP@wva Pe Toug €BVIKOUG Kal d1EBveig kKavoviopoug ac@aAciag. OtroladntoTe GAAN
xpron, Tou diagépel atrd auTéG TTou dnAwvel pnTd 0 KataokeuaoTrg, Bewpeital atroAUTWG avapuooTn Kal
€TMIKivOUVN, Kal, 0TNV TTEPITITWON AUTH, 0 KaTaoKeuaoTAG e @épel Kapia eubuvn.

KOTOOKEUAOTNG O QEPEI Kapia euBUvN yIa BAGBEG TTOU EVOEXONEVWG TTPOKANBOUV EQITIOG TNG XPARONG TNG

@ H ocuokeur) TpéTrel va TTpoopileTal YOVO yia €TTAYYEAUATIKI XPrion, o€ Biounxaviké tepiBdAlov. O
S14TaENG YOO O€ KATOIKIEG.

H didtagn mpéTrel va xpnaoIPoTIoIEiTal 0€ XWPOoUG Pe Bepuokpaaia peTaglu -10°C kai +40°C (+14°F kai
EN o
mawy +104°F).
H d141agn TpéTrel va HETAPEPETAI KAl VO ATTOBNKEUETAI € XWPOUG PE Bepuokpaaia peTagu -25°C ka1 +55°C
(-13°F ka1 131°F).

H diaTagn mpétel va xpnoigotroigital o TepIBAAAOV Xwpig okdvn, o&éa, aépia i AAAES DIaBpwTIKEG
[o]V]ej X

H didtagn mpéTrel va xpnoipoTroleital o€ TTepIBAAANOV P OXETIKA uypaaoia pikpoTepn Tou 50%, otoug40°C
(40,00°C).

H didta&n mpétrel va xpnoipoTroleital o€ TTePIBAANOV PE OXETIKA uypaadia pikpoTepn Tou 90%, otoug 20°C
(68°F).
To PEYIOTO ETITPETTOPEVO UYOUETPO YIa TN xprion Tng didtagng eivail 2000 p. (6500 édia).
Mn XpnNOIYOTTOIEITE AUTA TN CUOKEUN VIO VA EETTOYWVETE CWANVWOEIG.
® Mn XpnOIUOTIOIEITE TN CUCKEUN YIQ @OPTION UTTATAPIWY /KAl GUGCWPEUTWV.
Mn XPNOIUOTTOIEITE TN GUOKEUN VIO TNV EKKIVNON KIVATHPWV.
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2.2 AtouIKA TTpooTACia KAl ao@AAgia TpiTWV

A\

=

e
o
®
®

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 Babud mpooTtaaiag (B.M. 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 ) wTORUCHATA.

Alatnpeite TAVTA Ta TTAEUPIKA TOIXWHOTA KAEIOTA, KATA Tn OIGPKEID TWV EPYOOIWV OUYKOAANONG.
ATTayopeUETAI OTTOIOBNTIOTE HETATPOTTA TNG SIATAENG.

ATTOQUYETE TNV ETTAPN PE KOPPATIO, AUECWG PETA TN OUYKOAANoN. H uwnAn Bepuokpaacia ptropei va
TTpokaAéoel coBapd eykaupaTa.

O1rapatrdvw TTPOQUAAEEIG TIPETTEI VO TNPOUVTAI KAI OTIG EPYOTIEG ETA TN OUYKOAANCN, yIaTi uTTOPEi VO
aTTOKOAAOUVTAI KOPUATIO OKOUPIAG OTTO T £TTECEPYACUEVA KOPPATIOTTOU WUXoVTal.

Mpiv k&veTe KATTOIO EVEPYEIQ TTAVW OTNV TOIPTTIOA ) TTIPOREITE GTN GUVTAPNON TNG, BERaIWBEITE OTI £XEI
KPUWOEI.

Mpiv atroouvdEoETE TOUG CWARAVEG TIPOCAYWYNG KAl ETTIGTPOPAG TOU WUKTIKOU uypoU, BeBaiwbeite 6Tin
povada wugng eivai aBnaTr. To Bepud uypod TTou Byaivel yTTopei va TTpokaAéoel coapd eykalyaTa.

MpounBeuTeite T ATTAPAITATA ECO TTIPWTWY BONBEIWV.
Mnv TTapapeAeite TUXOV EyKaUPaTa ] TPOQUUATIOHOUG.

Mpiv eykaTaAgiyeTe TN BEON £pyaaiag, TTAPTE TA ATTOPAITNTA HETPA ACPAAEIAG, VIO va aTToPEUXBoUV
akouoleg BAGBEG kal aTuxAuaTa.
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2.3 NpooTacia atrd KATTVOUGS 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 epyaaciag péTrel va S1a0£T1el KATAAANAO oUOThUa QuUOIKOU A BeRIagpévou agpiouou.

* 2€ TTEPITITWON AVETTAPKOUG AEPITHOU, XPNOIUOTIOINOTE HAOKES UE AVATTVEUOTHPEG.

* 2€ TIEPITITWON CUYKOAANTEWY O€ XWPOUG PHIKPWYV dIOCTATEWY, 0AG OUVIOTOUNE TNV ETTIBAEWN TOU CUYKOAANTH)
atrd KATT010 CUVADEAPO, TTOU BpioKeTal £€W ATTO TO CUYKEKPIMEVO XWPO.

* Mn xpnoiyoTrolgite 0§UYOVO yia TOV EEAEPITUO.

* Nla va eAEYXETE TNV ATTOTEAECUATIKOTNTA TNG avappOPnOoNG, CUYKPIVETE KATA TTEPIODOUG TNV TTOCOTNTA TWV
EKTTOUTTWV ETTIBAAB WV OEPiWV PE TIG ETITPETTTEG 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
TWYV KOPPATIWY TTOU OUYKOAAOUVTAI. AKOAOUBACTE TNIOTA TIG 0ONYIEG TOU KATAOKEUAGTH KO TWV OXETIKWY TEXVIKWV
OeATiWV.

* Mnv kaveTe OUYKOAANADEIG (KOTTEG) KOVTA O€ XWPOUG aTToAiTTavong i Bagnig.
» ToTroBeTEITE TIC PIAAEG OEPIOU TE AVOIKTOUG XWPOUG ) OE XWPOUG PE KAAN KUKAOQOpia Tou agpa.

2.4 MpoAnyn Tupkayidag/ékpnéng

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

* ATTOPOKPUVETE, aTTO TN {WVvn 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 CWUATIOIO TTOU EKOQEVOOVICOVTAl UTTOPOUV VO PTACOUV EUKOAD OTIG YUPW
TTEPIOKEG AKOMN KA aTTO TTOAU PIKpd avoiypata. MpocégTe 1Id1aiTEpa TNV ao@AAEIA TTPAYUATWY KAl ATOPWV.

* Mnv kaveTe CUYKOAAACEIG TTAVW A KOVTA 0€ doXeia TTou BpiokovTal UTTd TTiean.

* Mnv ekTeAeiTe epyacieg ouykOAANONG o€ KAEIOTA doxeia 1 cwArveg. ETriong, 181aiTepn TTpocoX aTTaITEITaI KATA
TN OUYKOAANGN 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 ATUOT@QIPA TTOU TTEPIEXEI OKOVN, EKPNKTIKA AEPIa 1) avaBuuIAoEIG.

* MeTd T ouykOAANnan, BeBaiwBeite 6T TO NAEKTPIKS KUKAWA BEV AKOUMTTE KOTA AGBOG O€ ETTIPAVEIEG TUVOEUEVES
ME TO KUKAWMA TNG YEiWONG.

» Kovtd otn duvn epyaaciag TTPETTEl va UTTAPXEI €E0TTAIONOG A GUOTNHA TTUPACPOAAEIQG.

2.5 MPOoANTITIKA HETPA VIO TN XPAON Q@IGAWYV agpiou

A O1 @1aAeg adpavoug agpiou TTEPIEXOUV AEPIO UTTO TTIECT KAl UTTOPOUV VA EKPAYOUV, O€ TTEPITITWON TTOU
Oev TNpoUvVTal 0l EAAXIOTEG TUVONKEG AOPAAEIAg HETAPOPAG, ATTOBAKEUONG KAl XPAONG.

* O1 QIGAeG TTPETTEI VA Eival OTABEPE OTEPEWNPEVEG, O€ KATAKOPUQN BEDN, TTAVW O€ TOIXOUG I HE AN 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 opPa TToU
oAokAnpwvovTal o1 51adIKagieg TUYKOAANONG.

* ATTo@UyETE TV £€KBE0T TWV QIOAWY OTNV duean NAIakKH akTIvOBoAia kal o€ aTTOTopES HETARBOAEG Bepuokpaaciag.
Mnv ekTiBETE TIG PIAAEG O€ TTOAU XOUNAEG i} TTOAU UWNAEG BEPUOKPOTIEG.

* ATTOQUYETE TNV ETTAPN TWV PIOAWYV PE EAEUBEPEG PAOYEG, NAEKTPIKA TOEQ, TOIPTTIOEG TUYKOAANONG I NAEKTPOdiwV
KQI TTUPOKTWHEVWY BPpAUGUATWY TTOU TTAPAYOVTAI OTTO T GUYKOAANGC.

* KpaTAOTE TIG PIAAEG HOKPIA ATTO T KUKAWPATA CUYKOAANGONG KAl aTTd NAEKTPIKE KUKAWUOTA YEVIKOTEPQA.
* Kpatdare 10 KEQAA pakpid a1rd 1o onpeio 600U Tou agpiou, 6Tav avoiyeTe Tn BaABida Tng @IGANG.

» KAeivete TavTa mn BaABida Tng @IGANG, a®oU OAOKANPWOETE TIG Epyaaieg GUYKOAANONG.

* Mnv ekTeAEiTE TTOTE GUYKOAAATEIG O€ QIAAEG aEpiou TTOU BpioKovTal UTTO TTiEDN.

* Mn ouvdEeTe TTOTE TN QIAAN TTETTIECUEVOU 0€Pa ATTEUBEIOG OTO HEIWTAPA TTIEONG TOU pnxavhuaTog! H rieon pytropei
va uTrEPREi TNV I0XU TOU PEIWTAPA TTIEONG KA, KATA OUVETTEIQ, VO TIPOKaAéo el €kpnén!
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2.6 MNMpootacia amd nAekTpoTrAnia

A H nAekTpoTrAngia utropei va mpokaAéael BdvaTo.

* ATTOQUYETE TNV ETTOQN PE TA onueia TTOU BpiokovTal CUVABWG UTTO TACN, OTO ECWTEPIKO i 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 XEIPIOTH, 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 yeiwong.

* O xe1p1oTAG OV TTPETTEI va ayyilel TauTOxXpova U0 TOIUTTIOEG NAEKTPODIiWV.

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

H didraén évauong kai otabspoTroinong Tou To6éou gival oxed1a0uEVN YIa AEITOUpYIa LE XEIPOKIVNTO 1
unNxaviko EAgyxo.

2.7 HAekTpopayvnTikd Tredia koi TrapeuBoAég

Ta dTopa pE CWTIKEG NAEKTPOVIKEG CUOKEUEG (BNUaTOdOTES), TTPETTEI VO GUMBOUAEUBOUYV £vav 1aTpd TIPIV
TANCIGo0UY KOVTA O€ £pyacieg GUYKOAANong T6ou.

H d1éAeuon Tou pelPOTOG ATTO TA €0WTEPIKA Kal €EwTePIKG KaAwdia Tng didtagng, Onuioupyei
nAekTpopayvnTikd TTedio KOVTA oTa KAAWSIa CUYKOAANONG Kal aTnv idia Tn diatagn.

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

* Ta nAexTpikG Tedia YTTOpoUV va TPOKAAECoOUV TTAPEUPROAEG O AAAEG NAEKTPIKEG OUOKEUEG, OTTWG OTOUG
BnuaToddTeG ) OTA AKOUOTIKG Bapnkoiag.

2.71 Tagivopnon HMZ cup@wva pe to rpoTutro: EN 60974-10/A1:2015.
H ouokeun katnyopiag B gival KATAOKEUAOUEVN O€ GUPPOPPWON WE TIG ATTAITACEIS CUUBATOTNTAG O€

BlopnxavikoUug XwPoug I KATOIKIEG, CUMTTEPIAQUBAVOPEVWY TWV KATOIKNUEVWY TTEPIOXWY OTTOU N
NAEKTPIKN eVEPYEIQ TTAPEXETAI ATTO KATTO10 dNUOCI0 CUCTNUA XAPNAARG TAONG.

- H ouokeur katnyopiag A dev TTPooPIZETAI VIO XPriON O€ KATOIKNUEVEG TTEPIOXEG OTTOU N NAEKTPIKN EVEPYEIT

TTapEXETAI ATTO KATTOI0 dNudCIo cUoTNUA XauNANG Tdong. Oa ftav duvnTiKG OUGKOAO va ea0@aAIOTEI N

NAEKTPOUAYVNTIKI) CUPBATOTNTA TWV CUCKEUWV KaATnyopiag A Ot QUTEG TIG TTEPIOXES, £LaITiag Twv
TTAPEPPBOAWY TTOU EKTTEUTTOVTAI KAl TTPOCAYOVTAl.

Acite Toke@dAaio yiaepioooTepeg TANPo@opies: MINAKIAA XAPAKTHPIZTIKQN A TEXNIKAXAPAKTHPIZTIKA.

2.7.2 EykatdoTaon, XpRon Kai a§ioAéynon Tou Xwpou

H ouokeun autA KaTAoKEUAZETAI GUP@WVA PE TIG 0BNYieg TOu evapuoviopévou rpoTuTtrou EN 60974-10/A1:2015 kai
katatdooetal otnv “KATHIOPIA A”. H cuokeur TTpéTTel va TTpoopideTal JOVO yia €TTAYYEAMATIKA XPAON, O€
Biounxavikéd mepiBaAAov. O kaTtaokeuaoTAG e QEPEI Kapia eubuvn yia BAGBEG TTOU evOEXONEVWG TTPOKANBOUV
€€aITiag TNG XPAONG TNG dIATAgNG HECT O€ KATOIKIEG.
O xpNoTNG TTPETTEI VO €XEI EUTTEIPIO OTOV TOPEQ AUTO Kal BewpeiTal UTTEUBUVOG yIa TNV EYKATACTOON KaI TN
@ XPNoN TNG CUCKEUNG, CUPQWVA HE TIG 0ONYIEG TOU KAOTAOKEUOOTH. Av TTapaTtnpnBoUv NAEKTPOPAYVNTIKEG
TTaPEPPOAEG, 0 XPROTNG TIPETTEI va AUCEI TO TIPOBANUA PE TNV TEXVIKI UTTOOTHPIEN TOU KATAOKEUAOTH.

>€ OAEG TIG TTEPITITWOEIG, O NAEKTPOUAYVNTIKEG TTAPEPPOAEG TTPETTEI va EAATTWOOUV £wg TO BaBud aTov
OTT0i0 TTOU d€V TTPOKAAOUV EVOXANOT.

MMpiv TNV €ykatdoTOOn TNG OUOKEUNG, O XPNOTNG TTPETTEI VA EKTIMACEI Ta TIOAVA NAEKTPOPAYVNTIKA
mpoBAAuaTa Tou Ba pTropoloav va TTapoudiacTolv aTn yupw {wvn Kal IBIaiTEpa TNV uyeia Twv
mapévTwy. Na mapddelypa: dropa pe BnuatodoTtn (pace-maker) Kal akouoTIKA Bapnkoiag.

@ B
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2.7.3 AtraiToeig Tpo@odoaiag (BA. TEXVIKA XAPAKTNPIOTIKA)

O1 ouokeuég UPNARG 1I0x0U0G Ba pTTopoloayv va ETTNPEACOUV TNV TTOIOTNTA TNG eVEPYEIAg Tou SIKTUOU SIaVONNG,
€€QITIOG TOU ATTOPPOPOUNEVOU PEUPATOG. ZUVETTWG, VIO HEPIKOUG TUTTOUG CUCKEUWV (BA. TEXVIKG XAPAKTNPIOTIKA)
Ba ptropolocav va uioTavTal KATTOIO!N TTEPIOPIOUOI OUVIEDNG | PEPIKEG ATTAITACEIG TTOU A@OpPOoUV TNV WEYIOTN
EMTPETTOPEVN eUTTEDNON OIKTUOU (Zmax) | TNV eAAXIOTN I0XU €yKaTAoTOONG (Ssc) TTou diatiBeTal oTo onueio
SleTTa@ng pe 1o dikTuo (Znueio KoivAg olvdeang 2K - Point of Commom Coupling PCC). Ztnv TrepiTrTwon auTtr, o
EYKATAOTATNG A O XPNOTNG £€XOUV TNV UTTOXPEwWON va €EOKPIBWOOUV (CUPPBOUAEUOUEVOI EVOEXOUEVWG TOV
OlaXeIPIOTH) TOU NAEKTPIKOU SIKTUOU) av n CUOKEUN PTTOPEi va ouvdeBEi. Ze TTepiTTTwaon TTapeUBOAWY, UTTOPEi va
gival avaykaia n Awn mpoabeTwy PETPWY, OTTWG N TOTTOBETNON PIATPWY OTO diKTUO TPOPODOTIaG.

MpéTrel eioNG va EKTINACETE AV €ival OKOTTIUO Va BwPaKICTEI TO KAAWDIO TPOPOD0Tiag.

Acite TO KEQAAQIO yIa TTEPITOOTEPEG TTANPOPOpieg: TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA.

2.7.4 MPOANTITIKA JETPA OXETIKA JE TA KAAWSIA

Ma Tnv eAayI0TOTTOINGN TWV ETTITITWOEWY ATTO TA NAEKTPOUAYVNTIKA TTESIA, OKOAOUBEITE TOUG £EMG KAVOVEG:

* ATTo@eUyeTe TO TUAIYUO TWV KOAWDiwY yUpw aT1rd TO CWHA.

* Mn oTtékeoTe peTafl KaAwdiou yeiwaong kal kKaAwdiou 10XU0G (Ta dU0 KaAWdIa TTPETTEI va BpiokovTal atrd Tnyv idia
TIAEUPQ).

* TakaAWDIA TTPETTEI VA £XOUV TO JIKPOTEPO UVATO HAKOG, VO TOTTOBETOUVTAI KOVTA JETAEU TOUG KOl VO HETAKIVOUVTAI
TAVW A KOVTA OTNV ETTIPAVEIQ TOU dATTEDOU.

» TommoBeteite TNV d1GTAEN O€ KATTOIO ATTOCTACT OTTO TO GNMEIO GUYKOAANONG.

* Ta kaAwdIa TTPETTEI va €ival TOTTOBETNPEVA HAKPIG aTTO eveXOuEva GAAa KaAwDIa.

2.7.5 looduvapikn ouvdeon (yeiwon)

MpéTrel va ekTIUACETE v gival aTTapaitnTn N Yeiwan AWV Twv PETAAAIKWY €EQPTNUATWY TNG EYKATAOTAONG
OUYKOAANONG Kal TNG YUPpW TTEPIOXAG. TNPAOTE TOUG TOTTIKOUG TEXVIKOUG KAVOVIGUOUG TTEPT I00OUVANIKAG oUVOETNG
(yeiwong).

2.7.6 yeiwon Tou KATEPYA{OHEVOU KOMMATIOU

‘OT1r0U TO UTTO £TTECEPYATTQ KOPPATI OEV Eival YEIWPEVO, YIa AOYOUG NAEKTPIKAG a0 @aAEiag ) eEaITIag Twv dIA0TACEWY
Kal TNG B€ong Tou, n oUvdEoN yeiwong YETAEU TEPAYXIOU KAl EDAPOUG UTTOPET VO HEIWOEI TIG EKTTOUTTEG. ATTaITEITAl
TIPOCOXH, WOTE N YEIWON TOU KATEPYAJOUEVOU KOUUATIOU VO NV au&dvel TOV KivOuvo aTuXAUATOG VIO TO XEIPIOTA N
va TTPpokaAei BAGBeG 0e GAANEG NAEKTPIKEG OUOKEUEG. TNPACTE TOUG TOTTIKOUG TEXVIKOUG KAVOVIOPOUG TTEPi
1I000UVOMIKAG oUVOEDNG (YEiwoNG).

2.7.7 Owpdkion

H emIAekTIKN) BwpPdkKion GAAWV KaOAwSIWV Kal CUCKEUWYV OTN YUPW TTEPIOXT UTTOPEI va PEIWOEI Ta TTPORARUATa
TTaPENBOAWV.

> ¢ eI0IKEG EQaApUOYEG, Ba utTopoloe va An@Bei uTtown N Bwpdkion 6ANg NG dIATagng cuykOAANONG.

2.8 BaOuoég mpooTaciag IP

IP23S
* MepiBAnua TToU ATTOTPETTEI TNV TUXAia TTPOGRaCN o€ €TIKivOuva pépn KATTolou OAaxTUAOU 1 K&TTOoI0U

Zévou owpaTog pe didpeTpo ion A peyaAuTepn atrd 12,5 mm.
* [epiBAnua TTpoCTATEUUEVO ATTO BPOXH TTOU TTEPTEI HE YwVia 60°.

* MepiBAnua Tou atroTpéTrel TIG BAABEPEG CUVETTEIEG TNG €10000U vePOU, OTAV TA KIVOUPEVA PEPN TNG
OUOKEUNG €ival akivnTa.

2.9 AiaBeon
ﬁ Mnv aTTopPITITETE TNV NAEKTPIKI) CUOKEUNA PE T KOIVA aTTORANTA!

20powva pe TNV EupwTraikr) Odnyia 2012/19/EE oxeTiKG YE T aTTORBANTA NAEKTPIKOU KA NAEKTPOVIKOU
€COTTAIOUOU, Kal yia TNV epappoyn TnG Bdoel TnNG €BVIKAG VOU0BETiag, 0 NAEKTPIKOG EEOTTAIOUOG TTOU
@TAVEl 0TO TEAOG TOU KUKAOU {WwNG Tou, TIPETTEI va GUAAEYETAI XWPIOTA Kal va TTapadideTal o€ KEVTPO
avakTnong kai di1dbeong. O IBIOKTATNG TNG CUCKEUNG O0PeiAel va avalnTroel Ta eEouaiodoTnuéva KEVTPA
OUAAOYNG aTTeuBUVOUEVOG OTIG TOTTIKEG apXEG. H epappoyn TnG EupwTraikng Odnyiag Ba emiTpéwel TNV
KOAUTEPN TTPOCTOTIO TOU TTEPIBAAAOVTOG KAI TNG UYEIAg TOU avOpwTTou.

» Mo TEPITOOTEPES TIANPOPOPIEG, ETTIOKEPOEITE TNV ICTOCTEAIDQ.
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3. EFTKATAZTAZH

@ 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.

® ArmrayopeleTal n oUvVOED TWV YEVVNTPIWYV (O€ O€Ipd A TTAapAAAnAQ).

3.1 Tpoétrog aviywong, HETAPOPAS KAl EKPOPTWONG
* H diatagn diabétel Evav InavTa pUBUICOUEVOU PAKOUG, TTOU ETTITPETTEI TN HETAKIVNOT TG TOOO OTO XEPI OCO KAl
GTOV WHO.
* Hd1dtagn dev di1aBéTel £101KG EEAPTAPATA YIa TNV aviywan.
* XpnOIYOTIOINOTE €va KAAPK EKTEAWVTOG TTIPOTEKTIKG TN JETOAKIVNON, £TC1 WAOTE VO OTTOPEUXOET N avaTpoTrh TNG
YEVVATPIAG.
Mnv uttoTipdTe T0 BAp0og TNG d1ATAENG (BA. TEXVIKA XOPAKTNPIOTIKA).
@ Katd tnv aviywon, kavéva aTopo dev TTPETTEl va BpioKeTal KATW ATTO TO QOPTIO.
AtTo@UyeTe TNV TITWON TNG d1ATagNG Kal unv TNV atroB£TeTe pe dUvaun oto dATTEDO.

3.2 ToroBéTnon Tng didtagng

TnpnoTe Toug €§AG KAVOVEG:

d

* EOKoAn TpéoBaacn ota dpyava eAEyxOouU Kal TIG CUVOETEIG.
* Mnv ToTT0BETEITE TOV EEOTTAIOUO O€ OTEVOUG XWPOUG.
* Mnv ToTT0B¢€TEITE TTOTE TN dIATAEN TTAVW O€ pia emQAveIa Pe KAion peyaAuTepn atmmd 10° wg TTpog 10 0pIfovTIo
€TTiTTEDO.
» TorroBeTroTE TN SIATOEN O€ XWPO OTEYVO, KABAPS KAl YE ETTAPKI EEAEPIOUO.
 MpooTatéwTe TN didTagn atod Tn Bpoxr kai Tov AAIO.
» BA. Tapdypa@o “MpoAnTITIKA HETPA YIO TN XPAON QIOAWY agpiou”.
3.3 Zo0vdeon
H yevvATpia S100£Tel NAEKTPIKO KAAWDIO, y1a TN oUvOEDN 0TO SiKTUO TPOPODOTIaG.
@ H diatagn ytropei va tpo@odoTnBei e pelpa:
* 115V povo@aoikd
» 230V povopaaiko

H AeiToupyia TNG CUCKEUNG gival eyyunuévn yia TAoEIG he SIGKUPAVOEIG £wG £15% eTTi TNG OVOPAOTIKNAG
TIUAG.

OIKTUOU Kal TIg ag@dAeieg MPIN cuvdéoeTe To unxadvnua oTto pedpa. Etiong mpémer va BeBaiwBeite OTI

f MNava atro@euxBolv ¢nuieg o€ ATOPA A OTNV EYKATAGTACT, TIPETTEI VA EAEYEETE TNV ETTIAEYUEVN TAON TOU
10 KAAWDI0 gival cuvdedepévo o€ pia TTpida TTou dlaBéTel yeiwan.

Téon Tpoodoaciag ueTagl £15% wg TTPOG TNV OVOPACTIKA TIMA TAONG TTOU SNAWVEI O KATAOKEUAOTAG O€
OAeG TIG TMBAVEG OUVONKEG XPNONG KAI JE TN PEYIOTN TTapeXOUEVN 10XU TNG YEVVATPIOG. KaTd kKavova,
OUVIOTATAI N XPAON NAEKTPOTTAPAYWYWVY CEUYWV HE 10XU 2 QOPEG PeEYOAUTEPN OTTO TNV 10XU TNG
YEVVATPIOG, YIO TO POvoQaoikd pelpa, kal 1,5 @opd, yia TO TPIQACIKO. ZUuVIOTATAI N XPnon
NAEKTPOTTAPAYWYWYV EUYWYV PE NAEKTPOVIKO EAEYXO.

. H eykaTtdoTtaon utropei va 1po@odoTnOei ammd nAekTpotrapaywyo (eUyog apkei va eacpalilel oTabepn

(=]

MNatnv TpoaTacia Twv XEIPIOTWY, N dIdTagn TTPETTEl va eival cwoTd yelwpEvn. To kaAwdio Tpogodoaiag

9 d1abéTel Evav aywyo (KITPIVOTTPACIVOG) yia Tn yeiwan, TTou TTIPETTEl va oUVvOEDEl o€ éva @IG UE £TTA®R
yeiwong. O KiTpIvOG/TTPAaIvog aywyog dev TTpETTeEl va xpnolpoTroleital MOTE padi pe GAAo aywyd yia tnv
TTapoxn 1aong. EAEyETe TNV UTTapén yeiwong oTnv eykatdoTaon Kai TNV KAArA Katdotaon Tng Trpidag Tou
PeUPATOG. XPNOIPOTTOIEITE HOVO PIG TTOU TNPOUV TOUG KAVOVIOHOUG ACQAAEIaG.

@ H nAekTpIKA eykaTdoTOOoN TTPETTEI VA YivEl aTTO SITTAWMATOUXO0 NAEKTPOAOYO KOl CUUQWVA UE TOUG VOUOUG
TNG XWPAg OTTOU YiveTal N EYKATACTACT).
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3.4 Beon og AciToupyia

3.4.1 Z0vdeon yia cuyk6AAnon MMA

1 BOopa Toptidag yeiwong

2 apvnTIKA UTTO30X N 10X0UOG (=)

3 Buopa To1uTidag nAekTpodiou
4 @eTiIkA UTTOBOXN 1I0XUOG (+)

» 2uvdéoTe To BUOA TOU KaAwSiou TNG TOIUTTIOOG CWHATOG OTNV apvNTIKA uTTodoXA (-) TNG YEVVATPIAG. BAATE TO
Buopa kai yupioTe de§i60TpOPQ, WG 6TOU aoPaAicouv Ta dUO Pépn.

» 2UvdEoTeE TO BUCHA TOU KOAWDIOU TNG TOIUTTIOOG NAEKTPOdioU TNV BeTIKA UTTOOOXN (+) TNG YEVVATPIOG. BAATE TO
BUopakal yupioTe de€160TPOPQ, EWG OTOU ag@aAliocouv Ta dUo PEpPN.

1 BOopa o1pTidag nAekTpodiou
2 apvnTIKA UTTOd0X N 10XUOG (-)

3 Buopa TOIpTTiSag yeiwong

4 @eTikA UTTOBOXN 1I0XUOG (+)

» 2uvdéaTe TO BUOHA TOU KaAwdiou TNG TOIUTTIOAG NAEKTPODBIOU GTNV apvnTIKF UTTOBOXN (-) TNG YEVVATPIOG. BAATe
TO BUOPa Kal yupioTe Oe€I60TPOPQA, £WG OTOU AoPAAicoUV Ta dUO PEPN.

» ZuvdEoTe TO BUCHA TOU KaAWDIOU TNG TOIUTTIOAG TOU OWHATOG O TNV BETIKA UTTOdOXA (+) TNG YEVVATPIAaG. BdATE TO
BUopakal yupioTe de€100TPOPA, EWG OTOU ag@aAliocouv Ta dUo PEpPN.

17
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3.4.2 2yvdeon yia cuyk6AAnon TIG

» SUVvOEOTE XWPIOTE TO BUOHA TOU CWARVA AgPioU TNG TOIMTTIOAG OTNV TTAPOXH AEPiou.

1 BOopa Toptidag yeiwong

0eTIKA UTTOBOXN 10XUOG (+)

TTIG urodoxr oUvdeong TOIPTTISag
Ymodoxn @akou

EL KaA®310 GRPATOC TNG TOINTTISAG
TuvdeTApag

ZwARvog agpiou gakou

©® N o a »~r W N

Pakép-ocuvdeoo

» 2uvdéoTe TO BUOHA TOU KOAWSIOU TNG TOIUTTIOOG TOU CWHATOG aTNV BETIKA UTTOdOXN (+) TNG YEVVATPIAG. BAATE TO
Buopakal yupioTe de€100TPOPA, EWG OTOU ag@aAlicouv Ta dUOo PEPN.

» ZuvdéoTe Tn @ica Tou @akoU TIG oTnv apvnTikr utrodoxA (-) TNG yevvATpiag. BaAte 1o BUopa kal yupioTe
0e€I60TpOPQ, £wg 6Tou acPaAioouv Ta dUO PEPN.

» 2ZuvdEoTE TO KAAWSIO OAPATOG, TNG TOIUTTIOAG, 0TO €101k BUCHA OUVOEDNG.
» ZUVvOEOTE TO CWARVA OEPIOU TNG TOIUTTIOAG OTOV €101KO PAKOP/CUVIETHO.

1 ZwAARvag agpiou

2 NMiow pakép agpiou

MAX 90 PSI (6.2 bar) ®
5-151/min

» 2UVOEOTE TO CWANVA OEPIOU TTOU TIPOEPXETAI ATTO TN QIAAN OTO THiICW Ppakop agpiou. PuBuioTe Tn pon agpiou atrd
5 €wg 15 NiTpa/AeTTTO.

» Hu1pooTIvA TTapoyn aépa TOU UNXAVAUATOG UTTOPEi va TTapeBAAAETAI OTN pon agpiou TNG TOIPTTIdAg TIG.
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4. NAPOYZIAZH THZ AIATA=HZ

4.1 Mivakag utTrodoxXwv

4.2 MrpooTIvoeg Trivakag eAéyxou

] & )

19

KaAwd1o Tpopodoaciag

Emitpémel Tnv Trapoxrn peUMOTOG OTn OUOKEUNG,
OuVOEOVTAG TO pE TO OIKTUO.

A10KOTTITNG AVAMUATOG

EAéyxel TNV nAeKTpIK  €vepyoTroinon NG
€£yKaTAOTAONG.

Ailabétel duo Boeig: “O” ofnoTo, “I” avappévo.

20vdeon agpiou

apVNTIKR UTTod0XN 10XU0G (-)

Aladikacia MMA: 20vdeon kaAwdiou yeiwong
Aladikacia TIG:  Z0vdeon TOIUTTIOAG

0eTik uTTOdOX N 10XU00G (+)

Aladikacia MMA: 20vdeon @akd nAekTpodiou
Aladikacia TIG:  Z0vdeon kaAwdiou yeiwong
20vdeon agpiou

Y1modoxn KouuTrioU TOIMTTiSag

M1rpooTIVOG TTivaKag EAEyXOU

261
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10 l. linitiar Z lend ’—'/tZ VRD 14
8
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15

Tnv emiAoyn TnG diadikaoiag cuyk6AAnong

Emitpémel Tnv emiAoyn Tng diadikagiag ouykdAAnong

Ailadikacia ouykoAAnong TIG
Aladikacia cuykdAAnong TIG LIFT

#

e

e . . .
&= Aiadikaoia ouykdAAnong TIG MaApikn
,Oé, Aladikaoia ouykoAAnong TIG Znueiakn
[ |

Alodikaoia ouykoAAnong MMA

AeiToupyieg

EmiTpémouv TNV £TMIAOYT TwV 10QOPWYV AEITOUPYIWY TNG dIATAENG:

Ar\_ Hot start

| u_ Arc force

Tpomog cuyk6AAnong

EmTpémmer Tnv emAoyn Tou €mBuUPNTOU TPATTOU CUYKOAANONG.

1
1L 2 Xpovoi
Lo
w4 Xpdvol
006vn 7 TuNUdaTWV

ETITPpETTEI TNV EPPAVION TWV YEVIKWYV GTOIXEIWV TNV UNXAVAS GUYKOAANONG, KATA TNV EKKivnan, TIG
PUBUICEIG KaI TIG KATAYPAPOUEVEG TIUEG TOU PEUMUATOG KAI TNG TAONG, KATA TN OUYKOAANCN, KOBWG Kal
TOUG KwAIKOUG auvayepuoU.

EmiAoyéag yeTpnoswyv

Emitpétrel TNV TTPOBOAN TOU TTpayHaTIKOU pEUPATOG GUYKOAANONG A TG TAoNnG TNV 086vn.

A Ampere
% MooooTiaia TiunA
| V Volt
Kupi1og 810kOTTTNG pUBHIONG
Emitpémer Tnv adIGAEITTTN TPOPODOTIa TOU PEUPATOG OUYKOAANONG.
MARKTpa AgiToupyiag

Emitpétrouv Tnv iAoy Twv dia@épwv AEIToupyIwv TnG dIdTagNG:

20
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N

()

VRD

MapdpeTpol cuykO6AAnong

To ypa@nUa TTOU UTTAPXEI OTOV TTIVOKA, ETTITPETTEI TNV ETTIAOYA KA T pUBUION TWV TTAPAUETPWV
OUYKOAANONG.

tup/h—’ .—\tdown
[ft - - e a— !?t
7t 7t2
-. Iinitial 4._____|£_.. Iend ’_
Hz

EL

EtmiAoyéag SeuTEPOAETTTWV

Tiun TapaPETPOU O€ DEUTEPOAETTTA (S).

S

Atofnkeuon TPoypdMATOG OTH HVAKN

Emitpémrel Tnv amobrikeuon oTn yvAun kai tn diaxeipion 5 job, Ta otroia yTropouv va eEATOPIKEUTOUV
aTtro TOV XEIPIOTA.

ESwrepikég diatageig (RC)
ESwrepikég diatageig (wireless)
ZuvTnpnon cuvayepuog

VRD (Voltage Reduction Device)

AidTagn peiwong 1dong

Emitpémrel Tn peiwon TnG Téong e€600U £VTOG TWV OpiwV TTOU TTPORAETTOVTAI ATTO TN VOU0BETia yia
Xpnon oe SUOUEVEG TTEPIBAAAOV.

Evepyn Aeitoupyia (Mpdaoivo)

MpokaBopiop:OFF (Auxvia eikovidiou oBnoTh)

EmikoivwvnoTe pe 1o TuApa Z€pRIg yia va {nTACETE 0dNYieg evepyoTToinang (eq-service@
voestalpine.com).

Mpaupégled

EykatdoTaon evepyotroinuévn o€ stand by (Agukd)

EykatdoTaon evepyoTtroinuévn kai 16¢o evepyoTtroinuévo (Mpdaaivo)

Eykatdotaon oe cuvayepuo Adyw o@aApaTog (KOKKIVO)

EykatdoTaon og ouvayepuo Aoyw trpogidotroinong (MopTokaAi) (=YTTéAoITTo KUKAoU AsiToupyiag
25%)

EykatdoTaon o€ acUppatn diapdppwan (MTTAg)
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5. XPHZH TOY EZOlMNAIZMOY

5.1 ZeAida ekkivnong

XeAida ekkivnong
Katd Ttnv evepyotroinon, n yevvATpia TTAPEXE
TTANPOPOPIEG OXETIKA PE TO AV N EKKEVWON UPNARG
ouxvoTNTaG eival Evepyn.
HF=on/HF=off

ApxIKn oeAida
1. Z0pPoAo diadikaoiag cuykdAANoNg
* EmAeypévn diadikacia (Mpdaivo).
* AloBéoiun diadikaaia (Aeuko).
2. YU0pBoAo Aeitoupyiag
» Aeitoupyia evepyotroinuévn (Aeuko).
» Evepyn Asitoupyia (Mpdaaivo).
3. Tnv emAoyr Tng diadikaoiag cuykOAAnong.

4. EmiAoyéag AeIToupylwy ouykOAAnong.

5 @’ >1n Aeitoupyia avékAnong JOB evepyA v, yia va
TEPINYNOEiTE OTIG AITOUpyieg TUYKOAANONG TTOU
MTTOPOUV va evePyOTTOINBOUY, TTPETTEI VA KPATATETE
TTATNMUEVO TO KOUUTTI YIa 3 deUTEPOAETTTA.
5. EmTpETTEI TN pUBUION TWV TTOPAPETPWY
OUYKOAANONG (TTIECTE yIa KUAION Kal ETTIAOYA TwV
TIOPAMUETPWY TTPOG pUBUION).
» Emitpétmel Tn pUBUIoN TOU peUPATOG OUYKOAANGNG
(TrepioTPEWTE Via aAAayr TNG TIMAG).

5.3 Apxikn ogAida

3 PUOpION TWV TTAPAPETPWV
To ypd@nua TTou UTTApYEl OTOV TTiVAKA, ETTITPETTEI TNV
€TTIAOYA Kai TN pUBUION TWV TTAPAUETPWY OCUYKOAANONG.
@ MatAoTe TO KOUUTTi TOU KWdIKOTToINTH (encoder)
yIQ VA EUPAVIOTEI TO YpA@nua.

MNava givai To ypdenua avta opatd, pubuioTe TNV
TapdueTpo o€ Set up SEC=yes.

To ypaenua dev eival d1aBEaipo KaTd TN AEIToupyia
MMA.

1. EpogaviceTal pyia rTapdueTpog KGbe gpopa.

2. EmMAEETE TNV TTAPAPETPO TTOU BEAETE.

* [aTAoTE TO KOUWTTi TOU KWBIKOTTOINTA (encoder) yia
va e10éABeTe 0T O0eAida eTTeCepyaTiag NG
TTapaPETPOU (€1KOVidIo TTou avaBooBAvEl).
* PuBpioTe TN vEa TIUN TTEPIOTPEPOVTAG TOV
KwdIkoTToINTA (encoder).

3. O d¢eikTng Ba uTTodEigel TN povada uETPNONG TNG

TTOPAUETPOU.

 MiéoTe encoder yia emReRaiwan (eikovidio
oT00ePO).
* MeTd atrd 3 SeUTEPOAETTTA, N TPEXOUC O PUBUION
ouyKOAAnong kaBioTartal ek véou S1aBEaiun.

22
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5.4 KevTtpiknf 006vn diadikaciag TIG HF

EmiAoyn Si1adikaciag cuykOAAnong
1. EmMA£EETE TNV €mMBUPNTA d1adIKaoia TTATWVTAG TO
KOUWTTI.
2. EmAeypévn diadikaaia (Mpdoivo).
5y tury 3. T0pBoAo AsiToupyiag
: Iinilial
» Aeitoupyia evepyotroinuévn (Aguko).
» Evepyn Asitoupyia (Mpdaoivo).
4. EmTpéTTel TNV €TMIAOYH TWV S10BETIUWY TPOTTWV
OUYKOAANONG. (TTATACTE YIA va JETAKIVNOEITE KAl val
ETTIAECETE TIG AEITOUPYIEG.).

5. EmITPETTEI TN pUBUION TWV TTOPAPETPWY
OUYKOAANGNG (TTIECTE yia KUAION Kal ETTIAOYT TWV
TIOPAUETPWY TTPOG pUBUION).

» Emitpétmel Tn pUBUIoN TOU peUPATOG GUYKOAANGNG
(TrepioTPEWTE Via aAAayr TNG TIMAG).

Pelupa ouykoAAnong
EAd&xiotn Méyiotn MpokaBopioy
5A Imax 100A
PUBpION TWV TTAPAPETPWV
1 3 4 5 7 Hion paupeTp
1. Pregas.
EAd&xioTn MéyioTtn MpokaBopioy
0.0s 3.0s 0.2s
tuP | .
2. PelOparTou start.
/f“. I itial 4 EAaxioTn MéyioTn MpokaBopioy

e 10% 200% 20%
3. Z1adiokr dvodog.
EA&xioTn MéyioTtn [MpokaBopioy

2 8l Labr; 6 0.0s 10.0s 0.5s
4. PeOpa ouyk6AAnong. 11
EAGxiotn Méyiotn [MpokaBopioy
5A Imax 100A
5. ZradiokA ka60dog.
EAd&xiotn MéyioTtn MpokaBopioy
0.0s 10.0s 0.5s
6. TeAIKO pevpa.
EAdGxiotn MéyioTtn MpokaBopioy
10% 200% 20%
7. Postgas.
EA&xioTn MéyioTtn [MpokaBopioy
0.5s 20.0s 0.6s

[g’ H TrapdapeTpog 12 eival evepyr) Kai PTTopei va
eTAeyei povo av n Aeitoupyia «belevel» eival
EVEPYNA KAl ETTIAEYUEVN.

Setup 4t =4bl

8. PeUpa ouykdAAnong. 12

EAd&xiotn Méyiotn [MpokaBopioy
10% 95% 20%
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5.5 KevTtpik 006vn diadikaocioag TIG HF MaApiké

EmiAoyn Si1adikaciag cuykOAAnong

1. EmMA£EETE TNV €mMBUPNTA d1adIKaoia TTATWVTAG TO
KOUWTTI.

2. EmAeypévn diadikaaia (Mpdoivo).
tup/ I ’ \tdowu . H
3 3. ZUuBoho Asitoupyiag

c‘.fn. ’ G
linitial lena

» Aeitoupyia evepyotroinuévn (Aguko).

EL

4. EmTpéTTel TNV €TMIAOYH TWV S10BETIUWY TPOTTWV
OUYKOAANONG. (TTATACTE YIA va JETAKIVNOEITE KAl val
ETTIAECETE TIG AEITOUPYIEG.).

/ N\ » Evepyn Asitoupyia (Mpdaoivo).

5. EmITPETTEI TN pUBUION TWV TTOPAPETPWY
OUYKOAANGNG (TTIECTE yia KUAION Kal ETTIAOYT TWV
TIOPAUETPWY TTPOG pUBUION).

» Emitpétmel Tn pUBUIoN TOU peUPATOG GUYKOAANGNG
(TrepioTPEWTE Via aAAayr TNG TIMAG).

Pelupa ouykoAAnong
EAd&xiotn Méyiotn MpokaBopioy
5A Imax 100A
PUBpION TWV TTAPAPETPWV
1 3 4 7 8 10
1. Pregas.
EAd&xioTn MéyioTtn MpokaBopioy
0.0s 3.0s 0.2s
’ ;
I1 2. PeOparTou start.
'[3?“. Linitial 12 < EAGXIOTN MéyioTn MpokaBopiop

e 10% 200% 20%
3. Z1adiokr dvodog.
EA&xioTn MéyioTtn [MpokaBopioy

2 5 6 9 0.0s 10.0s 0.5s
4. PeOpa ouykOAANnongG aixpng. 11
EAGxiotn Méyiotn [MpokaBopioy
5A Imax 100A
5. Dutycycle.
EAd&xiotn Méyiotn MpokaBopiou
10% 90% 50%
6. ZuxvoTnTa TTaAYIKOU.
EAdGxiotn MéyioTtn MpokaBopioy
0.2Hz 300Hz 1.0Hz
7. PeOpaouykdAAnong Baong. 12
EA&xioTn MéyioTtn [MpokaBopioy
10% 95% 20%
8. Ztadiokr k&dBodog.
EAdxiotn Méyiotn [MpokaBopioy
0.0s 10.0s 0.5s
9. TeAIKO pevpa.
EAd&xiotn MéyioTtn MpokaBopioy
10% 200% 20%
10. Postgas.
EAdGxiotn MéyioTtn MpokaBopioy
0.5s 20.0s 0.6s
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o

.6 Kevtpikn 086vn diadikaciag TIG HF Znueiakn

EmiAoyn Si1adikaciag cuykOAAnong
1. EmMA£EETE TNV €mMBUPNTA d1adIKaoia TTATWVTAG TO
KOUWTTI.
2. EmAeypévn diadikaaia (Mpdoivo).
iy /) 3. SupBoAo AeiToupyiag
: Iinilial
» Aeitoupyia evepyotroinuévn (Aguko). EL
/ N\ » Evepyn Asitoupyia (Mpdaoivo).
< 4. EmTpéTTel TNV €TMIAOYH TWV S10BETIUWY TPOTTWV
OUYKOAANONG. (TTATACTE YIA va JETAKIVNOEITE KAl val
ETTIAECETE TIG AEITOUPYIEG.).

5. EmITPETTEI TN pUBUION TWV TTOPAPETPWY
OUYKOAANGNG (TTIECTE yia KUAION Kal ETTIAOYT TWV
TIOPAUETPWY TTPOG pUBUION).

» Emitpétmel Tn pUBUIoN TOU peUPATOG GUYKOAANGNG
(TrepioTPEWTE Via aAAayr TNG TIMAG).

Pelupa ouykoAAnong
EAd&xiotn Méyiotn MpokaBopioy
5A Imax 100A
PUBpION TWV TTAPAPETPWV

1 3 4 6 Hion PAUETP
MapdueTpol cuyk6AANoNg
1. Pregas.
EAd&xiotn Méyiotn [MpokaBopioy

p. / I 0.0s 3.0s 0.2s

“. biniti 2. PeGpaTou start.

MIHEL
EAdaxiotn MéyioTtn MpokaBopioy
10% 200% 20%
2 5 3. Pedpa ouykdAAnong. 11

EAdGxiotn MéyioTtn MpokaBopioy
5A Imax 100A
4. Xpbvog ouykOAANoNG.
EA&xiotn MéyioTtn [MpokaBopioy
0.0s 20.0s 0.5s
5. TeAIkO peupa.
EAd&xiotn Méyiotn [MpokaBopioy
10% 200% 20%
6. Postgas.
EAd&xiotn Méyiotn MpokaBopioy
0.5s 20.0s 0.6s
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5.7 Kevtpiki 086vn di1adikaciag TIG Lift

EmiAoyn Si1adikaciag cuyk6AAnong

1. EmIAEETE TNV €mBUUNTA d1adikagia TTATWVTAG TO
KOUWTTI.

2. EmAeypévn diadikaaoia (Mpdoivo).

3. ZUuBoAo Asitoupyiag

""'u.
Linitial

» Aeitoupyia evepyotroinuévn (Aguko).

EL
» Evepyn Aeitoupyia (Mpdaivo).
4. EmTpéTTel TNV €MIAOYH TWV SI0BETIUWY TPOTTWV
OUYKOAANONG. (TTATAOCTE yIa va JETOKIVNOEITE KAl va
ETTINEEETE TIG AEITOUPYIEG.).

5. EmTPETTEI TN pUBUION TWV TTOPAPETPWY
OUYKOAANONG (TTIE0TE yIa KUAION Kal ETTIAOYA TwV
TTOPAPETPWY TTPOG pUBUION).

» EmiTpétmel Tn pUBUIoN TOU peUPATOG GUYKOAANGNG
(TrepioTPEWTE Via aAAayr TNG TIMAG).

Pedpa ouyk6AAnong
EAdxiotn Méyiotn [MpokaBopioy
5A Imax 100 A
PUBpION TWV TTAPAPETPWV
1 3 4 5 7 Hion PapETP
1. Pregas.
EAd&xiotn Méyiotn MpokaBopioy
0.0s 3.0s 0.2s
tuP | .
2. PelOparTou start.
/%. | itial EAaxioTn MéyioTn MpokaBopioy

e 10% 200% 20%
3. Z1adiokr dvodog.
EAa&xiotn MéyioTtn [MpokaBopioy

2 8l Labr; 6 0.0s 10.0s 0.5s
4. PeOpa ouyk6AAnong. 11
EA&xiotn Méyiotn [MpokaBopioy
5A Imax 100A
5. ZradiokA ka60dog.
EAaxiotn MéyioTtn MpokaBopioy
0.0s 10.0s 0.5s
6. TeAIKO peupa.
EAd&xioTn MéyioTtn MpokaBopioy
10% 200% 20%
7. Postgas.
EAdaxiotn MéyioTtn MpokaBopioy
0.5s 20.0s 0.6s

[g’ H mrapduetpog 12 eival gvepyr kai ptropei va
eTAeyei povo av n Asitoupyia «belevel» eival
EVEPYNA KAl ETTIAEYUEVN.

Setup 4t =4bl
8. Pedpa ouykdAAnong. 12

EAd&xiotn MéyioTtn [MpokaBopioy
10% 95% 20%
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5.8 KevTtpikf 006vn di1adikaociag TIG LIFT MaApiké

EmiAoyn Si1adikaciag cuykOAAnong
1. EmMA£EETE TNV €mMBUPNTA d1adIKaoia TTATWVTAG TO
KOUWTTI.

2. EmAeypévn diadikaaia (Mpdoivo).
\tdowu

."112
ona )

tup/  f

3. ZUuBoho Asitoupyiag

c‘.»’n.
linitial

Hz » Aeitoupyia evepyotroinuévn (Aguko).

EL
» Evepyn Asitoupyia (Mpdaoivo).
4. EmTpéTTel TNV €TMIAOYH TWV S10BETIUWY TPOTTWV
OUYKOAANONG. (TTATACTE YIA va JETAKIVNOEITE KAl val
ETTIAECETE TIG AEITOUPYIEG.).

5. EmITPETTEI TN pUBUION TWV TTOPAPETPWY
OUYKOAANGNG (TTIECTE yia KUAION Kal ETTIAOYT TWV
TIOPAUETPWY TTPOG pUBUION).

» Emitpétmel Tn pUBUIoN TOU peUPATOG GUYKOAANGNG
(TrepioTPEWTE Via aAAayr TNG TIMAG).

Pelupa ouykoAAnong
EAd&xiotn Méyiotn MpokaBopioy
5A Imax 100A
PUBpION TWV TTAPAPETPWV
1 3 4 7 8 10
1. Pregas.
EAd&xioTn MéyioTtn MpokaBopioy
0.0s 3.0s 0.2s
’ ;
I1 2. PeOparTou start.
'[3?“. Linitial 12 EAGXIOTN MéyioTn MpokaBopiop

e 10% 200% 20%
3. Z1adiokr dvodog.
EA&xioTn MéyioTtn [MpokaBopioy

2 5 6 9 0.0s 10.0s 0.5s
4. PeOpa ouykOAANnongG aixpng. 11
EAGxiotn Méyiotn [MpokaBopioy
5A Imax 100A
5. Dutycycle.
EAd&xiotn Méyiotn MpokaBopiou
10% 90% 50%
6. ZuxvoTnTa TTaAYIKOU.
EAdGxiotn MéyioTtn MpokaBopioy
0.2Hz 300Hz 1.0Hz
7. PeOpaouykdAAnong Baong. 12
EA&xioTn MéyioTtn [MpokaBopioy
10% 95% 20%
8. Ztadiokr k&dBodog.
EAdxiotn Méyiotn [MpokaBopioy
0.0s 10.0s 0.5s
9. TeAIKO pevpa.
EAd&xiotn MéyioTtn MpokaBopioy
10% 200% 20%
10. Postgas.
EAdGxiotn MéyioTtn MpokaBopioy
0.5s 20.0s 0.6s
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5.9 KevTtpik 006vn di1adikaocioag TIG LIFT Znueiakn

)

c‘.»’n.
linitial

: 0

/I1

. Iinitial

.lfh

EmiAoyn Si1adikaciag cuykOAAnong
1. EmMA£EETE TNV €mMBUPNTA d1adIKaoia TTATWVTAG TO
KOUWTTI.
2. EmAeypévn diadikaaia (Mpdoivo).
3. ZUuBoho Asitoupyiag
» Aeitoupyia evepyotroinuévn (Aguko).
» Evepyn Asitoupyia (Mpdaoivo).
4. EmTpéTTel TNV €TMIAOYH TWV S10BETIUWY TPOTTWV

OUYKOAANONG. (TTATACTE YIA va JETAKIVNOEITE KAl val
ETTIAECETE TIG AEITOUPYIEG.).

5. EmITPETTEI TN pUBUION TWV TTOPAPETPWY
OUYKOAANGNG (TTIECTE yia KUAION Kal ETTIAOYT TWV
TIOPAUETPWY TTPOG pUBUION).

» Emitpétmel Tn pUBUIoN TOU peUPATOG GUYKOAANGNG
(TrepioTPEWTE Via aAAayr TNG TIMAG).

“bohler

Pelupa ouykoAAnong
EAd&xiotn Méyiotn MpokaBopioy
5A Imax 100A

PUBUION TWV TTAPAUETP WV

MapdueTpol cuyk6AANoNg

1. Pregas.

EAd&xiotn Méyiotn [MpokaBopioy
0.0s 3.0s 0.2s

2. PevpaTou start.

EAdaxiotn MéyioTtn MpokaBopioy
10% 200% 20%

3. Pedpa ouykdAAnong. 11

EAdGxiotn MéyioTtn MpokaBopioy
5A Imax 100A

4. Xpbvog ouykOAANoNG.

EA&xiotn MéyioTtn [MpokaBopioy
0.0s 20.0s 0.5s

5. TeAIkO peupa.

EAd&xiotn Méyiotn [MpokaBopioy
10% 200% 20%

6. Postgas.

EAd&xiotn Méyiotn MpokaBopioy
0.5s 20.0s 0.6s
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5.10 KevTpik 006vn diadikaciog MMA

EmiAoyn Si1adikaciag cuykOAAnong

1. EmIAEETE TNV €TIBUUNTA d1adikagia TTATWVTAG TO
KOUWTTI.

2. EmAeypévn diadikaaoia (Mpdaoivo).

3. ZUuBoho Asitoupyiag

» Aeitoupyia evepyotroinuévn (Aguko). EL
» Evepyn Asitoupyia (Mpdaoivo).

4. EmTpéTrer TNV TTIAOYA TWV TTAPAPETP WV
OUyKOAAnoNgG.

5. EmTpETTel TN pUBUION TWV TTAPAPETPWYV
OUYKOAANONG (TTIE0TE yIa KUAION Kal ETTIAOYA TwV
TTOPAMUETPWY TTPOG pUBUION).

» EmiTpétrel Tn pUBUION TOU peUPATOG OUYKOAANGNG
(TreproTpéWTe yia aAAaynA TNG TIUAG).

Pedpa ouyk6AAnong
' EAGxiomT MéyioTn MpokaBopiop
20A Imax 100A

PuBpion Twv rapapéTpwyv: Hot start
1. ETIAEETE TNV TTAPAPETPO TTOU BEAETE, TTATWVTAG TO
TIAAKTPO encoder.
2. Aeitoupyia eIAeypévn yia pUBUION TTOPAPETPWY
(Mpdaaoivo).
3. PuBpioTe TNV TIPA TNG TTAPAPETPOU TTOU ETTIAEEATE,
TTEPIOTPEQPOVTAG TO encoder.

MapdpeTpol cuyk6AAnong
PeUpa Tou start

EA&xiotn MéyioTtn [MpokaBopioy
50% 200% 120%
Xpovog start

EAdxiotn Méyiotn MpokaBopioy
Os 3s 0.5s

(Mpdaaoivo).

MapdpueTpol cuykOAAnong

PUBpion Twv Trapauétpwyv: Arc force

1. ETIAEETE TNV TTAPAPETPO TTOU BEAETE, TTATWVTAG TO
TIAAKTPO encoder.

2. Aeitoupyia eTIAeypévn yia pUBUION TTOPAPETPWY

3. PuBpioTe TV TIPA TNG TTAPAPETPOU TTOU ETTIAECOTE,
TTEPIOTPEPOVTAG TO encoder.

Arc force
EAGxiom Méyiotn MpokaBopiop
-10 +10 0
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5.11 ZeAida poypappdTtwy (JOB POINT)

ApxIkn ogAida

BN

1. Mi€oTe KaI KPATAOTE TTATAPEVO TO TTAAKTPO £TTi 3
OEUTEPOAETTTA.

=
™

DMy ™ bER

2. Nermoupyia evepyotroinuévn (Mpdoivo).
3. Kevr) 8éon pvAung (Aeuko).
4. MNpoypappa atmobnkeupévo (Mpdoivo).

ATToBnKeUOoN TTPOYPAUHATOG T UVAHN
1. EmIAéCTE TO €MBUNNTOS slot pvAung médovTag TO
TIAAKTPO.
2. Kev Béon pvAung (/Aeuko).
3. MNava amoBbnkeUoETE TIG TTAPAUETPOUG
OUYKOAANONG, MéaTe To TTARKTPO encoder (3

OeuTePOAETTTA).TO XpWHaA TOU €IKoVIdiou Tou slot
MVAMNG aAAGCel aTTd AEUKO O€ TTPACIVO.

AvVoIlyua TTPOYPAMHATWY

1. ETIAEETE TO ETMOUPNTO TTPOYPAUUA, TTATWVTAG TO
TIAAKTPO.

2. Mpoypappa amodnkeupévo (Mpaaivo).

3. HtpoTtrotoinon Twv Tapap£Tpwy oUYKOAANONG N N
aAAayn Tng diadikaoiag cuykOAAnong,
ETTIONPAIVETAI ME TNV AAAQYA XPWHATOG TWV
€IKoVIdiwv slot yvApng o€ KOKKIVO.

4. ThéoTe T0 TAAKTPO encoder £wg OTou TO £IKOVIdIO slot
Yivel TTpdoIvo, yia TNV ETTAVAQOPA TWV APXIKWYV
ATTOBONKEUPEVWY TTAPAUETPWY (3 OEUTEPOAETTTA).

Alaypo@r TpoypauUaTOS
1. EmIAEETE TO ETMOUPNTO TTPOYPAUUA, TTATWVTAG TO
TIAAKTPO.
2. Mpoypappa ammodnkeupévo (Mpaaivo).

3. AlaypdyTe TNV epyacia (job) mélovTag To TTARKTPO
encoder £€wg éTou yivel Aeukd To €ikovidio Tou slot (3
OEUTEPOAETTTQ).
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5.12 Papdog led

XPHZH TOY E=OIAIZMOY

Pdapdog led Aeukou @wTOG

» YmodnAwvel Tnv TTapoucia Taong OTIG UTTOO0XEG
€€600U TNG eyKaTAOTAONG.

» EykatdoTtaon £T01uN yia ouykOAAnon.

Pdapdog led mpdoivou pwTog

» YTTOONAWVEI EVEPYOTTOINKEVN EYKATACGTAON Kal TOEO
EVEPYOTTOINUEVO.

Pdapdog led KOKKIVOU pWTOG

» YTrodelkvUel 0TI eTTeVERN KATTOIO dIATAEN ao@aAeiag
(11X, BEPHIKO).

Pdapdog led TopToKaAi pwTodg

» YmmodnAwvel OTI N EYyKATAOTACN O€ OUYKOAANGN €XEl
oupTTANPWOoEl To 75% Tou KUKAOU epyaaciag.
JUVIOTATal N TTPOCWEIVA  JIOKOTTR NG
OUYKOAANONG yio TNV aTroQuyr  Bepuikou
ouvayeppou TNG eyKaTdoTaong.

31 273
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Pdapdog led p1rAe pwTog

» YmmodnAwvel 6T n eykaTdoTaon gival ouvdedepévn o€
diatagn wireless (aocupuarn).

ZuvTipnon Tpooappoyig

» YTTOONAWVEI OTI N EYKATAOTOON €XEI AEITOUPYROEI ON
ME EvEPYOTTOINUEVO TOEO ETTAPKK APIBUSO WPWV.

@ ZuvioTdTal n dievépyela TNG TAKTIKAG OUVTAPNONG.
BA. mapdypago “Set up” oOTO €yxeIpidio TNG
YEVVATPIAG OOG.

32
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6. SETUP

EmTpémrel Tov TpoypappaTtiond kai Tn pUOUIoN YIag OIpAg TIPOCOETWY TTAPAPETPWY, YIA KAAUTEPN KAl aKPIBETTEPN
dlaxeipion TnG d1aTAgNG OUYKOAANONG.

Eicodog oTo set up

» ATTEVEPYOTTOINCTE TN YEVVATPIO UETAKIVWVTAG TOV HOXAO TOU BIOKOTITN «O».
» EvepyOTTOINOTE TN YEVVATPIO KPATWVTAG TTATNHUEVO TO TTANKTPO encoder.

» KpaTtoTe Tatnuévo 1o TTARKTPOo encoder eTTi 5 S€uT.

» Heioodog emBeBaiwveral amo Tnv £voeiEn SEtatnv 086vn.

EmiAoyn kal puBuion TG €MOUUNTAG TTAPANETPOU
» TupioTe To encoder, £wg OTOU EPPAVIOTEI 0 APIOUNTIKOG KWOIKOG TNG ETTIOUUNTAG TTAPAPETPOU.

» 2TO ONMEIo AUTO, HE TO TTATNMA TOU TTAAKTPOU encoder, egavideTal n TTPoypauuaTIodéVn TIMAG Kal n puBuion TNG
ETTIAEYMEVNG TTAPANETPOU.

‘E€odog atmé 1o set up
» Tia £€€0d0 a1rd 10 set up, TETTE TO TTANKTPO encoder eTTi 5 OeUTEPOAETTTA.

6.13.1 KatdAoyog mapapétpwy ot1o set up (TIG)

Hf Highfrequency
EmiTpéTrel TNV evepyoTTOiNGN ) ATTEVEPYOTTOINGN TNG EKKEVWONG UWNANG OUXVOTNTAG yIa TNV Evapgn TG
OUYKOAANONG TIG.

Tipn AeiToupyiag [MpokaBopioy
OFF Mn evepyoTroinuévn
ON Evepyotroinpévn X

tl Xpoévogapyikou peduarTog
EmiTpétrel Tov KaBopiopd TNG XPOVIKNAG SIGPKEIAG dIaThpnang TOU apxIKoU peUUOTOG.

EAdxiotn MéyioTtn MpokaBopioy
0.0s 10.0s 0.2s

t2 XpovogTeAIKOU pelATOG
Emitpétrel TOVv KABOPIOWS TNG XPOVIKNG didpkeliag dlathpnong Tou TeAIKOU peluaTog.

EAdxioTn MéyioTtn MpokaBopioy
0.0s 10.0s 0.2s

UA Eidogpuétpou
Emitpéter Tnv TpofoAn aTnv 086vn Tou pelpaTog ouyKOAANONG f TG TAoNG.

Hod Hold LastParameter

Av gival evepyn, o1 TIHEG TV TEAEUTAIWYV TTOPAPETPWY TUYKOAANONG TTPOBAGAAOVTAI OTAV 00OV ETTI TTEVTE
OeUTEPOAETITA HETA TNV ATTEVEPYOTTOINGN TOU TOEOU.
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Alapépewon AsiToupyiag ouykOAAnong 4 xpovwyv

4Fs Fast stop

‘Evauon 168ou o€ AsiToupyia Lift

» Ayyi&Tte TO TEPAXIO YIa OUYKOAANON PE TO NAEKTPODIO.

» MiEoTe TO TTAAKTPO TOIPTTIOOG yIa TNV £vapén TG @Aong pre-gas.

» ‘Evauon 16&ou o€ Asitoupyia Lift. ATTopakpUvovTtag TNV TOIPTTION aTTé TO TEUAXIO ETTITUYXAVETAI N évauon
TOU TOEOU ME TIG TTPOETTIAEYUEVEG OUVAMIKEG. ATTEAEUBEPWVOVTAG TO TTANKTPO TOIUTTIOOG TO TOEO
TTOPAMEVEI EVEPYO.

» H ameAeuBépwaon Tou TTAAKTPOU TTPIV ATTO TNV OAOKAARPWON TWV OUVANIKWY TTPOKOAEI TNV AGUEDN
KatdoBeon Tou TOEOU.

» Me Tn 0eUTEPN TTIEGN TOU TTARKTPOU ATTEVEPYOTTOIEITAI TO TOEO PE TIG OUVAUIKEG ATTEVEPYOTTOINONG TOEOU,
€VW TO a€plo eEakoAouBEei va péel yia Tov TTpokaBopIouévo Xpovo post-gas.

» HoatreAeuBEpwaon Tou TTARKTPOU TTPIV aTrd TNV OAOKARpwon Twv S10dIKACIWY KATAGREGNG TIPOKAAEI TNV
dueon katdoBeon Tou TGEOU.

"Evauon 16§ou o€ Asitoupyia HF
» ToTTOBEeTAOTE TO NAEKTPODIO O€ ATTOaTACN 2/3 MM AT TO TEPAXIO TTOU TTPOKEITAI VO TUYKOAANBEI.
» Mi€0Te TO TAAKTPO TOIUTTIOAG YIa TNV €vapén TNG ¢Aong pre-gas.

» =eKIVA N €KKEVWON TTOU €UVOEI TNV avAQAeEn Tou TOEOU ME TIG TTPOKABOPICPEVEG OUVOUIKEG..
ATTEAEUBEPWVOVTAG TO TTARKTPO TOIUTTIOAG TO TOEO0 TTAPAPEVEl EVEPYO.

v

H amreAeuBépwon Tou TTARKTPOU TIPIV aTTd TNV OAOKARPWON TWV SUVAUIKWY TTPOKAAEI TNV dueon
KatdoBeon Tou TOEOU.

v

Me Tn deUTEPN TTiEON TOU TTANKTPOU OTTEVEPYOTTOIEITAI TO TOEO PE TIG BUVANIKEG ATTEVEPYOTTOINONG TOEOU,
€VW TO a€plo eEakoAouBei va péel yia Tov TTpokaBopiopévo Xpovo post-gas.

v

H atreAeuBEépwan Tou TTARKTPOU TTPIV aTTO TNV OAOKANpwaon Twv d1adIKATIWY KATAGBEONG TIPOKAAEI TNV
dueon katdoBeon Tou TOGEOU.
4bl Bilevel

» Me dITAf) pUBUION, O CGUYKOAANTAG UTTOPEI va TTpayuaToTrolei OUYKOAAADEIG pE dUO SIaPOpPETIKA
TIPOETTIAEYUEVA PEUPATA.

v

Me TO TTPWTO TTATNA TOU KOUMTTIOU TNG TOIUTTIOAG EVEPYOTTOIEITAI TO pre-gas, To AVauUa Tou TOEOoU Kai n
OUYKOAANGON PE apxIkd pelja.

v

Me Tnv TTpwTn atreAeuBEépwaon TTpaypaToTTolEiTal N oTadiakr dvodog €wg 1o pedpa “11”.

v

Av 0 OUYKOAANTAG TTATACEI KAl AQROEl YPIyOPa TO TTARKTPO, TIPAYUATOTIOIEITaI N METARaoN oTO “12”.

v

=avaTTaTwVTaG Kal aTTEAEUBEPWVOVTAG YPAYOPA TO TIARKTPO ETTIOTPEPEI TO “I17, K.O.K.

v

MaTtwvTag yia TEPICOOTEPO XPOVO apXidel N pAUTIa KOBOSOU TOU PEUPATOG TTOU 0dNYEi OTO TEAIKO pEU Q.

v

A@rvovTag To TTAAKTPO ETTITUYXAVETAI TO OBACIPO TOU TOEOU, EVW TO OEPIO oUVEXIZEl va pEEl yia ToV
TTpoKaBopIoPEVo XpOVo post-gas.

MevoU S10uopPWOoNG EYKATACOTAONG

EmTpémmel TNV €i00d0 070 pevoU dlapdpPwaong eykatdoTaong.

» Mi€oTe TO TAAKTPO encoder yia €i0000 GTO UTTOPEVOU.

» MepioTpéwTe TO encoder yia va eTTIAEEETE TNV €TIBUUNTA dlapdpewan.
» MiéaTe encoder yia emReRaiwaon.

» AkoAouBouv o1 d1aBECIPES DIAUOPPWOTEIG.

Ailapépewon Tng diaragng

Alapopewan tng didtagng: F1

» Aladikaoia ouykoAAnong TIG HF

* Aladikaoia ouykOAANong TIGLIFT

 A\eitoupyia evepyotroinuévn: 2 Xpovol

 Aeitoupyia evepyotroinuévn: 4 Xpovol

» Aladikaoia ouykdAAnong MMA

 Aeitoupyia evepyotroinuévn: Hot start

 Aeitoupyia evepyotroinuévn: Arc force
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SETUP

Alapépewon Tng didragng

Alapopewaon tng didragng: F2

» Aladikaoia ouyk6AAnong TIG HF

» Aladikaoia ouykdAAnong TIG HF MaApikn

» Aladikaoia ouykOAAnong TIGLIFT

* Aladikaoia ouykOAAnong TIG LIFT Znueiakn

 Aeitoupyia evepyotroinuévn: 2 Xpovol

» Agitoupyia evepyoTtroinuévn: 4 Xpovol

 Aladikaoia ouykdAAnong MMA

 A\eitoupyia evepyotroinuévn: Hot start

 Aeitoupyia evepyotroinuévn: Arc force

Alapépewon Tng didtagng

Alapopewaon tng didragng: F3

» Aladikaoia ouykdAAnong TIG HF

» Aladikaoia ouyk6AAnong TIG HF MaApikn

» Aladikaoia gouyk6AAnong TIG HF ZnueiaknA

* Aladikaoia ouykOAANong TIGLIFT

* Aladikaoia ouykOAANnong TIG LIFT MaApikn

» Aladikaoia ouyk6AAnong TIG LIFT Znueiakn

* Aeitoupyia evepyotroinuévn: 2 Xpovol

 Aeitoupyia evepyotroinuévn: 4 Xpovol

* Aladikaoia ouykdAAnong MMA

 A\eitoupyia evepyotroinuévn: Hot start

» Aeitoupyia evepyotroinuévn: Arc force

Alapépewon Tng didtagng

Alapopewaon tng didtagng: F4

» Aladikaoia ouyk6AAnong TIG HF

» Aladikaoia ouyk6AAnong TIG HF MaApikn

» Aladikaoia guyk6AAnong TIG HF ZnueiaknA

* Aladikaoia ouykOAANong TIGLIFT

» Aladikaoia ouykOAANnong TIG LIFT MaApikn

» Aladikaoia ouyk6AAnong TIG LIFT Znueiakn

* Aeitoupyia evepyotroinuévn: 2 Xpovol

 Aeitoupyia evepyotroinuévn: 4 Xpovol

* Aladikaoia ouykdAAnong MMA

 Aeitoupyia evepyotroinuévn: Hot start

* Aeitoupyia evepyotroinuévn: Arc force

» Aeitoupyia evepyotroinuévn: Mpoypauudtwy (JOB POINT)

ZuvTApnon TTpooappoynig

Av gival evepyn, To0 dvappa Tou oupéAou cuvTApnong oTnv 086vn uTTOdNAWVEI OTI GUVICTATAI N
EKTEAEON TNG OUVTAPNONG.

BA. mapdypago “Set up” 010 £yX€IPidIO TNG YEVVATPIOG GAG.

Tipn AeiToupyiag [MpokaBopioy
OFF Mn evepyomoinuévn | X

ON EvepyoTtroinpévn

RST Emavagépw
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Sleep

Av gival evepyn, HETA TOV ETTIAEYUEVO XPOVO EKTOG XPr oG o€ OEUTEPOAETTTA, TO uNXAvNUa TiIBETAI o€
KATAOTOON ATTEVEPYOTTOINONG.

Eiodayete Tipn xpovou eviog elpoug

TipR Xpévog €kTOG | MpokaBopiou
AeiToupyiog
OFF Mn evepyotroinuévn X
180 180s
300 300s
600 600s
900 900s
ATTOAUTN TIPA
Emitpérrel Tn pUBUION TNG ATTOAUTNG TIPNAG TWV OXETIKWY PEUHATWV | .., 12,1, , 0 TTOCOOTO } 0 AuTép.
Tign AeiToupyiag MpokaBopicy
Per % X
A Ampere

Mpa@nua akoAouBiag TrapapéTpwy ouyKOAANoNg

EvepyoTtroinon f atrevepyoTroinan TnG OVIUNG EUPAVIONG TOU YPAPAUATOG TNG aKoAouBiag Twv
TTAPAPETPWY OUYKOAANONG.

Tipn MpokaBopioy
OFF X
YES

EmiAoyn Tng S1a0é01ung AeiToupyiog puBuiong pedpaTog cuykoAAnong otnv roipmida TIG.
Emitpétrer Tn pUBUION TOU pEUPATOG GCUYKOAANGNG ETTIAEYOVTAG HETAEU TWV AEITOUPYIWV:

* avaAoyIKA (MEOW TTOTEVOIOUETPOU)

* augnTIKN (WECW KOUMTTIWV)

EmiAéETE TN AeiToupyia avaAoya pe Tig dlaBéoipeg diaTagelg TNAeXEIpIoOPOU aTnV ToIPTTida TIG.

TipR AeIToupyiog MpokaBopiou
Pot MotevoidueTpo | X

but [MARKTPO
Emavapépw

EmTpémmel Tnv emava@opd SAwv Twv TTApAPETPWY OTIG TIpokaBopiopéveg TIEG (default).
» Mi€oTe TOo MARKTPO encoder yia évapén Tng diadikaaiag.

» MepioTpéwTe To encoder éwg Tnv TiPr: ON

» Mi€aTe TO O€CI6 TIARKTPO AeIToupyiag TTi 5 deuTepOAETTTA.
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7. ZYNT'HPHZH

H didtagn péTrel va cuvTnpeital TAKTIKA, cUUQwva Pe TIG 00nyieg Tou kaTaokeuaaTr. OAeg o1 Bupideg
TPOORACNS KAl GUVTAPNONG, KOBWG KAI TO KATTAKIA, TIPETTEI VA £ival KAEIOTA KOl KAAG OTEPEWMPEVA, OTAV
n ouokeur Bpioketal oe Aeitoupyia. AtmmayopeUeTal oTroladnTmoTe PeTaTPOT TG d1atagng. Mnv

ETTITPETTETE TN CUCOWPEUCT HETAAAIKAG OKOVNG YUPW OTTO TA TITEPUYIA AEPICHOU.
H evdexouevn ouvTipnon TTPETTEI 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 EL
NG S1ATAENG, TTPETTEI VA YiVETAI ATTOKAEIOTIKA OTTO £EEIDIKEUPEVOUG TEXVIKOUG.

AIGKOTITETE TRV TPOPODOTIa PEUPATOG, TTPIV ATTO KABE eTTéEURaan!

> o O

71 Mepirodikoi EAeyxol
7.1.1 EykatdoTaon

KabapioTe 10 €0WTEPIKO PE TTETTIECUEVO AEPa O€ XaPNAr Trieon kal paAakd ivéAo. EAEyxeTe TIg
NAEKTPIKEG OUVOETEIG KOl OAa Ta KOAWDIa oUvdEDNG.

O

71.2 MNa Tn OUVTAPNON A TV AVTIKATACTAC TWV £§0PTNHATWY TWV TOIPTTId WYV, TWV
TOIPTIO WV NAeKTPOSiou KaI/A TWV KAAWSiWV CWHATOG YEiwoNG:

EAéyETe TN Bepuokpacia Twy eEapTNPATWY, VIO VA SIATTICTWOETE AV £XOUV UTTEPBEPUAVOEI.
XPNOIYOTIOIEITE TTAVTA YAVTIO EYKEKPIMEVOU TUTTOU.

XpnoipoTrolgite KATAAANAQ KA€IDIA Kal epyaAEgia.

Qe

7.2 EuBlvn
= 2 € TTEPITITWON TTOU OEV YiVETAI N CUVICTWHPEVN CUVTAPNON, TTAUEI N 10XUG OAWYV TWV EYYUROEWY Kal O
g@ KOTOOKEUOO TG aTTaAAGooETal aTTO 01101 TTOTE EUBUVN. O KATAOKEUAOTAG eV PEPEI Kapia eubUvVN, O€
TTEPITITWAN TTOU O XEIPIOTAG O€ CUUHOPPWOEI Pe TIG 0dnyies. Na kKABe apiBoAia kai/f) TTPORANUA, pn
O10TACETE VO aTTEUBUVOEITE OTO TTANCIECTEPO KEVTPO TEXVIKAG UTTOOTHPIENG.

c
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H eéuBaon evég ouvayeppol A n uTTEPPBAOT EVOG KPiGIHOU Opiou ETTITAPNONG, TIPOKAAE] PIO OTTTIKI)

. ZYNATEPMOZ

OfuUavon oToV TTVAKA XEIPIOTNPIWV Kal TNV Auean SIOKOTTA TWV EPYOCIWY GUYKOAANCONG.

f NMPOZOXH

EMTPETTEI TN OUVEXION TNG d1adIKaaiag ouykOAAnong.

>Tn ouvéxela TapoualalovTal OAOI 01 CUVAYEPHOI Kal OAQ Ta OpIa ETTITAPNONG OXETIKA PE TNV EyKATACTAON.

H utrépBaon evdg opiou eTTIQUAAKAGEVEPYOTTOIET Jia OTITIKA OAUAVON GTOV TTIVOKA XEIPIOUOU, aAA&

| E%1 Ymepbépuavon t || E%S Ymepévraon Af ]

" A | Avwpahia cuotipatog, 1 A ) . - |
TPOYOOOUiag Tou KIvnTrpa Z@AAPO ETTIKOIVWVia

| E07 é‘))\gr({)gooppagrog e V(*)J E13 POAH ¢ I"J

[ A | MAAkTpo TOITTSAg TaTnpévo (A KoANu£Vo oUppa )

| E36 g%gm\a%igpvmmlﬂoﬂ Tou | | E50 (AuTopOTIOUOI KAl POUTTOT) f_ |
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9. 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 dIATAENG.

» 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 kOkkivn).

» AavBaopévn ouvdean owPaAToG 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 owaoTd 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 cuykOAANoNG.

» Reset eykatdoTaong kal ETTAVOATIPOYPAUUATIONOG TWV
TTAPOAUETPWY OUYKOAANONG.
» AVTIKATOOTAOTE TO EAATTWHATIKO £6APTNMA.

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

» ZUVOEOTE CWOTA TN SIATAEN.
» ZUPBOUAgUBEiTE TNV TTAPAypa@o “ZUvdeon’.

» ATTeuBuVOEiTE OTO TTANCIECTEPO KEVTPO TEXVIKAG
UTTOOTAPIENG, YIA TNV ETTIOKEUN TNG dIATAENG.
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10. OAHI'IEXZ XPHXZHX
10.1 ZuykOAAnon pe eTevOUpévo nAekTp6dio (MMA)

MpogToipacia Twv AKpwv

MNa Tnv emmiTeugn ocwao TG CUYKOAANONG, gival TTAVTOTE OKOTTIYO Ta AKPa va gival KaBapd, Xwpig 0&eidia, okoupid A
GAANOUG PUTTOYOVOUG TTAPAYOVTEG.

EmiAoyn Tou nAekTpodiou

H di1dueTpog Tou nAekTpodiou TTou Ba xpnaoiyoTroinbei eEapTaTal aTrd To TTAX0G Tou UAIKOU, T B€an, Tov TUTTO TNG
oUvOEONG KAl TOV TUTTO TOU OIGKEVOU.

Ta nAekTpddIa PeYAANG diapéTpou atraiTolv uWnAG peduaTa Kal, KATA OUVETTEID, UYNnAR BEpUIKN TTapox oTn
OUYKOAAnGN.

TOmrog erévduong XapaKTNPICTIKA XpARon
PouTiAiou EukoAia xprong ‘OAeg 01 B¢0¢Ig
Baoikd Mnxaviké xapakTnpIoTIKA ‘OAeg 01 B¢0¢Ig
Kuttapivng MeyaAuTepn digioduaon ‘OAeg o1 B¢o¢ig

EmiAoyn peUpaTtog cuyk6AAnong
To eUpOG TWV TINWV PEUPATOG CUYKOAANONG TOU KGBE TUTTOU XPNOIMOTTOIOUUEVOU NAEKTPODIOU ETTICNUAIVETAI ATTO
TOV KOTAOKEUOOTA TTAVW OTN CUCKEUATIA TWV NAEKTPODIWV.

"Evauon kai diatpnon 16§ou

To nAekTpIKS TOEO TTAPAYETAI TPIBOVTAG TO AKPO TOU NAEKTPOSIOU TTAVW OTO TTPOG GUYKOAANGN KOPMATI, OTO OTTOI0
gival ouvdedePEVo TO oWHA yeiwong. MeTd Tn évauon Tou TOEOU, N TOIUTTIOO ATTOMAKPUVETAI, OTNV KOVOVIKI)
ammoéoTaOn OUYKOAANONG.

MNa va euvonBein évauon Tou TOEoU, TTPETTEL, TNV apXH, Va d0BEi pia peyaAUTEPN TTOCOTNTA PEUPATOG, OE OXEDON ME
TO KAVOVIKO peUpa ouykOAAnong (Hot Start).

Aol aTaBepoTToIindei To NAEKTPIKO TOEO, apxilel N TAEN TOU KEVTPIKOU TUAPATOG TOU NAEKTPODIOU, TTOU EVATTOTIBETAI
UTTO HOP®PF) OTAYOVWYV TTAVW OTO GUYKOAAOUNEVO KOUUATI.

H e€wTepikA eTEVOUON TOU NAEKTPOBIOU, EVW KATAVAAWVETAI, TITAPEXEI TO AEPIO TTOU TTPOCTATEUEI TN GUYKOAANGN
KQl, CUVETTWG, TNV KAAR TTO10TNTA TNG.

MNa va amogeuxBei T0 ORACINO TOU TOEOU aTIO TIG OTAYOVEG TOU AEIwPEVOU UAIKOU, TTOU BPOXUKUKAWYVOUV TO
NAEKTPODIO PE TO AouTpd oUYKOAANONG, E€aITiOG TNG KaTA AABOG TTPOCEYYIoNG auTWwY TwV U0, gival TTOAU XpPACIUN
Mia oTiypiaio adgénon Tou pedpaTtog cUyKOAANGONG, £wg 6Tou EeTTepaaTei TO BpaxukUKAwa (Arc Force).

2€ TTEPITITWON TTOU TO NAEKTPODIO TTAPAMEIVEI KOAANUEVO GTO CUYKOAAOUPEVO KOUUATI, TTPETTEI VO JEIWBOEI OTO
€ANGXI0TO TO peUpa BPayxUKUKAWPaTOG (antisticking).

EktéAeon Tng ouykOAAnong

H ywvia kAiong Ttou nAekTpodiou TTOIKIAEI
avaAoya pe Tov aplBud Twv TTEpAcUATWY. H
Kivnon Tou nAekTpodiou eival  ouvABwg
TTAAIVOPOUIKK KAl JE OTACEIG OTA TTAEUPIKA AKP O
™G PaQng, €101 WOTE VA ATTOQEUYETAl N
uTTEPBOAIKA CUCOWPEUOT UAIKOU GUYKOAANONG
J OTOKEVTPO.

A@aipeon TnG OKoupIdg
>Tn oUYKOAANoN pe emevOupéva nAekTpOdIa, YETA ATTO KABE TTEPACHA, TIPETTEI VA AQAIPEITAI N ETTIKAAUTITIKA
oKoupld.

H agaipeon yivetal ye pikpry oQupi (WaToakoVI) A HE GUPUATOBOUPTOQ, OTAV N OKOUPIA Eival wabupr).
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10.2 Zuyk6AAnon TIG (ocuvexég 1650)

Meprypaegn

H ouykdAAnon TIG (Tungsten Inert Gas) BagideTal oTnv apxr TG dnuioupyiag evog NAEKTPIKOU TOEOU PETAEY EVOG
AatnkTou nAekTpodiou (kaBapd BoAppduio R Kpdua, pe Beppokpaacia TAENG Trepitrou 3370°C) kal Tou JeTAAAIKOU
KkoppaTiol. Eva adpavég aépio (Apyod) TTpoaTaTelel TO AoUTPO CUYKOAANONG.

MNa va atropeuyxBouv o1 eTTIKivOUvoIl eyKAWRICUOI BoA@pauiou aTn pa®n, To NAEKTPOSI0 BEV TTPETTEI VA EPXETAI TTOTE
g€ ETTAQPN PE TO TTPOG OUYKOAANGN KOUUATI. M To Adyo auTo, Héow WIOG YEVVATPIAS uwnAng auxvoeTntag (H.F.),
OnuIoUpYEITAl PIa EKKEVWON, TTOU ETTITPETTEI TNV €vAUC TOU NAEKTPIKOU TOEOU aTTé atmrdoTacnh.

Ymdpyel kar GAAoG TUTTOG €vauong, Pe TTEPIOPIOPEVOUG eyKAwWPRIoPoUS BoAgpapiou: n €vauon lift, Tou dev
TTPORAETTEl UWNAR ouxvoTNTa, GAAG pia apyikr KaTdotaon PBPAXUKUKAWHPOTOG ME XOUNAS pelpa, HETALU
nAekTpodiou Kai TEPayiou. Tn OTIYUr TTOU ATTOPOKPUVETAI TO NAEKTPOB10, dNUIOUPYEITAI TO TOEO KaI TO peUPa Augdvel
wg TNV €TMIAEYPEVN TIUN.

MNa va BeATIwOEi N TTo16TNTA TOU TEAIKOU HEPOUG TNG PAPAG CUYKOAANONG, €ival XpHOIKO va UTTopEi va eAeyxBei pe
akpifela n otadiakh EAATTWON Tou PEUPATOG CUYKOAANONG Kal TTPETTEl ATTOPAITNTA TO AEPIO va PEEl OO OTO
AouTPO OUYKOAANONG, VIO PEPIKG SEUTEPOAETTTA AKOMN, META TN AREN TOu TOEOU.

> & TTOAAEG epyaaieg, eival XpAoiun n UTtapén 2 SI0QOPETIKWY TTPOKABOPICUEVWY PEUNATWY GUYKOAANONG Kal N
duvaToéTnTa eUKoANG peTdRaong ato 1o éva aTo dAAo (BILEVEL).

MoAikéTnTa CUYKOAANRONG

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

Eivar n ouvnbéotepn TOAIKOTNTA (GuECN 1 KAVOVIKA TTOAIKOTNTA) KOl ETTITPETTE
Teploplopévn @Bopd Tou nAekTpodiou (1), epdoov 10 70% TnG BepUOTNTAG CUYKEVTPWVETAI
oTnNV Avodo (GUYKOAAOUNEVO KOUUATI).

g Il\e_ Emituyxavovtal otevd kar Babid Aoutpd, pe uwnAég TaxuTnTeG TTPOWONG Kal, KATA
OUuVETTEIQ, XAUNAL BEpuIKA TTAPOXH.
®
U/1

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

H xpAon evog ouvexoUg TTAAUIKOU PEUUATOC ETTITPETTEI TOV KOAUTEPO £AEYXO TOU AOUTPOU

\ OUYKOAANONG Ot €IBIKEG GUVBNKES EpYaTiag.

T+ To Aoutpd guykdAAnong oxnuaTifetal ammé Toug TTaApoug aixung (Ip), evw 10 Bacikd

s pevpa (Ib) diatnpei 10 T6EO0 avaupévo. AuTO dlEUKOAUVEL T OUYKOAANGN KOMPMATIWV

MIKPOU TTAXOUG, ME MIKPOTEPN TTAPAUOPPWON, KOAUTEPO OUVTEAECTH HOPQAG Kal,

o ; OUVETTWG, MIKPOTEPO KiVOUVO PNyUATWOEWY £V BEPUW Kal EYKAWBIoUWY agpiou.

7 Me Tnv avgnon Tng ouxvoetnTag (MEoaia ouxveTnTa) EMTUYXAVETAI £va TOLO TTIO OTEVO,
MO OUYKEVTPWHEVO Kal TTIO OTOBEPO Kal Pia PEYOAUTEPN TTOIGTNTA TNG CUYKOAANONG
KOMMOTIWV YIKPOU TTAXOUG.

©

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

H troAikéTnTa €ival avaoTpo®n Kal EMTPETTEI TN CUYKOAANCN KPAUATWY TTOU KOAUTITOVTAI
amd oTpwua adpavoug ogeidiou pe Beppokpacia TAENG MEYOAUTEPN OTTO QUTA TOU
peTaAAoU.

Agv utmopouv va xpnaidotroinBolv uwnAd pelpata, yioTi TTpokaAolv utrepBoAikh @Bopd
TOU nAekTpodiou.

J
J
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XapaKTNPIoTIKA TWV OUYKOAARoewv TIG

H diadikacia TIG gival TTOAU atmmoTEAETUATIKA 0TN GUYKOAANGN, TOGO TOU KOIVOU, OG0 KAl TOU EUTTAOUTIOUEVOU [E
avBpaka XaAuBa, yia To TTPWTO TTEPACHA O CWANVEG Kal YIO OUYKOAAAOEIG TTOU aTraitouv dpioTn aiobnTik)

EPPavion.

Amraiteital n dueon (kavovikn) moAikétnta (D.C.S.P.).

MpoeToIpacia Twv AdKpwv
H diadikacia amraiTei TOV TTPOTEKTIKO KABAPIOUO KAl TNV TTPOETOINATTA TWV AKPWV.

EmiAoyn kol rpoeToipagia Tou nAekTpodiou
ZUVIOTOUNE TN XPAON KEPWHEVWY I AavBavIKwy NAEKTPOdiwV, EVAAAAKTIKE NAEKTPOBIWV PIKTWYV 0&EIBIWV OTTAVIWY

YaIWV JE TIG aKOAOUBEG dIaUETPOUG:

' bohler
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EUpog peupaTtog HAekTpodiou

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

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

H aixur Tou nAekTpOodiou TTPETTEI VO TPOXICETAI OTTWG OTNV EIKOVA.

(

.

0 >

YAIk6 ouyk6AAnong (k6AAnon)

O1 paRdo1 auykOAANTIKOU UAIKOU (KOAANGNG) TTPETTEI VA £XOUV HNXAVIKEG 1I010TNTEG TTAPOUOIEG PE aUTEG TNG BAONG

(koppaTiou).

20G OUVIOTOUE VO UN XPNOIMOTIOIEITE pAROOUG TTOU TTPOEPYOVTAI ATTO TO UAIKO TNG BAONG (KOPPATIOU), YIOTi UTTOPEi

Va TTEPIEXOUV OKABAPOieg ATTO TNV KATEPYOTIA KAl VO £XOUV APVNTIKEG CUVETTEIEG OTN OUYKOAANC.

MpooTATEUTIKO aéplo

>xedov avToTE XpNnoiyoTrolgital To kKaBapo Apyo (99,99%).

Eupog pedpaTog Aépio

(DC-) (DC+) (AC) ZT6MIO Pon

3-20 A - 3-20A n°4 5-6 I/min
15-80A - 20-30A n°5 6-8 1/min
70-150 A 10-20A 30-80A n°6 7-101/min
150-250 A 15-30A 60-130A n°7 8-121/min
250-400 A 25-40A 100-180 A n°8 10-14 I/min
400-500 A 40-55A 160-240 A n°8 12-16 I/min
500-750 A 55-80A 190-300A n°10 15-20 I/min
750-1100 A 80-125A 325-450 A n°12 20-25I/min
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11. TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA

HAekTpIKG XapaKTNPIOTIKA

CORE 210 TIG U.M.
Taon 1pogodoaiag U1 (50/60 Hz) 1x115 (£15%) 1x230 (x15%) Vac
Zmax (@PCC)* 498 498 mQ
Ac@dAeia ypapung e kaBuotépnaon (MMA) 35 85 A
Ao@dAcia ypapung pe kabuotépnon (TIG) 35 35 A
TUTTOG ETTIKOIVWVIiaG YHODIAKOZ YHOIAKOZ

Méy. atroppo@oupevn ioxUsg (MMA) 3.10 7.36 kVA
Méy. amroppo@oilpevn ioxUig (MMA) 2.68 5.96 kW
Méy. atroppopoUpevn IoxUG (TIG) 2.70 4.83 kVA
Méy. amroppopoupevn 1oxUg (TIG) 2.20 3.87 kW
A1To’ppoq>r]or] Io0XU0oG  O€  avevepyn 20 30 W
KaTdoTaon

>uvTeAeaTAG 10XUOG (PF) (MMA) 0.99 0.99

>uvTeAeaTAG I0XUOG (PF) (TIG) 0.99 0.99

Amédoon (u) (MMA) 87.3 82.0 %
Atédoaon (p) (TIG) 82.0 81.0 %
Cos ¢ 0.99 0.99

Méyiotn amoppdéenon pelpatog I1max

(MMA) 27 32 A
Méeyiotn amoppdéenon pevpaTog I1max 235 21 A
(TIG)

Mpayuatikd pevpa leff (MMA) 13.5 16 A
EUpog pubpioewv (MMA) 20-110 20-210 A
Eupog pubpicewv (TIG) 5-140 5-210 A
Taon ev kevwy Uo (MMA) 76 76 Vdc
Taon ev kevw Uo (TIG) 76 76 Vdc
Tdon xwpig optio Ur (MMA) 15 15 Vdc
Taon xwpig eoptio Ur (TIG) 15 15 Vdc
Taon aixung Up (TIG) 1041 1041 kV

Tdon ev kevw Uo: Katd Tnv apxiIKri EKKivnon Tou OUCTRUATOS 1] JETA TNV ETTAVEKKIVNON aTTO TNV KATAOTAoN dPAVEIag,
eival pualoAoyIko va TTapatnenBei uia Tiur Taong v KevW, xaunAoTepn kara mepitrou 10 Vdc atrd Tnv ovouaoTik.

H mpoBAetrouevn Tiun Asitoupyiag Ba eTTiTeuxOei ueTA TNV TTPWTN avAaPAeén Tou Tééou.

KUkAog epyaaciag
CORE 210 TIG 1x115 1x230 U.M.
KUkAog epyaciag TIG (40°C)
(X=25%) 140 210 A
(X=60%) 90 135 A
(X=100%) 70 105 A
KUkAog epyaciag MMA (40°C)
(X=25%) 110 210 A
(X=60%) 71 135 A
(X=100%) 55 105 A
PuUOIKE XapAKTNPIOTIKG
CORE 210 TIG U.M.
Babuég mpoaoTaaciag IP IP23S
KAdon pévwong H
Padiocuyvornta [2402-2480] MHz
loxug peradoong +8.5 dBm
AlaoTdoeig (MxBxY) 429x172x316 mm
Bdapog 10.3 Kg
Mapaypago kaAwdio Tpopodoaoiag 3x2.5 mm?
Mrkog kaAwdiou Tpopodoaiag 3 m
TOTTOG BUOPATOG PEUPATOG 16A 250V Type F
AvepioTApag val

EN IEC 60974-1/A1:2019
MpoTUTTO KATOOKEUNG ENIEC 60974-3:2019

EN 60974-10/A1:2015

* AuTri n ouokeun TANpoi Tig amraitrioelg Tou mpotutrou EN/IEC 61000-3-11, av n u€yioTn eTITPETTOMEVN
euTTEONON OIKTUOU OTO Onpegio dIETTAaQrig e To Onuooio OikTuo (onueio Koivrig ouvdeong, K2 - point of common
coupling, PCC) eivai xaunAdtepn 1j ion pe Tnv avagepouevn Tiun “Zmax’”. Av n ouokeun givai ouvOeuEVn 0To
onuooio SIKTUO TTaPOXTS XaUNARS TAONG, 0 EYKATAoTATNG 1] 0 XPrOTNG EXOUV TNV UTTOXPEWON va e§akpiBwaouv
(ouuBouleuduevoi evoexouEvwg Tov SIaXEIPIOT TOU NAEKTPIKOU OIKTUOU) AV N CUCKEUT) UTTOPEI va OUVOEBEI.

* AuTrj n ouokeun TAnpoi Tig amraitTioelg Tou mpotutrou EN/IEC 61000-3-12.
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12. MINAK'IAA XAPAKTHPIZTIKQN

voestalpine Bshler Welding
Arc Technology s.r.]

Via Palladio 19

Onara (PD), Italy

ohler www.voestalpine.com/welding

CORE 2107 Designed in EU

Assembled in PRC
Ser. no:

EL EVIDENCE OF TAMPERING VOIDS WARRANTY
EN [EC 60974-1 EN IEC 60974-3
EN IEC 60974-10 Class A
Up 10.1kV.
F| = 5A710.2V - 210A (140A) 7 16.4V (15.6V)
— X 25% 60% 100%
@ = 76v 1, 210A (140A) 135A (90A) 105A (70A)
LA U, 18.4V (15.6V) 15.4V (13.6V) 14.2V (12.8V)
FD 20A720.8V - 210A (110A) / 28.4V (24.4V)
— - X 25% 60% 100%
E U = 76v I, 210A (110A) 135A (71A) 105A (S5A)
0" U, 28.4V (24.4V) 25.4V (22.8V) 24.2V (22.2V)
S
1~ 50760 Hz U, 230V (115V) | 1,0 32A (27A) | 1, 16A (13.54)
UK
P23s g Ml &8 C€
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13. ZHMAZ'IATINAK'IAAZ XAP AKTHPIOTIKQN

1 2

3 Designed in EU
Assembled in PRC
Ser.no: Par. no:

el ar. ne
EVIDENCE OF TAMPERING VOIDS WARRANTY

17
17A
17B

17
17A
17B

21
22 S e CE

CE  AAfAwonoupudépewongEE
EAC AnAwonouppopewongEAC

[

[

[
11

i

[

UKCA AnAwaon cuppopewong UKCA

A O N =

© N O O

17

>AUA KAOTAOKEUOAOTA

ETTwvupia kail d1eUBuvon KaTaoKeuao A
MovTéAo cuoKeung

ApiB. oeipdg

XAXXXXXXXXXXETOG KATAOKEUNG
>0pBoAo TUTTOU PNXavg ouykOAAnong
MapaTrouT A oTa TTPOTUTTA KATOOKEUNG
>UuBoAo diadikaciag auykOAAnong

Z0pBoAO unxavwy ouykOAAnong yia AsiToupyia o€
TEPIBAANAOV pE augnuévo Kivouvo NAekTpoTIANEiag
>0pBoAo pelpaTog GUYKOAANGNG

OvopaaTiKA Tdon Xwpeig @opTio

EUpog péyioTou Kal EAGXIOTOU OVOUAOTIKOU PEUUATOG
OUYKOAANONG KAl avTioTOIXNG CUUBATIKAG TAONG
@opTWONG

>UpBoAo kUKAouU gpyaaiag

>0uBoAo ovopaaTikoU peUPATOG OUYKOAANONG
>UuBoA0 OVOPAOTIKAG TAONG GUYKOAANONG

Tipég KUKAOU epyaaiag

Tipég KUKAOU epyaaciag

Tinég KUKAOU gpyaaiag

15ATipyég ovopaoTIKOU peEUPATOG OUYKOAANONG

16ATiNEG OVOUAOTIKOU PEUMATOG GUYKOAANGNG
17A Tipég ovopaoTIKOU peUPATOG OUYKOAANGNG

15B Tipég oupBaTikng Tdong @OpTWONG

16B Tipég oupBaTIKAG TAONG OPTWONG
17B Tipég oupBaTiknG TAONG OPTWONG

18
19
20
21
22
23

>ZUuBoAo Tpogodoaiag

OvopaaTikA Tdon Tpo®odoaiag

Méyi0TO OVOPOOTIKO peUpa TpoPodoaiag
MéyioTo atroTeAeoUaTIKO pEUUA TPOPODOTIiag
BaBuog mpooTaciag

OvopaoTIKA TGon aIXUAG
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CORE 210 TIG 1x115V 1x230V (55.27.002)
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Lasting Connections

CORE 210 TIG

FELHASZNALOI KEZIKONYV
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EU-MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT

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

kizdrélagos felelésségére kijelenti, hogy a kévetkezd termék:
CORE210TIG 55.27.002

megfelel a kdvetkezé EU direktivaknak:

2014/53/EU  RED DIRECTIVE

2011/65/EU +2015/863/EU  RoHS IRANYELV
2019/1784/EU EcoDesign

2009/125/EU EcoDesign

éshogy akévetkezd harmonizdlt szabvdnyokat alkalmaztdk:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
ENIEC 60974-3:2019 ARCSTRIKING AND STABILIZING DEVICES
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

EN50445:2008
ENIEC63000:2018

ENIEC 62311:2008

ENIEC 62368-1:2014 + A11:2017
ETSIEN 301489-1v2.2.3(2019-11)
ETSIEN 301489-17 v3.3.1(2024-09)
ETSIEN 300 328v2.2.2(2019-07)

Azirdnyelveknek valé megfeleléstigazolé dokumentdciot a fent emlitett gyartokndl ellendrzés céljabdl elérhetévé teszik.

A voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. dltal elézetesen nem engedélyezett mUiveletek és mddositdsok,
érvénytelenitik ezt a bizonylatot.

OnaradiTombolo, 01/03/2026
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

e I NI

I
Mirco Frasson Pawel Dawid Lipinski

Managing Directors
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1. FIGYELMEZTETESEK CIMKE

1.1 Elektromos dramiités elleni védelem

-,

Az dramités haldlosislehet.

Y

» Bekapcsolt dllapotban ne érintse meg a hegeszté berendezés dram alatt [évé, burkolaton kivili vagy beldli
alkatrészeit (a vagopisztolyok, a hegesztépiszolyok, a foldel6kdbelek, az elektréddk, a vezetékek, a gérgék
és atekercsek elektromosan csatlakoztatva vannak a hegeszté dramkérhoz).

» Szdraz, és a fold- és testpotencidltél megfeleléen elszigetelt alap és padlézat haszndlatdval biztositsa a
berendezés és a kezelb védelmét.

» Gy6z8djon meg arrdél, hogy a rendszer megfeleléen csatlakozik az aljzathoz, és az dramforrds rendelkezik
foldvezetdvel.

* Ne érjenhozzd egyszerre két hegesztépisztolyhoz vagy két elektrédatartéhoz.
» Ha elektromos dramitést érez, akkor haladéktalanul szakitsa meg a hegesztési miveleteket.
Eg’ Azivgyujtéd és stabilizdalod késziilék kézi vagy mechanikailag irdnyitott m(ikddésre van tervezve.

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

1.2 G6zok és gdzok elleni védelem
9’ Ahegesztésifolyamat sordn keletkezett g6zok, gdzok és porok egészségre drtalmasak lehetnek.
@ Bizonyos korilmények kozott a hegesztés sordn keletkezett gézok rakkeltéek lehetnek, illetve
veszélyeztethetik a terhes n6k magzatdt.
» Tartsa tdvol afejét a hegesztés sordn keletkezett gdzoktdl és g6zoktdl.
*» Amunkaterileten biztositson megfeleld - akdr természetes, akdr mesterséges - szell6zést.
» Gyenge szell6zés esetén viseljen maszkot és |égzbkésziiléket.

* Nagyonkis helyen tdorténé hegesztés esetén amunkdtegy kollégdnak feliigyelnie kell, akia kdzelben, de kiviil
tartézkodik.

» Ne haszndljon oxigént aszell§ztetés céljdra.

» Gondoskodjon a gézelszivé miikodésének ellenérzésérdl. A veszélyes gdzok mennyisége nem haladhatja
meg a biztonsdgi szabdlyokban el8irt értékeket.

* A g6zok mennyisége és veszélyességi szintje a munkadarab anyagdtdl, a kitolté fém anyagdtdl, és a
hegesztendd munkadarab tisztitdsdra és zsirtalanitdsdra haszndlt barmilyen egyéb anyagoktdl fligg.
Kovesse a gydrtdi utasitdsokban és a miszaki adatlapokon megadott utasitdsokat.

* Nevégezzen hegesztést zsirtalanité vagy festd dllomds kézelében.

» Agdzpalackokatkiviil vagy jél szell8z6 teriileten helyezze el.
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1.3 Afelhaszndlék és mds személyek védelme
Ahegesztésieljards asugdrzds-, zaj-, h6- és gdzkibocsdatdsok drtalmas forrdsa.

E‘i_é,’»? Helyezzen el tlizgdtld véddlemezt, amely védi a kdrnyezé hegesztési terlletet a sugaraktdl,
szikraktol ésizzé
A hegesztési terlleten 1évé személyeket figyelmeztesse, hogy ne nézzenek az ivbe és
gondoskodjanak megfelels védelemrél.

’ Ne érjen hozzd éppen hegesztett elemekhez: a forrésdag sulyos égési sériiléseket okozhat.
m)mm.

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

ﬁ Viseljen oldalvédelemmel és megfelel§ szemvédd szlrdvel (legaldbb NR10 vagy efdlstt) elldtott
= maszkot.

1.4 Védekezés gazpalackok haszndlata esetén

e NI A nemesgdzt tartalmazé palackokban tdlnyomds van, igy azok felrobbanhatnak, amennyiben a

szdllitds, tdrolds és haszndlat sordn a minimdlis biztonsdagi feltételek nincsenek biztositva.

* A tartdlyokat figgdleges helyzetben falhoz vagy mds aldtdmaszté szerkezethez kell régziteni megfeleld
eszkozokkel gy, hogy ne délhessenek el és ne litkbzhessenek barminek véletlendil.

» Szdllitds, Uzembe helyezés kdzben, illetve a hegesztés végén a sapkdt csavarja rd a szelep védelme
érdekében.

» Ne tegye ki a tartdlyt direkt napsitésnek, hirtelen hémérsékletvdaltozasnak, illetve tal magas vagy extrém
hé&mérsékleteknek. Ne tegye ki a tartdlyt tul alacsony vagy tul magas hémérsékletnek.

» Tartsa tdvol a tartdlyokat nyilt Idngtdl, elektromos ivektdl, hegeszt&pisztolyoktdl vagy eletrédapuskdktol,
illetve védje ahegesztés kozben szétszérddd izzéd anyagrészektdl.

 Tartsa tdvol atartdlyokat hegeszté dramkoroktdl és dltaldban elektromos dramkoroktdl.

» Tartsa tdvol afejét a gazkiomléstél, ha kinyitja a tartdly szelepét.

» Mindig zdrja el a tartdly szelepét a hegesztési mliveletek befejezésekor.

» Soha nevégezzen hegesztésimliveletet nyomds alatt 1évé gaztartalyon.

« S(iritett levegét tartalmazé tartdlyt soha nem szabad kdzvetlentl rdkdtni a gép nyomdscsdkkentdjére. A
nyomds meghaladhatja a nyomdscsékkenté kapacitdsdt, amirobbandshoz vezethet.

1.5 Elektromdgneses terek és zavarok

@ Arendszerbelsé éskiilsé kdbelein dthaladé dram elektromdgnesesterethozlétre,ahegesztékdabelek
‘:’?_\:\w ésaberendezés kdzelében.

» Azelektromdagneses mez&k befolydsolhatjdk azok egészségidllapotdat, akik hosszuideig kivannak téve azok
hatdsainak (a hatdsok jelenleg sem ismertek pontosan).

* Az elektromdgneses mez&k zavarhatjdk bizonyos késziilékek, pl. pacemakerek vagy hallékésziilékek
mikddését.

» Pacemakerrel rendelkezd személyeknek konzultdlniuk kell orvosukkal, miel6tt hegesztésre vagy .
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1.6 Tlz- ésrobbandsvédelem
==

W\ Ahegesztésieljards tiizet és/vagy robbandst okozhat.

» A munkateriletrdl és a kornyezé teriletekrdl tavolitson el minden tlzveszélyes vagy égheté anyagot és
targyat.

» Tlizveszélyes anyagoknak a hegesztési teriilettél legaldbb 11 méterre kell lenniiik vagy azokat megfeleld
védelemmel kell ellatni.

 Szikrdk és izz6 anyagrészek kdnnyen szérédhatnak meglehetésen messzire, még kisméretl nyildsokon
keresztilis. Kiilondsen figyeljen a személyi biztonsdgra és a tulajdontdrgyak biztonsdgdra.

* Ne végezzen hegesztési mlveleteket nyomds alatt 1évé tartdlyokon vagy azok kdzelében.

» Nevégezzen hegesztésimUiveleteket zart tartdlyokon vagy cséveken. Hegesztési miveletek kozben kiilonds
figyelemmeljdarjon el csovek és tartdlyok esetén, még akkoris, ha azok nyitottak, Gresek és alapos tisztitdson
mentek keresztlil. Barmennyi megmaradt gdz, Gzemanyag, olaj vagy hasonlé anyagok okozhatnak
robbandst.

» Ne végezzen hegesztést olyan helyeken, ahol robbandsveszélyes porok, gdzok, gézdk vannak jelen.
* Ne végezzen vdgdst olyan helyeken, ahol robbandsveszélyes porok, gdzok, gézok vannak jelen.

* A hegesztés befejezésekor ellendrizze, hogy a fesziiltség alatt Iévé dramkor véletlenll sem kerilhet
érintkezésbe a foldel6korhoz kapcesolt barmilyen komponenshez.

« Amunkaterilet kozelében legyen tlizolté eszk6z vagy anyag.
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2. FIGYELMEZTETES

@ Miel8tt barmilyen mlveletet végezne a gépen, alaposan olvassa el és sajdatitsa el ennek a leirdsnak a
tartalmdat.

Ne végezzen olyan médositdst vagy karbantartdsi tevékenységet, ami nincs el&irva. A gydrté nem
vdllal felel8sséget személyi sériilés vagy anyagi kdr esetén, ha az a leirasban foglaltak helytelen
alkalmazdsa, illetve alkalmazdsdnak elmulasztdsa miatt kovetkezett be.

A kezelési utmutatét dllanddan a késziilék felhaszndldsi helyén kell 6rizni. A kezelési Utmutatd
elSirdsain tul be kell tartani a balesetek megel8zésére és a kérnyezet védelmére szolgdld dltaldnos és
helyiszabdlyokatis.

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. fenntartja a jogot arra, hogy kiilon értesités nélkil
megvdltoztassajelen kézikonyv tartalmdt.

Minden forditdsra, részleges vagy teljes, bdrmilyen formdban térténd 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 szerepld utasitdsok nagyon fontosak és betartdsuk sziikséges a szavatossdgi feltétek
biztositdsdhoz.

Agydrté nemvdllal felel§sséget, ha afelhaszndlé az utasitdsokat nem tartja be, vagy figyelmen kivl
hagyja.

A készilék lzembe helyezésével, kezelésével, karbantartdsdaval és dllagmegdévdsdval foglalkozo
személyeknek

» megfeleloen képzettnek kell lennilk,
» hegesztésiismeretekkel kell rendelkeznitk
« teljesenismernilik és pontosan kévetnilik kell ezt a kezelési Utmutatét.

Ha a berendezés haszndlatdval kapcsolatban bdrmilyen bizonytalansdg vagy nehézség mertil fel,
konzultdljon képesitett szakemberekkel.

2.1 Munkakoérnyezet

Minden berendezéstkizardlagrendeltetésének megfeleld célokraszabad haszndlnia tipustdbldn és/
vagy jelen leirdsban régzitett médokon, illetve mikodési tartomdnyokon beliil, tovdbbd az orszdgos
és nemzetkdzi biztonsdgi eldirdsok betartdsa mellett. A gydrté dltal kifejezetten rogzitettdl eltérd
minden felhaszndldsi médot teljes mértékben helytelennek és veszélyesnek kell tekinteni, és ilyen
esetekre a gydrtd nem vdllal semmilyen felel8sséget.

O

Az egység csak ipari kdrnyezetekben, professziondlis alkalmazdsokban haszndlhaté. A gydarté
semmilyen felel8sséget nem vdllal a berendezés lakéhelyi kérnyezetben valé haszndlatdval
oOsszefliggésben keletkezett kdrokért.

Aberendezés-10°C és +40°C kozotti hémérsékletl kornyezetekben haszndlhaté.

Aberendezés -25°C és +55°C kozotti hémérsékletl kornyezetekben szdllithatd, illetve tdrolhato.

Aberendezés csak olyan kornyezetekben haszndlhatd, amelyek mentesek portdél, savtél, gdztédlvagy
mds korroziv anyagoktél.

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

A berendezés nem haszndlhaté olyan kérnyezetekben, amelyek relativ pdratartalma 20°C
hé&mérsékleten 90%-ndl magasabb.

Arendszer nem haszndlhaté tengerszint feletti 2 000 méternél nagyobb magassdgban.

Ne haszndlja ezt a gépet csévezetékek fagytalanitdasdra.
Ne haszndlja ezt a berendezést elemek és/vagy akkumuldtorok feltSltésére.

Ne haszndlja ezt a berendezést motorok kézi beinditdsdhoz.
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2.2 Afelhaszndldk és mds személyek védelme

P00 o p

A hegesztési eljards a sugdrzds-, zaj-, h6- és gdzkibocsdtdsok drtalmas forrdsa. Helyezzen el
tlizgdtld véddblemezt, amely védi a kdrnyezd hegesztési teriiletet a sugaraktél, szikraktol és izzé A
hegesztésiterileten lévd személyeket figyelmeztesse, hogy ne nézzenek azivbe és gondoskodjanak
megfelelS védelemrdl.

VéddSruhdval védje bdérét az ivsugdrtdl, a szikrdktdl és az izzé fémtél. A ruhdzatnak a teljes testet
fednie kell, tovdbbd azlegyen:

- sértetlen ésjé dllapotu

- tlzalld

- szigetel§ anyagbdl késziilt és szdraz

- jolilleszkedjen gallérok és felhajtdsok nélkdil

Mindig haszndljon el&irdsoknak megfelels cipét, amely erés és vizzdré.

Mindig haszndljon el&irdsoknak megfelels keszty(it, amely elektromosan és termikusan szigetelt.

Viseljen oldalvédelemmel és megfelel§ szemvédé szirével (legaldbb NR10 vagy efdlott) elldtott
maszkot.

Mindig viseljen oldalvédelemmel ellatott véd&szemiiveget, kiilondsen a hegesztési salak kézi vagy
mechanikai eltdvolitasakor.

Ne viseljen kontaktlencsét!

Viseljen fllvéddd, ha a hegesztés kdzben a zajszint eléri a veszélyes tartomdnyt. Ha a zagjszint
meghaladja a torvényileg eldirt hatdrértékeket, akkor kiilonitse el a munkateriletet, és biztositsa,
hogy bdarki, aki a kézelbe kertilhet, viseljen fllvéd st vagy fildugét.

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

bdrmilyen médon megvdltoztatni.

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

A fent leirt évintézkedéseket a hegesztés utdni milveletek végrehajtdsakor is tartsa be, mivel
salakdarabok leh(ilés kdzbenis levdalhatnak az elemekrdél.

Munkavégzés vagy karbantartds elétt ellendrizze, hogy a hegeszté8pisztoly hideg.

HltSfolyadékesdvek szétvdlasztdsa elStt gyézEdjon meg arrdl, hogy a hlitéegységet kikapcsolta. A
csovekbdl kiomlé forrd folyadék, a bér égésisérilését vagy megporkolédését okozhatja.

Legyen kéznél els8segélynyujtéd készlet.

Az égési és mdssérilések hatdsdat ne becsiilje ald.

A munkahely elhagydsa elétt tegye biztonsdgossd a teriiletet az esetleges sériilések vagy tulajdoni
kdrelkerilése érdekében.
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2.3 G6zok és gdzok elleni védelem
Ahegesztésifolyamat sordn keletkezett g6zok, gdzok és porok egészségre drtalmasak lehetnek.
A@

Bizonyos korlilmények kozott a hegesztés sordn keletkezett gézok rdkkeltéek lehetnek, illetve
veszélyeztethetik a terhes n6k magzatdt.

» Tartsa tdvol afejét a hegesztés sordn keletkezett gdzoktdl és g6zoktdl.

* Amunkaterileten biztositson megfelels - akdr természetes, akdr mesterséges - szell§zést.

» Gyenge szell8zés esetén viseljen maszkot és |égz&késziiléket.

* Nagyonkis helyen torténé hegesztés esetén amunkdtegy kollégdnak feliigyelnie kell, aki a kdzelben, de kiviil
tartézkodik.

» Ne haszndljon oxigént aszell§ztetés céljdra.

* Gondoskodjon a gézelszivé miikodésének ellen8rzésérdl. A veszélyes gdzok mennyisége nem haladhatja
meg a biztonsdgi szabdlyokban el8irt értékeket.

* A g6zok mennyisége és veszélyességi szintje a munkadarab anyagdtdl, a kitdlté fém anyagdtdl, és a
hegesztendd munkadarab tisztitdsdra és zsirtalanitdsdra haszndlt barmilyen egyéb anyagoktdl fligg.
Kovesse a gydrtdi utasitdsokban és a mlszaki adatlapokon megadott utasitdsokat.

» Ne végezzen hegesztést zsirtalanitd vagy festd dllomds kozelében.

» Agdzpalackokatkiviil vagy jél szell8z6 teriileten helyezze el.

2.4 Tlz- ésrobbandsvédelem

Ahegesztésieljards tiizet és/vagy robbandst okozhat.

* A munkateriletrdl és a kornyezd teriletekrdl tavolitson el minden tlzveszélyes vagy égheté anyagot és
targyat.

» Tlizveszélyes anyagoknak a hegesztési teriilettél legaldbb 11 méterre kell lenniiik vagy azokat megfeleld
védelemmel kell elldtni.

 Szikrdk és izz6 anyagrészek kdnnyen szérédhatnak meglehetésen messzire, még kisméretl nyildsokon
keresztilis. Klilondsen figyeljen a személyi biztonsdgra és a tulajdontdrgyak biztonsagara.

* Ne végezzen hegesztési mlveleteket nyomds alatt 1évé tartdlyokon vagy azok kdzelében.

» Nevégezzen hegesztésimUveleteket zart tartdlyokon vagy cséveken. Hegesztési miiveletek kdzben kiilonds
figyelemmeljdarjon el csovek és tartdlyok esetén, még akkoris, ha azok nyitottak, Gresek és alapos tisztitdson
mentek keresztlil. Barmennyi megmaradt gdz, izemanyag, olaj vagy hasonlé anyagok okozhatnak
robbandst.

* Ne végezzen hegesztést olyan helyeken, aholrobbandsveszélyes porok, gdzok, gézdék vannak jelen.

* A hegesztés befejezésekor ellendrizze, hogy a fesziltség alatt |évé dramkor véletlenll sem kerllhet
érintkezésbe a foldel8korhdz kapcsolt barmilyen komponenshez.

*» Amunkaterilet kozelében legyen tlizoltd eszk6z vagy anyag.

2.5 Védekezés gazpalackok haszndlata esetén

A nemesgdzt tartalmazé palackokban tdlnyomds van, igy azok felrobbanhatnak, amennyiben a
A szdllitds, tdrolds és haszndlat sordn a minimdlis biztonsdgi feltételek nincsenek biztositva.

* A tartdlyokat figgdleges helyzetben falhoz vagy mds aldtdmaszté szerkezethez kell régziteni megfelel$
eszkdzokkel gy, hogy ne délhessenek el és ne titkbzhessenek barminek véletlendil.

» Szdllitds, Uzembe helyezés kdzben, illetve a hegesztés végén a sapkdt csavarja rd a szelep védelme
érdekében.

* Ne tegye ki a tartdlyt direkt napsitésnek, hirtelen hémérsékletvdltozdsnak, illetve tul magas vagy extrém
hé&mérsékleteknek. Ne tegye ki a tartdlyt tdl alacsony vagy tul magas hémérsékletnek.

 Tartsa tdavol a tartdlyokat nyilt Idngtdl, elektromos ivektdl, hegesztdpisztolyoktdl vagy eletrodapuskaktél,
illetve védje ahegesztés kozben szétszérddd izzéd anyagrészektdl.

» Tartsa tdvol atartdlyokat hegeszté dramkoroktdl és dltaldban elektromos dramkoroktél.
» Tartsa tdvol a fejét a gazkiomléstél, ha kinyitja a tartdly szelepét.

» Mindig zdrja el a tartdly szelepét a hegesztési mlveletek befejezésekor.

» Sohanevégezzen hegesztésimliveletet nyomds alatt 1évé gaztartalyon.

« SUritett leveg6t tartalmazé tartdlyt soha nem szabad kozvetlenil rdkdtni a gép nyomdscsdkkentdjére. A
nyomds meghaladhatja a nyomdscsékkenté kapacitdsdt, amirobbandshoz vezethet.
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2.6 Elektromos dramiités elleni védelem

A Az 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.

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

2.7 Elektromdgneses terek és zavarok

@ Pacemakerrel rendelkezd személyeknek konzultdlniuk kell orvosukkal, mielétt hegesztésre vagy .

Arendszerbelsé éskiilsé kdbelein dthaladd dram elektromdgneses teret hoz létre, 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.

2.71 EMC osztdly az szabvdny szerint: EN 60974-10/A1:2015.

al A Class B besoroldsu berendezés megfelel az ipari és lakéhelyi elektromdgneses kompatibilitdsi
855 koévetelményeknek, beleértve azokat a lakéhelyi teriileteket, ahol az elektromos dramot a lakossagi

kisfeszlltségl elldtérendszer biztositja.

ahol az elektromos dramot a lakossdgi kisfesziltségl elldtérendszer biztositja. Az elektromosan
vezetett, illetve kisugdrzott zavarok miatt a Class A készilékek ilyen helyeken valé alkalmazdasakor
eléfordulhat, hogy az elektromdgneses kompatibilitds nehezen biztosithato.

@ A Class A besoroldst berendezéseket nem tervezték olyan lakéhelyi tertileteken valé alkalmazdsra,

Tovdbbiinformdciokért lasd a fejezetet: MUSZAKI ADAT TABLA vagy MUSZAKI ADATOK.

2.7.2 Telepités, haszndlat és a teriilet dtvizsgdldsa

Ezt a berendezést az harmonizdlt szabvdny kévetelményeivel 6sszhangban dllitottdk elé. EN 60974-10/
A1:2015 Besoroldsa: CLASS A. Az egység csak ipari kornyezetekben, professziondlis alkalmazdsokban
haszndlhatdé. A gydarté semmilyen felel6sséget nem vdllal a berendezés lakdhelyi kdrnyezetben vald
haszndlatdval 6sszefliggésben keletkezett kdrokért.

A berendezést az adott terileten szakértd személy haszndlhatja, aki ebben a minéségében felel&s
azért,hogy akésziilék telepitése éshaszndlata a gydrtdi utasitdsok szerint torténjen. Elektromdagneses
zavar észlelése esetén, a problémdt a felhaszndlénak kell megoldania, sziikség esetén a gyartd
mUszakisegitségénekigénybevételével.

Elektromdgnesesinterferencia problémdk esetén, azavartle kell csokkenteniannyira, hogy azmdrne
legyen drtalmas.

Afelhaszndlénak a berendezés telepitése el6tt ki kell értékelnie a kérnyezetben felmerild lehetséges
elektromdgneses problémadkat, kiilonds tekintettel a kdzelben 1évé személyek egészségi dllapotara,
példdul pacemakert vagy hallékésziiléket visel 5 személyek esetén.

@P O
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2.7.3 Hdalézati dramelldtdsi kovetelmények (Ldsd a miszaki adatokat)

A nagy teljesitményigény, illetve a hdlézatbdl felvett primer oldali dram befolydsolhatja az daramelldtds
min&ségét. Ezért bizonyos tipusl berendezésekre csatlakoztatdsi korldtok vagy kovetelmények lehetnek
érvényben, pl. a maximdlis megengedheté hdlézati impedancia (Zmax) vagy a szikséges minimdlis
tdpkapacitds (Ssc) tekintetében, a nyilvdnos hdlézathoz vald csatlakozds pontjén (PCC - point of common
coupling) (Idsd a miszaki adatokat). A berendezés telepitéjének vagy felhaszndléjdnak a felel8ssége annak
ellendrzése, szikség szerint az elektromos hdlézat lizemeltetdjével folytatott egyeztetés alapjdn, hogy a
berendezés csatlakoztathaté a hdldézathoz. Zavar esetén sziikségessé vdlhat tovdbbi évintézkedések
megtétele, pl. a hdlézati tapldlds szlrése.

Szintén fontoléra kell venni a tdpelldté kabel arnyékoldsdnak lehetéségét is.
Tovdbbiinformdciokért lasd a fejezetet: MUSZAKI ADATOK.

2.7.4 Akdbelekre vonatkozé évintézkedések

Az elektromdgneses mez8k hatdsdnak minimalizdldsa érdekében, kévesse az aldbbi utasitdsokat:
» Soha ne tekerje akdbeleket sajat teste koré.

* Ne helyezkedjen afoldel és a tdpkdbel kozé (mindkettd legyen azonos oldalon).

» Akdbeleketaleheté legrévidebbenkell tartani, alehetd legkdzelebb poziciondlvaegymdshoz, atalajszinten
vagy annak kézelében vezetve

* Aberendezést helyezze bizonyos tdvolsdgra a hegesztési terilettdl.

* Akdbeleket minden mds kdbeltél tavol kell tartani.

2.7.5 Foldel6 csatlakoztatds

A hegeszté berendezés minden fémrészének és a kornyezd terliletnek a foldelését fontoléra kell venni. A
foldelést a helyben érvényesjogszabdlyok szerint kell elvégezni.

2.7.6 Amunkadarab foldelése

Ha a munkadarab elektromos biztonsdgi okok, illetve mérete vagy pozicidéja miatt nincs féldelve, akkor a
munkadarab foldelésével csokkenthetSk az emisszidk. Ne felejtse el, hogy a munkadarab féldelése nem
névelheti sem a felhaszndlét érintdé balesetveszély, sem mds elektromos berendezés kdrosoddsdnak
kockdzatdt. Afoldelést a helyben érvényesjogszabdlyok szerint kell elvégezni.

2.7.7 Arnyékolds

A kornyezetben 1évé mds berendezések és kdbelek szelektiv drnyékoldsa csokkentheti az elektromdgneses
interferencia miatti problémdadkat.

Specidlis alkalmazdsokban a teljes hegeszté berendezés drnyékoldsais felmerilhet.

2.8 IP védettség

IP23S
» A tokozat védelmet nyujt a veszélyes részek kézzel valé megérintése ellen, valamint 12,5 mm vagy

ennélnagyobb méret(i szildrd tdrgyrészek bekerilése ellen
» Atokozat védett 60° szogben érkezé eséviz ellen.

» A tokozat viz bejutdsa dltal okozott veszélyek ellen védett, amikor a berendezés mozgé részei
nincsenek mikédésben.

2.9 Artalmatlanitds
ﬁ Elektromos késziilékeket ne dobjon ki a normdl szeméttel egyditt!

Az elektromos és elektronikus berendezések hulladékairdl szélé 2012/19/EU eurépaiirdnyelvnek és
annak a nemzeti jogszabdlyokkal 6sszhangban torténd végrehajtdsdnak megfeleléen az
életciklusuk végére ért elektromos berendezéseket elkildnitetten kell gydjteni, és hasznositd és
dartalmatlanité kézpontba kell szdllitani. A berendezés tulajdonosdnak a helyi hatésagokndl kell
informdlédni az engedélyezett gyljtékozpontokrdl. A hivatkozott eurdpai irdnyelv betartdsdval
kedvezé hatdst tesz a kérnyezet dllapotdra és azemberi egészségreis!

» B&vebb tdjékoztatdsért keresse fel ahonlapot.
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3. UZEMBE HELYEZES

@ Atelepitést csak a gydrté dltal felhatalmazott szakértd végezheti.
@ Telepités kozben biztositsa, hogy az dramforrds le legyen vdlasztva az elektromos hdlézatroél.

® Tobb dramforrds (soros vagy pdrhuzamos) 6sszekapcsoldsa tilos!

3.1 Felemelés, szallitdas és kirakodas

* A berendezés meghosszabbithaté szijjal rendelkezik, amely kézben vagy vdllon torténé mozgatdsra
haszndlhatoé.

* Aberendezés nem rendelkezik specidlis emels eszkdzzel.

» Alkalmazzon villds targoncdt, vigydzva arra a miveletek sordn, hogy a generdtor ne boruljon fel.
Ne becsiilje ald aberendezés sulydt: Idsd a mlszaki adatok kdzott.

@ Afelfliggesztett terhet ne mozgassa személyek vagy vagyontdrgyak felé, illetve felett.

Ne ejtse le aberendezést és ne tegye ki tulzott nyomderének.

3.2 Aberendezés elhelyezése

Tartsa be akdvetkezé szabdlyokat:

d

« Biztositsa, hogy a berendezés kezel8szervei és csatlakozdsai kénnyen elérheték legyenek.
* Ahelyezze el aberendezést nagyon kisméretl helyeken.

* Ne helyezze aberendezést avizszinteshez képest 10°-ndlnagyobb d8lésszogl fellleten.

* Aberendezést helyezze szdraz, tiszta és megfelel8en szell6zS6 helyre.

» Védje aberendezést omlé esé és nap ellen.

» Ldsd a,Védekezés gdzpalackok haszndlata esetén” c. fejezetben.

3.3 Csatlakoztatds

Aberendezés tdpfesziiltségkdbellel rendelkezik a hdlézathoz valé csatlakoztatds céljara.
Arendszer tdpldlhaté a kévetkez8krél:

* egyfdzist 115V

« egyfdzisi 230V

A berendezés mikodSképessége a névleges fesziiltséghez képest legfeljebb +15% eltérés esetén
garantdlt.

Személyi sériilés és anyagi kdr elkerlilése érdekében, a kivdlasztott hdlézati fesziltséget és a
biztositékokat, a berendezés elektromos hdlézathoz térténd csatlakoztatdsa ELOTT ellendriznikell.
Szintén ellendrizze, hogy a kdbelt olyan aljzathoz csatlakoztatta, amelyik rendelkezik foldeld
csatlakozéval.

A berendezés generdtorrdl is izemeltethetd, amennyiben a stabil tdpfesziltség a gydrtd dltal
megadott névleges értékhez képest +15% hatdrokon bellil marad minden lehetséges Ulizemi
korilmény esetén, akdr a maximdlis névleges teljesitmény esetén is. Alapesetben egyfdzisu
dramforrds esetén kétszeres, hdromfdzisti dramforrds esetén mdsfélszeres névleges teljesitmény
generdtor alkalmazdsdt ajanljuk az dramforrds tejesitményéhez képest. Elektronikus vezérlésl
generdtorok haszndlata ajanlott.

< B @

A felhaszndlék védelme érdekében, a berendezést megfeleléen foldelni kell. A tdpfesziltség
csatlakoztatdsdndl a meglévé foldvezetéket (sdrga-zold), a foldel6kontaktussal rendelkezd
dugdéhoz kell csatlakoztatni. Ezt a sdrga/zéld vezetéket SOHA nem szabad mds fesziltségl
vezetbkkel egyiitt haszndlni. Ellenérizze a haszndlt berendezésen bellili foldelés meglétét, illetve az
aljzatok megfelel$ dllapotdt. Csak a biztonsdagi elSirdsok szerint tanusitott csatlakozédugdkat
haszndljon.

Az elektromos csatlakozdsokat szakképzett, a specidlis szakmai és muszaki mind&sitésekkel
rendelkezé technikusnak kell 8sszeszerelnie, annak az orszdgnak az érvényben 1évé jogszabdlyait
betartva, ahol a berendezés telepitése torténik.

®
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3.4 Telepités
3.4.1 Bekotés bevontelektrédds (MMA) hegesztéshez

1 Testkdbel csatlakozé
2 Negativ tdpaljzat (-)
3 Elektrédafogé csatlakozds

4 Pozitiv tdp aljzat (+)

» Csatlakoztassa a foldel8kapcsot az dramforrds negativ aljzatdhoz (-) . lllessze be a dugét, majd forditsa
jobbra az alkatrészek rogzitéséhez.

» Csatlakoztassa az elektrédatartét az dramforrds pozitiv aljzatdhoz (+). lllessze be a dugdt, majd forditsa
jobbraaz alkatrészek rogzitéséhez.

1 Elektrédafogé csatlakozds
2 Negativtdpaljzat (-)
3 Testkdbel csatlakozé

4 Pozitivtap aljzat (+)

» Csatlakoztassa az elektrodatartd vezetékcsatlakozdjdt a generdtor negativ (-) aljzatdhoz. lllessze be a
dugét, majd forditsa jobbra az alkatrészek rogzitéséhez.

» Csatlakoztassa a foldel6kapcsot az dramforrds pozitiv aljzatdhoz (+). lllessze be a dugét, majd forditsa
jobbraaz alkatrészek rogzitéséhez.

17 307
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3.4.2 Bekotés TIG hegesztéshez

» Kilon kosse be ahegesztSpisztoly gdztomlbjét a gdzelosztd hdaldzatba.

Ve 15268 Testkdbel csatlakozé

»

Pozitiv tap aljzat (+)

Hegesztépisztoly szerelvény TIG
Fdaklya aljzat

HU

Hegesztépisztoly jelvezetékét

Csatlakozé

Faklya gdazcsé

© N O U A NN A

&Q\ Kapcsolat-unié
3 7 4

» Csatlakoztassa a foldel6kapcsot az dramforrds pozitiv aljzatdhoz (+). lllessze be a dugdét, majd forditsa
jobbra az alkatrészek rogzitéséhez.

» Csatlakoztassa a TIG pisztoly csatlakozéjdt az dramforrds negativ aljzatdhoz (-). lllessze be a dugét, majd
forditsajobbra az alkatrészek rogzitéséhez.

» Csatlakoztassaahegesztépisztoly jelvezetékét a megfeleld csatlakozédba.

» CsatlakoztassaahegesztSpisztoly gdztomldjét a megfeleld csécsatlakozdba.

1 Gdzcsé

2 Hatsé gdzesatlakozdshoz

MAX 90 PSI (6.2 bar) @
5-151/min

» Csatlakoztassa a palacktél jvé gdztdmlét a hdtsé gdzesatlakozdashoz. Allitsa be a gdzdramot 5...15 I/min
szintre.

» Agépelilsélégdramldsa megzavarhatja a TIG hegesztépisztoly gdzdramldsat.
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4. ARENDSZER BEMUTATASA

4.1 Aljzatpanel

4.2 Elllsé6 vezérl6pult

] & Y]

Tapkdbel

A rendszer elektromos hdlézathoz vald
csatlakoztatdsdara.

Be/Kikapcsolé
Aberendezés elektromos bekapcsoldsat vezérli.
Két pozicidjavan, "O" ki, illetve "I" be.

Gdazidomok

Negativ tdpaljzat (-)
Eljdras MMA: Foldelé kdabel csatlakoztatdsa
EljarasTIG: Hegesztépisztoly csatlakozds

Pozitiv tap aljzat (+)

Eljdras MMA: Elektréda hegesztépisztoly
csatlakoztatdsa

Eljaras TIG: Foldel§ kabel csatlakoztatdsa

3 Gazidomok

19

Hegesztépisztoly nyomégomb csatlakozdja

Elllsé vezérl6pult
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4 13 9 10 511 12

1 3
2

10 14

8

7 7

15

)
1 Hegesztési eljards kivdlasztdsa

Ahegesztésieljdrds kivdlasztasara szolgdl.

i{ TIG hegesztési eljards

fi{ TIG LIFT hegesztési eljdrds
| ni{ TIG Impulzusos hegesztési eljards
| ,Oé, TIG fércel6 hegesztési eljards

/_ MMAhegesztési eljards

2 Funkcidk

Kilonféle rendszerfunkcidk vdlaszthatdk ki:

ArL Hot start

u_ Arc force

3 Hegesztési modszer

Lehetévé teszi a kivant hegesztési izemmadd kivdlasztdsat.
' 7 7
L 21épés
) L,
W\ 41épés
nn .. 1
4 480 7-szegmenseskijelzé

Lehetéveé tesziinditds kézben az dltaldnos hegesztési paraméterek megjelenitését, hegesztés
kézben a bedllitdsokat, illetve az dram és fesziiltség értékek leolvasdsat, valamint a riasztdsok
kodoldsat.

5 Mérések vdlasztéja

Lehetévé teszi atényleges hegesztési dram vagy fesziltség megtekintését akijelzén.

A Amper
% Szdzalékos érték
| V Volt
6 F& beallité foganty

Lehet&vé teszia hegesztési dram folyamatos médositasat.
7 BB Funkcidbillentyiik

Kilonféle rendszerfunkcidk vdalaszthatdk ki:
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VRD

Hegesztési paraméterek

Apanelenlévé grafikon segiti a hegesztési paraméterek kivdalasztdsat és bedllitdsat

t —  — t
UP/ I ’ . \down
2 ReETE o f S
[N\ Iinitial ——————— -> end Vg
Hz

HU

Mdsodperc-kivalaszté

Paraméter bedllitds: mdasodperc (s).

S

Program tdroldsa

Lehetévé teszi az operdtor dltal személyre szabhato 5 job taroldsdat és kezelését.
Kiilsé eszkdzdk (RC)

Kiilsé eszkozdk (wireless)
Karbantartdsriasztds
VRD (Voltage Reduction Device)

Feszliltség csokkentd késziilék

Lehetévé tesziakimend fesziltség csdkkentését, arossz viszonyok kdzti haszndlatra elSirt
hatdrokon belil.

Aktiv funkcioé (Zold)

Alapértelmezett:OFF (ikon Idmpa nem vildgit)

Aktivdldsi utasitdsokért forduljon a szervizosztdlyhoz (eq-service@voestalpine.com).

LED csikok

Bekapcsolt berendezés, készenléti dllapot (Fehér)

Bekapcsoltberendezés, |étrehozott iv (Z6ld)

Aberendezés hibariasztdsi dllapotban van (V6rés)

Aberendezés figyelmezteté riasztdsban van (Narancssdrga) (=25% munkaciklus maradt)

.| Aberendezésvezeték nélkiili konfigurdcioban van (Kék)
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5. ABERENDEZESEK HASZNALATA

5.1 Indulé képernyé

Indulé képernyé

A bekapcsoldskor a generdtor informdciét
szolgdltat, hogy aktiv-e a nagyfrekvencidju
kistlés.

HF=on/HF=off

HU

Fé képernyé
1. Hegesztésieljdrdsjele

« Kivdlasztott folyamat (Zold).

» Az eljardsrendelkezésre dll (Fehér).
2. Afunkcié szimbdluma

» Funkcié engedélyezve (Fehér).

 Aktiv funkcié (Zold).
4 3. Hegesztésieljdrdaskivalasztdsa.

4. Hegesztésifunkcid kivalaszté.

Aktiv JOB el6hivas médban az aktivalhaté
hegesztésifunkciok gérgetéséhez 3 mdsodpercig
nyomva kell tartani a gombot.

5. Lehet6vé teszik a hegesztési paraméterek
modositdsat (nhyomja le azigazitanikivant
paraméterek gorgetéséhez és kivdlasztdsdhoz).

» Ahegesztédram bedllitdsdra szolgdl (forditsa el az
érték megvdltoztatdsdahoz).

5.3 F6 képernyd

3 Paraméter bedllitasa
A panelen lévé grafikon segiti a hegesztési
paraméterek kivdlasztdasdat és bedllitasat

@’ Nyomja le az encoder gombot a grafikon
megjelenitéséhez.

Ahhoz, hogy a grafikon mindig Idthaté legyen,
dllitsa be a Set up SEC=yes paramétert.

A grafikon nem dll rendelkezésre MMA mddban.

1. Egyszerre egy paraméterjelenik meg.

2. Aszikséges paraméterkivdlasztdsdhoz forgassa
az enkdédert.

* Nyomja meg az encoder gombot a paraméter
modositdsdba vald belépéshez (villogd ikon).

« Allitsa be az Uj értéket az encoder elforgatdsdval.

3. Akijelz6 megjelenitia paraméter Uj
mértékegységét.

» Megerdgsitésként nyomja le a kédold gombot (fix
ikon).

* 3mdsodperc elteltével ahegesztéaram
szabdlyozdsaismét rendelkezésre dll.
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5.4 TIG HF folyamat f6képernyé

\’."h.
linitial

23

Hegesztési folyamat kivalasztasa
1. Vdlassza ki akivant folyamatotagomb
megnyomdsdaval.
2. Kivdlasztott folyamat (Zold).
3. Afunkcié szimbdluma
» Funkcié engedélyezve (Fehér).
» Aktiv funkcid (Zold).

4. Lehetbvé teszi arendelkezésre allé hegesztési
Uzemmodok kivdlasztdsdt (nyomjamega
gorgetéshez és a funkcidk kivdlasztdsdhoz).

5. Lehetévé teszik a hegesztési paraméterek
maodositdsat (nyomja le azigazitanikivant
paraméterek gorgetéséhez és kivdlasztdsdhoz).

* Ahegeszté6dram bedllitdsdra szolgdl (forditsa el az
érték megvdltoztatdsdahoz).

Hegesztédram
Minimum Maximum Alapértelmezett
5A Imax 100 A

Paraméter bedllitasa

1. El8zetes gdzadagolds.

Minimum Maximum Alapértelmezett
0.0s 3.0s 0.2s

2. Inditdsidram.

Minimum Maximum Alapértelmezett
10% 200% 20%

3. Emelkedésid&tartama.

Minimum Maximum Alapértelmezett
0.0s 10.0s 0.5s

4. Hegeszté6dram. I1

Minimum Maximum Alapértelmezett
5A Imax 100A

5. Csokkend dtmenet.

Minimum Maximum Alapértelmezett
0.0s 10.0s 0.5s

6. Befejez6 dramerdsség.

Minimum Maximum Alapértelmezett

10% 200% 20%

7. Utélagos gdzadagolds.

Minimum Maximum Alapértelmezett

0.5s 20.0s 0.6s

Az 12 paraméter csak akkor aktiv és
kivdlaszthatd, ha a kétszintl dram funkcié aktiv
éskivanvdlasztva.

Setup 4t=4bl
8. Hegesztédaram. 12

Minimum Maximum Alapértelmezett

10% 95% 20%

313
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5.5 TIG HF impulzusos folyamat f6képernyé

Hegesztési folyamat kivalasztasa

1. Vdlassza ki akivant folyamatotagomb
megnyomdsdaval.

2. Kivdlasztott folyamat (Zold).
4 Ly NS 3. Afunkcio szimbdluma

[ ona )

» Funkcié engedélyezve (Fehér).
o Aktiv funkcio (Zold).
4. Lehetbvé teszi arendelkezésre allé hegesztési
Uzemmodok kivdlasztdsdt (nyomjamega
gorgetéshez és a funkcidk kivdlasztdsdhoz).

HU

5. Lehetévé teszik a hegesztési paraméterek
maodositdsat (nyomja le azigazitanikivant
paraméterek gorgetéséhez és kivdlasztdsdhoz).

* Ahegeszté6dram bedllitdsdra szolgdl (forditsa el az
érték megvdltoztatdsdahoz).

Hegesztédram
Minimum Maximum Alapértelmezett
5A Imax 100 A

1 3 4 7 8 1 O Paraméter bedllitasa

1. El8zetes gdzadagolds.

Minimum Maximum Alapértelmezett
0.0s 3.0s 0.2s

2. Inditdsi aram.

/‘?h

. Iinitial § Minimum Maximum Alapértelmezett
10% 200% 20%

3. Emelkedésid&tartama.

2 5 6 Q9 Minimum Maximum Alapértelmezett
0.0s 10.0s 0.5s
4. Csucs hegesztésidram. 11
Minimum Maximum Alapértelmezett
5A Imax 100A
5. Dutycycle.
Minimum Maximum Alapértelmezett
10% 90% 50%
6. Impulzusfrekvencia.
Minimum Maximum Alapértelmezett
0.2Hz 300Hz 1.0Hz
7. Alap hegesztésidaram. 12
Minimum Maximum Alapértelmezett
10% 95% 20%
8. Csdkkend dtmenet.
Minimum Maximum Alapértelmezett
0.0s 10.0s 0.5s
9. Befejezé dramerbsség.
Minimum Maximum Alapértelmezett
10% 200% 20%
10. Utdlagos gdzadagolds.
Minimum Maximum Alapértelmezett
0.5s 20.0s 0.6s
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5.6 TIG HF fércelési eljards fé6képernyé

Hegesztési folyamat kivalasztasa
1. Vdlassza ki akivant folyamatotagomb
megnyomdsdaval.
2. Kivdlasztott folyamat (Zold).
iy I/ b 3. Afunkci6 szimbsluma
» Funkcié engedélyezve (Fehér). HU
E\ « Aktiv funkcio (Z61d).

4. Lehetbvé teszi arendelkezésre allé hegesztési
Uzemmodok kivdlasztdsdt (nyomjamega
gorgetéshez és a funkcidk kivdlasztdsdhoz).

5. Lehetévé teszik a hegesztési paraméterek
maodositdsat (nyomja le azigazitanikivant
paraméterek gorgetéséhez és kivdlasztdsdhoz).

* Ahegeszté6dram bedllitdsdra szolgdl (forditsa el az
érték megvdltoztatdsdahoz).

Hegesztédram
Minimum Maximum Alapértelmezett
5A Imax 100 A

1 3 4 6 Paraméter bedllitasa

Hegesztési paraméterek

1. Elézetes gdzadagolds.

Minimum Maximum Alapértelmezett

/ o 0.0s 3.0s 0.2s

f?h. f s g
linitiar 2. Inditdsi aram.

Minimum Maximum Alapértelmezett
10% 200% 20%

2 5 3. Hegesztédaram.I1
Minimum Maximum Alapértelmezett
5A Imax 100A
4. Hegesztésiidé.
Minimum Maximum Alapértelmezett
0.0s 20.0s 0.5s
5. Befejezd dramerdsség.
Minimum Maximum Alapértelmezett
10% 200% 20%
6. Utélagos gdzadagolds.
Minimum Maximum Alapértelmezett
0.5s 20.0s 0.6s
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Hegesztési folyamat kivalasztasa
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1. Vdlassza ki akivant folyamatotagomb
megnyomdsdaval.

2. Kivdlasztott folyamat (Zold).

3. Afunkcié szimbdéluma

 Funkcié engedélyezve (Fehér).

o Aktiv funkcié (Zold).
4. Lehetbvé tesziarendelkezésre allé hegesztési
Uzemmodok kivdlasztdsdt (nyomjamega
gorgetéshez és a funkcidk kivdlasztdsdhoz).

5. Lehet6vé teszik a hegesztési paraméterek
maodositdsdat (nhyomja le azigazitanikivant
paraméterek gorgetéséhez és kivdlasztdsdhoz).

» Ahegesztédram bedllitdsdra szolgdl (forditsa el az

érték megvdltoztatdsdahoz).

Hegesztéaram
Minimum Maximum Alapértelmezett
5A Imax 100 A

Paraméter bedllitdsa

1. El6zetes gdzadagolds.

Minimum Maximum Alapértelmezett
0.0s 3.0s 0.2s

2. Inditdsidram.

Minimum Maximum Alapértelmezett
10% 200% 20%

3. Emelkedésid&tartama.

Minimum Maximum Alapértelmezett
0.0s 10.0s 0.5s

4. Hegeszté6daram. I1

Minimum Maximum Alapértelmezett
5A Imax 100A

5. Csokkend dtme

net.

Minimum

Maximum

Alapértelmezett

0.0s

10.0s

0.5s

6. Befejez6 dramerdsség.

Minimum

Maximum

Alapértelmezett

10%

200%

20%

7. Utélagos gdzadagolds.

Minimum

Maximum

Alapértelmezett

0.5s

20.0s

0.6s

Az 12 paraméter csak akkor aktiv és
kivdlaszthatd, ha a kétszintl dram funkcié aktiv
éskivanvdlasztva.

Setup 4t=4bl

8. Hegeszté8daram. 12
Minimum Maximum Alapértelmezett
10% 95% 20%

26
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5.8 TIG LIFT impulzusos folyamat f6képernyé

Hegesztési folyamat kivalasztasa

1. Vdlassza ki akivant folyamatotagomb
megnyomdsdaval.

2. Kivdlasztott folyamat (Zold).
4 Ly NS 3. Afunkcio szimbdluma

[ ona )

» Funkcié engedélyezve (Fehér). HU
o Aktiv funkcio (Zold).
4. Lehetbvé teszi arendelkezésre allé hegesztési
Uzemmodok kivdlasztdsdt (nyomjamega
gorgetéshez és a funkcidk kivdlasztdsdhoz).

5. Lehetévé teszik a hegesztési paraméterek
maodositdsat (nyomja le azigazitanikivant
paraméterek gorgetéséhez és kivdlasztdsdhoz).

* Ahegeszté6dram bedllitdsdra szolgdl (forditsa el az
érték megvdltoztatdsdahoz).

Hegesztédram
Minimum Maximum Alapértelmezett
5A Imax 100 A

1 3 4 7 8 1 O Paraméter bedllitasa

1. El8zetes gdzadagolds.

Minimum Maximum Alapértelmezett
0.0s 3.0s 0.2s

2. Inditdsi aram.

/‘?h

. Iinitial § Minimum Maximum Alapértelmezett
10% 200% 20%

3. Emelkedésid&tartama.

2 5 6 Q9 Minimum Maximum Alapértelmezett
0.0s 10.0s 0.5s
4. Csucs hegesztésidram. 11
Minimum Maximum Alapértelmezett
5A Imax 100A
5. Dutycycle.
Minimum Maximum Alapértelmezett
10% 90% 50%
6. Impulzusfrekvencia.
Minimum Maximum Alapértelmezett
0.2Hz 300Hz 1.0Hz
7. Alap hegesztésidaram. 12
Minimum Maximum Alapértelmezett
10% 95% 20%
8. Csdkkend dtmenet.
Minimum Maximum Alapértelmezett
0.0s 10.0s 0.5s
9. Befejezé dramerbsség.
Minimum Maximum Alapértelmezett
10% 200% 20%
10. Utdlagos gdzadagolds.
Minimum Maximum Alapértelmezett
0.5s 20.0s 0.6s
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5.9 TIGLIFT fércelési eljaras f6képernyé

Hegesztési folyamat kivalasztasa
1. Vdlassza ki akivant folyamatotagomb
megnyomdsdaval.
2. Kivdlasztott folyamat (Zold).
iy I/ b 3. Afunkci6 szimbsluma
» Funkcié engedélyezve (Fehér).
E\ « Aktiv funkcio (Z61d).

4. Lehetbvé teszi arendelkezésre allé hegesztési
Uzemmodok kivdlasztdsdt (nyomjamega
gorgetéshez és a funkcidk kivdlasztdsdhoz).

HU

5. Lehetévé teszik a hegesztési paraméterek
maodositdsat (nyomja le azigazitanikivant
paraméterek gorgetéséhez és kivdlasztdsdhoz).

* Ahegeszté6dram bedllitdsdra szolgdl (forditsa el az
érték megvdltoztatdsdahoz).

Hegesztédram
Minimum Maximum Alapértelmezett
5A Imax 100 A

1 3 4 6 Paraméter bedllitasa

Hegesztési paraméterek

1. Elézetes gdzadagolds.

Minimum Maximum Alapértelmezett

/ o 0.0s 3.0s 0.2s

f?h. f s g
linitiar 2. Inditdsi aram.

Minimum Maximum Alapértelmezett
10% 200% 20%

2 5 3. Hegesztédaram.I1
Minimum Maximum Alapértelmezett
5A Imax 100A
4. Hegesztésiidé.
Minimum Maximum Alapértelmezett
0.0s 20.0s 0.5s
5. Befejezd dramerdsség.
Minimum Maximum Alapértelmezett
10% 200% 20%
6. Utélagos gdzadagolds.
Minimum Maximum Alapértelmezett
0.5s 20.0s 0.6s
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5.10 Az MMA folyamat f6képernyéje

Hegesztési folyamat kivalasztasa
1. Vdlassza ki akivant folyamatotagomb
megnyomdsdaval.
2. Kivdlasztott folyamat (Zold).
3. Afunkcié szimbdluma
» Funkcié engedélyezve (Fehér).
» Aktiv funkcid (Zold).

4. Lehet6vé teszik ahegesztési paraméter
kivdlasztdasat.

5. Lehet6vé teszik a hegesztési paraméterek
maodositdsdat (nyomja le azigazitani kivant
paraméterek gérgetéséhez és kivdalasztdsdhoz).

* Ahegesztédram bedllitasdra szolgdl (forditsa el az
érték megvdltoztatdsdahoz).

Hegesztéaram
Minimum Maximum Alapértelmezett
20A Imax 100 A

Paraméterbedllitasa: Hot start
1. Aszikséges paraméter kivdlasztdsdhoz nyomja
meg az enkéder gombot.

2. Paraméterek szabdlyozdsdra kivdlasztott funkcid
(zold).

3. Azenkdderforgatdsdval dllitsa be akivdlasztott
paraméter értékét.

Hegesztési paraméterek
Inditdsi aram

Minimum Maximum Alapértelmezett
50% 200% 120%

Startidé

Minimum Maximum Alapértelmezett
Os 3s 0.5s

Paraméter bedllitdsa: Arc force
1. Aszikséges paraméter kivdlasztdsdhoz nyomja
meg az enkéder gombot.

2. Paraméterek szabdlyozdsdra kivdlasztott funkcid
(zold).

3. Azenkdderforgatdsdval dllitsa be akivdlasztott
paraméter értékét.

Hegesztési paraméterek

Arc force
Minimum Maximum Alapértelmezett
-10 +10 0
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5.11 Programok képernyd (JOB POINT)

1

50

1.

1.

welding by voestalpin

Fé képernyé

Nyomijalle, és tartsalenyomva a gombot 3
mdsodpercig.

2. Funkcié engedélyezve (Zold).

3. Memoériatorolve (Fehér).

. Program eltdrolva (Z5l1d).

Program tdroldsa

. Agomb lenyomdsdval vdalassza ki a kivant slot
memoridt.

2. Memoériatordlve (Fehér).

3. Ahegesztési paraméterek meméridbairdsdhoz

nyomja le a kédolé gombot (3 mdsodperc).Aslot
memobdriaikonjdnak szine fehérrél zoldre vdlt.

Program visszatéltése

Asziikséges programot a gomb megnyomdsdaval
vdlaszthatjaki..

2. Program eltdrolva (Zold).

3. Ahegesztési paraméterek modositdsdt és/vagy a

hegesztésieljdrds vdltoztatdsat a slot memaria
ikonjanak pirosra valtdsajelzi.

vdlt,amemoaridbairt kezdé paraméterek
helyredllitdsdhoz (3 mdsodperc).

Aprogram torlése

1.

Asziikséges programot a gomb megnyomdsdaval
vdlaszthatjaki..

2. Program eltdrolva (Zold).

3. Torolje afeladatot a kédolé gomb lenyomva

tartdsdval, amig aslotikon fehérszinllesz (3
mdsodperc).

. Nyomjale a kédolé gombot,amig aslotikon zéldre
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5.12 LED-csik

A BERENDEZESEK HASZNALATA

Fehér fényl LED-csik

» Jelzi,hogy afesziltségjelenvanarendszerkimeneti
aljzatain.

» Aberendezéshegesztésre kész.

Zold fényd LED-csik

» Jelzi,hogy a berendezés bekapcsolt, aziv étrejott.

Piros fény( LED-csik

» Védelmi készllékek (pl. hémérséklet védelem)
lehetséges beavatkozdsat jelzi.

Narancssdrga fényl LED-csik

» Jelzi, hogy a hegeszt§ berendezés elérte
Uzemciklusdnak 75%-at.

Javasoljuk a hegesztés pillanatnyi
megszakitdsdt, nehogy aberendezés hériasztdsi
dllapotba keriljon.

31
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Kék fényd LED-csik

» Jelzi, hogy a berendezés egy wireless késziilékhez
csatlakozott.

Adaptiv karbantartdas
» Jelzi, hogy a berendezés elegendd ideig lizemelt
begyujtottivvel.

Javasoljuk, hogy végezze el a rendszeres
karbantartdst.
Ldsd a generdtor kézikényvének, Bedllitds” cimd
részét.
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6. BEALLITAS

Lehet&vé tesziegy sor tovdbbi paraméter konfigurdldsat a hegesztérendszer bévitett és pontosabb vezérlése
érdekében.

Belépés abedllitdsokba

O<f=—OFF
Q

HU

» Kapcsoljakiagenerdtortakapcsolé,,0” dlldsba forditdsaval.
» Kapcsoljabe agenerdtort, mikézben lenyomva tartja a kédolé gombot.
» 5mdsodpercigtartsalenyomva akédolé gombot.

» Abeviteltakijelzén aSEtjel fogja megerdsiteni.

Asziikséges paraméter kivdalasztdsa és médositdsa
» Forgassaazenkddert,amigasziikséges paraméter numerikus kédja meg nem jelenik.

» Ha ezen a ponton az enkéder gombot megnyomja, akkor a kivdlasztott paraméter értéke megjelenik, és
maodosithatd.

Kilépés a bedllitasokbdl

» Abedllitds médbdlvalé kilépéshez 5 mp-ig tartsa lenyomva a kédolé gombot.

6.13.1 Bedllitdsi paraméterek listdja (TIG)
Hf Highfrequency

Lehetévé teszi a nagyfrekvencidju kislilés engedélyezését vagy letiltdsdt a TIG hegesztés
inditdsdhoz.

Erték Funkcié Alapértelmezett
OFF Nem aktiv
ON Aktiv X

tl Kezdetidramid&tartama

Annak azidétartamnak a bedllitdsdra szolgdl, ameddig a kezdeti dramot fenn kell tartani.

Minimum

Maximum

Alapértelmezett

0.0s

10.0s

0.2s

t2 Befejezésidramid8tartama
Annak azidétartamnak a bedllitdsdra szolgdl, ameddig a befejezési dramot fenn kell tartani.

Minimum

Maximum

Alapértelmezett

0.0s

10.0s

0.2s

UA  Azintézkedéstipusa

Lehet&vé teszia hegesztédram vagy a fesziiltség leolvasdsdt akijelzén.

Hod HoldLastParameter

Ha aktiv, az utolsé hegesztési paraméterek az iv kioltdsa utdn 6t mdsodpercig ldthatéak lesznek a

kijelzén.
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4 UtemU hegesztési méd konfigurdcié

4Fs Fast stop

Azivlétrehozasa Liftiizemmédban

» Erintse meg az elektréddval a hegesztendé munkadarabot.

» Nyomjale a hegesztépisztoly gombot az el8gdz fazis elinditdsdhoz.

» Azivlétrehozdsa Lift izemmaodban. Amikor a hegesztSpisztolyt elemeli a munkadarabtdl, 1étrejon
az iv az elére bedllitott dinamikdnak megfelelen. A hegesztSpisztoly gomb felengedésekor az iv
aktivmarad.

» Haagombotadinamikdk befejezése elétt felengedi, ez azivazonnali megsziinését vdltja ki.

» Agomb mdsodszorilenyomdsakorazivkialszik azivkioltds dinamikdjanak megfeleléen,deagdzaz
utégdzidejéig tovdbb dramlik.

» Ha a gombot a kioltdsi miveletsorok befejezése elétt felengedi, ez az iv azonnali megszlinését
vdltjaki.

Azivlétrehozasa HF izemmédban

» Helyezze az elektréddat a hegesztendé munkadarabtél 2-3 mm-re.

» Nyomijale a hegesztépisztoly gombot az el8gdz fdzis elinditdsdhoz.

» Elindul a kistilés, amellyel az elére bedllitott dinamikdnak megfeleléen létrejon az iv. A
hegesztépisztoly gomb felengedésekor az iv aktiv marad.

» Haagombotadinamikdk befejezése elétt felengedi, ez aziv azonnalimegszlinését vdltja ki.

» Agomb mdsodszorilenyomdsakorazivkialszik azivkioltds dinamikdjdnak megfeleléen,deagdzaz
utégdzidejéig tovdabb dramlik.

» Ha a gombot a kioltdsi mlveletsorok befejezése elétt felengedi, ez az iv azonnali megsziinését
vdltjaki.

4bl Bilevel

» Bileveldllapotbanahegeszté két, el6zetesen bedllitott, eltéré hegeszt6drammal képes hegeszteni.

» Agomb elsé megnyomdsakor végbemegy az elézetes gdzadagoldsidészaka, azivbegyujtdsaésa
kezdeti drammal valé hegesztés.

» Azelséfelengedésutdn, az,|1” dramer8sségre emelkedés kdvetkezik be.
» Haahegeszté gyorsan lenyomja és felengedi a gombot, akkor végbemegy a vdltds ,,12"-re.
» Kovetkezd lenyomdsra és elengedésre pedigvissza ,,I1"-re stb.

» A gomb hosszabb ideig torténé lenyomdsakor az dram csokkenésének szakasza kezdddik meg,
amely a befejezési dramer&sség elérésig tart.

» Agomb elengedésének hatdsdraazivkialszik, migagdz azutdlagos gdzadagoldsidStartama alatt
még dramlik.

Aberendezés konfigurdciés meniije

Lehet&vé teszi arendszerkonfigurdciés meni elérését.

» Nyomijale akédolé gombot az almeniibe torténd belépéshez.

» Forditsa el akdédolét akivdant konfigurdcid kivdalasztdsdhoz.

» Megerésitésként nyomjale a kédolé gombot.

» Az aldbbiakban arendelkezésre dllé konfigurdciok.

Arendszer konfigurdldsa
Arendszer konfigurdldsa: F1

* TIGHF hegesztési folyamat

¢ TIGLIFT hegesztésieljards

* Funkcié engedélyezve: 2 |épés

* Funkcié engedélyezve: 4 1épés

« MMA hegesztésieljards

* Funkcié engedélyezve: Hot start

* Funkcié engedélyezve: Arc force
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F2  Arendszerkonfigurdldsa
Arendszer konfigurdldsa: F2
¢ TIGHF hegesztésifolyamat
* TIGHF impulzusos hegesztési eljards
¢ TIGLIFT hegesztésieljards
¢ TIGLIFT fércelés hegesztési eljdrds
e Funkcié engedélyezve: 2 |épés
* Funkcié engedélyezve: 41épés
* MMA hegesztésieljards
* Funkcié engedélyezve: Hot start

¢ Funkcié engedélyezve: Arc force

F3  Arendszerkonfigurdldsa
Arendszer konfigurdldsa: F3
* TIGHF hegesztésifolyamat
* TIGHF impulzusos hegesztési eljards
* TIGHF fércelés hegesztésieljards
* TIGLIFT hegesztésieljards
¢ TIGLIFT impulzusos hegesztési eljdrds
* TIGLIFT fércelés hegesztésieljdrds
* Funkcié engedélyezve: 2 1épés
e Funkcié engedélyezve: 4 |épés
* MMA hegesztésieljards
* Funkcié engedélyezve: Hot start

¢ Funkcié engedélyezve: Arc force

F4  Arendszerkonfigurdldsa
Arendszer konfigurdldsa: F4
* TIGHF hegesztésifolyamat
e TIGHF impulzusos hegesztési eljards
¢ TIGHF fércelés hegesztésieljards
* TIGLIFT hegesztésieljards
¢ TIGLIFTimpulzusos hegesztési eljdrds
e TIGLIFT fércelés hegesztésieljdrds
* Funkcié engedélyezve: 2 |épés
* Funkcié engedélyezve: 41épés
* MMA hegesztésieljards
* Funkcié engedélyezve: Hot start
¢ Funkcié engedélyezve: Arc force

» Funkcié engedélyezve: Programok (JOB POINT)

Ser Adaptivkarbantartds

Ha aktiv, akijelzén a karbantartds szimbdlumdnak bekapcsoldsajelzi, hogy a karbantartds
végrehajtdsa javasolt.
Ldasd a generdtor kézikonyvének ,,Bedllitds” cim részét.

Erték Funkcié Alapértelmezett
OFF Nem aktiv X

ON Aktiv

RST Visszadllitdas
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SLP  Sleep

Ha aktiv, a kivdalasztott, mdsodpercekben kifejezett inaktivitdsiidé utdn a gép kikapcsolt
dzemmodba dll.
Allitson be a tartomdnyon beliili idéértéket

Erték Inaktivitdsiidé Alapértelmezett
OFF Nem aktiv X

180 180s

300 300s

600 600s

900 900s

AbU  Abszolut érték

Lehetévé teszia vonatkozdé dramerdsségek abszolut értékének |,

wnitianr 12, g SZGzZalékban vagy
amperben valé bedllitasat.

Erték Funkci6 Alapértelmezett
Per % X
A Amper

SEC Hegesztési paraméterek sorozat grafikon

Ahegesztési paraméterek sorozata grafikonjdnak megjelenitését engedélyezivagy tiltjale.

Erték Alapértelmezett
OFF X
YES

It ATIGhegesztépisztolyonrendelkezésre allé dramerdsség szabdlyozdsi médjanak kivalasztdsa

Lehet&vé teszi a hegesztési dramerdsség szabdlyozdsdt a kovetkezé médok egyikének
kivdlasztdsaval:

* analég (potenciométer segitségével)
« inkrementdlis (nyomoégombok segitségével)

Vdlassza kiaz izemmoddot a TIG hegesztépisztolyon rendelkezésre dllé tavvezérlési eszk6zok

alapjan.

Erték Funkcié Alapértelmezett
Pot Potenciométer | X

but Nyomdégomb

15t Visszadllitas
Az Osszes paraméter visszadllitdsa az alapértelmezett értékekre.
» Nyomijale akdédolé gombot az eljdrds elinditdsdhoz.
» Forditsaelakddolét az értékig: ON
» Tartsa afunkciégombot 5 mdsodperciglenyomva.
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7. KARBANTARTAS

A rendszeren a gydrté utasitdsainak megfeleléen kell rendszeres karbantartdst végrehajtani.

M(ikodés kdézben aberendezés minden hozzdférésivagy mikodtetd ajtajdt és burkolatdtbezdrva és

zdrolva kell tartani. A rendszert tilos barmilyen médon megvdltoztatni. Figyeljen arra, hogy

vezetéképes por ne halmozédjon fel aszell6z8rdcsokon vagy azok kézelében.
Karbantartdsitevékenységet csak kvalifikalt szakembervégezhet. Arendszerbdrmely alkatrészének

jogosulatlan személy dltali javitdsa vagy cseréje érvényteleniti a termékre vdllalt szavatossdgot. A

rendszer barmely alkatrészét csak kvalifikdalt szakember javithatja vagy cserélhetiki. HU

Minden tevékenység elétt vdlassza le a tdpellatdst!

>O ©

~N

.1 Az dramforrdson rendszeresen ellenérizze a kovetkezéket
A Si

~N

stem

Tisztitsa meg az dramforrds belsejét kisnyomdsu siritett levegével és puha sortekefével. Ellendrizze
az elektromos csatlakozdsokat és a csatlakozékdbeleket.

O

7.1.2 Hegesztépisztoly-alkatrészek, elektrédatarték és/vagy foldkdbelek
karbantartdsakor vagy cseréjekor:

Ellenérizze a komponens hémérsékletét, és gyéz8djon meg arrdl, hogy az nincs tulheviilve.
AbiztonsdgielSirdsoknak megfeleléen mindig viseljen véd&keszty(it.

Haszndljon megfelel csavarkulcsokat és szerszadmokat.

Qb

~N

.2 Odgovornost
= A fenti karbantartds végrehajtdsdnak az elmulasztdsa érvénytelenit minden szavatossdgot és
E mentesiti a gydartét minden felel8sség aldl. A gydrté minden felel8sséget elhdrit, amennyiben a
felhaszndlé nem koveti a fenti utasitdsokat. Bdrmilyen kétség vagy probléma esetén, nyugodtan
forduljon alegkdzelebbi ligyfélszolgdlati kézponthoz.
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8. RIASZTASI KODOK

RIASZTAS
Ariasztds beavatkozdsa vagy a kritikus védelmi hatdrérték meghaladdsa a kezel8panelen vizudlis
jelet vdlt ki és azonnal blokkolja a hegesztési miveleteket.

VIGYAZAT
A kritikus védelmi hatdrérték meghaladdsa a kezel8panelen vizudlis jelet vdlt ki, de megengedi a
hegesztési mlveletek folytatdsat.

Az aldbbiakban felsoroljuk a berendezésre vonatkozé dsszes riasztdst és védelmi hatdarértéket.

(A i | [ A )
M hémérséklet Tulé

| E01 agas hémérsékle | | eos aldram Afl

( A | Hiba ahuzaladagolé motor [ A Sa e - )

EO7 elldtérendszerében Vo E13 Kommunikdcids hiba Id—

[ A | Ahegesztbpisztoly gombot 1 ( A | Beragadth | )
lenyomtdk a berendezés gaatnuzal .

L E36 bei)rlwdl’tdsclclcltt | | E50 (Automatizdlds és robotika) f_ )
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9. HIBAELHARITAS

Aberendezés nem kapcsol be

Hiba oka

» Nincs hdlézatifesziiltség az elektromos
aljzatban.

» Hibds dugd vagy kdbel.

» Hdlézati biztositék kiégett.

» Hibds be/ki kapcsolé.

» Hibds elektronika.

Megoldas

» Szlikség szerint ellendrizze és javitsa meg az elektromos
rendszert.

» Csak szakképzett személyt bizzon meg ezzel.

» Cserélje kiahibds alkatrészt.

» Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatot a
legkozelebbi.

» Cserélje ki a hibds alkatrészt.

» Cserélje kiahibds alkatrészt.

» Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkozelebbi.

» Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkdzelebbi.

Nincs kimeneti teljesitmény (a rendszer nem hegeszt)

Hiba oka

» Hegesztépisztoly inditbgombija hibds.

» Aberendezés tulmelegedett (hériasztds
- piros LED csik).

» Nem megfelel§ foldcsatlakozds.

» Hibds elektronika. (A berendezés készenléti
dllapotban - fehér LED csik)

Nem megfelelS kimeneti teljesitmény

Hiba oka

» Ahegesztésieljards nem megfelel$
kivdlasztdsa vagy hibds vdlasztokapcsolo.

» Arendszerparaméterek vagy funkcidk
bedllitdsa nem megfeleld.

» Ahegesztési dram dllitdsdra szolgdld
potenciométer/enkéder hibds.

» Ahdlézati fesziltség tartomdnyon kivil van

» Hibds elektronika.

Megoldds

» Cserélje ki a hibds alkatrészt.

» Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkozelebbi.

» Kikapcsolds nélkil varja meg, hogy arendszer leh(ljon.

» Medfelel6en foldelje arendszert.

» Ldsd a ,Telepités” crészben.

» Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkozelebbi.

Megoldds

» Vdlassza kia megfelel6 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
legkozelebbi.
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10. KEZELESI UTASITAS

10.1 Bevont elektrédds kéziivhegesztés (MMA)

Az élek el6készitése

Jo hegesztésivarratok elédllitdsdhoz tandcsos tiszta fellletekkel dolgozni, amelyeken nincsenek részecskék,
oxiddcidk, rozsdanyomok vagy mds szennyezédések.

Az elektrédakivdlasztdsa

Ahaszndlandé elektréda atmérdje fligg a munkadarab vastagsdgdatdl, a pozicidtdl, a varrat tipusdtaol.

Vastag elektréddk természetesen nagyon magas dramerdsséget igényelnek, ami miatt hegesztés kézben a
h&étermelédésis magas lesz.

Bevonat tipusa Tulajdonsag Felhasznadlas
Rutilos Kénnyen haszndlhatd Minden poziciéban
Bdzikus Magas varratmindség Minden poziciéban

Celluléz bevonatu Nagyobb behatoldst Minden poziciéban

Ahegesztési dramerésség megvdlasztdsa

A haszndlt elektréda vonatkozdsdban a hegesztési dramtartomdnyokat a gydrtéd adja meg, dltaldban az
elektréda csomagoldsdn.

iv begyujtasa és fenntartdsa

Azelektromosivlétrehozdsdhoz az elektroda cstcsdval megérintjiik a foldkdbelhez kapcsolt munkadarabot.
Azivkisllést kovetéen gyorsan hatra hiizzuk az elektréddt a normdl hegesztési tdvolsagra.

Az ivgyujtdsjavitdsa érdekében dltaldban magasabb kezdeti dramot adunk, az elektréda cstcsaigy hirtelen
felhevl, amipedig segitiaziv felépulését (Hot Start).

Az ivkisiilés megkezd&dése utdn az elektréda kdzépsd része elkezd megolvadni, és a létrejovd kisméretl
gombocskéket az ivfolyam dtviszia munkadarab felliletén |évé olvadékmedencébe.

Az elektréda kiilsé bevonata kézben felhaszndlédik, védégdzzal elldtva az olvadékmedencét, és egyben jo
hegesztési mindséget biztositva.

Az elektréda és az olvadékmedence kdzelsége miatt a megolvadt anyaggdmbok rovidzdrat okozhatnak az
elektréda és az olvadékmedence kozott, ami miatt az iv kialszik és elektréda leragad. Ennek elkeriilésére
ideiglenesen tobb hegesztéadramot adunk, ami megolvasztja az anyagot a kialakuld révidzdrlat helyén (Arc
Force).

Ha az elektréda leragad a munkadarabra, a révidzarlati dramot a minimdlisra kell csékkenteni (letapadds
gatlds - antisticking).

Ahegesztés végrehajtasa

A hegesztési pozicidé a menetek szamdtdl
figgdben vdltozik. Az elektrédat dltaldban
oszcillalva mozgatjuk, mégpedig a
varratréteg  szélein megdllva  annak
érdekében, hogy a toltéanyag ne
halmozddjon fel tulzottan a varrat kzepén.

Salak eltdavolitdsa
Bevontelektrodds hegesztésnél a salakot minden mUvelet utdn el kell tavolitani.

Asalakot kisméret(i kalapdccsal, illetve - ha a salak morzsalékony - kefével lehet eltavolitani.
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10.2 TIG-hegesztés (folyamatosiv)
Leirdas
ATIG (argon véd&gdzas, volframelektréodds ivhegesztés) eljards esetén, elektromos ivkistilés torténik a nem

fogyd elektroda (vegytiszta vagy o6tvozott wolfram hozzdvetSlegesen 3370°C olvaddsi ponttal) és a
munkadarab kdzott. Az olvadékmedencét nemes gdz (argon) atmoszféra védi.

Az elektréddnak soha nem szabad érintkeznie a munkadarabbal, igy kerililheté csak el, hogy a varratba
veszélyes modon wolfram kerliljon. A hegesztd dramforrdst ezért dltaldban elldtjak ivgyujtd eszkozzel,
nagyfrekvencids, nagyfesziltségl kislilést hoz létre az elektréda cslUcsa és a munkadarab kdzott. A gdz
atmoszférdt ionizdldé elektromos szikrdnak kdszonhetéen a hegesztd iv is |étrejon az elektréda és a
munkadarab kézotti minden érintkezés nélkdil.

Mdsféle inditds is lehetséges, amely csokkentett wolfram dtvitellel jar. Az emeléses gyujtds (lift start) nem
igényel nagy frekvencidt, csak egy kezdetirévidzdrkellhozzd az elektréda és a munkadarab kdzott, mégpedig
alacsony dramerdsség mellett. Az elektréda felemelésekor az iv [étrejon, az dramerdsség pedig ndvekedni
kezd abedllitott hegesztési érték eléréséig.

A hegesztési varrat végén, a kitoltés mindségének javitdsa érdekében nagyon fontos az dramerdsség
ereszkedésének gondos szabdlyozdsa. Sziikséges tovdbbd, hogy a gdz az iv kialvdsdt kdvetéen még néhdny
mdsodpercig dramoljon az olvadékmedencére.

Sok lizemi korilmény esetén hasznos, ha a hegesztédramra kétféle elébedllitds dall rendelkezésre, amelyek
kozott konnyen at lehet vdltani (BILEVEL).

Hegesztési polaritdas
DCSP - Egyenes polaritdsi egyendram

Ez aleggyakrabbanhaszndlt polaritds,amiazelektroddn (1) mérsékelt kopdst biztosit,
mivelahd 70%-a az andédra (munkadarab) koncentrdlédik.

Keskenyebb és mélyebb olvadékmedence érhetd el, nagyobb haladdsi sebesség és
kisebb hédtadds mellett.

~
J

DCRP - Forditottpolaritasi egyendram

Forditott polaritdssal hegesztiink olyan &tvozeteket, amelyek a fémekhez képest
magasabb olvaddsi pontu, hédllé oxid bevonattal rendelkeznek.

@1
R 1\
@U,

Nagy dramer8sségek nem haszndlhatdk, mert az elektréda tulzott kopdsdat okozndk.

Impulzusos DCSP - Egyenes polaritdsu, impulzusos egyendram

Likteté egyendram haszndlatdval - bizonyos Gzemi kérlilmények esetén - jobban
kontrolldlhaté az olvadékmedence szélessége és mélysége.

esP

N Az olvadékmedencét a csutcs impulzusok (Ip) alakitjdk ki, mig az alapdram (Ib) az iv

' fenntartdsdt biztositja. Ezzel az Gzemmdddal hegesztheték vékonyabb lemezek

kevesebb deformdcié mellett, jobb alaktényezd érhetd el, igy kevésbé alakulnak ki
melegrepedések és kisebb a gdzpenetrdcidé veszélyeis.

A frekvencia (MF) ndvelésével az iv szlikebbé és koncentrdltabbd, stabilabbd vdlik, a
J vékonylemezek hegesztésének minésége igy még tovdbb javithaté.
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ATIG hegesztés jellemzéi

ATIGeljardas egyardntrendkivil hatékony szénacélok és 6tvozott acélok hegesztésére, csévek elsé hegesztési
menetéhez, és minden olyan helyzetben, amikor ajé megjelenés fontos.

Egyenes polaritds szlikséges (DCSP).

Az élek el6készitése

Az éleket gondosan le kell tisztitani és el kell késziteni.

Az elektréda megvdlasztdsa és el6készitése
Javasoljuk viaszolt vagy lantandt elektroddk haszndlatdt, alternativaként kevert ritkaféldfém-oxidok

elektréddit a kovetkezd atmérdkkel:

‘bohler

welding by voestalpine

L

Kitol1té fém

Akitolté pdalcdk mechanikaijellemzéilegyenek hasonléak az alapanyagokhoz.

Ne haszndljon az alapanyagbdl szdrmazé lemezcsikokat, mivel azok a hegesztés minéségét negativan
befolydsoléd megmunkdldsi szennyezédéseket tartalmazhatnak.

Védégaz

Tipikusan tiszta argont (99,99%) haszndlunk.

Aramtartomany Elektréda
(DC-) (DC+) (AC) (] a
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80 A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150 A 10-20 A 30-80A 1,6 mm 60-90°
150-250 A 15-30 A 60-130 A 2,4mm 90-120°
250-400A 25-40A 100-180A 3,2mm 120-150°
400-500A 40-55A 160-240 A 4,0mm 150-180°
500-750 A 55-80A 190-300A 4,8 mm 150-180°
750-1100A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°
Az elektrédat ki kell hegyezniaz dbra szerint.
i ><

Aramtartomany Gaz

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

Elektromos jellemz&k

CORE210TIG

Tapelldtds feszultsége U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Lassu olvaddsu hdlézati biztositék (MMA)
Lassu olvaddsu hdlézatibiztositék (TIG)
Kommunikdacids busz

Maximum: bemeneti teljesitmény (MMA)
Maximum: bemeneti teljesitmény (MMA)
Maximum: bemeneti teljesitmény (TIG)
Maximum: bemeneti teljesitmény (TIG)
Inaktiv dllapotban elnyelt teljesitmény
Teljesitménytényezé (PF) (MMA)
Teljesitménytényezd (PF) (TIG)
Hatékonysdgitényezé (u) (MMA)
Hatékonysdagitényezé (p) (TIG)

Cos @

Max. bemeneti dram [Tmax (MMA)

Max. bemeneti dram ITmax (TIG)
Effektivdaram I1eff (MMA)

Bedllitdsi tartomdny (MMA)

Bedllitdsi tartomdny (TIG)

Nyitott dramkarifesziltség Uo (MMA)
Nyitott dramkori fesziltség Uo (TIG)
Uresjdratifesztiltség Ur (MMA)
Uresjdrati fesztiltség Ur (TIG)
Csucsfeszultség Up (TIG)

1x115 (£15%)
498
35
35
DIGITAL
3.10
2.68
2.70
2.20
20
0.99
0.99
87.3
82.0
0.99
27
23,9
13.5
20-110
5-140
76
76
15
15
10.1

1%230 (+15%)
498
35
35
DIGITAL
7.36
5.96
4.83
3.87
30
0.99
0.99
82.0
81.0
0.99
32
21
16
20-210
5-210
76
76
15
15
1041

Nyitott dramkéri fesziiltség Uo: A rendszer kezdetiinditdsakor vagy az inaktiv dllapot utani

visszakapcsoldskor normdlis, ha a nyitott dramkéri feszliiltség kériilbeliil 10 Vdc feszliltséggel alacsonyabb a

névleges fesziiltségnél.

Avdrtizemiértéket az ivelsé begyujtdsa utdn ériel.

43

UM.

Vac
mQ

kVA
kw
kVA

> > > > >

Vdc
Vdc
Vdc
Vdc
kV
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Uzemciklus
CORE210TIG
Uzemciklus TIG (40°C)
(X=25%)

(X=60%)

(X=100%)

Uzemciklus MMA (40°C)
(X=25%)

(X=60%)

(X=100%)

Fizikaitulajdonsdgok
CORE210TIG

IP védettség
Szigeteltségiosztdly
Rd&dié frekvencia
Atviteli teljesitmény

Méretek (hossz/mélység/magassdag)

Toémeg

Tapkdbel fejezetben
Ahdlézati kdbel hossza
Tapcsatlakozé tipusa
Leveg6hozam

Gydrtdsi szabvdnyok

‘Téhlerﬁ

welding by voestalpine

1x115 1x230 U.M.
140 210 A
90 135 A
70 105 A
110 210 A
71 135 A
55 105 A

U.M.
IP23S
H
[2402-2480] MHz
+8.5 dBm
429x172x316 mm
10.3 Kg
3x2.5 mm?
3 m
16A 250V Type F
igen

ENIEC 60974-1/A1:2019
ENIEC 60974-3:2019
EN 60974-10/A1:2015

*Ez a berendezés teljesitiaz EN / IEC 61000-3-11 elSirdsait, amennyiben a maximdlis megengedett hdldzati

impedancia a nyilvdnos hdlézathoz vald csatlakozdsi pontndl (fogyasztdi csatlakozdsi pont, PCC) nem nagyobb

amegadott Zmax értéknél. Nyilvdnos kisfesziltségl rendszerre torténd csatlakoztatds esetén, a berendezés
telepitéjének vagy felhaszndldéjdnak a feleléssége annak ellendrzése, sziikség szerint az elektromos hdlézat
lizemeltetdjével folytatott egyeztetés alapjdn, hogy a berendezés csatlakoztathatd a hdlézathoz.

*A berendezés megfelelaz EN /IEC 61000-3-12 szabvdnynak.
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12. MUSZAKI ADAT TABLA

voestalpine Bshler Welding
Arc Technology s.r.|

Via Palladio 19

Onara (PD), Italy

hler www.voestalpine.com/welding

. Designed in EU
CORE 2107 Assembled in PRC
Ser. no:

EVIDENCE OF TAMPERING VOIDS WARRANTY

EN IEC 60974-1 ENIEC 60974-3
EN IEC 60974-10 Class A
Up 101KV,
ﬁ s 5A710.2V - 210A (140A) / 16.4V (15.6V)
X 25% 60% 100%
@ U = 7ev 1, 210A (140A) 135A (90A) 105A (70A)
LA U, 18.4V (15.6V) 15.4V (13.6V) 14.2V (12.8V)
F 20A720.8V - 210A (110A) / 28.4V (24.4V)
— - X 25% 60% 100%
@ U = 76v I, 210A (110A) 135A (71A) 105A (55A)
0" U, 28.4V (24.4V) 25.4V (22.8V) 24.2V (22.2V)
53
1~ 50760 Hz U, 230V (115V) | 1o 32A (27A) | 1, 16A (13.5A)
UK
IP255 g L &8 C€
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13. AZARAMFORRAS TIiPUSTABLAJANAK JELENTESE

2

Designed in EU
Assembled in PRC

Par. no:

. no:
EVIDENCE OF TAMPERING VOIDS WARRANTY

17

17A

[ I

[ [
8] 10 [ 16 [ 178

11

719 ‘I 8 I 17
16A 17A
8 10 [ 168 | 17B
18 20 | 21

22

S e CE

CE EU-megfelel&séginyilatkozat

EAC EAC-medgfeleléséginyilatkozat
UKCA UKCA-megfeleléséginyilatkozat

A NN

> N o0 U

9
10
1

12
13
14
15
16
17

Védjegy

Gydrtd neve éscime

Géptipusa

Gydriszdm

XAXXXXXXXXXX Gydrtdsi év
Hegesztéegységjele
Hivatkozds épitési szabvdnyokra
Hegesztésieljdrdsjele

Olyan berendezésekre vonatkozé szimbdlum,

“bohle

welding by voe

amelyek alkalmasak fokozott dramiités veszélyével

terhelt kornyezetekben valé mikodésre
Hegesztédram szimbdéluma
Névleges terhelés nélkiilifesziltség

Max-Min dramtartomdny és a megfeleld
konvenciondlis terhelésifesziiltség

Az Uzemciklus szimbdluma

Névleges hegesztédram szimbdlum
Névleges hegesztéfesziiltség szimbdlum
Az Uzem ciklus értékei

Az Uzem ciklus értékei

Az Uzem ciklus értékei

15ANévleges hegesztédram értékek

16ANévleges hegesztéaram értékek

17A Névleges hegesztédram értékek

15B Konvenciondlis terhelési fesziiltség értékek

16B Konvenciondlis terhelési fesziiltség értékek

17B Konvenciondlis terhelési feszliltség értékek

18
19
20
21
22
23

Tapellatdsjele

Névleges tdpfesziiltség
Maximdlis tdpdram
Maximum: effektiv tdpdram
Védelmibesorolds
Névleges csucsfesziiltség
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14. RENDSZERDIAGRAM

CORE 210 TIG 1x115V 1x230V (55.27.002)
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Lasting Connections

CORE 210 TIG

NAUDOTOJO VADOVAS

voestalpine Béhler Welding VoeStG | pl ne

www.voestalpine.com/welding ONE STEP AHEAD.
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ES ATITIKTIES DEKLARACIJA

Statybininkas
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

savo atsakomybe pareiskia, kad §is produktas:
CORE210TIG 55.27.002

atitinka Siy ES direktyvy reikalavimus:

2014/53/EU  RED DIRECTIVE

2011/65/EU + 2015/863/EU  RoHS DIREKTYVOS
2019/1784/EU EcoDesign

2009/125/EU EcoDesign

irkad buvo taikomi Sie suderinti standartai:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
ENIEC 60974-3:2019 ARCSTRIKING AND STABILIZING DEVICES
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

EN50445:2008
ENIEC63000:2018

ENIEC 62311:2008

ENIEC 62368-1:2014 + A11:2017
ETSIEN 301489-1v2.2.3(2019-11)
ETSIEN 301489-17 v3.3.1(2024-09)
ETSIEN 300 328v2.2.2(2019-07)

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

Eksploatuojant arba modifikuojat taip, kaip voestalpine Bhler Welding Arc Technology S.r.l. néra numacdiusi, nutriksta sio
sertifikato galiojimas.

OnaradiTombolo, 01/03/2026
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

e I NI

I
Mirco Frasson Pawel Dawid Lipinski

Managing Directors
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.1 Apsauga nuo elektros Soko

i

Elektros Sokas gali mirtinai suzaloti.

» Nelieskite jjungtos suvirinimo sistemos viduje ir iSoréje esanciy daliy, kuriomis teka elektros srové (degikliai,
pistoletai, jZeminimo kabeliai, elektrodai, vielos, ritinéliqiir rités yra elektriniu badu prijungtos prie suvirinimo
grandinés).

 Pasirtpinkite, kad sistema aparatas baty izoliuotas ant sauso pagrindo arba grindy, tinkamai izoliuoty nuo
Zemeés.

» UzZtikrinkite, kad sistema yra tinkamai jjungtajlizdg, o maitinimo Saltinyje yra jZeminimo laidininkas.

» Vienu metu nelieskite dviejy degikliy ir dviejy elektrodo laikikliy.

« Jeijauciate elektros Sokg, nedelsdami nutraukite suvirinimo darbus.

Lanko uzdegimo ir stabilizavimo prietaisas skirtas naudoti atliekant rankinio valdymo arba mechaninius
darbus.

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

1.2 Apsauga nuo dimyir dujy
‘9’ Suvirinimo proceso metu susidare dimai, dujos ir milteliai gali bGti Zalingi jasy sveikatai.
Tam tikromis aplinkybémis suvirinimo metu susidare dumai gali sukelti vézj ar pakenkti néscios
moters vaisiui.
» Galvglaikykite toliau nuo suvirinimo metu susidariusiy dujy irdamuy.
* Pasirtpinkite tinkamu darbo vietos védinimu (natdraliu arba dirbtiniu).
» Jeivédinimas nepakankamas, naudokite kaukes ir kvépavimo aparatus.
« Jeisuvirinimo darbus atliekate labai mazose erdvése, darbus turi priziGréti netoliese lauke esantis kolega.
» Védinimui nenaudokite deguonies.
» Reguliariailygindamipavojingyismetamuyjy dujyirsaugos reikalavimuose nurodyty kiekiy vertes uztikrinkite,
kad dimy istraukimo prietaisas veikia tinkamai.

« DUmykiekisirpavojingumo 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.

1.3 Naudotojo ir kity asmeny apsauga
Suvirinimo procesas yra radiacijos, triuk§mo, karscio ir dujy emisijos Saltinis.
qu}é,q Suvirinimo vieta nuo spinduliy, kibirksciy ir jkaitusiy Slaky apsaugokite ugniai atspariu skydu.
Netoliese esancius Zmones suvirinimo jspékite nezilréti j lankg ar j jkaitintg metalq bei pasirGpinti
tinkama apsauga.
# Stenkités neliesti kq tik suvirinty viety: karstis gali stipriai nudeginti ar nusvilinti.
A

Atlike suvirinimo darbus taikykite tokias pacias atsargumo priemones, kaip aprasyta auksciau, nes
véstant nuo suvirinty viety gali atsiskirti Slakai.

ﬁ Naudokite kaukes su Soninémis veido apsaugomis ir tinkamais akiy filtrais (maziausiai NR10 arba
= aukstesnésklases).
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1.4 Prevencinés priemonés naudojant dujy balionus

2 Inertiniy dujy balionuose yra slégio veikiamy dujy, kurios gali sprogti, jei nebus laikomasi minimaliy
’ transportavimo, laikymo ir naudojimo sglygy.

» Balionusreikialaikytivertikalioje padétyje prie sienos arkitos atraminés konstrukcijos, pritvirtinus tinkamomis
priemonémis, kad nenukristy arj niekg neatsitrenkty.

* Apsauginés sklendés dangtelj transportavimo, paruosimo eksploatuoti metu ir suvirinimo darby pabaigoje
uzsukite.

» Baliony nelaikykite tiesioginiuose saulés spinduliuose, aplinkoje, kurioje blina staigiy temperatiros pokyciy,
labai aukstoje temperatiroje. Nelaikykite baliony labai aukstoje arba labai Zemoje temperatiroje.

« Laikykite balionus toliau nuo atviros liepsnos, elektros lanko, degikliy ar elektrodo ir jkaitusiy medziagy,
skriejanciy suvirinimo metu j Salis.

» Balionus laikykite toliau nuo suvirinimo grandiniy ir elektros grandiniy apskritai.

» Atsukdami baliono sklende galvq laikykite toliau nuo dujy isleidimo angos.

» Baige suvirinti, baliono sklende visada uZsukite.

« Suvirinimo darby jokiu badu neatlikite su slégio veikiamu dujy balionu.

« Slégio veikiamo oro baliono jokiu bidu negalima prijungtitiesiai prie masinos slégio reduktoriaus. Slégis gali
virSytireduktoriaus galigir galikilti sprogimas.

1.5 Elektromagnetiniai laukaiir trukdziai

4 Srové, einanti vidiniais ir iSoriniais sistemos kabeliais, greta suvirinimo kabeliy ir pacios jrangos
BN\ sukuria elektromagnetinj laukg.

« Elektromagnetiniailaukaidaro jtakgilgalaikj poveikjjutusiy Zmoniy sveikatai (tikslus poveikisikisiol neaiskus).

« Elektromagnetiniailaukaikenkia kaikuriaijrangai, pavyzdZiui, Sirdies stimuliatoriams ar klausos aparatams.

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

1.6 Gaisro / sprogimo prevencija
N

W\ Suvirinimo procesas gali sukelti gaisrqir (arba) sprogimg.

« ISdarbo vietosir aplinkiniy zony pasalinkite visas degias arlengvai uZsiliepsnojancias 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 démesj skirkite Zmoniy ir nuosavybés saugumui uztikrinti.

« Suvirinimo darby neatlikite ant arba greta slégio veikiamy talpy.

« Suvirinimo darby neatlikite ant uzdary talpy ar vamzdziy. Bukite ypa¢ atsargus suvirindami vamzdzius ar
talpas, net jei jos yra atviros, tuscios ir kruopsciai iSvalytos. Net ir nedidelis dujy, degaly, alyvos ar panasiy
medZiagy kiekis gali sukelti sprogimg.

« Suvirinimo darby neatlikite vietose, kuriose yra sprogiy milteliy, dujy argary.
» Pjovimo darby neatlikite vietose, kuriose yra sprogiy milteliy, dujy ar gary.

» Baige virinti patikrinkite, ar grandiné, kuria teka elektros srové, netycia negali prisiliesti prie kurios nors prie
iZeminimo grandinés prijungtos dalies.

» Greta darbo vietos turékite gesintuvqg ar atitinkamy priemoniy.
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2. |SPEJIMAS
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o

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

Neatlikite nenurodyty pakeitimy ar techninés priezitros darby. Gamintojas néra atsakingas uz zalg
asmenims ar nuosavybei, atsiradusig dél netinkamo Sios knygelés turinio naudojimo arba nurodymuy
nesilaikymo.

Naudojimo instrukcijas visada laikykite prietaiso naudojimo vietoje. Laikykités ne tik naudojimo
instrukcijy, bet ir vietoje galiojanciy bendryjy standarty ir reglamenty, susijusiy su nelaimingy
atsitikimy prevencijair aplinkos apsauga.

voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l. pasilieka teise bet kada be iSankstinio jspéjimo keisti
Sios knygelés turinj.

Visos vertimo ir viso arba dalinio atkdrimo bet kokiomis priemonémis (jskaitant fotokopijavimg,
filmavimgir mikrofilmavimg) teisés yra saugomos, o atkirimas be rastisko voestalpine Béhler 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 prieziGra ir remontu susije asmenys privalo

« turéti atitinkamaq kvalifikacijg

« turéti atitinkamy suvirinimo jgudziy

« perskaityti Sias naudojimo instrukcijas ir grieztai jy laikytis.

Kilus abejonéms ar sunkumams naudojant jrangq, pasikonsultuokite su specialistais.

2.1 Darbo aplinka

8
©

e 69

O

Visqg jranga batina naudoti tik pagal paskirtj, atsiZzvelgiant j duomeny ploksteléje ir (arba) Sioje
knygeléje pateiktas vertes bei laikantis nacionaliniy ir tarptautiniy saugumo direktyvy. Naudojimas
ne taip, kaip nurodé gamintojas, yralaikomas visiskai netinkamu ir pavojingu. Tokiu atveju gamintojas
atsisako prisiimti atsakomybe.

Sj prietaisq galinaudotitik specialistai pramoninése aplinkose. Gamintojas neprisiims atsakomybés uz
paZeidimus, atsiradusius dél to, kad buvo naudojama namy sglygomis.

Jrangq naudotireikia aplinkoje, kurioje temperatira siekia nuo -10 °Ciki +40 °C (nuo +14 °F iki +104 °F).
Jrangq transportuotiir laikyti reikia aplinkoje, kurioje temperatira siekia nuo -25 °Ciki +55 °C (nuo -13
°Fiki 131 °F).

Jrangq naudokite nuo dulkiy, ragciy, dujy ir kity koroziniy medzZiagy apsaugotoje aplinkoje.

Jrangos negalima naudoti aplinkoje, kurioje drégnumas siekia daugiau kaip 50 proc., esant 40 °C (104
°F).

Jrangos negalima naudoti aplinkoje, kurioje drégnumas siekia daugiau kaip 90 proc., esant 20 °C (68
°F).

Sistemos negalima naudoti didesniame aukstyje virs jiros lygio nei 2 000 metry (6 500 péduy).

Sios masinos nenaudokite vamzdziams atsildyti.
§iosjrangos nenaudokite jkrauti baterijas ir (arba) akumuliatorius.

Sios jrangos nenaudokite uzvesti varikliams.

2.2 Naudotojo ir kity asmeny apsauga

A

Suvirinimo procesas yra radiacijos, triuk§mo, karscio ir dujy emisijos Saltinis. Suvirinimo vieta nuo
spinduliy, kibirks¢iy ir jkaitusiy §laky apsaugokite ugniai atspariu skydu. Netoliese esancius Zmones
suvirinimo jspékite neZidrétijlankq arjjkaitintg metalqg bei pasirGpinti tinkama apsauga.

Nuo lanko spinduliy, kibirks¢iy ar jkaitusio metalo odg apsaugokite apsauginiais drabuziai.
Drabuziai turidengtivisg kiing ir bati:

- neapgadintiirgerosbuklés;

- atspardsugniai;

- hermetiskiir sausi;

- geraipriglusti, be rankogaliy ar atvarty.

10
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Visada muvékite tinkamus batus, kurie yra pakankamai tvirtiir atsparas vandeniui.

Visada muivékite specialias pirStines, apsaugancias nuo elektros srovés ir karscio.

Naudokite kaukes su Soninémis veido apsaugomis ir tinkamais akiy filtrais (maziausiai NR10 arba
aukstesnés klasés).

Visada dévékite apsauginius akinius su Soninémis apsaugomis, ypac rankiniu ar mechaniniu badu
Salindami suvirinimo metu susidariusius Slakus.

Nedévékite kontaktiniy lesiy!

Jei suvirinimo metu triukSmo lygis pasiekia pavojingq ribg, uzsidékite ausines. Jei triukSmo lygis
virSijajstatymuy nustatytqribq, aptverkite darbo vietqir pasiripinkite, kad visi priartéjantys prie Sios
vietos turéty ausines.

@006

Suvirinimo metu Soninius dangcius laikykite uzdarytus. Sistemy niekaip nemodifikuokite.

Stenkités neliesti kg tik suvirinty viety: karstis gali stipriai nudeginti ar nusvilinti.
Atlike suvirinimo darbus taikykite tokias pacias atsargumo priemones, kaip aprasyta auksciau, nes
véstant nuo suvirinty viety gali atsiskirti Slakai.

Pries pradédami dirbti ar atlikti techninés prieZitros darbus patikrinkite, ar degiklis yra atvéses.

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

Turékite paruostg naudoti pirmosios pagalbos vaistinéle.

Rimtai vertinkite kiekvieng nudegimg ar susizalojimg.

PrieSiseidamiis darbo vietos pasirtpinkite jos saugumu, kad netycia nebuty padarytazalaZmonéms
arnuosavybei.

>0 ek

2.3 Apsauga nuodumyir dujy

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

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

>

» Galvglaikykite toliau nuo suvirinimo metu susidariusiy dujy irddmuy.

« Pasirpinkite tinkamu darbo vietos védinimu (natdraliu arba dirbtiniu).

« Jeivédinimas nepakankamas, naudokite kaukes ir kvépavimo aparatus.

« Jeisuvirinimo darbus atliekate labai mazZose erdvése, darbus turi priZitréti netoliese lauke esantis kolega.
» Védinimui nenaudokite deguonies.

» Reguliariailygindamipavojingyismetamuyjy dujyirsaugos reikalavimuose nurodyty kiekiy vertes uztikrinkite,
kad damy istraukimo prietaisas veikia tinkamai.

» DUmuy kiekis ir pavojingumo lygis priklauso nuo naudojamo pagrindinio metalo, uzpildo metaloirkity ruosiniy
valymui bei riebaly pasalinimui naudojamy medziagy. Vadovaukités gamintojo pateiktais bei techniniuose
lapuose esanciais nurodymais.

« Suvirinimo darby neatlikite greta riebaly pasalinimo ar dazymo punkty.

» Dujy balionus laikykite lauke arba gerai védinamose vietose.

11
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2.4 Gaisro / sprogimo prevencija

Suvirinimo procesas gali sukelti gaisrqir (arba) sprogimg.

« ISdarbo vietosiraplinkiniy zony pasalinkite visas degias arlengvai uzZsiliepsnojancias medziagasir objektus.

» Degios medZiagos turi biti maziausiai 11 metry (35 pédy) atstumu nuo suvirinimo vietos arba tinkamai
apsaugotos.

« Kibirkstysirjkaitusios dalelés galinuskrietiganatoliir pasiekti aplinkines vietas netir pro maziausius tarpelius.
Ypatingg démes;j skirkite Zmoniy ir nuosavybés saugumui uztikrinti.

« Suvirinimo darby neatlikite ant arba greta slégio veikiamy talpy.

« Suvirinimo darby neatlikite ant uzdary talpy ar vamzdziy. Bakite ypa¢ atsargls suvirindami vamzdZius ar
talpas, net jei jos yra atviros, tuscios ir kruopsciai iSvalytos. Net ir nedidelis dujy, degaly, alyvos ar panasiy
medzZiagy kiekis gali sukelti sprogimg.

« Suvirinimo darby neatlikite vietose, kuriose yra sprogiy milteliy, dujy ar gary.

» Baige virinti patikrinkite, ar grandiné, kuria teka elektros srové, netycia negali prisiliesti prie kurios nors prie
iZeminimo grandinés prijungtos dalies.

» Gretadarbo vietos turékite gesintuvg ar atitinkamy priemoniy.

2.5 Prevencinés priemonés naudojant dujy balionus

Inertiniy dujy balionuose yra slégio veikiamy dujy, kurios gali sprogti, jei nebus laikomasi minimaliy
transportavimo, laikymo ir naudojimo sglygy.

» Balionusreikialaikytivertikalioje padétyje prie sienos arkitos atraminés konstrukcijos, pritvirtinus tinkamomis
priemonémis, kad nenukristy arj niekg neatsitrenkty.

» Apsauginés sklendés dangtelj transportavimo, paruosimo eksploatuoti metu ir suvirinimo darby pabaigoje
uzsukite.

» Baliony nelaikykite tiesioginiuose saulés spinduliuose, aplinkoje, kurioje blina staigiy temperatiros pokyciy,
labai aukstoje temperatiroje. Nelaikykite baliony labai aukstoje arba labai Zemoje temperatiroje.

« Laikykite balionus toliau nuo atviros liepsnos, elektros lanko, degikliy ar elektrodo ir jkaitusiy medziagy,
skriejanciy suvirinimo metu j salis.

 Balionus laikykite toliau nuo suvirinimo grandiniy ir elektros grandiniy apskritai.

» Atsukdami baliono sklende galvq laikykite toliau nuo dujy isleidimo angos.

» Baige suvirinti, baliono sklende visada uZsukite.

« Suvirinimo darby jokiu badu neatlikite su slégio veikiamu dujy balionu.

« Slégio veikiamo oro baliono jokiu bidu negalima prijungti tiesiai prie masinos slégio reduktoriaus. Slégis gali
virSytireduktoriaus galigir galikilti sprogimas.

2.6 Apsauga nuo elektros Soko

A Elektros Sokas gali mirtinai suzaloti.

» Nelieskite jjungtos suvirinimo sistemos viduje ir iSoréje esanciy daliy, kuriomis teka elektros srové (degikliai,
pistoletai, jZeminimo kabeliai, elektrodai, vielos, ritinéliaiir rités yra elektriniu budu prijungtos prie suvirinimo
grandinés).

« Pasiripinkite, kad sistema aparatas bty izoliuotas ant sauso pagrindo arba grindy, tinkamai izoliuoty nuo
Zemeés.

 UzZtikrinkite, kad sistema yra tinkamai jjungtaj lizdg, o maitinimo Saltinyje yra jZeminimo laidininkas.

» Vienu metu nelieskite dviejy degikliy ir dviejy elektrodo laikikliy.

« Jeijauciate elektros Sokg, nedelsdami nutraukite suvirinimo darbus.

Lanko uZdegimo ir stabilizavimo prietaisas skirtas naudoti atliekant rankinio valdymo arba
mechaninius darbus.
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.7 Elektromagnetiniailaukaiir trukdziai

Prie§ atlikdamilankinio suvirinimo darbus Sirdies stimuliatoriy turintys asmenys privalo pasikonsultuoti
su savo gydytoju.

> @

Srové, einantividiniaisiriSoriniais sistemos kabeliais, greta suvirinimo kabeliy ir pacios jrangos sukuria
elektromagnetinjlaukg.

« Elektromagnetiniailaukaidaro jtakgilgalaikj poveikjjutusiy Zmoniy sveikatai (tikslus poveikis ikiSiol neaiskus).

« Elektromagnetiniailaukaikenkia kaikuriaijrangai, pavyzdZiui, Sirdies stimuliatoriams ar klausos aparatams.

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

B klasés jranga atitinka elektromagnetinio suderinamumo reikalavimus pramoninéje ir buitinéje

klases | aplinkoje, jskaitant gyvenamagsiasvietas, j kurias elektros energijatiekiamaviesaisiais Zemos jtampos
elektros paskirstymo tinklais.

Aklasésjranga neskirta naudoti gyvenamosiose vietose, j kurias elektros energija yra tiekiama Zzemos
klasés | itampos tinklais. Tokiose vietose dél indukuotyjy bei elektromagnetiniy trukdziy elektromagnetinj
suderinamumaq uztikrinti gali bati sunku.

aa

Daugiau informacijos rasite skyriuje: SPECIFIKACIJY PLOKSTELE arba TECHNINES SPECIFIKACIJOS.

2.7.2 Montavimas, naudojimas ir vietos tikrinimas

Si jranga pagaminta pagal suderintojo standarto reikalavimus EN 60974-10/A1:2015 ir yra identifikuojama
kaip A klasés jranga. Sj prietaisqg gali naudoti tik specialistai pramoninése aplinkose. Gamintojas neprisiims
atsakomybés uz pazeidimus, atsiradusius dél to, kad buvo naudojama namy sqlygomis.

Naudotojas turi iSmanyti savo darbqg ir budamas specialistu atsakyti uz jrangos montavimg bei
naudojimqg pagal gamintojo nurodymus. Pastebéjes elektromagnetiniy trukdziy naudotojas privalo
pasalinti problema. Jeireikia, galima kreiptis j gamintojg dél techninés pagalbos.

Betkokiu atveju, elektromagnetiniy trukdziy problemas bitina pasalinti, kad jos nebekelty problemy.

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

@B O

2.7.3 Reikalavimai maitinimo tinklui

Délis maitinimo tinklo paimtos pirminés srovés didelés galios jranga gali turéti jtakos elektros tiekimo kokybei.
Délto, kaikuriy tipy jrangai (Zr. techniniuose duomenyse) yra taikomi prijungimo apribojimaiarbareikalavimai
dél didZiausios leistinos tinklo varzos (Zmax) arba minimalios tiekimo galios (Ssc) sgsajos su vieSuoju tinklu
vietoje (bendrojo prijungimo vieta, PCC). Siuo atveju montuotojas arba jrangos naudotojas, pasitares su tinklo
operatoriumi (jei batina), privalo pasirtpinti jrangos prijungimu. Atsiradus trukdZiams gali prireikti papildomy
atsargumo priemoniy, pavyzdziui, tinklo filtravimo.

Taip patreikia apsvarstyti galimybe apsaugoti maitinimo kabelj.

Daugiau informacijos rasite skyriuje: TECHNINES SPECIFIKACIJOS.

2.7.4 Su kabeliais susijusios atsargumo priemonés

Kad sumazintuméte elektromagnetiniy lauky poveikj, laikykités Siy nurodymuy:

» Kabeliy jokiu budu nevyniokite aplink save.

» Nestovékite tarp jZeminimo ir maitinimo kabeliy (abu laikykite vienoje puséje).

» Kabeliai turi bati kuo trumpesni, sudéti kuo ariau vienas kito ir nutiesti ant arba palei Zeme.
« [rangq pastatykite Siek tiek toliau nuo suvirinimo vietos.

» Kabelius reikia laikyti atskirai nuo kity kabeliy.
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2.7.5 |]Zeminimas

Badtina jvertinti visy suvirinimo jrangos bei netoliese esanciy metaliniy daliy jZeminimgq. |Zeminti batina pagal
vietinius reikalavimus.

2.7.6 Ruosinio jZeminimas

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

2.7.7 Apsaugojimas

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

Specialiais atvejais galima apsaugoti visg suvirinimo jrangqg.

2.8 IP apsaugos klasé

IP23S
» Gaubtas, apsaugantis nuo prieigos prie pavojingy daliy ir nuo kiety daleliy, kuriy skersmuo yra

didesnis neiarbalygus 12,5 mm, patekimoj vidy.
» Gaubtas, apsaugantis nuo lietus 60° kampu.

» Gaubtas, apsaugantis nuo pavojingo jtekancio vandens daromo poveikio, kai jrangos judancios
dalys neveikia.

2.9 Atlieky tvarkymas

ﬁ Elektros jrangos nesalinkite kartu su buitinémis atliekomis.
—

Remiantis Europosdirektyva 2012/19/ES délelektrosirelektroninésjrangos atliekyirjos papildymais,
laikantis nacionaliniy jstatymuy, elektros jranga, kurios eksploatavimo laikotarpis baigési, turi bati
surinkta atskiraiirnuveztajperdirbimo beisalinimo centrg. [rangos savininkas, kreipdamasis j vietos
administracijg, privalés rasti jgaliotuosius atlieky surinkimo centrus. Laikydamiesi Sios Europos
direktyvos reikalavimy, tausokite aplinkg ir Zmoniy sveikatg.

» Daugiauinformacijos rasite apsilanke svetainéje.
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3. MONTAVIMAS

@ Montavimo darbus privalo atlikti gamintojo jgalioti specialistai.
@ Montavimo metu uztikrinkite, kad maitinimo Saltinis i§ elektros tinklo yra iSjungtas.

® Draudziama papildomai prijungti kitus maitinimo Saltinius (nuosekliai arba lygiagreciai).

3.1 Kélimas, transportavimas ir iSkrovimas

* Jranga pristatoma su pailginamu dirzu, kurj galima naudoti jos perkélimui rankomis ar uzsidéjus ant peties.
* Prie jos néra pritvirtinty specialiy kélimui skirty elementuy.
» KeldamiSakiniu krautuvu blkite atsargus, kad neapvirsty generatorius.
Tinkamai jvertinkite jrangos svorj (Zr. technines specifikacijas).
@ Pakelto krovinio negabenkite ir nelaikykite vir§ asmeny ar daikty.

Jrangos nenumeskite ir nesuspauskite.

3.2 Jrangos padéties nustatymas

@ Vadovaukités Siomis taisyklémis:

« Pasirlpinkite, kad prieiga prie jrangos valdikliy ir jungciy baty patogi;
* Jrangos nestatykite labai maZose vietose;
* Jrangos nestatykite ant didesniy nei 10° nuolydziy;
« Jrangg statykite sausoje, Svarioje ir tinkamai védinamoje vietoje;
» saugokite jrangg nuo lietaus ir saulés spinduliy.
» Zr.skyriuje ,Prevencinés priemonés naudojant dujy balionus®.
3.3 Prijungimas
Jranga pristatoma su maitinimo kabeliu, skirtu jungtij elektros tiekimo tinklg.
@ Sistemq galima maitinti is:
« vienfazio 115 V tinklo;
« vienfazio 230 V tinklo;
ko4

Jranga tinkamai veiks, jei jtampos svyravimai nebus didesni kaip +15 proc. nuo nominalios vertés.

batina patikrinti pasirinkto tinklo jtampgq ir saugiklius. Taip pat patikrinkite, arjlizdqg jjungtas kabelis

f Kad asmenys nesusiZaloty ir nebity padaryta Zala jrangai, PRIES jjungiant prietaisqj elektros tinklg
turijZeminimo kontaktg.

vertés, kurig deklaravo gamintojas, esant bet kokioms darbo sglygoms ir didZiausiai nominaliai
galiai. Jprastai generavimo jrenginius rekomenduojame naudoti taikant dukart didesne galig nei
vienfazio maitinimo Saltinio galia arba 1,5 karto didesne nei trifazio maitinimo 3altinio galia.
Rekomenduojama naudoti elektroniniu budu valdomus generavimo jrenginius.

. Generavimo jrenginiy varoma jranga uztikrina stabiliq +15 proc. jtampg nuo nominalios jtampos

(=]

Kad naudotojams nekilty pavojus, jrangq batina tinkamai jZeminti. Maitinimo jtampa tiekiama
jZemintu kabeliu (geltonuir Zaliu), kurj reikia prijungti prie kistuko su jzeminimo kontaktu. Sio kabelio
su geltona / Zalia gija NEGALIMA naudoti su kitais jtampos laidininkais. Patikrinkite, ar naudojama
jrangayrajzemintair kokiayralizdy baklé. Naudokite tik sertifikuotus kistukus, laikydamiesi saugos
reikalavimy.

kvalifikacijqir taikydamas salyje, kurioje jranga yra montuojama, galiojancius reikalavimus.

‘ Elektros jungtis turi sujungti reikiamy jgtdZiy turintis technikas, turintis profesine ir technine
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3.4 Montavimas

3.4.1 Prijungimas MMA suvirinimo darbams atlikti

T JZeminimo Znypliy jungtis

2 Neigiamas maitinimo lizdas (-)

3 Elektrodo laikiklio Znypliy jungtis

4 Teigiamas maitinimo lizdas (+)

LT

» |Zeminimo spaustuvg prijunkite prie neigiamo maitinimo Saltinio lizdo(-). Jkiskite kistukq ir pasukite laikrodzio
rodyklés kryptimi, kad prisitvirtinty.

» Elektrodo laikiklj prijunkite prie teigiamo maitinimo $altinio lizdo (+). Jkiskite kiStukq ir pasukite laikrodzio
rodyklés kryptimi, kad prisitvirtinty.

T Elektrodo laikiklio Znypliy jungtis
2 Neigiamas maitinimo lizdas (-)
3 JZeminimo Znypliy jungtis

4 Teigiamas maitinimo lizdas (+)

» Prijunkite elektrodo laikiklio Znypliy kabelio jungtj prie neigiamo (-) generatoriaus lizdo. kiskite kistukgq ir
pasukite laikrodZio rodyklés kryptimi, kad prisitvirtinty.

» JZeminimo spaustuvq prijunkite prie teigiamo maitinimo Saltinio lizdo (+). Jkiskite kiStukq ir pasukite laikrodzZio
rodyklés kryptimi, kad prisitvirtinty.
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3.4.2 Prijungimas TIG suvirinimo darbams atlikti
» Atskiraiprie dujy tinklo prijunkite degiklio dujy zarng.

4 1 5268 T JzZeminimo Znypliy jungtis
i. 2 Teigiamas maitinimo lizdas (+)
3 TIG degiklio jungiamoji detalé
4 Degikliolizdas
+ 5 Signalinj degiklio kabelj LT
6 Jungtis
- 7 Degiklio dujy vamzdis
&Q\ 8 Jungties-jmovos
3 7

» |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.

21

T Dujyvamzdis

2 Galinés dujyjungties

MAX 90 PSI (6.2 bar) @
5-151/min

» Baliono dujy Zarng prijunkite prie galinés dujy jungties. Dujy srautg nustatykite nuo 5 iki 15 I/min.

» Masinos oro priekinis srautas gali trukdyti TIG degiklio dujy srautui.
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4. SISTEMOS PRISTATYMAS

T Maitinimo kabelis
Jjunkite sistemqj elektros tinklg.

2 |3jungimoirjjungimo jungiklis

Jrenginio elektrinio uzdegimo jungiklis.

1 Jis gali buti nustatytas dvejose padétyse - ,,0"
isSjungtair 1 - jjungta.

3 Dujyjungiamojidetalé

4.1 Lizdy skydelis
T Neigiamas maitinimo lizdas (-)
ProcesasMMA:  |Zeminimo kabelio prijungimas
ProcesasTIG: Degiklio prijungimas
2 Teigiamas maitinimolizdas (+)

ProcesasMMA:  Elektrodo degiklis prijungimas

ProcesasTIG: |zeminimo kabelio prijungimas

3 Dujyjungiamojidetalé

4 Degiklio mygtuko jungtis

4.2 Priekinis valdymo pultas

T Priekinis valdymo pultas

] & Y]
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4 13 9 10 511 12

1 3
2

10 14

8

7 7

15

Pasirinkti suvirinimo procesg

LeidZia pasirinkti suvirinimo proceddraq.

o -
& TIG suvirinimo procesas

f»'{ TIG LIFT suvirinimo procesas

I,
i{ Impulsinis TIG-AIR suvirinimo procesas
|

,Oé, Taskinis TIG suvirinimo procesas
I f-— .. .
/_ MMA suvirinimo procesas

Funkcijos

LeidZia pasirinktijvairias sistemos funkcijas:

ArL Hot start

u_ Arc force

Suvirinimo budai
LeidZia pasirinkti pageidaujamg suvirinimo rezimg.

i g
i\ 2etapas

it
¥\, 4etapas

7 segmenty langas

Paleidimo metu parodo bendruosius suvirinimo aparato parametrus, nustatymus, srovés ir
jtamposrodmenisirjspé&jimy kodus.

Matavimy parinkiklis

LeidZia ekrane perziuréti tikrgjq suvirinimo srove arba jtampg.

A Amperai
% Procentiné verté
| V Voltai
Pagrindiné reguliavimo rankena

LeidZia nuolat reguliuoti suvirinimo srove.

Funkcijos klavisas

LeidZia pasirinkti jvairias sistemos funkcijas:

19
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Suvirinimo parametrai

Pulte galima pasirinktiir nustatyti suvirinimo parametrus.

t —  — t
UP/ I ’ . \down
2 ReETE o f S
[N\ Iinitial ——————— -> end Vg
Hz

Sekundziy selektorius

Parametry nustatymas: sekundés (sek.).

S

Programosissaugojimas

LeidZia saugotiirtvarkyti5 ,job", pritaikomas pagal operatoriaus poreikius.
ISoriniai prietaisai (RC)

ISoriniai prietaisai (wireless)

Techninés prieZilros jspéjimas

VRD (Voltage Reduction Device)

Jtampos sumaZinimo jtaisas

LeidZia sumazinti jtampgqisvestyje ikinormatyvuose numatyty riby, kad buty galima naudoti
sudétingomis sqlygomis.

Aktyvifunkcija (Zalia)

Numatytoji verté:OFF (piktogramos lemputé isjungta)

Norédamigauti aktyvavimo instrukcijas, susisiekite su techninés prieZilros skyriumi(eq-service@
voestalpine.com).

Sviesos diody juostos

Jrenginys jjungtas budéjimo rezime (Balta)

Jrenginysjjungtas ir lankas uzdegtas (Zalia)

Jrenginys avarinéje busenoje, klaida (Raudona)

Jrenginys avarinéje busenoje, jspéjimas (Oranziné) (= Liko 25 % darbo ciklo)

.~ Vykdomajrenginio belaidZio rysio konfigaracija (Mélyna)

20
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5. JRANGOS NAUDOJIMAS

5.1 Pradinis langas

5.3 Pagrindinis langas

Pradinis langas
Eg‘ Jjlungimo metugeneratorius pateikiainformacijq,
ar aktyviyra auksto daznio iskrovimo funkcija.
HF=on/HF=off

Pagrindinis langas

1. Suvirinimo proceso simbolis
« Pasirinktas procesas (Zalia).
» Galimas procesas (Balta).
2. Funkcijos simbolis
 Funkcijajjungta (Balta).
« Aktyvi funkcija (Zalia).
3. Pasirinkti suvirinimo procesq.
4. Suvirinimo funkcijy selektorius.

Jei esant aktyviai JOB iSkvietimo funkcijai
norima perjungti aktyvinamas suvirinimo
funkcijas, reikia 3 sekundes spausti mygtukg.

5. Jais galima nustatytiir keisti suvirinimo
parametrus (spauskite, norédamislinkti
parametrais arbajuos tvarkyti).

« LeidZia keisti suvirinimo srove (norédami pakeisti
verte, pasukite).

Parametry nustatymas
Pulte galima pasirinkti ir nustatyti suvirinimo
parametrus.

Eg’ Paspauskite kodavimo jtaiso mygtukq, kad
pasirodyty grafikas.

Kad grafikas buaty visada matomas, nustatykite
parametrq, Set up SEC=yes*“.

Grafikas néra galimas MMA reZimu.
1. Vienu meturodomas vienas parametras.

2. Pasuke kodavimo jrenginj pasirinkite reikiamg
parametrg.
 Palaikykite nuspaustg kodavimo jtaiso mygtukg,
kad jeituméte j parametro keitimo rezimg. (mirksinti
piktograma).
» Pasukdami kodavimo jtaisg nustatykite naujqg
verte.
3. Indikatorius parodys parametro matavimo
vienetq.
* Norédami patvirtinti, paspauskite kodavimo jtaisq
(fiksuotoji piktograma).
» Einamasis suvirinimo reguliavimas bus galimas
praéjus 3 sekundémes.
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Suvirinimo proceso pasirinkimas

1. Pasirinkite norimq procesqg paspausdamiklavisq.
2. Pasirinktas procesas (Zalia).
3. Funkcijos simbolis
 Funkcijajjungta (Balta).
o Aktyvi funkcija (Zalia).
4. LeidZia pasirinkti galimas suvirinimo funkcijas

(paspauskite, kad slinktuméte ir pasirinktuméte
funkcijas).

5. Jaisgalima nustatytiir keisti suvirinimo
parametrus (spauskite, norédamislinkti
parametrais arbajuos tvarkyti).

« LeidZia keisti suvirinimo srove (norédami pakeisti
verte, pasukite).

Suvirinimo srové

Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
5A Imax 100 A

22
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1 3 4 5 7 Parametry nustatymas

1. Apsauginiy dujy padavimo laikas pries suvirinimg.

Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
0.0s 3.0s 0.2s
2. Pradinésroveé.
Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
10% 200% 20%
2 8 4bl 6 3. Srovésdidinimas.
Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
0.0s 10.0s 0.5s
4. Suvirinimo srové. 11
Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
5A Imax 100A
5. Srovés maZinimas.
Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
0.0s 10.0s 0.5s
6. Kraterio uZvirinimo srové.
Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
10% 200% 20%
7. Apsauginiy dujy padavimo laikas po suvirinimo.
Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
0.5s 20.0s 0.6s

Parametras 12 yra aktyvus ir pasirenkamas tik
tada, jei aktyviir pasirinkta funkcija , belevel*.

Setup 4t=4bl

8. Suvirinimo srové. 12

Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
10% 95% 20%
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Suvirinimo proceso pasirinkimas

1. Pasirinkite norimq procesqg paspausdamiklavisq.
2. Pasirinktas procesas (Zalia).
3. Funkcijos simbolis
 Funkcijajjungta (Balta).
o Aktyvi funkcija (Zalia).
4. LeidZia pasirinkti galimas suvirinimo funkcijas

(paspauskite, kad slinktuméte ir pasirinktuméte
funkcijas).

5. Jaisgalima nustatytiir keisti suvirinimo
parametrus (spauskite, norédamislinkti
parametrais arbajuos tvarkyti).

« LeidZia keisti suvirinimo srove (norédami pakeisti
verte, pasukite).

Suvirinimo srové

“bohler

Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
5A Imax 100 A

24
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Parametry nustatymas

1. Apsauginiy dujy padavimo laikas pries suvirinimg.

Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
0.0s 3.0s 0.2s

2. Pradinésrové.

Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
10% 200% 20%

3. Srovésdidinimas.

Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
0.0s 10.0s 0.5s

4. Suvirinimo srovésvirsuné. 11

Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté

5A Imax 100A

5. Dutycycle.

Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté

10% 90% 50%

6. Impulsinis daznis.

Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
0.2Hz 300Hz 1.0Hz

7. Suvirinimo srovés bazinis lygis. 12

Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
10% 95% 20%

8. Srovés mazinimas.

Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
0.0s 10.0s 0.5s

9. Kraterio uzvirinimo srové.

Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
10% 200% 20%

10. Apsauginiy dujy padavimo laikas po suvirinimo.

Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
0.5s 20.0s 0.6s

25
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1. Pasirinkite norimq procesqg paspausdamiklavisq.

2. Pasirinktas procesas (Zalia).

3. Funkcijos simbolis

 Funkcijajjungta (Balta).

» Aktyvifunkcija

(Zalia).

4. LeidZia pasirinkti galimas suvirinimo funkcijas
(paspauskite, kad slinktuméte ir pasirinktuméte

funkcijas).

5. Jaisgalima nustatytiir keisti suvirinimo
parametrus (spauskite, norédamislinkti
parametrais arbajuos tvarkyti).

« LeidZia keisti suvirinimo srove (norédami pakeisti

verte, pasukite).

Suvirinimo srové

Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
5A Imax 100 A

Parametry nustatymas

Suvirinimo parametrai

1. Apsauginiy dujy padavimo laikas pries suvirinimg.

Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
0.0s 3.0s 0.2s

2. Pradinésrove.

Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
10% 200% 20%

3. Suvirinimo srové. 11

Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
5A Imax 100A

4. Suvirinimo laikas.

Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
0.0s 20.0s 0.5s

5. Kraterio uzvirinimo srové.

Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
10% 200% 20%

6. Apsauginiy duj

y padavimo laikas po suvirinimo.

Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
0.5s 20.0s 0.6s
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5.7 TIG Liftproceso pagrindinis langas

)
Iinilial

Suvirinimo proceso pasirinkimas

1. Pasirinkite norimq procesqg paspausdamiklavisq.

2. Pasirinktas procesas (Zalia).

3. Funkcijos simbolis

 Funkcijajjungta (Balta).
« Aktyvi funkcija (Zalia).

4. LeidZia pasirinkti galimas suvirinimo funkcijas
(paspauskite, kad slinktuméte ir pasirinktuméte
funkcijas).

5. Jais galima nustatytiir keisti suvirinimo
parametrus (spauskite, norédamislinkti
parametrais arbajuos tvarkyti).

« LeidZia keisti suvirinimo srove (norédami pakeisti
verte, pasukite).
Suvirinimo srové

Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
5A Imax 100 A

27
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Parametry nustatymas

1. Apsauginiy dujy padavimo laikas pries suvirinimg.

Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
0.0s 3.0s 0.2s
2. Pradinésroveé.
Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
10% 200% 20%
3. Srovésdidinimas.
Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
0.0s 10.0s 0.5s
4. Suvirinimo srové. 11
Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
5A Imax 100A
5. Srovés maZinimas.
Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
0.0s 10.0s 0.5s
6. Kraterio uZvirinimo srové.
Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
10% 200% 20%
7. Apsauginiy dujy padavimo laikas po suvirinimo.
Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
0.5s 20.0s 0.6s

Parametras 12 yra aktyvus ir pasirenkamas tik
tada, jei aktyviir pasirinkta funkcija , belevel*.

Setup 4t=4bl

8. Suvirinimo srové. 12

Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
10% 95% 20%
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5.8 TIG LIFT impulsinio proceso pagrindinis langas

Suvirinimo proceso pasirinkimas
1. Pasirinkite norimq procesqg paspausdamiklavisq.

2. Pasirinktas procesas (Zalia).

3. Funkcijos simbolis

i tup/ " \tdowrl
5t

Fu  Funkcijajjungta (Balta).
« Aktyvi funkcija (Zalia). LT

< \ 4. LeidZia pasirinkti galimas suvirinimo funkcijas

o
[ ona )

(paspauskite, kad slinktuméte ir pasirinktuméte
funkcijas).

5. Jaisgalima nustatytiir keisti suvirinimo
parametrus (spauskite, norédamislinkti
parametrais arbajuos tvarkyti).

« LeidZia keisti suvirinimo srove (norédami pakeisti
verte, pasukite).
Suvirinimo srové

Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
5A Imax 100 A
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Parametry nustatymas

welding by vo

1. Apsauginiy dujy padavimo laikas pries suvirinimg.

ler

Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
0.0s 3.0s 0.2s

2. Pradinésrové.

Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
10% 200% 20%

3. Srovésdidinimas.

Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
0.0s 10.0s 0.5s

4. Suvirinimo srovésvirsuné. 11

Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté

5A Imax 100A

5. Dutycycle.

Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté

10% 90% 50%

6. Impulsinis daznis.

Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
0.2Hz 300Hz 1.0Hz

7. Suvirinimo srovés bazinis lygis. 12

Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
10% 95% 20%

8. Srovés mazinimas.

Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
0.0s 10.0s 0.5s

9. Kraterio uzvirinimo srové.

Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
10% 200% 20%

10. Apsauginiy dujy padavimo laikas po suvirinimo.

Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
0.5s 20.0s 0.6s

50
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5.9 TIG LIFT taskinio proceso pagrindinis langas

an

\’."h.
linitial

0

/)

. Iinitial

/fh

Suvirinimo proceso pasirinkimas

1. Pasirinkite norimq procesqg paspausdamiklavisq.
2. Pasirinktas procesas (Zalia).
3. Funkcijos simbolis

 Funkcijajjungta (Balta).

« Aktyvi funkcija (Zalia).

LT

4. LeidZia pasirinkti galimas suvirinimo funkcijas
(paspauskite, kad slinktuméte ir pasirinktuméte
funkcijas).

5. Jaisgalima nustatytiir keisti suvirinimo
parametrus (spauskite, norédamislinkti
parametrais arbajuos tvarkyti).

« LeidZia keisti suvirinimo srove (norédami pakeisti
verte, pasukite).

Suvirinimo srové

Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
5A Imax 100 A

Parametry nustatymas

Suvirinimo parametrai

1. Apsauginiy dujy padavimo laikas pries suvirinimg.

Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
0.0s 3.0s 0.2s

2. Pradinésrove.

Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
10% 200% 20%

3. Suvirinimo srové. 11

Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
5A Imax 100A

4. Suvirinimo laikas.

Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
0.0s 20.0s 0.5s

5. Kraterio uzvirinimo srové.

Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
10% 200% 20%

6. Apsauginiy dujy padavimo laikas po suvirinimo.

Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
0.5s 20.0s 0.6s
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5.10 MMA proceso pagrindinis langas
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Suvirinimo proceso pasirinkimas

1. Pasirinkite norimq procesqg paspausdamiklavisq.
2. Pasirinktas procesas (Zalia).
3. Funkcijos simbolis
 Funkcijajjungta (Balta).
« Aktyvi funkcija (Zalia).
4. LeidZia pasirinkti suvirinimo parametrus.

5. Jais galima nustatytiir keisti suvirinimo
parametrus (spauskite, norédamislinkti
parametrais arbajuos tvarkyti).

« LeidZia keisti suvirinimo srove (norédami pakeisti
verte, pasukite).

Suvirinimo srové

“bohler

Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
20A Imax 100 A

Parametry nustatymas: Hot start
1. Paspaude kodavimo jrenginio mygtukqg pasirinkite
reikiamqg parametrg.
2. Parametry reguliavimui parinkta funkcija (Zalia).
3. Pasuke kodavimo jrenginj nustatykite pasirinkto
parametro verte.

Suvirinimo parametrai
Pradiné srové

Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté

50% 200% 120%

Paleidimo (angl. Start) laikas

Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté

Os 3s 0.5s

Parametry nustatymas: Arc force
1. Paspaude kodavimo jrenginio mygtukq pasirinkite
reikiamqg parametrg.
2. Parametry reguliavimui parinkta funkcija (Zalia).
3. Pasuke kodavimo jrenginj nustatykite pasirinkto
parametro verte.

Suvirinimo parametrai

Arc force

Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté

-10 +10 0

52
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JRANGOS NAUDOJIMAS
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=
F N

DMy eI

1.

Pagrindinis langas

Nuspauskite ir 3 sekundes palaikykite nuspaustu
mygtukqg.

2. Funkcijajjungta(Zalia).

3. Atmintis tusc¢ia (Balta).

1

2
3

1.

. Programaissaugota (Zalia).

Programosissaugojimas

. Paspaudeklavisq, pasirinkite pageidaujamg

atminties vietq (angl. slot).

. Atmintis tuscia (Balta).

. Norédamii$saugotisuvirinimo parametrus,
paspauskite kodavimo jtaiso klavisq (3 sekundés).

Atminties vietos (angl. slot) piktogramos spalva
pasikeisi$ baltosj Zaliq.

Programos nuskaitymas

Paspaude mygtukqg pasirinkite reikiamqg
programg..

2. Programai$saugota (Zalia).

3. Suvirinimo parametry keitimas arba suvirinimo

33

proceso pokytis Zymimas atminties vietos (angl.
slot) piktogramos spalvos pasikeitimuj raudong.

. Norédami atkurti anks¢iau i§saugotus

parametrus, paspauskite ir laikykite nuspaustu
kodavimo jtaiso klavisqg tol, kol atminties lizdo
(angl. slot) piktogramos spalva pasikeis j Zalig (3
sekundés).

Programos Salinimas

. Paspaude mygtukqg pasirinkite reikiamg

programg..

. Programai$saugota (Zalia).

. Pasalinkite darbg kodavimo jtaiso klaviso

paspaudimu, laikykite nuspaustu tol, kol vietos
(angl. slot) piktogramos spalva pasikeis j baltg (3
sekundés).
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LED juostos balta sviesa

» Nurodo, kad jrenginioiSvestieslizduose yra jtampa.

» Jrenginys paruostas suvirinimui.

LED juostos Zalia Sviesa

» Nurodo, kad jrenginysjjungtasirlankas uzdegtas.

LED juostos raudona sviesa

» Nurodo galima apsauginiy prietaisy intervencijq,
pavyzdZiui, temperatlros apsaugqg.

LED juostos oranZiné Sviesa

» Nurodo, kad jrenginys veikiant suvirinimui pasieké
75 % darbinio ciklo.
Rekomenduojama trumpam  sustabdyti
suvirinimg, kad nejsijungty jrenginio Siluminis
aliarmas.

34
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LED juostos mélynasviesa

» Nurodo, kad jrenginys yra prijungtas prie belaidzio
jtaiso.

Adaptyvioji prieziara
» Nurodo, kad jrenginys jau dirbo su uzdegtu lanku
pakankamg valandy skaiciy.

Rekomenduojama atlikti jprastg technine
priezitrq.

Zr. generatoriaus instrukcijos skyriy ,, Sqranka*“.
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6. SARANKA

LeidZia nustatytiir keisti jvairius papildomus tikslesnio suvirinimo sistemos valdymo parametrus.

Sqranka

» Nustatydamisvirtelej, 0" padétj, iSjunkite generatoriy.
» Paspaudeirlaikydaminuspaustu kodavimo jtaiso klavisq, jjunkite generatoriy.
» Nuspauskite kodavimo jtaiso mygtukgq ir laikykite nuspaustu 5 sekundes.

» Prieiga bus patvirtinta vaizduoklyje uzrasu SEt.

Reikiamo parametro pasirinkimas ir keitimas
» Kodavimo jrenginjsukite tol, kol pamatysite reikiamo parametro skaitinj kodg.

» Paspaude mygtukg kodavimo jrenginys galite perziGréti pasirinkto parametro vertes ir jas pakeisti.

Sqgrankos lango uzdarymas
» NorédamiiSeitii$ nustatymuy, paspauskite ir palaikykite nuspaustu 5 sekundes kodavimo jtaiso klavisq.
6.13.1 ,,Setup*“ (TIG) parametry sgrasas

Hf  Highfrequency

Leiskite jjungti arbai§jungtiiskrovimo aukstu dazniu funkcijq TIG suvirinimo lankui uzdegti.

Verté Funkcija Numatytoji
verté

OFF Neaktyvus

ON Aktyvus X

tl  Pradinéssrovéstrukmé
LeidZia nustatyti trukme, kiek pradiné srové bus palaikoma.

Minimumas Maksimumas |Numatytoji
verté
10.0s 10.0s 0.2

t2  Kraterio uZvirinimo srovés trukmé

Nustatomas laikas, kurj veiks kraterio uzvirinimo srové.

Minimumas Maksimumas |Numatytoji
verté
0.0s 10.0s 0.2s

UA  Priemonésrasis

LeidZia nustatyti ekrane suvirinimo srovés arba jtampos rodmeny perzitrg.

Hod HoldLastParameter

Jeisuaktyvinta, paskutiniai suvirinimo parametrai bus rodomi ekrane dar penkias sekundes po lanko
uZgesinimo.

56
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Lt  4taktysuvirinimo reZimo konfiglracija
4Fs Fast stop
Lanko uZdegimas,,Lift*“ reZime
» Elektrodu palieskite suvirinti skirtg ruosinj.
» Nuspauskite degiklio mygtukg, kad prasidéty iSankstinio dujy tiekimo etapas.

» Lanko uZdegimas ,Lift* rezime. Degiklio pakélimas nuo detalés sglygoja lanko uzsidegimg
naudojant nustatytgsias dinamikas. Atleidus mygtukg, lanko degiklis isliks aktyviu.

» Mygtuko atleidimas dinamikoms nepasibaigus sqlygoja nedelsiamg lanko gesinimg.

» Paspaudus mygtukq antrgkartq, lankasisjungiamas naudojantjoisjungimo dinamikg, bettuo paciu
metu dujos vis dar tiekiamos per ,,post-gas” skirtqjj laikg.

» Mygtuko atleidimas neatlikus iSjungimo sekos sglygoja nedelsiamq lanko i§jungimg ar gesinimq.
Lanko uZdegimas HF reZimu

» Pastatykite elektrodg 2/3 mm atstumu nuo suvirinti skirto ruosinio.

» Nuspauskite degiklio mygtukg, kad prasidéty iSankstinio dujy tiekimo etapas.

» Paleidziamas iskrovimas, kuris lemia lanko uzdegimgq naudojant nustatytqgsias dinamikas. Atleidus
mygtukgq, lanko degiklis i§liks aktyviu.

» Mygtuko atleidimas dinamikoms nepasibaigus sqlygoja nedelsiamg lanko gesinimg.

» Paspaudus mygtukq antrgkartq, lankasisjungiamas naudojantjoisjungimo dinamikg, bettuo paciu
metu dujos vis dar tiekiamos per ,,post-gas” skirtqjj laikg.

» Mygtuko atleidimas neatlikus iSjungimo sekos sglygoja nedelsiamq lanko i§jungimg ar gesinimq.
4bl Bilevel
» Jeiyradulygiai, suvirinimo jtaisu galimallituoti naudojant anksciau nustatytas dvi skirtingas sroves.

» Pirmg kartg paspaudus mygtukg jsijungia apsauginiy dujy padavimo pries$ suvirinimq laikas,
uZsidega lankasir pradedama virinti pagrindine srove.

» Pirmgkartq atleidus srové padidinama,,l1“.
» Paspaudusir atleidus mygtukg pakeic¢iamaj,,12“.
» Greitaipaspaudusir atleidus mygtukqg griztama prie ,[1*irt. t.

» Jei mygtukq laikysite nuspaude ilgesnj laikg, srové ims mazéti ir bus pasiekta kraterio uzvirinimo
srove.

» Atleidus mygtukq lankas uzgesinamas, o po suvirinimo dujos ir toliau teka.

Fn  Jrangoskonfigdravimo meniu
LeidZia atidarytijrangos konfigdravimo meniu.
» Norédamipatektijantrinjmeniy, paspauskite kodavimo jtaiso klavisq.
» Norédami pasirinkti pageidaujamg konfiguracijq, sukite kodavimo jtaisg.
» Norédamipatvirtinti, paspauskite kodavimo jtaisg.

» Toliau pateikiamos galimos konfigdracijos.

F1 Sistemoskonfiglracija
Sistemos konfiguracija: F1

¢ TIG HF suvirinimo procesas
* TIGLIFT suvirinimo procesas
« Funkcijajjungta: 2 etapas

« Funkcija jjungta: 4 etapas

« MMA suvirinimo procesas

« Funkcijajjungta: Hot start

¢ Funkcijajjungta: Arc force

37 375



LT

SARANKA

F2 Sistemoskonfiglracija

Sistemos konfigdracija: F2

¢ TIGHF suvirinimo procesas

» Impulsinis TIG HF suvirinimo procesas

e TIGLIFT suvirinimo procesas

e Taskinis TIGLIFT suvirinimo procesas

* Funkcijajjungta: 2 etapas

« Funkcija jjungta: 4 etapas

« MMA suvirinimo procesas

« Funkcijajjungta: Hot start

* Funkcija jjungta: Arc force

F3  Sistemoskonfiglracija

Sistemos konfigUracija: F3

* TIG HF suvirinimo procesas

e Impulsinis TIG HF suvirinimo procesas

» Taskinis TIG HF suvirinimo procesas

e TIGLIFT suvirinimo procesas

e Impulsinis TIG LIFT suvirinimo procesas

e Taskinis TIGLIFT suvirinimo procesas

« Funkcijajjungta: 2 etapas

« Funkcijajjungta: 4 etapas

« MMA suvirinimo procesas

» Funkcijajjungta: Hot start

¢ Funkcijajjungta: Arc force

F4  Sistemoskonfiglracija

Sistemos konfigUracija: F4

» TIG HF suvirinimo procesas

e Impulsinis TIG HF suvirinimo procesas

« Taskinis TIG HF suvirinimo procesas

e TIGLIFT suvirinimo procesas

e Impulsinis TIG LIFT suvirinimo procesas

o Taskinis TIGLIFT suvirinimo procesas

* Funkcijajjungta: 2 etapas

« Funkcija jjungta: 4 etapas

« MMA suvirinimo procesas

» Funkcijajjungta: Hot start

¢ Funkcijajjungta: Arc force
» Funkcijajjungta: Programy (JOB POINT)

Ser AdaptyviojiprieZitra

'bohler

welding by voestalpine

Jeisuaktyvinta, ekrane uzsideges techninés priezitros simbolis Zymi, kad rekomenduojama atlikti
technine prieziarg.
Zr. generatoriaus instrukcijos skyriy , Sqranka“.

Verté Funkcija Numatytoji
verté
OFF Neaktyvus X
ON Aktyvus
RST Nustatymas is
naujo
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Sleep

Jeisuaktyvinta, praéjus nustatytajam laikui, iSreik§tam sekundémis, masinaissijungs.
Nustatykite diapazonoribose esanciq laiko verte

Verté Prastovos|/Numatytoji
laikas verté

OFF Neaktyvus X

180 180s

300 300s

600 600s

900 900s

Absoliucioji verté
LeidZianustatytil, ... 12, l..4santykiniy sroviy absoliucigjq verte procentais arba amperais.

Verté Funkcija Numatytoji
verté

Per % X

A Amperai

Suvirinimo parametry sekos grafikas

Aktyvinamas arba pasyvinamas suvirinimo parametry sekos grafiko nuolatinis rodymas.

Verté Numatytoji verté
OFF X
YES

Pasirenkamas TIG degiklyje esamos suvirinimo srovés reguliavimo budas
LeidZia reguliuoti suvirinimo srove pasirenkant is trijy bady:

« analoginis (potenciometru)

« |laipsniskas (mygtukais)

Pasirinkite budq pagal TIG degiklyje esancius nuotolinio valdymo jtaisus.

Verté Funkcija Numatytoji
verté

Pot Potenciometras | X

but Mygtukas

Nustatymasis naujo

LeidZia visus parametrus nustatyti kaip numatytuosius.

» Norédamipradéti procedurqg, paspauskite kodavimo jtaiso klavisq.
» Sukite kodavimo jtaisq ikitol, kol jis pasieks verte: ON

» Paspauskite desinjjj funkcijos klavisq ir palaikykite jj nuspaustu 5 sekundes.
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7. TECHNINE PRIEZIURA

Kasdienine sistemos priezitrq batina atlikti pagal gamintojo nurodymus. Jei jranga veikia, visas
0 prieigas ir eksploatacines dureles bei dangcius reikia uzZdaryti ir uZrakinti. Sistemy niekaip

nemodifikuokite. Neleiskite, kad greta védinimo boksteliy ir ant jy kauptysi dulkés.

Visustechninés priezitros darbus galiatliktitik kvalifikuotas personalas. Jei sistemos dalisremontuos
@ ar keis nejgalioti darbuotojais, nutruks gaminio garantijos galiojimas. Visus sistemos daliy remonto

ar keitimo darbus atlikti gali tik kvalifikuotas personalas.

Prie$ atlikdamidarbus atjunkite maitinimg!

7.1 Atlikite Sias reguliarias maitinimo Saltinio patikras
7.1.1 Jranga

Zemo slégio suslégtojo oro srove ir minkstais sepediais isvalykite maitinimo $altinio vidy; Patikrinkite
elektros jungtisir visus jungiamuosius kabelius.

7.1.2 Atlikdami degiklio daliy, elektrody laikikliy ir (arba) jZeminimo kabeliy technine
prieZitra ar keitimq:
Patikrinkite daliy temperaturqirjsitikinkite, kad jie neperkaite.

Visada naudokite saugumo standarty reikalavimus atitinkancias pirstines.

Naudokite tinkamus verzliarakciusir jrankius.

Qe

7.2 Atsakomybé
= Nesilaikanttechninés priezitGros nurodymuy nutriksta visy garantijy galiojimasirgamintojas atsisako
E isipareigojimo prisiimti bet kokig atsakomybe. Gamintojas neprisiims atsakomybés, jei naudotojas
nesilaikys Siy nurodymu. Kilus abejonémsir (arba) problemoms nedvejodamikreipkitésjartimiausiq
klienty aptarnavimo centrg.
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|spéjimy kodai

8. ]SPEJIMY KODAI

A
A

ALIARMAS

pranesimasir litavimo operacijos nedelsiant uzblokuojamos.

DEMESIO

skydelyje esanciy komandy vykdymag, bet leidZia testi suvirinimo operacijas.

Toliau pateikiami visi, su jranga susije aliarmaiirapsauginés kritinés ribos.

Suveikus aliarmui arba virsijus apsaugine kritine ribg, valdymo skydelyje vizualizuojamas signalinis

PrieZiGros ribos nepaisymas, suaktyving jrangos vizualinj aliarmgq, kuris sustabdo visas valdymo

N

-

| EAO‘I Pavojingas jkaitimas t I E%S Vir§srové Af
[ A | Vielostiektuvo variklio 1 ( A . . - )
maitinimo sistemos RySio klaida
\_EO7 | anomalija chj | E13 Y I‘-J
A %(qntlrenglnj nuspaustas A Prilipusiviela &f\utomatiko ir E
E36 lio mygtukas E50 | roboty techni

41
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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 sistemgq.

» Tinkamai prijunkite sistemg.

» Perskaitykite skyriy ,,Jungtys“.

» Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad
suremontuoty sistemg.
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10. DARBO INSTRUKCIJOS

10.1 Lankinis rankinis suvirinimas glaistytuoju elektrodu (MMA)

Krasty paruosimas

Kad suvirinimo sitlés baty geros kokybés, dirbkite su §variomis dalimis, nepazeistomis oksidacijos, radziy arkity
tersaly.

Elektrodo pasirinkimas

Ketinamo naudoti elektrodo skersmuo priklauso nuo medziagos storio, sitilés padéties ir tipo bei suvirinamo
ruosinio paruosimo budo.

Didelio skersmens elektrodams reikia labai didelés srovés ir kaitros suvirinimo metu.

Dangos tipas Savybé Naudojimas
Rutilas Lengva naudoti Visos padétys
Bazinis Aukstassitliy kokybé Visos padétys

Celiuliozé Geresnj prasiskverbimgqg Visos padétys

Suvirinimo srovés pasirinkimas
Su elektrodo tipu susijusj suvirinimo srovés intervalg nurodo gamintojas (jprastai ant elektrodo pakuotés).

Lanko uZdegimasir palaikymas

Elektros lankas sukuriamas elektrodo galiukg braukiant ruoSiniu, sujungtu su jZeminimo kabeliu. Elektrodqg
greitai patraukus j normaly suvirinimo atstumg lankas uzsidega.

Kadlanko uzdegimas vykty sklandziau, reikia naudoti didesne pradine srove. Dél to elektrodo galiukas staigiai
ikaista ir dél to greiiau uzsidega lankas (trumpalaikis suvirinimo srovés padidéjimas elektrodo uzdegimo
metu).

Uzdegus lankg, centriné elektrodo dalis ima lydytis ir suformuoja mazycius laselius, kurie suteka j ruosinio
pavirsiuje esanciq suvirinimo sitle.

ISorine elektrodo dangaj suvirinimo sitle teka apsauginés dujos, uztikrinancios gerg suvirinimo kokybe.

Kad susiformave issilydZiusios medZziagos laseliai dél trumpojo jungimo neuzgesinty lanko, o elektrodas
neprikibty prie suvirinimo sidlés (dél mazZo atstumo), suvirinimo srové trumpam padidinama, kad bty isvengta
trumpojo jungimo (lanko galia).

Elektrodui prie ruosinio prikibus, trumpojo jungimo srove batina sumazinti iki minimumo (apsauga nuo
prikibimo).

Suvirinimo darbai

Suvirinimo padétis priklauso nuo apimties;
elektrodas jprastai juda dél vibracijos ir
nustoja judéti ties sitlés Sonais. Viskas vyksta
taip, kad centre neatsirasty uzpildo metalo
pertekliaus.

L J

Slako 3alinimas
Jeisuvirinama dengtais elektrodais, po kiekvieno veiksmo batina pasalinti Slakq.

Slakas pasalinamas nedideliu kijeliu arba nuivei¢iamas (jei trupa).
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10.2 TIG suvirinimas (nepertraukiamas lankas)

Aprasymgq

TIG (suvirinimas volframo elektrodu inertinése dujose) suvirinimo procesas yra paremtas elektros lanku tarp
nedylancio elektrodo (grynas arba lydytas volframas, kurio apytikslé lydymosi temperatira siekia 3370 °C) ir
ruosinio; inertiniy dujy (argono) aplinka saugo suvirinimo sidle.

Kad volframas pavojingainejsimaisytyjsitle, elektrodas jokiu badu negaliliestis su ruosiniu; délSios priezZasties
suvirinimo maitinimo Saltinyje jprastai yra sumontuotas lanko uzdegimo jtaisas, kuris generuoja auksto daznio,
aukstos jtamposiskrovg tarp elektrodo galiukoir ruosinio.

Dél elektros kibirksties jonizuojanciy dujy aplinkoje lankas yra uzdegamas elektrodo nelieciant prie ruosinio.
Galimas ir kitoks uzdegimo biadas, kai jsimaiso maZesnis volframo kiekis - uzdegimas pakeliant. Siuo atveju
nereikia auksto daznio. Reikia tik pradinio trumpojo jungimo naudojant nedidele srove tarp elektrodo ir
ruosinio; elektrodqg pakélus lankas uzsidega, o srové ima didéti iki nustatytos suvirinimo vertés.

Kad sitlés galai baty geresnés kokybés, labai svarbu atidZiai kontroliuoti srovés mazéjimq ir uztikrinti, kad
uZgesus lankuijsuvirinimo sidle dar kelias sekundes tekéty dujos.

Daugeliu atveju naudinga naudoti dvi i§ anksto nustatytas suvirinimo sroves ir turéti galimybe lengvai vieng
pakeisti kita (DVIEJY LYGIY).

Suvirinimo poliskumas

NSTP (nuolatiné srové, tiesinis poliskumas)

1 Tai dazniausiai naudojamas poliskumas, uztikrinantis nedidelj elektrodo (1)
nusidéveéjimg, nes 70 proc. kars€io yra sutelkiamajanodq (detale).

Naudojant didelj judéjimo greitj ir nedidelj karstj suformuojamos siauros ir gilios
suvirinimo siulés.

NSAP (nuolatiné srové, atvirkstinis poliSkumas)

Atvirkstinis poliskumas naudojamas sunkiai lydaus oksido sluoksniu dengtiems
lydiniams suvirinti, kai reikalinga aukstesné lydymosi temperatara.

Dideliy sroviy naudoti negalima, nes dél to smarkiai nusidévi elektrodas.

NSTPI (nuolatiné srové, tiesinis poliSkumas, impulsinis)

Naudojant impulsine nuolatine srove ypatingomis darbo sglygomis lengviau
kontroliuojamas suvirinimo sitlés plotisir gylis. Suvirinimo sidlé suformuojama pikiniais
impulsais (Ip), kai tuo tarpu baziné srové (Ib) palaiko degantjlankq.

Sis reZimas palengvina plonesniy metalo lak$ty suvirinimg. Susidaro maziau
deformacijy, pasiekiamas geresnis susiformavimo koeficientas ir susidaro maziau
jtrakimy nuo karscio bei dujy prasiskverbimo atvejy.

Padidinus daznj (MF) lankas tampa siauresnis, labiau koncentruotas, stabilesnis ir
J pageréja plony laksty suvirinimo kokybé.
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TIG suvirinimo savybés

TIG procedura yra labai efektyvi suvirinant anglinio plieno ir plieno lydinio ruoSinius, pavyzdzZiui, suvirinant
vamzdziy pagrindinessitles ir tokias vietas, kur svarbu groZis.

Reikalingas tiesinis polisSkumas (NSTP)

Krasty paruos§imas
Atidziai nuvalykite ir paruoskite krastus.

Elektrodo pasirinkimas ir paruosimas
Rekomenduojama naudoti cerio ar lantano elektrodus arba misriy retyjy Zemiy oksidy elektrodai, kuriy
skersmuo yra:

L

UZpildo metalas

UzZpildo strypy mechaninés savybés turi sutapti su pagrindinio metalo savybémis.

Nenaudokite i$ pagrindinio metalo gautas juosteles, nes jose gali buti neSvarumy, galinciy neigiamai paveikti

suvirinimo kokybe.

Apsauginés dujos

|prastai naudojamas grynas argonas (99,99 proc.).

Srovésintervalas Elektrodo
(DC-) (DC+) (AC) (] a
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80 A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150 A 10-20 A 30-80A 1,6 mm 60-90°
150-250 A 15-30 A 60-130 A 2,4mm 90-120°
250-400 A 25-40 A 100-180 A 3,2mm 120-150°
400-500 A 40-55A 160-240 A 4,0mm 150-180°
500-750 A 55-80A 190-300A 4,8 mm 150-180°
750-1100A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°
Elektrodg reikia nusmailinti, kaip pavaizduota paveiksle.
i ><

Srovésintervalas Dujy

(DC-) (DC+) (AC) Purkstukas Srautas

3-20 A - 3-20A n° 4 5-61/min

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

Elektrinés charakteristikos

CORE210TIG U.M.
Maitinimo jtampa U1 (50/60 Hz) 1x115 (215%) 1x230 (£15%) Vac
Zmax (@PCC) * 498 498 mQ
llgo veikimo saugiklis (MMA) 35 35 A
llgo veikimo saugiklis (TIG) 35 35 A
Komunikacinés Synos SKAITMENINIS SKAITMENINIS
DidZiausiajéjimo gali(MMA) 3.10 7.36 kVA
Didziausiajéjimo gali (MMA) 2.68 5.96 kW
Didziausiajéjimo gali(TIG) 2.70 4.83 kVA
Didziausia jéjimo gali(TIG) 2.20 3.87 kW
Absorbuojama galia pasyvioje bisenoje 20 30 W
Galios veiksnys (PF) (MMA) 0.99 0.99

Galios veiksnys (PF) (TIG) 0.99 0.99

Naudingumo koeficientas (u) (MMA) 87.3 82.0 %
Naudingumo koeficientas (u) (TIG) 82.0 81.0 %
Cos @ 0.99 0.99

Didziausia jéjimo srové [Tmax (MMA) 27 32 A
Didziausia jéjimo srové [Tmax (TIG) 23.5 21 A
Naudingumo srové [1eff (MMA) 13.5 16 A
Reguliavimo ribos (MMA) 20-110 20-210 A
Reguliavimo ribos (TIG) 5-140 5-210 A
Atviros grandinésjtampa Uo (MMA) 76 76 Vdc
Atviros grandinés jtampa Uo (TIG) 76 76 Vdc
Jtampa tuséia Ur eiga (MMA) 15 15 Vdc
Jtampa tuscia Ureiga (TIG) 15 15 Vdc
Pikiné jtampa Up (TIG) 10.1 10.1 kV

Atviros grandinés jtampa Uo: Pirmq kartq paleidus arba aktyvinus i$ neaktyvumo bdsenos sistemg normalu,
jeijtampos verté be apkrovos bus maZesné mazdaug 10 V (NS, palygintisu vardine jtampa.

Numatyta darbiné verté bus pasiekta pirmq kartqg jjungus lankq.

Darbo ciklas

CORE210TIG 1x115 1x230 U.M.
Darbo ciklas TIG (40°C)
(X=25%) 140 210 A
(X=60%) 90 135 A
(X=100%) 70 105 A
Darbo ciklas MMA (40°C)
(X=25%) 110 210 A
(X=60%) 71 135 A
(X=100%) 55 105 A
Fizinéssavybés
CORE210TIG U.M.
IP apsaugos klasé IP23S
Izoliacijos klasé H
Radijo daznis [2402-2480] MHz
Perduodamoji galia +8.5 dBm
Matmenys (IXSxA) 429x172x316 mm
Svoris 10.3 Kg
Skyriuje maitinimo kabelis 3x2.5 mm?
Maitinimo kabelis ilgis 3 m
Maitinimo kistuko tipas 16A 250V Type F
Oro srautas taip

ENIEC 60974-1/A1:2019
Gamybos standartai ENIEC 60974-3:2019

EN 60974-10/A1:2015

*Sijranga atitinka EN / IEC 61000-3-11 reikalavimus, jei didZiausia leistinas tik pilnutiné varZa sqsajos su
vieSuoju tinklu vietoje (bendrojo sujungimo vietoje, PCC) yra maZesné arba lygi Zmax nurodytai vertei. Jei
jranga prijungta prie vieSos Zemos jtampos sistemos, tokiu atveju montuotojas arba jrangos naudotojas,
pasitares su tinklo operatoriumi(jei batina), privalo pasirapintijrangos prijungimu.

*Sijranga atitinka EN / IEC 61000-3-12 reikalavimus.
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12. SPECIFIKACIJUY PLOKSTELE

voestalpine Bhler Welding
Arc Technology s.r.|

Via Palladio 19

Onara (PD), Italy

hler www.voestalpine.com/welding

. Designed in EU
CORE 2107 Assembled in PRC
Ser. no:

LT EVIDENCE OF TAMPERING VOIDS WARRANTY
EN IEC 60974-1 ENIEC 60974-3
EN [EC 60974-10 Class A
Up 101KV,
ﬁ = 5A710.2V - 210A (140A) / 16.4V (15.6V)
X 25% 60% 100%
@ U = 7ev 1, 210A (140A) 135A (90A) 105A (70A)
L U, 18.4V (15.6V) 15.4V (13.6V) 14.2V (12.8V)
F 20A720.8V - 210A (110A) / 28.4V (24.4V)
— === X 25% 60% 100%
@ U = 76v I, 210A (110A) 135A (71A) 105A (55A)
0" U, 28.4V (24.4V) 25.4V (22.8V) 24.2V (22.2V)
53
1~ 50760 Hz U, 230V (115V) | 1o 32A (27A) | 1, 16A (13.5A)
UK
IP255 g L &8s C€
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13. MAITINIMO SALTINIO DUOMENUY PLOKSTELES REIKSME

ES atitikties deklaracija
EAC atitikties deklaracija

CE
EAC

2

Designed in EU
Assembled in PRC
Par. no:

. no:
EVIDENCE OF TAMPERING VOIDS WARRANTY

17

17A

17B

20 | 21

22

S e CE

UKCA UKCA atitikties deklaracija

A NN

> N o0 U

9
10
gl

12
13
14
15
16
17

Prekés Zenklas

Gamintojo pavadinimasir adresas

Aparato modelis

Serijosnr.

XAXXXXXXXXXX Pagaminimo data

Suvirinimo jrenginio simbolis

Nuorodaj konstrukcijy standartus LT
Suvirinimo proceso simbolis

Jrangos, tinkamos naudoti padidintos elektros Soko
rizikos aplinkose, simbolis

Suvirinimo srovés simbolis
Nominalijtampa be apkrovos

DidZiausios ir maziausios srovés ribos ir atitinkama
standartiné jtampa esant apkrovai

Darbo ciklo simbolis

Nominalios suvirinimo srovés simbolis
Nominalios suvirinimo jtampos simbolis
Darbo ciklo reik§més

Darbo ciklo reiksmés

Darbo ciklo reik§més

15ANominalios suvirinimo srovés vertés

16ANominalios suvirinimo srovés vertés

17A Nominalios suvirinimo srovés vertés

15B Standartinés jtampos esant apkrovai vertés

16B Standartinés jtampos esant apkrovai vertés

17B Standartinés jtampos esant apkrovai vertés

18
19
20
21
22
23

Maitinimo simbolis

Nominali maitinimo jtampa
Didziausia nominali maitinimo srové
Didziausia naudingoji maitinimo srové
Apsaugos lygis

Nominali pikiné jtampa
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Diagrama

14. DIAGRAMA

CORE 210 TIG 1x115V 1x230V (55.27.002)
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Lasting Connections

CORE 210 TIG

LIETOTAJA ROKASGRAMATA
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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:
CORE210TIG 55.27.002

atbilst Sim ES direktivam:

2014/53/EU  RED DIRECTIVE

2011/65/EU +2015/863/EU  RoHS DIREKTIVA
2019/1784/EU EcoDesign

2009/125/EU EcoDesign

unkair pieméroti $adi saskanotie standarti:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
ENIEC 60974-3:2019 ARCSTRIKING AND STABILIZING DEVICES
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

EN50445:2008

ENIEC 63000:2018

ENIEC 62311:2008

ENIEC 62368-1:2014 + A11:2017
ETSIEN 301489-1v2.2.3(2019-11)
ETSIEN 301489-17 v3.3.1(2024-09)
ETSIEN 300 328v2.2.2(2019-07)

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

Jebkuras darbibas vai modifikacijas, kuras navieprieks pilnvarojis uznémums voestalpine Bshler Welding Arc Technology S.r.l.

padara so sertifikatu par spékd neesosu.

OnaradiTombolo, 01/03/2026
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

e I NI

I
Mirco Frasson Pawel Dawid Lipinski

Managing Directors
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1. BRIDINAJUMU ETIKETE
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zsardziba no elektrotrieciena

JA

i

Elektrotrieciens var nogalinat.

» Nepieskarieties dalam zem sprieguma metind$anas sistémasiekSpusé un arpusé, kad sistémaiir aktiva (degli,
pistoles, zemé&juma vadi, elektrodi, vadi, rullisi un spolesir elektriski pieslégti metindsanas kédei).

* Nodrosiniet, lai sistéema butu elektriski izoléti, izmantojot sausus pamatus un gridas, kuras ir pietiekami
izolétas no zemes.

» Nodrosiniet, lai sistéma butu pareizi pieslégta elektriskajai kontaktligzdai un barosanas avots batu aprikots
arzeméjumvadu.

* Nepieskarieties diviem degliem vai diviem elektrodu turétajiem vienlaicigi.
» Jasajutat elektrotriecienu, uzreiz partrauciet metinasanas darbibas.

@’ LokaizveidoSanas un stabilizacijas ierice paredzéta manudlai vai mehaniskai vadibai.
A JadeglavaimetinaSanas vadi bds garaki par 8 m, palielindsies elektrotriecienarisks.

1.2 Aizsardziba noizgarojumiem un gazém
‘9’ Izgarojumi, gdzes un pulveri, kas veidojas metinaSanas procesa, var but kaitigi veselibai.
Noteiktos apstaklos, izgarojumi, kas veidojas metindSanas procesd, var izraisit vézi vai kaitét
gratniecu auglim.
» Netuviniet galvu gazém unizgarojumiem, kas veidojas metindsanas procesa.
» Nodrosiniet darba zond atbilstosu ventilaciju (dabisko vai maksligo).
» Javentilacijairslikta, izmantojiet maskas un elpoSanas aparatus.
» MetinotJotiSaura vietd, darbsir jduzrauga arpus darba zonas stavosam kolégim.
» Ventilacijai neizmantojiet skabekli.
» Parbaudietizgarojumu ekstraktora darbibu, regularisalidzinot kaitigo izplides gazu daudzumu ar drosibas
noteikumos atlautam vertibam.
« Izgarojumu daudzums un bistamibas limenis ir atkarigs no izmantojama pamatmetala, piedevu metala un

vielam, ko izmanto sagataves tiriSanai un attaukosanai. levérojiet razotaja instrukcijas un tehniskajas lapas
sniegtds instrukcijas.

» Neveiciet metinaSanas darbibas attaukosanas vai krasosanas staciju tuvuma.

» Novietojiet gazes balonu drpus telpam vaivieta ar labu ventilaciju.

1.3 Lietotaja un citu personu aizsardziba
MetinaSanas processir kaitigs radidcijas, troksnu, siltuma un gazes emisiju avots.
E‘i’%ﬁ Izvietojiet ugunsizturigu ekranu, lai pasargatu apkartéjo metinasanas zonu no stariem, dzirkstelém
un kvélojosiem sarniem.

Darba metindsanas zond esosajam personam iesakiet neskatities uz loku vai kvélojoso metalu un
atbilstosi sevi aizsargat.

’ Nepieskarieties tikko sametinatiem priekSmetiem, jo karstums varizraisit nopietnus apdegumus vai
m)”;;;,” GDSVilumu,

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

ﬁ Valkajiet sejas aizsargus ar sanu aizsargiem un piemérotu aizsardzibas filtru acim (vismaz NR10 vai
= augstakas kategorijas).
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1.4 Piesardzibas pasakumi gdzes balonu izmanto$anas laika

2y Balonos ar inerto gazi atrodas gaze zem spiediena, kura var uzspragt, ja netiek nodrosinati

minimalas drosibas apstdk|i transportésanas, uzglabasanas unizmantosanas laika.

» Balonijanostiprina vertikali pie sienas vai citas atbalsta konstrukcijas, izmantojot atbilstosus ltdzek]us, |ai tie
nekristu vai neatsistos.

o Uzskravéjiet vaku, lai aizsargadtu 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 kvélojosSiem materialiem, kas veidojas metinasanas laika.

* Sargiet balonus no metindsanas kédém un elektriskam kédém.

» Netuviniet galvu gazes atverei, kad atverat balona ventili.

» Obligatiaizveriet balona ventilimetinadSanas darbibu beigds.

» Neveiciet metindSanas darbibas ar gazes balonu zem spiediena.

» Balonu ar saspiestu gaisu nekada gadijuma nedrikst tieSi pieslegt iekartas spiediena reduktoram. Spiediens
var parsniegt reduktora kapacitati, kas var uzspragt.

1.5 Elektromagneétiskie lauki un traucéjumi

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

« Elektromagnétiskie lauki var ietekmét to cilvéku veselibu, kuri pak|auti to iedarbibai ilgu laiku (preciza
iedarbibavélnavzinama).

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

» Personam ar elektrokardiostimulatoriem, kas plano veikt lokmetindsanas darbibas, irjakonsultéjas ar arstu.

1.6 Aizsardziba pret ugunsgréku/spradzienu

D=

W MetindSanas process varizraisit aizdegsanos vai spradzienu.

« Iznesiet no darba zonas un apkartéjdas zonas jebkurus uzliesmojosus vai viegli uzliesmojosus materialus un
priekSmetus.

» Uzliesmojosiem materidliem jaatrodas vismaz 11 metru (35 pédu) attaluma no metindsanas zonas, vai art
jabat atbilstosi aizsargatiem.

* Dzirksteles un kvélojoSas dalinas var viegli talu aizlidot un sasniegt apkartéjas zonas pat caur mazdm
atveréem. Pievérsietipasu uzmanibu, lai nodrosinatu cilveku un mantas drosibu.

» Neveiciet metinaSanas darbibas ar spiedtvertném un to tuvuma.

» Neveiciet metindSanas darbibas arslégtam tvertném vaicaurulém. Esietipasi uzmanigs, veicot metinasanas
darbus ar caurulém vai tvertném pat ja tas ir atvertas, tuksas un tika labi izmazgatas. Jebkura nelikvideta
gaze, degviela vailidzigi materidli varizraisit spradzienu.

» Nemetiniet vietas, kur atrodas spragstosi pulveri, gazes vai tvaiki.
» Negrieziet vietas, kur atrodas spragstosi pulveri, gdzes vai tvaiki.
» MetindSanas beigds parbaudiet, lai linija zem sprieguma nejausi nepieskartos zemé&juma kédei.

» Novietojiet ugunsdzésibas aparatu vai materialu tuvu darba zonai.

Q 399

Lv



LV

BRIDINAJUMS S bohler

welding by voestalpine

2. BRIDINAJUMS

Pirms jebkuras darbibas veikSanas ar iekartu, pdrliecinieties, ka rupigi izlasijat un sapratat $is
instrukcijas saturu.

Neveicietinstrukcija neparedzétas modifikacijas vaitehniskas apkopes darbibas. RaZotdjs neuznemas
atbildibu par personutraumésanu vaiipasuma bojasanu, ja lietotdjs nepareiziizmanto vai nepielieto
Sisinstrukcijas noradijumus.

Vienmeér glabdjiet lietoSanas instrukciju apardataizmantosanas vietd. Papildus lietoSanas instrukcijai,
ievérojiet arivisparéjos noteikumus un vietéjos spéka esosos noteikumus par negadijumu novérsanu
unvides aizsardzibu.

voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l. saglaba tiesibas mainit Sisinstrukcijas saturu jebkura
laika beziepriekséja bridinajuma.

Visas tulkoSanas un pilnigas vai daléjas reproducésanas tiesibas jebkurd veida (tostarp veidojot
fotokopijas, filmas vai mikrofilmas)irsaglabdtas, un reproducésanair aizliegta bez voestalpine Bshler
Welding Arc Technology S.r.l. iepriek§éjas rakstiskas piekrisanas.

Seit sniegtie noradijumiir loti svarigi un tos nepieciesams ievérot, lai garantija batu spéka.

RaZotajs neuznemas atbildibu, ja lietotdji nepareiziizmanto vai nepareizi pielieto $os noradijumus.

Visam personam, kuras iesaistitas aparataievadeé ekspluatacija, lietosand, apkopé un remontg, ir
@ « jabUt piemérotaikvalifikacijai;

 jabUt nepiecieSamam prasmém metindsanas joma;

« pilnibd jaizlasa un ripigijdievéro stlietosanas instrukcija.

JajumsrodasSaubas vaigratibasiekartas lietoSand, ladzu, konsultéjieties pie kvalificéta personala.

2.1 Darbavide
Visasiekartas jaizmanto tikai tadam darbibam, kuram tas ir paredzétas, un tada veida, ka aritadiem
@ pielietojumiem, kadiir noraditidatu plaksnité un/vaisajainstrukcija, atbilstosivalsts un starptautiskam
drosibas direktivam. Jebkdda cita veida lietoSana, par kuru raZotajs nav atklati pazinojis, tiek
uzskatita par pilnigi neatbilstoSu un bistamu, un tadda gadijuma razZotdjs atsakds no jebkadas
atbildibas.

ST iekarta jalieto tikai profesiondliem un rdpnieciska vidé. RaZotdjs neuznemas atbildibu par
bojajumiem, kas raditi, lietojotiekartu majsaimniecibas apstak]os.

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

EN

E@ lekarta jatransporté unjauzglabd temperatira no -25 °Clidz +55 °C (no -13 °F lidz 131 °F).
lekarta jaizmanto vidé, kur nav putek|u, skabes, gazes vai kadu citu korodéjoso vielu.

lekartu nedrikst izmantot vidé, kur relativais gaisa mitrums ir augstdks par 50% 40 °C (104 °F)
temperatara.

lekartu nedrikst izmantot vidée, kur relativais gaisa mitrums ir augstaks par 90% 20 °C (68 °F)
temperatara.

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

Nelietojietiekartu caurulu atkausésanai.
Nelietojietiekartu bateriju un/vai akumulatoru uzladésanai.
Nelietojietiekartu elektrodzinéjuiedarbinasanai.

2.2 Lietotdja un citu personu aizsardziba
MetinaSanas process ir kaitigs radidacijas, trok3nu, siltuma un gdzes emisiju avots. Izvietojiet
& ugunsizturigu ekranu, lai pasargdtu apkartéjo metindgsanas zonu no stariem, dzirkstelém un
kvélojosSiem sarniem. Darba metindSanas zond esosajam persondm iesakiet neskatities uz loku vai
kvélojoso metdlu un atbilstosi sevi aizsargat.

@ Valkajiet aizsargapgérbu, lai aizsargatu adu no loka stariem, dzirkstelém vai kvélojosa metala.
Apgérbam janosedz viss kermenis, ka artjabat:
- nebojatamunlaba stavokilr;
- ugunsizturigam;
- izoléjosamunsausam;

- labipiegulosam, bez mansetém un atlokiem.
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Vienmeér valkajiet specidlus apavus, kuriirizturigi un nodrosina Gdensizolaciju.

Vienmeér valkdjiet specialus cimdus, kuri nodrosina elektrisko un siltumaizolaciju.

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

Vienmér valkajiet aizsargbrilles ar sanu aizsargiem, jo Tpasi veicot manuadlu vai mehdnisku
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.

Metinasanas laika sanu pdrsegiem vienmeér jabut aizvertiem. lekartu nedrikst modificéet.

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

levérojiet iepriek§ aprakstitos piesardzibas pasdkumus ari veicot darbibas péc metinasanas, jo,
atdziestot, sarnivar atdalities no priek§metiem.

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

Pirms dzeséSanasskidruma caurulu atvienoSanas parliecinieties, ka dzeséSanasiericeirizslégta. No
caurulém izndkosais karstais skidrums var izraisit nopietnus apdegumus vai apsvilumu.

Pirmas palidzibas aptiecinaijaatrodas pieejamavieta.

Nenovértéjiet parzemu apdegumus vaitraumas.

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

>OPPRIPO®POOSHE

2.3 Aizsardziba noizgarojumiem un gazém

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

>

Noteiktos apstaklos, izgarojumi, kas veidojas metindSanas procesd, var izraisit vézi vai kaitét

gratniecu auglim.

» Netuviniet galvu gazém unizgarojumiem, kas veidojas metindSanas procesa.

» Nodrosiniet darba zond atbilstosu ventilaciju (dabisko vai maksligo).

« Javentilacijairslikta, izmantojiet maskas un elposanas aparatus.

» MetinotJotiSaura vietd, darbs ir jduzrauga arpus darba zonas stavosam kolégim.

« Ventilacijai neizmantojiet skabekli.

» Parbaudietizgarojumu ekstraktora darbibu, regularisalidzinot kaitigo izplides gazu daudzumu ar drosibas
noteikumos atJautam vértibam.

* Izgarojumu daudzums un bistamibas limenis ir atkarigs no izmantojama pamatmetala, piedevu metdla un

vielam, ko izmanto sagataves tiriSanai un attaukosanai. levérojiet razotdja instrukcijas un tehniskajas lapas
sniegtds instrukcijas.
» Neveiciet metinaSanas darbibas attauko$anas vai krasosanas staciju tuvuma.

» Novietojiet gazes balonu arpus telpdam vaivieta ar labu ventilaciju.
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2.4 Aizsardziba pret ugunsgréku/spradzienu

Metindsanas process varizraisit aizdegsanos vai spradzienu.

« Iznesiet no darba zonas un apkartéjdas zonas jebkurus uzliesmojosus vai viegli uzliesmojosus materialus un
priekSmetus.

» Uzliesmojosiem materidliem jaatrodas vismaz 11 metru (35 pédu) attaluma no metindsanas zonas, vai art
jabat atbilstosi aizsargatiem.

* Dzirksteles un kvélojoSas dalinas var viegli talu aizlidot un sasniegt apkartéjas zonas pat caur mazdm
atverém. Pievérsietipasu uzmanibu, lai nodrosinatu cilvéku un mantas drosibu.

» Neveiciet metind$anas darbibas ar spiedtvertném un to tuvuma.

» Neveiciet metindSanas darbibas arslégtam tvertném vai caurulém. Esietipasi uzmanigs, veicot metinasanas
darbus ar caurulém vai tvertném pat ja tas ir atvertas, tuksas un tika labi izmazgatas. Jebkura nelikvideta
gdze, degviela vailidzigi materidli varizraisit spradzienu.

» Nemetiniet vietds, kur atrodas spragstosi pulveri, gazes vai tvaiki.
» Metind$anas beigds parbaudiet, lai linija zem sprieguma nejausi nepieskartos zemé&juma kédei.

» Novietojiet ugunsdzésibas aparatu vai materialu tuvu darba zonai.

2.5 Piesardzibas pasakumigdazes balonu izmanto$anas laika

Balonos ar inerto gazi atrodas gdze zem spiediena, kura var uzspragt, ja netiek nodrosinati
minimalas drosibas apstak|i transportésanas, uzglabasanas unizmantosanas laika.

» Balonijanostiprina vertikali pie sienas vai citas atbalsta konstrukcijas, izmantojot atbilstosus ltdzek]us, lai tie
nekristu vai neatsistos.

» Uzskraveéjiet vaku, lai aizsargatu ventilitransportésanas, nodosanas ekspluatdcija un metindsanas darbibas
beigads.
* Nepakl|aujiet balonus tieSu saules staru iedarbibai, krasdm temperatdras izmaindm, parak augstas vai

ekstremalas temperatdras iedarbibai. Nepak|aujiet balonus pardk zemas vai parak augstas temperatdras
iedarbibai.

» Uzglabadjiet balonus péc iespéjas talak no atklatam liesmam, elektriskajiem lokiem, degliem vai pistolém
metindsanaiar elektrodiem un kvélojosiem materialiem, kas veidojas metinasanas laika.

« Sargiet balonus no metinasanas kédém un elektriskam kédem.

» Netuviniet galvu gazes atverei, kad atverat balona ventili.

» Obligatiaizveriet balona ventilimetindSanas darbibu beigds.

* Neveiciet metindSanas darbibas ar gazes balonu zem spiediena.

» Balonu ar saspiestu gaisu nekdda gadijuma nedrikst tieSi pieslégt iekartas spiediena reduktoram. Spiediens
var parsniegt reduktora kapacitati, kas var uzspragt.

2.6 Aizsardziba no elektrotrieciena

A Elektrotrieciens var nogalinat.

» Nepieskarieties dalam zem sprieguma metindsanas sistémasiek§pusé un arpusé, kad sistémair aktiva (degli,
pistoles, zemé&juma vadi, elektrodi, vadi, rullisi un spolesir elektriski pieslégti metindsanas kédei).

» Nodrosiniet, lai sistéma butu elektriski izoléti, izmantojot sausus pamatus un gridas, kuras ir pietiekami
izoléetasno zemes.

» NodroSiniet, lai sistéma butu pareizi pieslégta elektriskajai kontaktligzdai un barosanas avots batu aprikots
arzemeéjumvadu.

» Nepieskarieties diviem degliem vai diviem elektrodu turétajiem vienlaicigi.

» Jasajutat elektrotriecienu, uzreiz partrauciet metinasanas darbibas.

E§> Loka izveidosanas un stabilizacijas ierice paredzéta manualai vai mehaniskai vadibai.
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2.7 Elektromagneétiskie lauki un traucéjumi

@ Personam ar elektrokardiostimulatoriem, kas plano veikt lokmetinasanas darbibas, ir jakonsultéjas
ararstu.

Strava, kasietcauriiek$ejiemun aréjiemsistémasvadiem, veido elektromagnétisko lauku metindsanas
vadu un aprikojuma tuvuma.

« Elektromagnétiskie lauki var ietekmét to cilvéku veselibu, kuri pak|auti to iedarbibai ilgu laiku (preciza
iedarbiba vélnavzinama).

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

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

B B klases aprikojums atbilst elektromagnétiskas saderibas prasibam industriald un sadzives vide,
klases tostarp dzivojamads zonds, kur elektrisko jaudu nodrosina publiskd zemsprieguma padeves sistéma.

publiskd zemsprieguma padeves sistéma. Sajas vietas var bt potencidli grati nodroginat A klases

A klases aprikojums nav paredzéts lietoSanai dzivojamas zonds, kur elektrisko jaudu nodrosina
klases
aprikojuma elektromagnétisko savietojamibu konduktivo, ka ariradiativo traucéjumu dé).

Plasaku informaciju skatiet sada)a: PLATES SPECIFIKACIJAS vai TEHNISKAS SPECIFIKACIJAS.

2.7.2 Uzstadisana, izmantoSana un vietas parbaude

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

Lietotajam jabuat ekspertam veicamaja darbiba un tas ir atbildigs par iekdartas uzstadisanu un
izmantoSanu atbilstosi raZotdja instrukcijam. Ja tiek konstatéti elektromagnétiskie traucéjumi,
lietotajamir janovérs to célonis, nepiecieSamibas gadijuma, ar razotdja tehnisko palidzibu.

Jebkura gadijuma elektromagnétisko traucéjumu célonis ir jasamazina lidz tadam limenim, lidz tas
vairs nav traucéjoss.

Pirmsiekartas uzstadisanas, lietotdjam janoveérté potencidlie elektromagnétiskie traucéjumi, kas var
rasties apkartéja zong, jo 1pasi nemot véra tuvuma esoso personu veselibu, pieméram, personu ar
elektrokardiostimulatoriem vai dzirdes aparatiem.

@B O

2.7.3 Elektroapgades prasibas (skat. tehniskos datus)

Lieljaudas aprikojumsietekmé tiklajaudaskvalitati, jo primara strava tiek nemta no elektrotikla. Tapéc daziem
aprikojumu veidiem var tikt piemeéroti ierobezojumi un prasibas pret savienojumu attieciba uz maksimali
pielaujamo pilno pretestibu (Zmax) vai nepiecieSamo minimalo jaudu (Ssc) piesléguma punkta ar publisko
elektrotiklu (kopiga piesléeguma punkts, KPP) (skat. tehniskos datus). Saja gadijuma aprikojuma uzstaditajs vai
operators ir atbildigs par to, lai nodrosinatu, ka $adu aprikojumu iespéjams pieslégt, nepiecieSamibas
gadijuma konsultéjoties ar sadales tikla operatoru.

Jarodastraucéjumi,varbut nepiecieSams veikt papildu piesardzibas pasakumus, pieméram, stravas padeves
filtreSanu. Irarijaapsveriespéja ekranét stravas padeves vadu.

Plasaku informaciju skatiet sadala: TEHNISKAS SPECIFIKACIJAS.

2.7.4 Piesardzibas pasakumi, kas attiecas uz kabeliem

Lailldz minimumam samazindtu elektromagnétiska lauka ietekmi, ievérojiet zemak noraditads instrukcijas.
» Neaptiniet vadus ap savu kermeni.

» Nestdviet starp zeméjuma un stravas padeves vadiem (tiem jaatrodas viend no pusém).

» Vadiem jabut péciespéjasisakiem, novietotiem péciespéjastuvak cits citam un jaatrodas gridas vai gandriz
gridas liment.

» Novietojiet aprikojumu dro$a attdluma no metindsanas zonas.

« Vadijanovieto atseviskino citiem vadiem.
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2.7.5 Zeméjuma savienojums

Jaizverté visu metindsanas aprikojuma metdlisko daju zemé&juma iespéja un tuvaka apkartne. Zeméejuma
savienojums jdizveido saskana ar vietéjiem noteikumiem.

2.7.6 Sagatavesiezemésana

Kad sagatave nav iezeméta elektriskas droSibas apsvérumu dé| vai izméru un pozicijas dé|, iezemésana var
samazindtemisijas. Irsvarigi atceréties, kasagataveszeméjums nedrikst palielinatlietotaju nelaimes gadijumu
vai cita elektriska aprikojuma bojasanas risku. Zeméjums javeic saskand ar vietéjiem noteikumiem.

2.7.7 Ekranésana

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

Ipasos lietosanas apstdk]os jaizvérté visa metina$anas aprikojuma ekranésana.

2.8 IP aizsardzibas klase

IP23S
* Korpuss ir aizsargdats no piekJuves bistamam dajam ar pirkstiem un no cietu sveSkermenu, kuru

diametrsirlielaks/vienads ar 12,5 mm, iek|aSanas.
» Korpussiraizsargats no lietus 60° lenki.

 Korpuss ir aizsargadts no kaitigas tdens iek|UstoSas iedarbibas, kad iekartas kustigas dajas nav
aktivas.

2.9 Utilizacija
ﬁ Nelikvidéjiet elektrisko aprikojumu kopa ar sadzives atkritumiem!

Saskana ar Eiropas Direktivu 2012/19/ES par elektrisko un elektronisko iekartu atkritumiem un
IstenoSanas tiesibu aktiem, kas ir speka attiecigajas dalibvalstis, elektroiekartas, kas sasniegusas
sava aprites cikla beigas, jasavac daliti un janosuta redgenerdcijai un apglabdsanai. lekartas
Ipasniekamirjaatrod pilnvarotie savaksanas centri, pieprasotinformdciju vietéjam varasiestadem.
Piemérojot So Eiropas Direktivu, jis uzlabosiet vidi un cilvéku veselibu!

» LaiiegUtuvairakinformacijas, apmeklgjiet vietni.
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3. UZSTADISANA

@ Uzstadisanajaveic tikai ekspertiem, kurus pilnvarojis razotajs.
@ Uzstadisanas laika nodrosiniet, lai baroSanas avots bltu atvienots no elektrotikla.

® Ir qizliegts izmantot baroSanas avotus ar vairakam piesléguma vietam (seridlos vai paralélos).

3.1 Celsana, transportésana unizkrausana
e lekartair aprikota arizvelkamo siksnu, kuru varizmantot, lai to parvietotu roka vai uz pleca.
« lekdarta nav aprikota aripasiem pacelSanas elementiem.
 Izmantojiet autoiekraveéju ar piesardzibu, laiiekdarta neapgdztos.
Nenoveértéjiet par zemu iekartas svaru: skat. tehniskas specifikacijas.
@ Neparvietojiet un nenovietojiet kravu virs personam vai priek§metiem.

Nemetietiekartu un nepiemérojiet tai spiedienu.

3.2 lekartas novietosana

levérojiet zemak uzskaitttos noteikumus.

d

» Nodrosiniet értu piekJuviiekartas vadiklam un savienojumiem.

* Nenovietojietiekartu |otiierobeZotas vietas.

* Nenovietojietiekdrtu uz virsmam, kuru slipums horizontala plakné parsniedz 10°.
» Novietojietiekartu sausa, tira un atbilstosi ventileta vieta.

» Sargietiekartu no lietus un saules.

» Skatietsadalu,Piesardzibas pasakumigadzes balonuizmantosanas laika”.

3.3 Pieslégsana
lekartair aprikota ar stravas padeves vadu elektrotikla pieslégumam.

lekarta var tikt darbindta ar sadu stravu:
e vienfazes 115V;

» vienfazes 230V;
lekdartas darbibair garantéta ar sprieguma pielaidém +15% pret nomindlo spriegumu.

Lainepielautu personu traumésanu vaiiekartas bojajumus, izvélétais tikla spriegums un drosinatgji
irjaparbauda PIRMS iekartas pieslégsanas elektrotiklam. Parbaudiet ari, lai vads butu pievienots
iezemeétai kontaktligzdai.

lekartu var darbinat ar generatoru, kas garanté stabilu stravas padeves spriegumu +15% pret
nomindla sprieguma vértibu, par kuru informéjis raZotdjs, visos iespéjamos darba apstadk]os un ar
maksimalo nomindlo jaudu. Mésiesakdmizmantot generatoruarnominalo jaudu, kas divreizlielaka
par vienfdzes baroSanas avota jaudu, vai nomindlo jaudu, kas 1,5 reizes lielaka par trisfazu
baroSanas avotajaudu. Irieteicams izmantot generatoru ar elektronisko vadibu.

<S> @

Lai pasargatu lietotajus, iekdartai jabat pareizi iezemétai. Stravas padeves sprieguma vadam jabut
aprikotam arzemé&juma vadu (dzeltenu un zaju), kam jabut pieslégtam iezemétai kontaktligzdai. So
dzelteno/zalo vadu nekdada gadijuma nedrikst izmantot ar citiem sprieguma vadiem. Parbaudiet,
vaiizmantojamadiekdrtairiezemeéta un vaikontaktligzdasirlaba stavokli. Uzstadiet tikai sertificétus
spraudnus atbilstosi drosibas noteikumiem.

Elektriskie savienojumi jaizveido kvalificeétiem tehnikiem, kuriem ir ipaSa profesiondla un tehniska
kvalifikacija un kuri atbilst noteikumiem, kas ir speka valsti, kur tiek uzstadita iekarta.

@
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3.4 Uzstadisana
3.4.1 Savienojums MMA metinasanai

/_+

T Masas spailes savienotdjs
2 Negativasjaudasligzda(-)
3 Elektrodu turétdja spailes savienotajs

4 Pozitivas jaudas ligzda (+)

LV

» Pievienojiet zeméjuma spaili baroSanas avota negativajai ligzdai (-) . levietojiet kontaktdaksu un grieziet
pulkstenraditaju kustibas virziena lidz visas dalas ir nostiprinatas.

» Pievienojiet elektroda turétdju barosanas avota pozitivajai ligzdai (+). levietojiet kontaktdaksu un grieziet
pulkstenraditdju kustibas virziend lidz visas dajas ir nostiprinatas.

T Elektrodu turétdja spailes savienotdjs
2 Negativasjaudasligzda(-)
3 Masas spailes savienotdjs

4 Pozitivas jaudasligzda (+)

» Pievienojietelektrodaturétajakabelasavienotdju deneratoranegativajai(-) ligzdai. levietojiet kontaktdaksu
un grieziet pulkstenraditaju kustibas virziena lidz visas dalas ir nostiprinatas.

» Pievienojiet zeméjuma spaili baroSanas avota pozitivajai ligzdai (+). levietojiet kontaktdaksu un grieziet
pulkstenraditaju kustibas virziena lidz visas dalas ir nostiprinatas.
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3.4.2 Savienojums TIG metinasanai

» Atseviskipieslédziet deg|a gazes §|utenes savienotdju magistralajam gdzvadam.

Deglagazescaurule

( 1 526 8 1T Masas spailes savienotajs

i. 2 Pozitivasjaudas ligzda (+)
3 TIGdeg)aarmatira
4 Deglaligzda

+ 5 Deglasigndlvadu Lv

6 Savienotdj
7
8

&Q\ Savienotdjam-uzmavai
3 7 4

» Pievienojiet zemé&juma spaili baroSanas avota pozitivajai ligzdai (+). levietojiet kontaktdaksu un grieziet
pulkstenraditaju kustibas virziena lidz visas dalas ir nostiprinatas.

» Pievienojiet TIGdeg|asavienotdjbarosanas avota negativajailigzdai(-). levietojiet kontaktdaksu un grieziet
pulkstenraditdju kustibas virziena lidz visas dajas ir nostiprinatas.

» Pievienojiet deglasigndlvadu atbilstoSam savienotdjam.

» Pievienojiet degla gdazes §|uteni atbilstoSai uzmavai/savienotajam.

1 Gazescaurule

2 Aizmuguréjo gazes savienotaju

MAX 90 PSI (6.2 bar) @
5-151/min

» Savienojiet gazes balona §|Gteni ar aizmuguréjo gdzes savienotdju. Noreguléjiet gazes padeves plismu uz
5-15I/min.

» Masinas prieks$éja gaisa pldsma var traucét TIG degja gazes plismai.
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4.1 Ligzdu panelis

4.2 Priekséjais vadibas panelis

] & Y]

Stravas padeves vads
Piesledziet sistemu elektrotiklam.
IzslegSanas/ieslégSanas slédzis

Vadaiekartas elektrisko ieslégsanu.
Tam ir divas pozicijas: ,,O” — izslegts un ,I”
ieslégts.

Gazes armatdra

Negativasjaudasligzda(-)
Process MMA:
Process TIG:

Zemeéjuma kabela savienojums
Deglasavienojums
Pozitivasjaudasligzda (+)

Process MMA:
ProcessTIG:

Clektrodu deglis savienojums

Zeméjuma kabela savienojums

3 Gazesarmatira

18

Degla pogas savienojums

Priek$éjais vadibas panelis
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4 13 9 10 511 12

3
2

10 14
8

7 7
15

)
1 Izvéléties metindSanas procesu;

Laujizvéléties metindSanas proceddaru.

TIG metindsanas process

TIG LIFT metindsanas process

Impulsu TIG metindSanas process

~ I'.*\E I;;\ *n.

&=, Punktu TIG metinaSanas process
/_  MMA metinasanas process
2 Funkcijas

Laujizvéléties dazadas sistémas funkcijas:

ArL Karsta palaide

u_ Arc force

3 Metinasanas metodes

Laujizvéléties vélamo metinasanasreZimu.

1
s\ 2soli
oo .
#r\L 4soli
4 408 7segmentudisplejs

Ataino visparéjos metinasanasiekartas parametrus palaides laikd, iestatijumus, stravas un
sprieguma radijumus metinasanas laika un trauksmju kodus.

5 Mérijumu selektors
Lauj displeja apskatit faktisko metinaSanas stravu vai spriegumu.
A Ampeéri
% Procentuala vertiba
| V Volti
6 Galvenaisregulésanas rokturis

Laujnepartrauktiregulét metindsanas stravu.
7 ®B& Funkciju taustini

Laujizvéleties dazadas sistémas funkcijas:

19 409

LvV



LV

IEKARTAS APRAKSTS S bohler

FaoS =2

5

(((i’))

VRD

MetinasSanas parametri

Grafiks uz panelaauj atlasit un regulét metinaSanas parametrus.

t —  — t
UP/ I ’ . \down
2 ReETE o f S
[N\ Iinitial ——————— -> end Vg
Hz

Sekunzuselektors

Parametraiestatijums: sekundes (sek.).

S

Programmas atmina

Laujuzglabatun parvaldit 5 uzdevuma, kuras var personalizét operators.
Aréjasierices (RC)

Aréjasierices (wireless)

UzturéSanas trauksme

VRD (Voltage Reduction Device)

Sprieguma redukcijasierice

Laujsamazinatizejas spriegumu robezas, ko nosaka noteikumilietoSanai smagos apstak]os.
Aktiva funkcija (Zals)

Nokluséjums:OFF (ikonas gaismaizslégta)

Sazinieties ar servisa nodalu, lai pieprasitu aktivizé$anas instrukcijas (eq-service@voestalpine.
com).

LED joslas

lekartaieslégta gaidisanas reZima (Balts)

lekartaieslégta un loks aizdedzinats (Zals)

Klada, iekartas trauksme (Sarkans)

Bridinajums, iekartas trauksme (Oranzs) (=Atlicis 25% darba cikla)

. lekartabezvadu konfiguracija (Zils)

20
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5. IEKARTAS LIETOSANA

5.1 Sakuma ekrans

5.3 Galvenais ekrans

Sakuma ekrans
leslédzot generators sniedz informaciju, vai
augstfrekvencesizlade ir aktiva.
HF=on/HF=off

Galvenais ekrans

1. Metin@sanas procesasimbols
* [zvéléto procesu (Zal3).
» Process pieejams (Balts).
2. Funkcijas simbols
» Funkcijaiespéjota (Balts).
» Aktiva funkcija (Zals).
3. lzveléties metinasanas procesus;.
4. Metindsanas funkciju selektors.

Aktiva JOBizsaukSanasrezima lairitinatupa
metindsanas funkcijam, kuras var aktivizét, jatur
nospiesta poga 3 sekundes.

5. Tie]aujregulét metindSanas parametrus
(nospiediet, lai ritinatu un atlasttu pielagojamos
parametrus).

 Laujregulét metinaSanas stravu (pagrieziet, lai
mainitu vértibu).

Parametruiestatisana
Grafiks uz panela |auj atlasit un regulét metinagSanas
parametrus.
Eg’ Nospiediet kodétdja pogu, lai paraditu grafiku.

Lai grafiks vienmér butu redzams, iestatiet
parametru uz Setup SEC=yes.

Grafiks nav pieejams MMA reZima.
1. Vienlaikus tiek paradits viens parametrs.
2. lzvélieties nepiecieSamo parametru, pagrieZot
kodéetdju.
» Nospiediet kodétaja taustinu, laiievaditu
parametra modifikdciju (mirgojosaikona).
« lestatiet jauno vértibu, pagriezZot kodétaju.
3. Indikators noradis parametra mérvienibu.
» Nospiediet enkoderu, lai apstiprinatu (fikséta
ikona).

» Péc 3 sekundém metinasanas stravas regulésana
atkalir pieejama.

21
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5.4 Galvenais TIG HF procesa ekrdns
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tup/
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linitial

tup/ \

. Iinitial

MetindSanas procesaizvéle

“bohler

welding by vo

1. Izvélieties vélamo procesu, nospieZot pogu.

2. Izvéléto procesu (Zals).

3. Funkcijassimbo

Is

» Funkcijaiespéjota (Balts).
 Aktiva funkcija (Zal3).

4. Laujizvéléties pieejamas metindsanas funkcijas
(nospiediet, lairitinatu un atlasttu funkcijas).

5. Tie]aujregulét metindSanas parametrus
(nospiediet, lai ritinatu un atlasitu pielagojamos

parametrus).

* Laujregulét metinaSanas stravu (pagrieziet, lai

mainitu vertibu).
Metinasanas strava

‘ Minimums

Maksimums

Nokluséjums

5A

Imax

100 A

Parametruiestatisana

1. Gazes pirmsplasma.

Minimums Maksimums Nokluséjums
0.0s 3.0s 0.2s
2. Sakumastrava.
Minimums Maksimums Nokluséjums
10% 200% 20%

3. Stravas pakdpeniska palielinasana.

Minimums

Maksimums

Nokluséjums

0.0s

10.0s

0.5s

4. Metinasanasstrava. 1

Minimums

Maksimums

Nokluséjums

5A

Imax

100A

5. Stravas pakapeniska samazinasana.

Minimums

Maksimums

Nokluséjums

0.0s

10.0s

0.5s

6. Beigustrava.

Minimums

Maksimums

Nokluséjums

10%

200%

20%

7. Gazespécplisma.

Minimums

Maksimums

Nokluséjums

0.5s

20.0s

0.6s

Parametrs 12 ir aktivs un atlasams tikai tad, ja
belevel funkcijair aktiva unizvéléta.

Setup 4t=4bl

8. Metindsanasstrava. 12

Minimums

Maksimums

Nokluséjums

10%

95%

20%

22
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5.5 Impulsu TIG LIFT procesa galvenais ekrdns

\tdowrl
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MetindSanas procesaizvéle

1. Izvélieties vélamo procesu, nospieZot pogu.

2. Izvéléto procesu (Zals).

3. Funkcijas simbols

» Funkcijaiespéjota (Balts).

» Aktiva funkcija

4. Laujizvéléties pieejamas metindsanas funkcijas

(Zalg).

(nospiediet, lairitinatu un atlasttu funkcijas).

5. Tie]aujregulét metindSanas parametrus

(nospiediet, lai ritinatu un atlasitu pielagojamos

parametrus).

* Laujregulét metinaSanas stravu (pagrieziet, lai

mainitu vertibu).

Metinasanas strava

‘ Minimums

Maksimums

Nokluséjums

5A

Imax

100 A

Parametruiestatisana

1. Gazes pirmsplasma.

Minimums

Maksimums

Nokluséjums

0.0s

3.0s

0.2s

2. Sakumastrava.

Minimums

Maksimums

Nokluséjums

10%

200%

20%

3. Stravas pakdpeniska palielinasana.

Minimums

Maksimums

Nokluséjums

0.0s

10.0s

0.5s

4. Maksimala metinasanas strava. |

1

Minimums Maksimums Nokluséjums
5A Imax 100A

5. Dutycycle.

Minimums Maksimums Nokluséjums
10% 90% 50%

6. Impulsu frekvence.

Minimums

Maksimums

Nokluséjums

0.2Hz

300Hz

1.0Hz

7. Pamata metindsanas strava. 12

Minimums

Maksimums

Nokluséjums

10%

95%

20%

8. Stravas pakdpeniska samazinasana.

Minimums

Maksimums

Nokluséjums

0.0s

10.0s

0.5s

9. Beigustrava.

Minimums Maksimums Nokluséjums
10% 200% 20%
10. Gazes pécplusma.

Minimums

Maksimums

Nokluséjums

0.5s

20.0s

0.6s

23
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5.6 TIG HF punktmetindsanas procesa galvenais ekrdns
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an

» Funkcijaiespéjo
» Aktiva funkcija (

0

[fh

. Iinitial

parametrus).

* Laujregulét metinaSanas stravu (pagrieziet, lai

mainitu vertibu).
Metinasanas strava

MetindSanas procesaizvéle

2. Izvéléto procesu (Zals).

3. Funkcijas simbols

ta (Balts).
Zals).

“boh
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1. Izvélieties vélamo procesu, nospieZot pogu.

4. Laujizvéléties pieejamas metindsanas funkcijas
(nospiediet, lairitinatu un atlasttu funkcijas).

5. Tie]aujregulét metindSanas parametrus
(nospiediet, lai ritinatu un atlasitu pielagojamos

ler

‘ Minimums

Maksimums

Nokluséjums

5A

Imax

100 A

Parametruiestatisana

Metindsanas parametri

1. Gazes pirmsplasma.

Minimums Maksimums Nokluséjums
/ o 0.0s 3.0 0.2s

2. Sakumastrava.

Minimums Maksimums Nokluséjums

10% 200% 20%

5 3. Metinasanasstrava. I1

Minimums Maksimums Nokluséjums

5A Imax 100A

4. Metinasanas laiks.

Minimums Maksimums Nokluséjums

0.0s 20.0s 0.5s

5. Beigustrava.

Minimums Maksimums Nokluséjums

10% 200% 20%

6. Gazes pécplisma.

Minimums Maksimums Nokluséjums

0.5s 20.0s 0.6s

24
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5.7 Galvenais TIG Lift procesa ekrdns

)
Iinilial

Metindsanas procesaizvéle

1. Izvélieties vélamo procesu, nospieZot pogu.

2. Izvéleto procesu (Zals).

3. Funkcijas simbols

» Funkcijaiespéjo

o Aktiva funkcija (

ta (Balts).
Zal3).

4. Laujizvéléeties pieejamas metindsanas funkcijas
(nospiediet, lairitinatu un atlasttu funkcijas).

5. Tielaujregulét metinaSanas parametrus
(nospiediet, lai ritinatu un atlasitu pielagojamos

parametrus).

* Laujregulét metinGSanas stravu (pagrieziet, lai

mainitu vertibu).
Metinasanas strava

Minimums

Maksimums

Nokluséjums

5A

Imax

100A

Parametruiestatisana

1. Gazes pirmsplusma.

Minimums Maksimums Nokluséjums
t 0.0s 3.0s 0.2s
uv I 2. Sakumastrava.
’[fh. Iinitial Minimums Maksimums Nokluséjums
10% 200% 20%

3. Stravas pakdpeniska palielinasana.

Minimums

Maksimums

Nokluséjums

0.0s

10.0s

0.5s

4. Metinadsanasstrava. 1

Minimums

Maksimums

Nokluséjums

5A

Imax

100A

5. Stravas pakapeniska samazinasana.

Minimums

Maksimums

Nokluséjums

0.0s

10.0s

0.5s

6. Beigustrava.

Minimums

Maksimums

Nokluséjums

10%

200%

20%

7. Gazespécplisma.

Minimums

Maksimums

Nokluséjums

0.5s

20.0s

0.6s

Parametrs 12 ir aktivs un atlasams tikai tad, ja

belevel funkcijair aktivaunizvéléta.

Setup 4t=4bl

8. Metindsanasstrava. 12

‘ Minimums

Maksimums

Nokluséjums

110%

95%

20%
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MetindSanas procesaizvéle
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1. Izvélieties vélamo procesu, nospieZot pogu.

2. Izvéléto procesu (Zals).

3. Funkcijas simbols

» Funkcijaiespéjota (Balts).

» Aktiva funkcija

(Zalg).

4. Laujizvéléties pieejamas metindsanas funkcijas
(nospiediet, lairitinatu un atlasttu funkcijas).

5. Tie]aujregulét metindSanas parametrus
(nospiediet, lai ritinatu un atlasitu pielagojamos

parametrus).

* Laujregulét metinaSanas stravu (pagrieziet, lai

mainitu vertibu).

Metinasanas strava

“bohler

‘ Minimums

Maksimums

Nokluséjums

5A

Imax

100 A

Parametruiestatisana

1. Gazes pirmsplasma.

Minimums

Maksimums

Nokluséjums

0.0s

3.0s

0.2s

2. Sakumastrava.

Minimums

Maksimums

Nokluséjums

10%

200%

20%

3. Stravas pakdpeniska palielinasana.

Minimums

Maksimums

Nokluséjums

0.0s

10.0s

0.5s

4. Maksimala metinasanas strava. |1

Minimums Maksimums Nokluséjums
5A Imax 100A

5. Dutycycle.

Minimums Maksimums Nokluséjums
10% 90% 50%

6. Impulsu frekvence.

Minimums

Maksimums

Nokluséjums

0.2Hz

300Hz

1.0Hz

7. Pamata metindsanas strava. 12

Minimums

Maksimums

Nokluséjums

10%

95%

20%

8. Stravas pakdpeniska samazinasana.

Minimums

Maksimums

Nokluséjums

0.0s

10.0s

0.5s

9. Beigustrava.

Minimums Maksimums Nokluséjums
10% 200% 20%
10. Gazes pécplusma.

Minimums

Maksimums

Nokluséjums

0.5s

20.0s

0.6s
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IEKARTAS LIETOSANA

5.9 TIG LIFT punktmetindSanas procesa galvenais ekrans

\’."h.
linitial

an

» Funkcijaiespéjo
» Aktiva funkcija (

0

[fh

. Iinitial

parametrus).

* Laujregulét metinaSanas stravu (pagrieziet, lai

mainitu vertibu).
Metinasanas strava

MetindSanas procesaizvéle

2. Izvéléto procesu (Zals).

3. Funkcijas simbols

ta (Balts).
Zals).

1. Izvélieties vélamo procesu, nospieZot pogu.

4. Laujizvéléties pieejamas metindsanas funkcijas
(nospiediet, lairitinatu un atlasttu funkcijas).

5. Tie]aujregulét metindSanas parametrus
(nospiediet, lai ritinatu un atlasitu pielagojamos

‘ Minimums

Maksimums

Nokluséjums

5A

Imax

100 A

Parametruiestatisana

Metindsanas parametri

1. Gazes pirmsplasma.

Minimums Maksimums Nokluséjums
/ o 0.0s 3.0 0.2s

2. Sakumastrava.

Minimums Maksimums Nokluséjums

10% 200% 20%

5 3. Metinasanasstrava. I1

Minimums Maksimums Nokluséjums

5A Imax 100A

4. Metinasanas laiks.

Minimums Maksimums Nokluséjums

0.0s 20.0s 0.5s

5. Beigustrava.

Minimums Maksimums Nokluséjums

10% 200% 20%

6. Gazes pécplisma.

Minimums Maksimums Nokluséjums

0.5s 20.0s 0.6s

27
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5.10 Galvenais MMA procesa ekrdns

MetindSanas procesaizvéle

1. Izvélieties vélamo procesu, nospieZot pogu.
2. Izvéléto procesu (Zals).
3. Funkcijas simbols
» Funkcijaiespéjota (Balts).
 Aktiva funkcija (Zal3).
4. MetindSanas parametruizveéle.

5. Tie]aujregulét metindsanas parametrus
(nospiediet, lai ritinatu un atlasrttu pielagojamos
parametrus).

 Laujregulét metinaSanas stravu (pagrieziet, lai
mainitu vertibu).
Metinasanas strava

‘ Minimums Maksimums Nokluséjums
120A Imax 100 A

Parametruiestatisana: Hot start
1. Izvélieties nepiecieSsamo parametru piespiezot
kodétaja pogu.
2. Parametruregulésanaiizveléta funkcija (Zas).
3. Noreguléjietizvéléta parametravertibu,
pagriezot kodétaju.

Metindsanas parametri
Sakuma strava

Minimums Maksimums Nokluséjums
50% 200% 120%
Sakuma laiks

Minimums Maksimums Nokluséjums
Os 3s 0.5s

Parametruiestatisana: Arc force
1. lzvélieties nepiecieSamo parametru piespiezot
kodétaja pogu.
2. Parametruregulésanaiizveléta funkcija (Zas).
3. Noreguléjietizvéléta parametra vertibu,
pagriezot kodétaju.

Metinasanas parametri

Arc force
Minimums Maksimums Nokluséjums
-10 +10 0
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5.11 Programmas ekrans (JOB POINT)

Galvenais ekrans

1. Nospiediet un turiet pogu nospiestu 3 sekundes.

2. Funkcijaiespéjota(Zals).
3. Atminatuksa(Balts).

4. Programma saglabata (Zals).

Programmas atmina

1. lzvélieties vélamo atminas §tnu, nospieZot pogu.

1.

. Atmina tuksa (Balts).
. Laisaglabatu metindsanas parametrus,

nospiediet enkodera pogu (3 sekundes). Atminas
sunasikonas krasa mainisies no baltds uz zajo.

Programmasizgusana

Izvélieties nepiecieSamo programmu, piespiezot
pogu..

2. Programmasaglabata (Zals).

3. Uz metina$anas parametru vai metindsanas

1.

procesa mainu nordda atminas $dnasikonas
krasas maina uz sarkanu.

. Nospiediet enkodera pogu, lidz slota ikona atkal
klUst zala, lai atjaunotu sakotnéji saglabatos
parametrus (3 sekundes).

Programmas atcelSsana

Izvélieties nepiecieSamo programmu, piespiezot
pogu..

2. Programma saglabata (Zals).

3. Atceliet uzdevumu, nospiezot enkodera pogu, lidz

29

slotaikonak]ust balta (3 sekundes).
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Baltas krasas LED josla

» Nordadasprieguma esamibuiekartasizejasligzdas.

» lekartairgatava metinasanai.

Zalas krasas LED josla

» Nordada, kaiekartairieslegtaunloksiraizdedzinats.

Sarkanas krasas LED josla

» Nordda uz aqizsardzibas iericu, pieméram,
temperatiras aizsardzibas, iespéjamo
aktivizésanos.

Oranzas krasas LED josla

» Nordda, ka metinasanas apardts ir sasniedzis 75 %
darba ciklu.

leteicams Tslaicigi partraukt metinasanu, lai
izvairitos no termiskas trauksmes aktivizésanas.
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Zilaskrasas LED josla

» Nordada, ka sistémaiir savienota ar bezvadu ierici.

Adaptiva apkope
» Norada, kaiekartajauirdarbojusies araizdedzinatu
loku pietiekamidaudz stundu.
Eg’ leteicams veikt planoto apkopi.

Skatiet  sadalu ,lestatiSana”  deneratora
rokasgramata.
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Laujiestatit un regulét papildparametru sérijas metindsanas sistémas uzlabotai un precizakai kontrolei.

leieSanaiestatijumos

» Izslédziet generatoru, iestatot sléedza sviruuz"0".

» leslédziet generatoru, turot nospiestu enkodera pogu.

» Turietenkoderapogu nospiestu5 sekundes.

» leraksts tiks apstiprinats ar uzrakstu SEt uz displeja.

NepiecieSama parametraizvele unregulésana
» Grieziet kodétaju lidz atainosies nepiecieSama parametra cipara kods.

» Jasaja bridi piespieZ taustinu kodétdju, atainosiesizvélétd parametraiestatita vértiba, ko var noregulét.

IzieSana noiestatijumiem

» LaiizietunoiestatiSanasrezima, 5 sekundes turiet nospiestu enkodera pogu.

6.13.1
HE

tl

t2

UA

Hod

High frequency

Laujiespéjot vai atspéjot augstfrekvencesizladi TIG metinasanas uzsaksanai.

lestatiSanas parametru saraksts (TIG)

Veértiba Funkciju Nokluséjums
OFF Nav aktiva
ON Ir aktiva X

Sdkotnéjas stravas laiks

Laujiestatitlaiku, kadu sakotnéja strava tiek uzturéta.

Minimums

Maksimums

Noklusejums

0.0s

10.0s

0.2s

Beigu stravaslai

Laujiestatit laiku, kuru tiek uzturéta beigu strava.

ks

Minimums

Maksimums

Noklusejums

0.0s

10.0s

0.2s

Pasakuma veids

Laujiestatit metinadSanas stravas vai sprieguma radijumu displeja.

Hold Last Parameter

Jatairaktivizéta, pédéjo metindsanas parametru vértibas tiks raditas piecas sekundes péc loka

izslégsanas.

52
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4 taktu metinasanas rezima konfiguradcija

4Fs Fast stop

Loka aizdedzindsana Lift rezima

» Pieskarieties metindmajai detalai ar elektrodu.

» Nospiediet deg|a pogu, lai saktu gdzes priek§padeves posmu.

» Loka aizdedzindSana LiftrezZima. Pace|ot deglino detalas, loks tiek aizdedzindts ariepriekSiestatito
dinamiku. AtlaiZot deg]a pogu, loks paliek aktivs.

» AtlaiZot pogu pirms dinamikas pabeigSanas, loks nekavéjoties nodziest.

» Otrreiz nospieZot pogu, loks tiek nodzésts, izmantojot loka izslégSanas dinamiku, kamér gaze
turpina plUst papildu padeves laiku.

» AtlaiZot pogu pirmsizslégSanas secibu beigdm, loks nekavéjoties nodziest.
Lokaiededzinasana HF reZima

» Novietojiet elektrodu 2/3 mm no metinamas dalas.

» Nospiedietdeg|apogu, laisdktu gazes priek§padeves posmu.

» Sdkasizlade, kasveicinalokaiededzindsanuariepriek$iestatito dinamiku. AtlaiZzot degja pogu, loks
paliek aktivs.

» AtlaiZot pogu pirms dinamikas pabeigsanas, loks nekavéjoties nodziest.

» Otrreiz nospieZot pogu, loks tiek nodzésts, izmantojot loka izslégSanas dinamiku, kamér gaze
turpina plUst papildu padeves laiku.

» AtlaiZot pogu pirmsizslégsanas secibu beigadm, loks nekavéjoties nodziest.
4bl Bilevel

» MetinaSanas apardta divliimenu rezima metindsanu var veikt, izmantojot divus dazadus ieprieks
iestatitos stravas limenus.

» PiespieZotpogu pirmoreizi,sakas gazes pirmsplismaslaiks, tiekizveidots loks un sakas metinasana
ar sakotnéjo stravu.

» AtlaiZot pogu pirmoreizi, sakas stravas palielinasana ,,11".

» Jametinatdjs piespiez un atri atlaiz pogu, notiek parslégsanauz,,12”.

» Ja atripiespiez un atlaiZ pogu, notiek parslégsanas uz,,11” utt.

» Jaturpiespiestu poguilgaku laiku, sakas stravas samazindSana un tiek sasniegta beigu strava.

» Jaatlaiz pogu, loks tiek partraukts, bet gaze turpina plist pécplismas laika.

lekartas konfigurdcijasizvélne

Lauj piek|ttiekartas konfiguracijasizvélnei.

» Nospiediet enkodera pogu, lai piek|Gtu apaksizveélnei.
» Pagriezietenkoderu, laiizvélétos vélamo konfigurdciju.
» Nospiediet enkoderu, lai apstiprinatu.

» Zemdkir noraditas pieejamas konfigurdcijas.

Sistemas konfigurésana
Sistémas konfigurésana: F1
* TIGHF metindsanas process
* TIGLIFT metinasanas process
e Funkcijaiespéjota: 2 soli
¢ Funkcijaiespéjota: 4 soli
« MMA metindsanas process
* Funkcijaiespéjota: Hot start

¢ Funkcijaiespéjota: Arc force
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F2 Sistéemaskonfigurésana

Sistemas konfigurésana: F2
* TIGHF metindsanas process
o Impulsu TIGHF metinasanas process
¢ TIGLIFT metinasanas process
e TIGLIFT punktmetind$anas process
e Funkcijaiespé&jota: 2 soli
e Funkcijaiespéjota: 4 soli
* MMA metindsanas process
* Funkcijaiespéjota: Hot start

* Funkcijaiespéjota: Arc force

F3  Sistéemaskonfigurésana

Sistémas konfigurésana: F3
* TIGHF metindsanas process
e Impulsu TIGHF metinasanas process
* TIGHF punktmetind$anas process
* TIGLIFT metinasanas process
e Impulsu TIG LIFT metindSanas process
e TIGLIFT punktmetinasanas process
 Funkcijaiespé&jota: 2 soli
¢ Funkcijaiespéjota: 4 soli
* MMA metindsanas process
« Funkcijaiespéjota: Hot start

* Funkcijaiespéjota: Arc force

F4  Sistemaskonfigurésana

Sistémas konfigurésana: F4
* TIGHF metinasanas process
e Impulsu TIG HF metindSanas process
e TIGHF punktmetind$anas process
¢ TIGLIFT metinasanas process
* Impulsu TIG LIFT metinGSanas process
¢ TIGLIFT punktmetinasanas process
e Funkcijaiespéjota: 2 soli
e Funkcijaiespéjota: 4 soli
« MMA metindsanas process
« Funkcijaiespéjota: Hot start
* Funkcijaiespéjota: Arc force

 Funkcijaiespé&jota: Programmu (JOB POINT)
Ser Adaptiva apkope

Jatairaktivizéta, apkopes simbolaiedegsanas displeja norada, ka irieteicams veikt apkopi.
Skatiet sadalu , lestatidana” generatora rokasgramata.

Vertiba Funkciju Nokluséjums
OFF Nav aktiva X

ON Ir aktiva

RST Atiestate
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Sleep
Jaiekartairieslegta, péc sekundésiestatita dikstaves laika taizsledzas.
lestatiet laika vértibu diapazona
Veértiba Dikstaves laiks | Nokluséjums
OFF Nav aktiva X
180 180s
300 300s
600 600s
900 900s
Absoluta vertiba
Laujiestatitrelativostravul, ..., 12, ,,,absolGto vértibu procentos vai ampéros.
Veértiba Funkciju Nokluséjums
Per % X
A Ampeéri
Metinasanas parametru secibas grafiks
lespéjo vai atsp&jo metinasanas parametru secibas grafika pastavigu radisanu.
Veértiba Nokluséjums
OFF X
YES
TIG deglim pieejama metindsanas stravas regulésanas reZimaizvéle
Laujregulét metinasanas stravu, izvéloties vienu no §adiem reZimiem:
» analogais (izmantojot potenciometru)
« inkrementalais (izmantojot pogas)
I1zvélieties reZimu, pamatojoties uz talvadibasiericém, kas pieejamas uz jasu TIG deg|a.
Vertiba Funkciju Noklusejums
Pot Potenciometrs | X
but Poga
Atiestate

Lauj atiestatit visus parametrus uz noklusétam véertibam.
» Nospiediet enkodera pogu, laisaktu procedaru.
» Pagriezietenkoderu uzvértibu: ON

» Nospiedietlabo funkciju taustinu un turiet to nospiestu 5 sekundes.
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7. TEHNISKA APKOPE

Regularasistéemas tehniska apkope atbilstosirazotajainstrukcijam. Kad aprikojums darbojas, visam
piekluves un darba durvim un vakiem jabut aizvértiem un blokétiem. lekartu nedrikst modificéet.
Nelaujiet stravvadosiem putekliem uzkraties blakus restém un virs tam.

Jebkuru tehniskas apkopes darbibu drikst veikt tikai kvalificéts personals. Jebkurs sistémas detalu
remontsvainomaina, ko veicis nepilnvarotais personals anulé produkta garantiju. Jebkuru sistémas
detalu remontu vai nomainu drikst veikt tikai kvalificéts personadls.

Atvienojiet stravas padevi pirms katras darbibas!

>OO

~N

.1 BaroSanas avotad javeic sadas periodiskas parbaudes
1.1 lekarta

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

N

O

7.1.2 Laiveiktu tehnisko apkopi vai nomainitu degla komponentus, elektrodu turétajus
un/vai zeméjuma vadus:

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

Izmantojiet piemérotas atslégas uninstrumentus.

Qep

7.2 Atbildiba
= Ja netiek veikta ieprieks aprakstita tehniskd apkope, visas garantijas tiek anulétas un razotqjs
E@ neuznemas nekadu atbildibu. RaZotdjs atsakas no atbildibas, ja lietotdjs neievéro instrukcijas. Jair
Saubas un/vaiproblémas, vérsieties tuvakaja klientu apkalposanas centra.
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Trauksmju kodi

8. TRAUKSMJU KODI

A

TRAUKSMES SIGNALS

TrauksmesieslégSanas vaikritiskas drosibas robezvertibas parsniegsanas gadijuma vadibas paneli

paradas vizudlais signdls un metinadsanas operdcijas tiek nekaveéjoties blokétas.

ﬁ UZMANIBU!

|auj turpinat metinasanas darbibas.

Drosibas robezveértibas parsniegsanas gadijuma vadibas paneli paradds vizualais signdls, bet tas

Turpmak ir uzskaititas visi iekartas trauksmes signdli un visas droSibas robezveértibas.

N

-

EAO‘I Parkarsana t |£5 Stravas parslodze A 1‘
( A Stieples padevéja motora [ A - -, |
E07 Baroianas Sistamas klime Vo E13 Sakaruklada |4-
A lekartasieslégsanaslaika A Stieples pielipSana . f_

E36 | Nospiestadeg|apoga E50 | (Automatikaunrobottehnika)

57
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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.

Risingjums

» Péc nepiecieSamibas parbaudiet un veiciet elektriskas
sistémas remontu.

» lzmantojiet tikai kvalificétu personalu.

» Aizvietojiet bojatu komponentu.

» Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas
remontu.

» Aizvietojiet bojatu komponentu.

» Aizvietojiet bojatu komponentu.

» Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas
remontu.

» Sazinieties ar tuvako servisa centru, lai veiktu sistémas
remontu.

Risingjums

» Aizvietojiet bojatu komponentu.

» Sazinieties ar tuvako servisa centru, lai veiktu sistemas
remontu.

» Uzgaidiet lidz sistéma atdzisis, neizslédzot to.

» Pareiziiezeméjiet sistému.

» Izlasiet rindkopu ,,Uzstadisana”.

» Sazinieties ar tuvako servisa centru, lai veiktu sistémas
remontu.

Risinajums

» Pareiziizvélieties metindsanas procesu.

» Atiestatiet sistému un metinasanas parametrus.

» Aizvietojiet bojatu komponentu.

» Sazinieties ar tuvako servisa centru, lai veiktu sistémas
remontu.

» Pareizi pieslédziet sistemu.

» Izlasiet rindkopu,,Savienojumi”.

» Sazinieties ar tuvako servisa centru, lai veiktu sistémas
remontu.
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10. EKSPLUATACIJAS INSTRUKCIJA

10.1 Manuala metala lokmetinasana (MMA)

Malu sagatavosana

Laiiegutulabas metinatasSuves, irieteicams stradat ar tiram materialadalam, uz kuram nav oksidacijas, rusas
vaicitu piesarnotadju.

Elektrodaizvéle

Izmantojama elektroda diametrs ir atkarigs no materiala biezuma, Suves pozicijas, veida un metinamas
sagataves sagatavosanas veida.

Lielaka diametra elektrodiem metindSanas laika nepiecieSamalotiliela strava ar atbilstosu siltuma padevi.

Parklajuma veids Ipasibas Lietosana
Rutils Vieglilietojams Visas pozicijas
Pamata Augsta Suves kvalitate Visas pozicijas
Celuloze Lielakaiespiesanas Visas pozicijas

Metinasanasstravaizvéle

Metinasanas stravu diapazonu izmantojamajam elektroda veidam nordda razotdjs, parasti uz elektroda
iepakojuma.

LokaizveidoSanaunuzturésana

Elektriskais loks sak rasties, kad ar elektroda galu ieskrapé sagatavei, kurai pievienots zeméjuma vads. Kad
loka veidosanasir sakusies, atri attalinot elektrodu uz normalu metinasanas attalumu, izveidojas loks.
Parasti, lai uzlabotu lokaizveidosanos, tiek padota lielaka sakotnéja strava, lai strauji sasilditu elektroda galu
un palidzétuizveidoties lokam (karsta palaide).

Kad loks ir izveidots, elektroda centrala daja sak kust, veidojot sikas lodites, kas caur loka plismu parvérsas
kustosa metinasanas vannd uz sagataves virsmas.

Elektroda aréjais parklajums tiek izlietots un sadi metinasanas vannaitiek padota aizsarggaze, kas nodrosina
labu metinatads Suves kvalitati.

Lai kUstosa materialalodites nepartrauktu loku arisslégumu un elektrods nepieliptu pie metinaSanas vannas,
tas tuvas pozicijas déj, metinasanas strava tiek uz laiku palielinata, lai izkausétu veidojoso isslégumu (loka
forsésana).

Ja elektrods pielip pie sagataves, issléguma strava irjasamazina lidz minimumam (pretpielipsana).

Metinasanas veiksana

MetindSanas pozicija ir atkariga no gdjienu
skaita. Elektroda kustibu parasti veic ar
svarstibadm un apturésanas valnisa sanos
tada veidaq, lai izvairitos no piedevu metadla
uzkrasanas centra.

L J

Sarnunonemsana
Metinot, izmantojot parklatos elektrodus, péc katra ggjienairjanonem sarni.
Sarnus nonem ar mazu admuru vai, ja tieirirdeni, notira ar metala suku.
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10.2 TIG metinasana (nepartraukts loks)
Apraksts

TIG (volframa inertds gazes) metinasanas process ir balstits uz izveidotu elektrisko loku starp neizlietojamo
elektrodu (tiru volframu vai ta sakauséjumu ar aptuvenu kusanas temperatiru 3370 °C) un sagatavi. Inertds
gdzes (argons) atmosféra aizsargd metindsanas vannu.

Laiizvairitos no bistamiem volframaiek|avumiem Suve, elektrods nedrikst saskarties arsagatavi. Stiemesladél
metinasanas baroSanas avots parasti ir aprikots ar loka izveidosanas ierici, kas generé augstu frekvenci,
augsta sprieguma izladi starp elektroda galu un sagatavi.

Iriespéjams aricits palaides veids, arsamazinatiem volframaieklavumiem: loka veidoSana, pacelot elektrodu,
kurai nav nepiecieSama augsta frekvence, bet tikai sakotnéjs Tsslégums ar zemu stravu starp elektrodu un
sagatavi. Kad elektrods ir pacelts, tiek izveidots loks un strava palielinas lidz iestatitas metinasanas vértibas
sasniegSanai.

Lai uzlabotu sametindsanas kvalitati metinasanas valnisa beigds, ir svarigi rupigi kontrolét stravas
pakdpenisku samazindsanu un gdzeijaplist metindsanas vanna dazas sekundes péc loka partrauksanas.
Daudzosdarbaapstdk]os batulietderigi, jabutuiespéjaizmantotdivasiepriek$iestatitas metindSanas stravas
uniespéja viegli parslégties starp tam (DIVI LIMENI).

Metinasanas polaritate

D.C.S.P.(Lidzstravas tiesa polaritate)

1 Tair visbiezak izmantojama polaritate, kas nodrosina ierobezZotu elektroda nodilumu
(1),jo 70% no karstuma ir koncentréti anoda (sagatavé).

/l\e_ Tiek iegUtas Sauras un dzilas metindSanas vannas, ar augstu virzibas adtrumu un zemu
% siltuma padevi.

D.C.R.P.(Lidzstravas pretéja polaritate)
@/, Pretéja polaritate tiek izmantota, lai metinatu sakauséjumus, kas parklati ar

ugunsizturiga oksida slani ar augstaku kusanas temperatdru, salidzinot ar metaliem.

Nevarizmantot augstas stravas, jo tasizraisis parmérigu elektroda nodilumu.

D.C.S.P.-Pulsed (Lidzstravas tiesa polaritate, pulséjosa)

. Pulseéjosas lidzstravasizmantoSanaaujlabdk kontrolét metinGSanas vannas platumu
un dziJumu, jo Tpasi noteiktos darbibas apstak|os. MetinadSanas vanna tiek veidota ar
maksimaliem impulsiem (Ip), bet pamata strava (Ib) saglabdizveidotu loku.

Sis darbibas rezims palidz metinat planakas metala loksnes, mazak tas deforméjot,
iegUstot labaku formas koeficientu un tadéjadi karstu plaisu un gazes iekJuSanas risks
irmazaks.

Ja palielina frekvenci (MF) loks k|ast Saurdks, koncentrétaks, stabildaks un planu lok$nu
J metinasanas kvalitate palielinas vél vairak.
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TIG metinato Suvju raksturlielumi
TIG proceddra ir Joti efektiva gan oglek]a térauda, gan térauda sakaus€jumu metindsanai, veicot pirmo
gdjienu uz caurulém un metinot vietds, kur svarigsir labs izskats.

IrnepiecieSamatiesa polaritate (D.C.S.P.).

Malu sagatavosana
Ir nepiecieSama ripiga malu notiriSana un sagatavosana.

Elektrodaizvéle un sagatavosana
Irieteicams izmantot cerija vailantana elektrodus vai alternativi — jauktu retzemju metalu oksidu elektrodiar
Sadiem diametriem:

L

Piedevu metals

Piedevu metala stieniemir jabdt tadiem mehadniskiem raksturlielumiem, kas pielidzindmi pamatmetalam.

Neizmantojiet sloksnes, kas iegutas no pamatmetala, jo tas var saturét darba netirumus, kas var negativi

ietekmét Suvju kvalitati.

Aizsarggdze

Parastiizmanto tiru argonu (99,99%).

Stravasdiapazons Elektroda
(DC-) (DC+) (AC) (] a
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80 A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150 A 10-20 A 30-80A 1,6 mm 60-90°
150-250 A 15-30 A 60-130 A 2,4mm 90-120°
250-400 A 25-40A 100-180 A 3,2mm 120-150°
400-500 A 40-55A 160-240 A 4,0mm 150-180°
500-750 A 55-80A 190-300A 4,8 mm 150-180°
750-1100 A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°
Elektrodsjanoasina, ka noradits attéla.
i ><

Stravasdiapazons Gaze

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

Elektriskasipasibas

CORE210TIG U.M.
Stravas padeves spriegums U1 (50/60 Hz) 1x115 (215%) 1x230 (+15%) Vac
Zmax (@PCC) * 498 498 mQ
Léninostradadjoss linijas drosinatajs (MMA) 35 55 A
Léninostradadjoss linijas drosinatajs (TIG) 35 35 A
Sakaru kopne DIGITALA DIGITALA
Maksimalaieejas jauda (MMA) 3.10 7.36 kVA
Maksimaldieejas jauda (MMA) 2.68 5.96 kW
Maksimalaieejasjauda(TIG) 2.70 4.83 kVA
Maksimaldieejas jauda (TIG) 2.20 3.87 kW
Jaudas paterins dikstave 20 30 W
Jaudas koeficients (PF) (MMA) 0.99 0.99

Jaudas koeficients (PF) (TIG) 0.99 0.99

Efektivitate (u) (MMA) 87.3 82.0 %
Efektivitate (u) (TIG) 82.0 81.0 %
Cos @ 0.99 0.99

Maks. ieejas strava lTmax (MMA) 27 32 A
Maks. ieejas strava lTmax (TIG) 23.5 21 A
Efektiva strava l1eff (MMA) 13.5 16 A
Regulésanas diapazons (MMA) 20-110 20-210 A
Regulésanas diapazons (TIG) 5-140 5-210 A
Partrauktas kédes spriegums Uo (MMA) 76 76 Vdc
Partrauktas kédes spriegums Uo (TIG) 76 76 Vdc
Spriegums bez slodzes Ur (MMA) 15 15 Vdc
Spriegums bez slodzes Ur (TIG) 15 15 Vdc
Maksimumspriegums Up (TIG) 10.1 10.1 kV

Partrauktas kédes spriegums Uo: SGkotnéjd sistémas palaisanas posma vai péc pamosands no dikstaves
stavoklairnormali, ja sprieguma bez slodzes vértiba ir aptuveni par 10 Vdc zemaka par nomindlo vértibu.

Paredzama darbibas vértiba tiks sasniegta péc pirmds loka iedegsanas.

Darba cikls
CORE210TIG 1x115 1x230 U.M.
Darbacikls TIG (40°C)
(X=25%) 140 210 A
(X=60%) 90 135 A
(X=100%) 70 105 A
Darba cikls MMA (40°C)
(X=25%) 110 210 A
(X=60%) 71 135 A
(X=100%) 55 105 A
Fiziskasipasibas
CORE 210TIG U.M.
IP aizsardzibas klase IP23S
Izolacijas klase H
Radiofrekvence [2402-2480] MHz
Transmisijas jauda +8.5 dBm
Izméri(gxdxa) 429x172x316 mm
Svars 10.3 Kg
Stravas padeves vads sadalu 3x2.5 mm?
Stravas padeves vada garums 3 m
Stravas spraudna tips 16A 250V Type F
Gaisaplisma ja

ENIEC 60974-1/A1:2019
RaZosanas standarti ENIEC 60974-3:2019

EN 60974-10/A1:2015
* Sis aprikojums atbilst EN / IEC 61000-3-11, ja maksimali pielaujama tikla pilna pretestiba piesléguma
punktd ar publisko elektrotiklu (kopigd piesléguma punkts, KPP)ir mazaka veivienada ar noradito Zmax
vértibu. Ja tas tiek pieslégts publiskai zemsprieguma sistémai, aprikojuma uzstaditajs vai operators ir
atbildigs par to, lai nodrosinatu, ka Sadu aprikojumu iespéjams pieslégt, nepiecieSamibas gadijuma
konsultéjoties ar sadales tikla operatoru.
*Sis aprikojums atbilst EN / IEC 61000-3-12.
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12. PLATES SPECIFIKACIJAS

voestalpine Bhler Welding
Arc Technology s.r.|

Via Palladio 19

Onara (PD), Italy

hler www.voestalpine.com/welding

. Designed in EU
CORE 2107 Assembled in PRC
Ser. no:

LV EVIDENCE OF TAMPERING VOIDS WARRANTY
EN IEC 60974-1 ENIEC 60974-3
EN [EC 60974-10 Class A
Up 101KV,
ﬁ = 5A710.2V - 210A (140A) / 16.4V (15.6V)
X 25% 60% 100%
@ U = 7ev 1, 210A (140A) 135A (90A) 105A (70A)
L U, 18.4V (15.6V) 15.4V (13.6V) 14.2V (12.8V)
F 20A720.8V - 210A (110A) / 28.4V (24.4V)
— === X 25% 60% 100%
@ U = 76v I, 210A (110A) 135A (71A) 105A (55A)
0" U, 28.4V (24.4V) 25.4V (22.8V) 24.2V (22.2V)
53
1~ 50760 Hz U, 230V (115V) | 1o 32A (27A) | 1, 16A (13.5A)
UK
IP255 g L &8s C€
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13. BAROSANAS AVOTA DATU PLAKSNITES SKAIDROJUMS

1 Prec¢uzime

2

RazZotdja nosaukumsun adrese
lekartas modelis

Designed in EU
Assembled in PRC

A NN

— Sérijas Nr.
XAXXXXXXXXXXX Izgatavosanas gads

Metinasanasiekartas simbols

. no:
EVIDENCE OF TAMPERING VOIDS WARRANTY

CE
EAC

17

17A

22

S e CE

ES atbilstibas deklaracija
EAC atbilstibas deklaracija
UKCA UKCA atbilstibas deklaracija

> N o0 U

9
10
gl

12
13
14
15
16
17

Atsauce uz bUvniecibas standartiem Lv
Metindsanas procesa simbols

I I
\ |
8] 10 16| 78
7] 9 R S — lekartu simboli, kas pieméroti darbibaividé ar
8| 10 A paaugstinatu elektrotrieciena risku
18 20 | 21

MetinaSanas stravas simbols
Nominalais tuksgaitas spriegums

Min.-Maks. stravas diapazons un atbilstosais
tradiciondlais slogreZima spriegums

Darba cikla simbols

Nomindlas metindsanas stravas simbols
Nomindla metinagSanas sprieguma simbols
Darbacikla vértibas

Darbacikla vértibas

Darbacikla vertibas

15ANominadlds metinasanas stravas vértibas
16ANomindlds metindSanas stravas vértibas
17A Nominalds metinasSanas stravas vértibas
15B Tradiciondlas slogrezima sprieguma vértibas
16B Tradiciondlas slogrezima sprieguma vértibas
17B Tradicionalds slogrezima sprieguma veértibas

18
19
20
21
22
23

Stravas padeves simbols

Nomindlais stravas padeves spriegums
Maksimadla nomindlds stravas padeve
Maksimala efektiva stravas padeve
Aizsardzibas pakdpe

Nominalais maksimumspriegums
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14. SHEMA

CORE 210 TIG 1x115V 1x230V (55.27.002)
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EU-CONFORMITEITSVERKLARING

De bouwer

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

verklaartonder eigen verantwoordelijkheid dat het volgende product:
CORE210TIG 55.27.002

conformismetde normen EU:

2014/53/EU  RED DIRECTIVE

2011/65/EU + 2015/863/EU  RoHS DIRECTIVE
2019/1784/EU EcoDesign

2009/125/EU EcoDesign

endatdevolgende geharmoniseerde normen zijn toegepast:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
ENIEC 60974-3:2019 ARCSTRIKING AND STABILIZING DEVICES
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

EN50445:2008
ENIEC63000:2018

ENIEC 62311:2008

ENIEC 62368-1:2014 + A11:2017
ETSIEN 301489-1v2.2.3(2019-11)
ETSIEN 301489-17 v3.3.1(2024-09)
ETSIEN 300 328v2.2.2(2019-07)

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

ledere ingreep of modificatie die niet vooraf door voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l. is goedgekeurd maakt dit
certificaatongeldig.

OnaradiTombolo, 01/03/2026
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

e

Mirco Frasson Pawel Dawid Lipinski

Managing Directors
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1. WAARSCHUWINGSETIKET

1.1 Beveiliging tegen elektrische schokken

e
? Elektrische schokken kunnen dodelijk zijn.

» Vermijd het aanraken van spanningvoerende delen binnen of buiten de lasapparatuur terwijl de apparatuur
zelf onder spanning staat (toortsen, klemmen, massakabels, elektroden, draden, haspels en spoelen zijn
elektrisch verbonden met het lascircuit).

» Zorg voor elektrische isolatie van het systeem en de bediener door droge vioeren en ondergronden te
gebruiken die voldoende geisoleerd zijn van het massa- en aardingspotentiaal.

» Overtuigt u 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.
Het instrument om de boog te ontsteken en te stabiliseren is ontworpen voor handmatig of mechanisch
gestuurd gebruik.

Doordelengte vandetoortsof delaskabels metmeerdan 8 mte vergrotenzal hetrisico op een elektrische
schok verhogen.

1.2 Bescherming tegen rook en gassen
‘9’ 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
foetus schaden.

* 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 extreemkleine 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.

 Las nietdirect naast plaatsen waar ontvet of geverfd wordt.

 Plaats gasflessen buiten of in goed geventileerde ruimten.
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1.3 Bescherming voor de lasser en anderen
Bij het lasproces en ontstaan schadelijke stoffen zoals straling, lawaai, hitte en gasuitstoot.
e
=R

Plaats een vuurvast scherm om het lasgebied ter bescherming tegen straling, vonken en gloeiend
afval.

Adyviseer iedereen in de nabijheid niet rechtstreeks in de lasboog of het gloeiende metaal te kijken
enom een laskap te gebruiken.

’ Raak zojuist gelaste voorwerpen niet aan, de grote hitte kan brandwonden veroorzaken.
m)mm.

Volg alle veiligheids voorschriften op, ook tijdens bewerkingen na het lassen. Er kunnen tijdens het

I
afkoelen van hetwerkstuk nog slakken loslaten.

ﬁ Draag een laskap met zijflappen en met een geschikte lasruit (minimale sterkte nr. 10 of hoger) voor
= de ogen.

1.4 Voorzorgmaatregelen voor het gebruik van gasflessen

e N Gasflessen zijn onder druk gevuld en kunnen exploderen als de veiligheidsvoorschriften niet in
‘ worden nageleefd bijvervoer, opslag en gebruik.

» Deflessen moetenrechtop verankerd staan aan een muur of een andere stevige constructie zodat ze niet per
ongeluk kunnen omvallen of tegeniets aanstoten.

» Draai de beschermdop van het ventiel goed vast tijdens transport, bij het aansluiten en bij het lassen.

« Stel de flessen niet bloot aan direct zonlicht of grote temperatuurschommelingen. Stel de flessen niet bloot
aan extreme koude of hoge temperaturen.

» Laat de gasflessen niet in aanraking komen met open vuur, elektrische stroom, lastoortsen of elektrische
klemmen of met wegspringende vonken en splinters.

» Houdt de gasflessen altijd uit de buurt van las- en stroomcircuits.

» Draaiuw gezicht af wanneer u het ventiel van de gasfles open draait.

» Draai het ventiel van de gasfles na het werk altijd dicht.

» Las nooit aan gasflessen die onder druk staan.

» Een persluchtfles onderdruk magnooitdirect gekoppeld worden aan hetreduceerventiel van de lasmachine.
De druk zou hoger kunnen zijn dan het vermogen van het reduceerventiel waardoor hij zou kunnen
exploderen.

1.5 Elektromagnetische velden en storingen

@ De stroom die intern en extern door de kabels van de machine gaat veroorzaakt een
‘:’?_\:\w elektromagnetisch veld rondom de kabels en de machine.

» Deze elektromagnetische velden zouden een negatief effect kunnen hebben op mensen die er langere tijd
aan bloot gesteld zijn.(de juiste effecten zijn nog onbekend).

 Elektromagnetische velden kunnen storingen veroorzaken bij hulpmiddelen zoals pacemakers en
gehoorapparaten.

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

1.6 Brand en explosie preventie
S

=
W Hetlas 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.
 Snij niet op plaatsen waar explosieve stoffen, gassen of dampen zijn.
» Controleer na hetlassen of de stroomtoevoer niet per ongeluk contact maakt met de aardkabel.

« Installeer brandblusapparatuurin de omgeving van de werkplek.

9
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2. WAARSCHUWING

Voor het gebruik van de machine dient u zich ervan te overtuigen dat u de handleiding goed heeft
gelezen en begrepen.

Breng geen veranderingen aan en voer geen onderhoudswerkzaamheden uit die niet in deze
handleidingvermeldstaan. De fabrikantkan niet verantwoordelijk worden gehoudenvoorlichamelijke
schade of schade aan eigendommen die zijn veroorzaakt door verkeerd gebruik van de machine of
het onjuistinterpreteren van de handleiding.

Bewaar de gebruiksaanwijzing altijd op de plaats waar het apparaat wordt gebruikt. Naast de
gebruiksaanwijzing dienen ook de algemene regels en plaatselijke voorschriften ter voorkoming van
ongevallen enter bescherming van het milieu in acht te worden genomen.

Voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. behoudt zich het recht voor deze handleiding te allen
tijde te kunnen wijzigen zonder voorafgaande aankondiging.

Hetis verboden zonder voorafgaande schriftelijke toestemming van Voestalpine Béhler Welding Arc
TechnologyS.r.l.deze handleiding te vertalen of geheel of gedeeltelijk te kopiéren (hierbijinbegrepen
zijn fotokopieén, film of microfilm).

Dezerichtlijnen zijn van vitaal 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 aan
dezerichtlijnen.

@ Ledereen die metdeinbedrijfstelling, het gebruik, het onderhoud en de reparatie van het apparaatis
belast moet:

* in het bezitzijn van een passende kwalificatie

» overde nodige lasvaardigheden beschikken

» deze gebruiksaanwijzing volledig doorlezen en strikt naleven

In geval van twijfel of problemen bij het gebruik, zelfs als het niet staat vermeldt, raadpleeg uw
leverancier.

2.1 Gebruiksomgeving
ledere machine mag alleen worden gebruikt voor de werkzaamheden waarvoor hijis ontworpen, op
@ de manier zoals is voorschreven op de gegevensplaat en/of deze handleiding, in overeenstemming
metde nationale eninternationale veiligheidsvoorschriften. Oneigenlijk gebruik zalworden gezien als
absoluutongepasten gevaarlijkenineen dergelijk geval zal de fabrikantiedere verantwoordelijkheid
afwijzen.

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

@ Deze apparatuur dient uitsluitend voor professionele doeleinde te worden gebruiktin eenindustriéle
van de apparatuurin een huishoudelijke omgeving.

De omgevingstemperatuur voor gebruik van de machine moet liggen tussen -10° C en +40° C (Tussen
EN o o
4er) +14°F en +104°F).

Voortransporten opslag moet de temperatuur liggen tussen -25°C en +55°C (tussen -13°F en +131°F).

De machine moet worden gebruikt in een stofvrije omgeving zonder zuren, gas of andere corrosieve
stoffen.

De vochtigheidsgraad van de werkomgeving van de machine mag niet hoger zijn dan 50% bij 40°C
(104°F).

De vochtigheidsgraad van de werkomgeving van de machine mag niet hoger zijn dan 90% bij 20°C
(68°F).

De machine kan worden gebruikt tot op een hoogte van 2000 meter boven de zeespiegel (6500 voet).

Gebruik de machine niet om pijpen te ontdooien.
Gebruik de machine niet om batterijen en/of accu’s op te laden.

Gebruik de machine niet om motoren mee te starten.
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2.2 Bescherming voor de lasser en anderen

Bij het lasproces en ontstaan schadelijke stoffen zoals straling, lawaai, hitte en gasuitstoot. Plaats
een vuurvast scherm om het lasgebied ter bescherming tegen straling, vonken en gloeiend afval.
Adviseer iedereen in de nabijheid niet rechtstreeks in de lasboog of het gloeiende metaal te kijken
enom een laskap te gebruiken.

Draag beschermende kleding om uw huid te beschermen tegen straling vonken en gloeiende
metaalsplinters. De kleding moet het gehele lichaam bedekkenen:

- 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.

A\
A
e
O
®
®

Laat de zijpanelen tijdens het lassen altijd gesloten. De installatie mag op geen enkele manier
worden gewijzigd.

Raak zojuist gelaste voorwerpen niet aan, de grote hitte kan brandwonden veroorzaken.

Volg alle veiligheids voorschriften op, ook tijdens bewerkingen na het lassen. Er kunnen tijdens het
afkoelen van het werkstuk nog slakken loslaten.

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

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

Houd een verbanddoos binnen handbereik.

Onderschat brandwonden of andere verwondingen nooit.

Overtuigtuervoordatuvertrekt van datde werkplek goedis opgeruimd, zo voorkomt u ongevallen.

11 449

NL



NL

WAARSCHUWING ~ bohler

welding by voestalpine

2.3 Bescherming tegenrook en gassen
Rook, gassen en stoffen die tijdens hetlassen vrijkomen, kunnen gevaarlijk zijn voor de gezondheid.
‘a
fLC)

Onder bepaalde omstandigheden kan de lasrook kanker veroorzaken en bij zwangerschap de
foetusschaden.

* Houdtuhoofd ver van de lasrook en gassen.

» Zorg voor goede ventilatie, natuurlijke of mechanische, op de werkplek.

» Gebruik bijslechte ventilatie maskers of verse lucht helmen.

¢ Bijhetlassenin extreem kleine ruimten verdient het aanbeveling de lasser door een collega buiten de ruimte
scherpindegatentelaten houden.

» Gebruik geen zuurstof om te ventileren.

» Controleer of de afzuiging goed werkt door regelmatig na te gaan of schadelijke gassenin de luchtmonsters
onderde norm blijven.

* De hoeveelheid en de mate van gevaar van de rook hangt af van het materiaal dat gelast wordt, het
lasmateriaal en het schoonmaakmiddel dat is gebruikt om het werkstuk schoon en vetvrij te maken. Volg de
aanwijzingen van de fabrikant en de bijgeleverde technische gegevens.

» Lasnietdirect naast plaatsen waar ontvet of geverfd wordt.

» Plaats gasflessen buiten of in goed geventileerde ruimten.

2.4 Brand en explosie preventie

Het las proces kan brand en/of explosies veroorzaken.

» Verwijder alle brandbare en lichtontvlambare producten van de werkplek en omgeving.

» Brandbare materialen moeten minstens op 11 meter (35 voet) van de lasplaats worden opgeslagen of ze
moeten goed afgeschermd zijn.

* Vonken en gloeiende deeltjes kunnen makkelijk ver weg springen, zelfs door kleine openingen. Geef veel
aandacht aan de veiligheid van mens en werkplaats.

» Las nooit boven of bij containers die onder druk staan.

» Las nooit in gesloten containers of buizen. Resten van gas, brandstof, olie of soortgelijke stoffen kunnen
explosies veroorzaken.

» Las niet op plaatsen waar explosieve stoffen, gassen of dampen zijn.
» Controleer na hetlassen of de stroomtoevoer niet per ongeluk contact maakt met de aardkabel.

« Installeer brandblusapparatuurin de omgeving van de werkplek.

2.5 Voorzorgmaatregelen voor het gebruik van gasflessen

Gasflessen zijn onder druk gevuld en kunnen exploderen als de veiligheidsvoorschriften niet in
worden nageleefd bij vervoer, opslag en gebruik.

» Deflessenmoetenrechtop verankerd staan aan een muur of een andere stevige constructie zodat ze niet per
ongeluk kunnen omvallen of tegeniets aanstoten.

» Draaide beschermdop van het ventiel goed vast tijdens transport, bij het aansluiten en bij het lassen.

« Stel de flessen niet bloot aan direct zonlicht of grote temperatuurschommelingen. Stel de flessen niet bloot
aan extreme koude of hoge temperaturen.

» Laat de gasflessen niet in aanraking komen met open vuur, elektrische stroom, lastoortsen of elektrische
klemmen of met wegspringende vonken en splinters.

» Houdt de gasflessen altijd uit de buurt van las- en stroomcircuits.

» Draaiuw gezicht af wanneer u het ventiel van de gasfles open draait.
» Draai het ventiel van de gasfles na het werk altijd dicht.

» Las nooit aan gasflessen die onder druk staan.

» Eenpersluchtflesonderdruk magnooitdirect gekoppeld worden aan hetreduceerventiel van de lasmachine.
De druk zou hoger kunnen zijn dan het vermogen van het reduceerventiel waardoor hij zou kunnen
exploderen.
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2.6 Beveiliging tegen elektrische schokken

A Elektrische schokken kunnen dodelijk zijn.

» Vermijd het aanraken van spanningvoerende delen binnen of buiten de lasapparatuur terwijl de apparatuur
zelf onder spanning staat (toortsen, klemmen, massakabels, elektroden, draden, haspels en spoelen zijn
elektrisch verbonden met hetlascircuit).

» Zorg voor elektrische isolatie van het systeem en de bediener door droge vioeren en ondergronden te
gebruiken die voldoende geisoleerd zijn van het massa- en aardingspotentiaal.

» Overtuigtu ervan datde machine goedis aangesloten aan de contactdoos en dat de krachtbron voorzienis
van een aardkabel.

* Raak nooit twee toortsen of elektrodehouders tegelijk aan.
» Stop direct metlassen als u een elektrische schok voelt.

Hetinstrument om de boog te ontsteken en te stabiliseren is ontworpen voor handmatig of
mechanisch gestuurd gebruik.

2.7 Elektromagnetische velden en storingen

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

Destroomdieinternenexterndoordekabelsvande machine gaatveroorzaakteen elektromagnetisch
veld rondom de kabels en de machine.

» Deze elektromagnetische velden zouden een negatief effect kunnen hebben op mensen die er langere tijd
aan bloot gesteld zijn.(de juiste effecten zijn nog onbekend).

 Elektromagnetische velden kunnen storingen veroorzaken bij hulpmiddelen zoals pacemakers en
gehoorapparaten.

2.7.1 EMCclassificatie in overeenstemming met: EN 60974-10/A1:2015.

«l Klasse B apparatuur voldoet aan de elektromagnetische eisen van aansluiting zowel wat betreft de

asse | . . . . . . . .

B industri€éle omgeving als de woonomgeving, inclusief de woonomgeving waar de stroomvoorziening
wordt betrokken van het netwerk en dus met een lage spanning.

wordtvia hetnormale netwerk metlage spanning. In een dergelijke 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.

ﬁ Klasse A apparatuur is niet bedoeld om te gebruiken in de woonomgeving waar de stroom geleverd
A

Zie voor meerinformatie: GEGEVENSPLAAT of TECHNISCHE KENMERKEN.

2.7.2 Installatie, gebruik en evaluatie van de werkplek

Deze apparatuuris gebouwd volgens de aanwijzingen in de geharmoniseerde norm EN 60974-10/A1:2015 en
wordt gerekend tot de Klasse A. Deze apparatuur dient uitsluitend voor professionele doeleinde te worden
gebruikt in een industriéle omgeving. De fabrikant kan niet aansprakelijk worden gesteld voor schade
veroorzaakt door gebruik van de apparatuurin een huishoudelijke omgeving.

De gebruiker moet een vakkundig iemand zijn die zich verantwoordelijk voelt voor de apparatuur en
er gebruik van maakt volgens de richtlijnen van de fabrikant. Wanneer zich elektromagnetische
storingen voordoen moetde lasserde problemen oplossen zonodig metde technische assistentie van
de fabrikant.

In ieder geval dient de elektromagnetische storing zodanig gereduceerd te worden dat het geen
hinder meervormt.

Voordeinstallatie dient de gebruiker derisico’s te evalueren die elektromagnetische storingen zouden
kunnen opleveren voorde directe omgeving, hierbijin het bijzonder lettend op de gezondheidsrisico’s
voor personenop enindeomgeving vande werkplek, bijvoorbeeld mensendie een pacemakerofeen
gehoorapparaat hebben.

@ O

13 451

NL



NL

WAARSCHUWING ~ bohler

welding by voestalpine

2.7.3 Eisen voor het leidingnet

Apparatuur op hoogspanning kan, ten gevolge van de eerste stroom die wordt betrokken van het gewone
netwerk, de kwaliteit beinvioeden van de stroom van het hoogspanningsnet. Daarom zijn
aansluitingsbeperkingen of eisen ten aanzien van de maximaal toelaatbare stroomsterkte van wisselstroom
(Zmax) of de noodzakelijke minimale toevoer (Ssc) capaciteit op de interface van het normale hoogspanning
netwerk (punt van normale koppeling, PCC) kan van toepassing zijn bij sommige typen apparatuur. (zie de
technische informatie). In dat gevalis het de verantwoordelijkheid van de installateur of van de gebruiker van
de apparatuur om zich ervan te vergewissen, zonodig door de netwerkbeheerder te raadplegen, dat de
apparatuur mag worden aangesloten. In het geval er storingen optreden kan het aanbeveling verdienen om
verdere voorzorgmaatregelen te nemen zoals het filteren van de stroomtoevoer.

Hetis ook noodzakelijk om de mogelijkheid te overwegen de stroomkabel af te schermen.

Zie voor meerinformatie: TECHNISCHE KENMERKEN.

2.7.4 Yoorzorgsmaatregelen voor kabels

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

» Vermijdt dat de kabels rond uw lichaam draaien.
» Vermijdtdat u tussen de aard- en de laskabelin staat, (houdt beide aan één kant).

» De kabels moeten zo kort mogelijk gehouden worden, bij elkaar gehouden op of zo dicht mogelijk bij de
grond.

» Plaats de apparatuur op enige afstand van de werkplek.
» Houdt de kabels ver verwijderd van andere kabels.

2.7.5 Geaarde verbinding van de installatie

Het wordt aanbevolen alle verbindingen van alle metalen onderdelen in de las machine en in de omgeving
ervanteaarden. Deze verbindingendienente zijn gemaakt volgens de plaatselijk geldende veiligheids regels.

2.7.6 Het werkstuk aarden

Wanneer het werkstuk niet geaard is vanwege elektrische veiligheid, de afmeting of de plaats waar het staat
kanhetaardenvanhetwerkstuk de straling verminderen. Hetis belangrijk eraan te denkendathetaardenvan
het werkstuk zowel het gevaar voor de lasser op ongelukken als schade aan andere apparatuur niet mag
vergroten. Het aarden moet volgens de plaatselijke veiligheidsvoorschriften gebeuren.

2.7.7 Afscherming

Door het selectief afschermen van andere kabels en apparatuur in de directe omgeving kunnen de
storingsproblemen afnemen.

Bij speciale toepassingen kan het worden overwogen de gehele lasplaats af te schermen.

2.8 IP Beveiligingsgraad

IP23S
» De kast voorkomt dat gevaarlijke onderdelen met de vingers of voorwerpen met een diameter tot

12.5mm kunnen worden aangeraakt.
» De kastbeschermttegeninregenen toteenhoekvan 60°in verticale stand.

» De kastbeschermttegen de gevolgen van binnen druppelend water als de machine niet aanstaat.

2.9 Verwijdering

ﬁ/ Verwijder elektrische apparatuur niet bij het normale afval!
— In overeenstemming met de Europese Richtlijn 2012/19/EU betreffende afgedankte elektrische en

elektronische apparatuur en de uitvoering daarvan in overeenstemming met de nationale
wetgevingen, moet elektrische apparatuur die het einde van haar levenscyclus heeft bereikt,
gescheiden worden ingezameld en naar een centrum voor nuttige toepassing en verwijdering
worden gebracht. De eigenaarvan de apparatuur dient bijde plaatselijke autoriteiten teinformeren
naar de erkende inzamelpunten. Door toepassing van de Europeserichtlijn kunnen het milieu en de
menselijke gezondheid worden verbeterd.

» Raadpleeg de website voor meerinformatie.
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3. HETINSTALLEREN

@ Hetinstalleren dientte worden gedaan doorvakkundig personeel metinstemming van de fabrikant.
@ Overtuigtu ervan dat de stroom is uitgeschakeld voordat u gaatinstalleren.

® Hetis verboden om stroombronenin serie of in parallel te schakelen.

3.1 Procedure voor hetladen, vervoeren en lossen
» De machineis voorzien van een draagriem zodat hij kan worden gedragen met de hand of over de schouder.
» De machineis niet uitgerust met speciale hulpstukkeen voor bij het tillen.
» Gebruik een vorkheftruck maar let op dat de machine niet kantelt.
Onderschat het gewicht van de apparatuur niet, zie de technische specificatie.
@ Beweeg of hang het apparaat nooit boven personen of voorwerpen.

Laat het apparaatniet vallen of botsen.

3.2 Plaatsen van de installatie

Houdt u aan onderstaande regels:

d

» Zorg ervoor dat de installatie en de aansluitingen goed toegankelijk zijn.

» Plaats het apparaat nietin een te kleine ruimte.

 Plaats het apparaat niet op een schuin aflopende ondergrond van meer dan 10° waterpas.
» Plaats het apparaatin eendroge, schone en goed geventileerde ruimte.

* Bescherm het apparaat tegen hevige regen entegen de zon.

» Raadpleeghet gedeelte “Voorzorgmaatregelen voor het gebruik van gasflessen”.

3.3 Aansluiting
@ De stroombronis voorzien van een primaire stroomkabel voor de aansluiting op hetlichtnet.

Deinstallatie kan worden gevoed door:
115V éénfase

230V éénfase

De werking van het apparaat wordt gegarandeerd voor spanningswaarden tot +15% ten opzichte
vande nominale waarde.

netspanning en de zekeringen controleren voor u de machine op het net aansluit. Controleer ook of

f Om lichamelijk letsel en schade aan de apparatuur te voorkomen moet u de geselecteerde
hetstopcontactgeaardis.

garandeert van + 15% van de door de fabrikant voorgeschreven nominale behoefte, zodat onder
allewerkomstandigheden en met maximale capaciteit gelastkanworden. Wijadviseren bijéénfase
lasapparaat een stroomaggregaat te gebruiken die tweemaal het vermogen van de stroombron
geeft, in geval van drie fase lasapparaat is dit 1%2. Het gebruik van een stroomaggregaat met
elektrische bediening wordt aangeraden.

. Demachinekangevoedwordendooreen stroomaggregaatals deze een stabiele voedingsspanning

=]

van een aarde kabel (geel-groen), en moet worden verbonden met een geaarde stekker. Deze geel/
groenedraad mag nooitworden gebruikt met andere stroomdraden. Controleer de aardverbinding
opdewerkplekenof de stopcontactenin goede staatverkeren.Installeer alleen stekkers die voldoen
aande veiligheid eisen.

9 Terbeschermingvan de gebruikers moetdeinstallatie goed geaard zijn. De stroom kabelis voorzien

g Het elektrische systeem moet worden aangesloten door vakkundig technisch personeel met de
juiste kwalificaties en volgens de nationale veiligheids normen.
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3.4 Installeren
3.4.1 Aansluiting voor het MMA lassen

T Connectorvoor aardingsklem
2 Negatief contactpunt (-)
3 Connectorvoor elektrodehouder

4 Positief contactpunt (+)

NL

» Verbind de aardklem aan de negatieve snelkoppeling (-) van de stroombron. Plaats de stekker en draai met
de klok mee tot hij stevig vast zit.

» Verbind de elektrodehouder aan de positieve snelkoppeling (+) van de stroombron. Plaats de stekker en
draai met de klok mee tot hij stevig vast zit.

1T Connector voor elektrodehouder
2 Negatief contactpunt (-)
3 Connectorvooraardingsklem

4 Positief contactpunt (+)

» Sluit de kabelconnector van de elektrodehouder aan op de negatieve aansluiting (-) van de stroombron.
Plaats de stekker en draai met de klok mee tot hij stevig vast zit.

» Verbind de aardklem aan de positieve snelkoppeling (+) van de stroombron. Plaats de stekker en draai met
de klok mee tot hij stevig vast zit.
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3.4.2 Aansluiting voor het TIG lassen

» Verbind de gastoevoervan de TIG toorts apart aan het reduceerventiel.

Toorts gasbuis

4 15268 1 Connector voor aardingsklem

i. 2 Positief contactpunt (+)
3 TIG toorts aansluiting
4 Zaklamp aansluiting

+ 5 Signaalkabeltoorts NL

6 Verbinding
7
8

&Q\ Koppeling-verbinding
3 7 4

» 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 laskabelvan de toorts met de juiste aansluitingklem.
» Verbind de gasslang van de toorts aan het juiste aansluitpunt.
1 Gasbuis

2 Gasaansluiting aan de achterkant

MAX 90 PSI (6.2 bar) @
5-151/min

» Verbindt de gasleiding van de gasfles aan de gas aansluiting aan de achterkant. Stel de gasstroominvan 5
tot 151/min.

» Defrontale luchtstroom van het apparaat kan de gasstroom van de TIG-toorts beinvioeden.
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4.1 Paneel met contactpunten

4.2 Bedieningspaneel vooraan

] & Y]

18

Elektriciteitskabel

Verbindtde machine methet stroomnet.

An/uit schakelaar

Voor de elektrische inschakeling van het systeem.

De schakelaar heeft 2 standen: “O” uit, “I” aan.

Gas aansluiting

Negatief contactpunt(-)
Proces MMA: Aansluiting aardingskabel

Proces TIG: Toortsaansluiting

Positief contactpunt (+)

Proces MMA: Aansluiting elektrode toorts
Proces TIG: Aansluiting aardingskabel

3 Gasaansluiting

Toortsknop aansluiting

Bedieningspaneel vooraan
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De keuze van lasproces

Zorgtvoor de keuze vanlas proces.

i{ Lasproces TIG

f»'{ Lasproces TIG LIFT

| m:‘{ TIG-lasproces, gepulseerd

#~. TIG-lasproces, puntlassen
-—

[ |
/_  Lasproces MMA

Functies

Hiermee kunnen de verschillende functies van de installatie geinstalleerd worden:

ArL Hot start

| u_ Arc force

Las methodes

Hiermee kan de gewenste lasmodus worden geselecteerd.

1
1L 2Fasen

oo
¥\, 4Fasen

7-segmenten display

Zorgtervoordatudewaarden van de parameters kunt aflezen tijdens het opstarten vande
machine, deinstellingen, de stroomtoevoer en de voltage tijdens het lassen, en de alarm codes.

Metingen selector

Maakt het mogelijk om de werkelijke lasstroom of -spanning op het display te zien.

A Ampeére
% Waarde percentage

| V Voltage

Belangrijkste instellingsknop

Zorgtervoordatde las stroom doorlopend kan worden aangepast.

Functietoetsen

Hiermee kunnen de verschillende functies van de installatie geinstalleerd worden:
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Las parameters

De grafiek op het paneel toont de keuze en aanpassing van de las parameters.

t —  — t
UP/ I ’ . \down
2 ReETE o f S
[N\ Iinitial ——————— -> end Vg
Hz

Keuzeschakelaarseconden

Parameterinstelling: seconden (s).

S

Programma opslaan

Maakt het opslaan en besturen mogelijk van 5 las job die door de lasser gepersonifieerd zijn.

Externe apparatuur (RC)
Externe apparatuur (wireless)
Onderhoud alarm

VRD (Voltage Reduction Device)

Spannings verlagingscomponent

Hiermee kan de uitgangsspanning worden verlaagd binnen de grenzen die zijn vastgelegd in de
regelgeving voor gebruik in veeleisende omgevingen.

Functie actief (Groen)

Fabrieksinstelling:OFF (Pictogramlampje uit)

Neem contact op met de serviceafdeling voor activeringsinstructies (eq-service@voestalpine.
com).

Ledbalken

Systeemingeschakeld in stand-by (Wit)

Systeemingeschakeld en lasboog ontstoken (Groen)

Foutalarm van het systeem (Rood)

Waarschuwingsalarm van het systeem (Oranje) (=25% resterende inschakelduur)

.~ Wireless configuratie van het systeem (Blauw)

20
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5. GEBRUIK VAN APPARATUUR

5.1 Startscherm

5.3 Hoofd scherm

Startscherm
Bij inschakeling geeft de stroombron aan of de
hoogfrequente ontlading actiefis.
HF=on/HF=off

Hoofd scherm

1. Symboolvanhetlasproces
» Geselecteerde proces (Groen).
» Beschikbaar proces (Wit).
2. Symboolvande functie
» Functieingeschakeld (Wit).
« Functie actief (Groen).
3. Dekeuzevanlasproces.
4. Keuzeschakelaarlasfuncties.

Inde modus JOB oproepen actief moet men
de knop 3 seconden ingedrukt houden om door
de activeerbare lasfuncties te scrollen.

5. Voorhetregelenvan de parameters (indrukken om
doorde parameters te bladerenende aante
passen parameters te selecteren).

* Voor het afstellen van de lasstroom (draagienom de
waarde te wijzigen).

Instelling van de parameters
De grafiekop hetpaneeltoontde keuze enaanpassing
van de las parameters.
Eg’ Druk op de encodertoets om de grafiek weer te
geven.

Stel de parameter in op Set up SEC=yes om de
grafiek altijd weer te geven.

De grafiekis niet beschikbaarin de modus MMA.
1. Erwordt één parameter tegelijk weergegeven.

2. Selecteer de gewenste parameter doorde
decoder.

» Druk op de encodertoets omnaarde
parameterwijziging te gaan (knipperend
pictogram).
« Stelde nieuwe waarde in door aan de encoder te
draaien.

3. Deindicator geeft de meeteenheid vande

parameter aan.

» Druk op de encoder om te bevestigen (vast
pictogram).
* Na 3 seconden komtde huidige instellingvande
lasstroom weer beschikbaar.

21
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5.4 Hoofdscherm TIG HF-proces

Selectie lasproces

1. Selecteer het gewenste proces metde knop.
2. Geselecteerde proces (Groen).

3. Symboolvande functie

tup/

» Functieingeschakeld (Wit).

\’."h.
linitial

 Functie actief (Groen).

NL

4. Hiermee kunnen de beschikbare lasfuncties
worden geselecteerd (drukken om te scrollenen de
functies te selecteren).

5. Voorhetregelenvande parameters (indrukken om
doorde parameters te bladerenende aante
passen parameters te selecteren).

» Voor het afstellen van de lasstroom (draaienom de
waarde te wijzigen).

Lasstroom
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
5A Imax 100 A

1 3 4 5 7 Instelling van de parameters

1. Voorgas stroom tijd.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
t 0.0s 3.0s 0.2s
up
/ | 2. Startstroom.
Ifh. I | Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
initi
e 10% 200% 20%
3. Opbouwlijn.
2 8 6 Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
4bl 0.0s 10.0s 0.5s
4. Lasstroom. 1
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
5A Imax 100A
5. Afbouwvandelas.
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0.0s 10.0s 0.5s
6. Eindstroom.
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
10% 200% 20%
7. Na-gas stroomtijd.
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0.5s 20.0s 0.6s

De parameterl2isalleenactiefenselecteerbaar
alsde functie ‘belevel’ actief en geselecteerdis.

Setup 4t =4bl

8. Lasstroom. |2

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
10% 95% 20%

22 460



—\f;béhler

GEBRUIK VAN APPARATUUR

welding by voestalpine

5.5 Hoofdscherm TIG HF-proces, gepulseerd

i tup/ f \tdowrl
5t

[ ona )

0

13 4 7 8 10

tuv I ’

. Lini 12
initial

.[?h

Selectie lasproces

1. Selecteer het gewenste proces metde knop.
2. Geselecteerde proces (Groen).
3. Symboolvande functie

» Functieingeschakeld (Wit).

e Functie actief (Groen).

4. Hiermee kunnen de beschikbare lasfuncties
worden geselecteerd (drukken om te scrollenen de
functies te selecteren).

5. Voorhetregelenvande parameters (indrukken om
doorde parameters te bladerenende aante
passen parameters te selecteren).

» Voor het afstellen van de lasstroom (draaienom de
waarde te wijzigen).

Lasstroom
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
5A Imax 100 A

Instelling van de parameters

1. Voorgas stroom tijd.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0.0s 3.0s 0.2s

2. Startstroom.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
10% 200% 20%

3. Opbouwlijn.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0.0s 10.0s 0.5s

4. Pieklasstroom. |1

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
5A Imax 100A

5. Dutycycle.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
10% 90% 50%

6. Pulsfrequentie.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0.2Hz 300Hz 1.0Hz

7. Basislasstroom. 12

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
10% 95% 20%

8. Afbouwvandelas.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0.0s 10.0s 0.5s

9. Eindstroom.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
10% 200% 20%

10. Na-gasstroomtijd.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0.5s 20.0s 0.6s
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5.6 Hoofdscherm TIG HF-proces, puntlassen
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Selectie lasproces

1. Selecteer het gewenste proces metde knop.
2. Geselecteerde proces (Groen).
3. Symboolvande functie

» Functieingeschakeld (Wit).

e Functie actief (Groen).

4. Hiermee kunnen de beschikbare lasfuncties
worden geselecteerd (drukken om te scrollenen de
functies te selecteren).

5. Voorhetregelenvande parameters (indrukken om
doorde parameters te bladerenende aante
passen parameters te selecteren).

» Voor het afstellen van de lasstroom (draaienom de
waarde te wijzigen).

Lasstroom
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
5A Imax 100 A

Instelling van de parameters

Las parameters
1. Voorgas stroom tijd.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0.0s 3.0s 0.2s

2. Startstroom.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
10% 200% 20%

3. Lasstroom. 1

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
5A Imax 100A

4. Lastijd.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0.0s 20.0s 0.5s

5. Eindstroom.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
10% 200% 20%

6. Na-gas stroomtijd.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0.5s 20.0s 0.6s

24
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5.7 Hoofdscherm TIG Lift-proces

Selectie lasproces

1. Selecteer het gewenste proces metde knop.
2. Geselecteerde proces (Groen).

3. Symboolvande functie

it » Functieingeschakeld (Wit).
e Functie actief (Groen).

4. Hiermee kunnen de beschikbare lasfuncties
worden geselecteerd (drukken om te scrollenen de
functies te selecteren).

5. Voor hetregelen van de parameters (indrukken om
doorde parameters te bladerenende aante
passen parameters te selecteren).

» Voor het afstellen van de lasstroom (draaienom de
waarde te wijzigen).

Lasstroom
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
5A Imax 100 A
1 3 4 5 7 Instelling van de parameters
1. Voorgas stroom tijd.
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
t 0.0s 3.0s 0.2s
up
/ I 2. Startstroom.
l§“. I I Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
initi
e 10% 200% 20%
3. Opbouwlijn.
2 8 6 Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
4bl 0.0s 10.0s 0.5s
4. Lasstroom. 1
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
5A Imax 100A
5. Afbouwvandelas.
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0.0s 10.0s 0.5s
6. Eindstroom.
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
10% 200% 20%
7. Na-gas stroomtijd.
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0.5s 20.0s 0.6s

Deparameterl2isalleenactiefenselecteerbaar
alsde functie ‘belevel’ actief en geselecteerdis.

Setup 4t=4bl
8. Lasstroom. |2

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling

10% 95% 20%
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5.8 Hoofdscherm TIG LIFT-proces, gepulseerd
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Selectie lasproces

1. Selecteer het gewenste proces metde knop.
2. Geselecteerde proces (Groen).
3. Symboolvande functie

» Functieingeschakeld (Wit).

e Functie actief (Groen).

4. Hiermee kunnen de beschikbare lasfuncties
worden geselecteerd (drukken om te scrollenen de
functies te selecteren).

5. Voorhetregelenvande parameters (indrukken om
doorde parameters te bladerenende aante
passen parameters te selecteren).

» Voor het afstellen van de lasstroom (draaienom de
waarde te wijzigen).

Lasstroom
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
5A Imax 100 A

Instelling van de parameters

1. Voorgas stroom tijd.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0.0s 3.0s 0.2s

2. Startstroom.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
10% 200% 20%

3. Opbouwlijn.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0.0s 10.0s 0.5s

4. Pieklasstroom. |1

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
5A Imax 100A

5. Dutycycle.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
10% 90% 50%

6. Pulsfrequentie.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0.2Hz 300Hz 1.0Hz

7. Basislasstroom. 2

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling

10% 95% 20%

8. Afbouwvandelas.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0.0s 10.0s 0.5s
9. Eindstroom.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
10% 200% 20%

10. Na-gasstroomtijd.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling

0.5s 20.0s 0.6s
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5.9 Hoofdscherm TIG LIFT-proces, puntlassen
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Selectie lasproces

1. Selecteer het gewenste proces metde knop.
2. Geselecteerde proces (Groen).
3. Symboolvande functie

» Functieingeschakeld (Wit).

e Functie actief (Groen).

4. Hiermee kunnen de beschikbare lasfuncties
worden geselecteerd (drukken om te scrollenen de
functies te selecteren).

5. Voorhetregelenvande parameters (indrukken om
doorde parameters te bladerenende aante
passen parameters te selecteren).

» Voor het afstellen van de lasstroom (draaienom de
waarde te wijzigen).

Lasstroom
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
5A Imax 100 A

Instelling van de parameters

Las parameters
1. Voorgas stroom tijd.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0.0s 3.0s 0.2s

2. Startstroom.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
10% 200% 20%

3. Lasstroom. 1

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
5A Imax 100A

4. Lastijd.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0.0s 20.0s 0.5s

5. Eindstroom.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
10% 200% 20%

6. Na-gas stroomtijd.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0.5s 20.0s 0.6s
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Selectie lasproces

1. Selecteer het gewenste proces metde knop.
2. Geselecteerde proces (Groen).
3. Symboolvande functie

» Functieingeschakeld (Wit).

« Functie actief (Groen).

4. Voorde keuze van de lasparameters.

“bohler

5. Voor hetregelen van de parameters (indrukken om

door de parameters te bladerenendeaante
passen parameters te selecteren).

* Voor het afstellen van de lasstroom (draagienom de

waarde te wijzigen).

Lasstroom
‘ Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
(20A Imax 100 A

Instelling van de parameters: Hot start

1. Selecteer de gewenste parameterdoorde
codeerknopin te drukken.

2. Functie geselecteerd voor parameterinstelling
(Groen).

3. Pasdewaarde van de geselecteerde parameter
aandoorde codeerder te draaien.

Las parameters

Start stroom

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
50% 200% 120%
Starttijd

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
Os 3s 0.5s

Instelling van de parameters: Arc force
1. Selecteer de gewenste parameterdoorde
codeerknopinte drukken.

2. Functie geselecteerd voor parameterinstelling
(Groen).

3. Pasdewaarde van de geselecteerde parameter
aandoorde codeerder te draaien.

Las parameters

Arc force

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
-10 +10 0
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5.11 Programma'’s scherm (JOB POINT)

EN

=
F N

DMy eI

1

Hoofd scherm

. Houd de knop 3 seconden ingedrukt.

2. Functieingeschakeld (Groen).

3. Geheugenleeg (Wit).

4. Programma opgeslagen (Groen).

1

Programma opslaan

. Selecteer de gewenste geheugensleuf doorop de

toets te drukken.

2. Geheugen leeg (Wit).

3. Druk op de encodertoets om de lasparameters op

1.

teslaan (3 seconde).De kleur van het pictogram
van de geheugensleuf verandert vanwit naar
groen.

Programma ontsluiten

Selecteer het gewenste programma door de knop
inte drukken..

2. Programma opgeslagen (Groen).

3. Eenwijziging van de lasparameters of verandering

29

van lasproces wordt aangegeven doordat de kleur
van het pictogram van de geheugensleufrood
wordt.

. Druk op de encodertoets tot het pictogram vande

sleuf weer groen wordt om de opgeslagen
oorspronkelijke parameters te herstellen (3
seconde).

Wissen van het programma

. Selecteer het gewenste programma door de knop

inte drukken..

. Programma opgeslagen (Groen).

. Wisde taak door op de encodertoets te drukken

totdat het pictogram van de sleuf wit wordt (3
seconde).
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Ledbalk wit licht

» Geeft aan dat er spanning aanwezig is op de
uitgangsaansluitingen van het systeem.

» Systeem gereed omte lassen.

Ledbalk groen licht

» Geeft aan dat het systeem ingeschakeld en de
lasboog ontstokeniis.

Ledbalkrood licht

» Geeft aan dat het beveiligingssysteem een
mogelijke storing constateert zoals bij voorbeeld bij
eentehogetemperatuur.

Ledbalk oranje licht

» Geeftaandathetsysteembijhetlassen 75% vanzijn
werkcyclus heeft bereikt.

Het is raadzaam om het lassen tijdelijk te
onderbreken om een thermisch alarm van het
systeem te voorkomen.

50
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Ledbalk blauw licht

» Geeft aan dat het systeem met een wireless
apparaatis verbonden.

Adaptief onderhoud
» Geeftaandathetsysteemaleenredelijkaantaluren
met ontstoken lasboog heeft gewerkt.

Eg’ Aangeraden wordt om routineonderhoud uit te
voeren.

Raadpleeg hetgedeelte 'Setup'in de handleiding
van uw generator.
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Zorgt voor het instellen en regelen van een serie extra parameters voor een betere en meer nauwkeurige
controle van hetlassysteem.

Beginnen metde setup

O<f=—OFF
Q

» Schakelde stroombron uitdoor de hendel van de schakelaarop "0 te zetten.

» Schakelde stroombronindoor de encodertoetsingedrukt te houden.

» Houd de encodertoets 5 sec.ingedrukt.

» Detoegangwordt bevestigd door de aanduiding SEt op hetdisplay.

Selectie eninstelling van de gewenste parameters
» Draaide codeerknop totdat de numerieke code voor de parameter weergegeven wordt.

» Als de codeerknop op dat moment wordt ingedrukt wordt de ingestelde waarde voor deze parameter
weergegeven eningesteld.

Setup verlaten
» Druk 5seconden op de encodertoets om Set-up af te sluiten.

6.13.1 Lijst parametersin setup (TIG)

HEf

tl

t2

UA

Hod

High frequency

Hiermee kan de hoogfrequente ontlading voor de TIG-lasontsteking worden in- of uitgeschakeld.

Waarde Functie Fabrieksinstelling
OFF Niet actief
ON Actief X

Begin stroom tijd

Maakt het mogelijk de tijd in te stellen waardoor de oorspronkelijke stroom gehandhaafd blijft.

Minimaal

Maximaal

Fabrieksinstelling

0.0s

10.0s

0.2s

Eindstroom tijd

Maakt het mogelijk de tijd in te stellen tot hoe lang de stroom moet aan blijven.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0.0s 10.0s 0.2s
Soort maat

Hiermee kan de lasstroom of de spanning op het display wordeningesteld.

Hold Last Parameter

Indien actief, worden de waarden van de laatste lasparameters gedurende vijf seconden na
uitschakeling van de lasboog op het scherm weergegeven.

52
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Configuratie lasmodus 4 fasen

4Fs Fast stop

Ontsteking vande lasboogin de modus Lift

» Raakhettelassenwerkstuk metde elektrode aan.

» Druk op de toortsknop om de voorgasfase te starten.

» Ontsteking van de lasboog in de modus Lift. Door de toorts van het werkstuk te tillen wordt de
lasboog met de vooraf ingestelde dynamiek ontstoken. Bij loslaten van de toortsknop blijft de
lasboog actief.

v

Indien de knop wordt losgelaten voordat de dynamiek is voltooid, wordt de lasboog onmiddellijk
gedoofd.

v

Bijde tweede keerdrukken op de knop wordt de lasboog gedoofd met de booguitschakeldynamiek,
terwijl het gas gedurende de nagastijd blijft stromen.

v

Indien de knop véér het einde van de uitschakelsequentie wordt losgelaten, wordt de lasboog
onmiddellijk gedoofd.

Ontsteking vande lasboogin de modus HF
» Plaatsde elektrode op 2/3mm van het te lassen werkstuk.
» Druk op de toortsknop om de voorgasfase te starten.

» Nu start de ontlading voor het ontsteken van de lasboog met de vooraf ingestelde dynamiek. Bij
loslaten van de toortsknop blijft de lasboog actief.

v

Indien de knop wordt losgelaten voordat de dynamiek is voltooid, wordt de lasboog onmiddellijk
gedoofd.

v

Bijde tweede keerdrukken op de knop wordt de lasboog gedoofd met de booguitschakeldynamiek,
terwijl het gas gedurende de nagastijd blijft stromen.

v

Indien de knop védr het einde van de uitschakelsequentie wordt losgelaten, wordt de lasboog
onmiddellijk gedoofd.

4bl Bilevel
» Op ‘bilevel’ kan de lasser met twee verschillende voorafingestelde stroomwaarden lassen.

» Deeersteindrukvandeknoplijdtnaareenvoorgastijd, hetaanslaanvande boogenhetlassen met
de eerste stroom.

» De eerste afgifte lijdt tot een aflopende stroom “L1".

» Alsdelasserdeknop snelindruktenloslaatvolgtereen omschakeling naar“L2".

» Deknop opnieuw snelindrukken enloslaten zorgt weer voor omschakeling naar “L1” enzovoort.
» Alsde knoplangeringedrukt gehouden wordt daalt de stroom naar de eindstroom.

» Doorhetloslaten van de knop dooft de boog terwijl het gas doorstroomt voor de na-gas tijd.

Configuratiemenu van het systeem

Geefttoegangtot het systeemconfiguratiemenu.

» Druk op de encodertoets om hetsubmenute openen.

» Draaiaan de encoderom de gewenste configuratie te selecteren.
» Druk op de encoderom te bevestigen.

» Hieronder zijn de beschikbare configuraties vermeld.

Configuratie van de installatie
Configuratie van deinstallatie: F1
* TIGHF-lasproces
e Lasproces TIGLIFT
« Functieingeschakeld: 2 Fasen
* Functieingeschakeld: 4 Fasen
e Lasproces MMA
» Functieingeschakeld: Hot start

* Functieingeschakeld: Arc force
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Configuratie van deinstallatie
Configuratie van de installatie: F2
¢ TIGHF-lasproces
* TIGHF-lasproces, gepulseerd
e Lasproces TIGLIFT
¢ TIGLIFT-lasproces, puntlassen
» Functieingeschakeld: 2 Fasen
* Functieingeschakeld: 4 Fasen
e Lasproces MMA
* Functieingeschakeld: Hot start

¢ Functie ingeschakeld: Arc force

Configuratie van deinstallatie
Configuratie van deinstallatie: F3
* TIGHF-lasproces
* TIGHF-lasproces, gepulseerd
* TIGHF-lasproces, puntlassen
e Lasproces TIGLIFT
¢ TIGLIFT-lasproces, gepulseerd
* TIGLIFT-lasproces, puntlassen
« Functieingeschakeld: 2 Fasen
* Functieingeschakeld: 4 Fasen
e Lasproces MMA
* Functieingeschakeld: Hot start

¢ Functie ingeschakeld: Arc force

Configuratie van deinstallatie
Configuratie van deinstallatie: F4
* TIGHF-lasproces
* TIGHF-lasproces, gepulseerd
¢ TIGHF-lasproces, puntlassen
e Lasproces TIGLIFT
¢ TIGLIFT-lasproces, gepulseerd
* TIGLIFT-lasproces, puntlassen
* Functieingeschakeld: 2 Fasen
* Functieingeschakeld: 4 Fasen
e Lasproces MMA
* Functieingeschakeld: Hot start
¢ Functieingeschakeld: Arc force
» Functie ingeschakeld: Programma's (JOB POINT)

Adaptief onderhoud

Indien actief, geeft het brandende onderhoudssymbool op het display aan dat het raadzaamisom
onderhoud uit te voeren.
Raadpleeghet gedeelte 'Set up'in de handleiding van uw generator.

Waarde Functie Fabrieksinstelling
OFF Niet actief X

ON Actief

RST Reset
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Sleep

Indien actief, schakelt het apparaat na de geselecteerde inactieve tijd in seconden naar de uit-
stand.
Steleentijdswaarde in binnen het bereik

Waarde Inactieve tijd Fabrieksinstelling
OFF Niet actief X

180 180s

300 300s

600 600s

900 900s

Absolute waarde

Hiermee kan de absolute waarde van de stroom met betrekking tot |,

initial? |2' I
ampeére wordeningesteld.

in percentage ofin

end

Waarde Functie Fabrieksinstelling
Per % X
A Ampére

Grafiek sequentie lasparameters

Hiermee wordt de permanente weergave van de grafiek van de lasparametersequentie in- of
uitgeschakeld.

Waarde Fabrieksinstelling
OFF X
YES

Selectie van de op de TIG-lastoorts beschikbare instelmodus van de lasstroom
Hiermee kan worden gekozen uit de volgende modivoor het instellen van de lasstroom:
» analogisch (via potentiometer)
« incrementeel (via knoppen)

Selecteer de modus op basis van de beschikbare afstandsbedieningen op de TIG-toorts.

Waarde Functie Fabrieksinstelling
Pot Potentiometer | X

but Drukknop
Reset

Om alle parameter weer op de fabrieksinstelling terug te brengen.
» Druk op de encodertoets om de procedure te starten.
» Draaiaande encodertot de waarde: ON

» Houd derechter functietoets 5 secondeningedrukt.
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7. ONDERHOUD

De normale onderhoud werkzaamheden moeten worden uitgevoerd volgens de richtlijnen die de
fabrikant heeft verstrekt. Alsde machineisingeschakeld moeten alleingangspunten en panelen zijn
gesloten. De installatie mag op geen enkele manier worden gewijzigd. Voorkom ophoping van

metaalstof bij of op het koelrooster.
ledere onderhoud beurt dient te worden gedaan door gekwalificeerd personeel. Bij reparatie of

vervanging van een onderdeel in de machine door onbevoegd personeel vervalt de garantie. De
reparatie of vervanging van een onderdeel in de machine dient te worden gedaan door
gekwalificeerd personeel.

Schakel de stroomtoevoer altijd uit voor u onderhoud pleegt.

> O O

7.1 Controleer de stroombron regelmatig als volgt
7.1.1 Zafizeni

Reinig de machine aan de binnenkant door hem uit te blazen en af te borstelen met een zachte
borstel. Controleer de elektrische aansluitingen en de kabels.

O

7.1.2 Voor het onderhoud of de vervanging van de toorts, elektrodetang en of
aardkabels:

Controleer de temperatuur van het onderdelen en overtuig u ervan dat ze niet te heet zijn.
Draag altijd handschoenen die aan de veiligheids voorschriften voldoen.

Gebruik geschikte sleutels en gereedschap.

Qe

7.2 Odpovédnost
= Alsgeenregelmatigonderhoud wordtuitgevoerd, vervaltde garantie en wordt de fabrikantvanalle
@ 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.
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Alarm codes

8. ALARM CODES

Detussenkomstvaneenalarmofde overschrijding van eenkritieke waarschuwingsgrens veroorzaakt

. ALARM

een visueel signaal op het bedieningspaneel

laswerkzaamheden.

De overschrijding van een waarschuwingsgrens veroorzaakt een visueel signaal op het

ﬁ Let op!

bedieningspaneel maar de laswerkzaamheden kunnen worden voortgezet.

Hieronder volgt eenlijst van alle alarmen en waarschuwingsgrenzen met betrekking tot het systeem.

en de onmiddellijke stopzetting van de

| EAO‘I Overtemperatuur t I |£5 Overstroom A f J

[ A | storing voedingssysteem van [ A P - |
£o7 | draa AponhicitAd V&b £q3 | Communicatiefout I‘_

(A Toortsknop ingedrukt tijdens | [ A |Praadvastgeplakt )
E36 systeemlns?chgkellng ! E50 &gﬁawﬁélsermg enrobot f_

57

475

NL



NL

MEEST VOORKOMENDE VRAGEN EN OPLOSSINGEN

Lo
—~——

'bohler

welding by voestalpine

9. MEEST VOORKOMENDE 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

» Vervang het defecte onderdeel.

» Neem contact op metuw leverancierom de machine te
latenrepareren.

» Vervang het defecte onderdeel.

» Vervang het defecte onderdeel.

» Neem contact op met uw leverancierom de machine te
latenrepareren.

» Neem contact op met uw leverancierom de machine te
latenrepareren.

Geen uitgaand vermogen (de machine last niet)

Vraag

» Toortsknop defect

» Systeem oververhit (thermisch alarm - rode
ledbalk).

» Aard aansluiting niet goed.

» Elektronica defect. (Systeem in stand-by -
witte ledbalk)

Onjuist uitgaand vermogen
Vraag

» Verkeerde keuze vanlas proces of defecte
keuzeschakelaar.

» De parameters of de functies zijn verkeerd
ingesteld.

» Potentiometer/encoder voor hetregelen
van de lasstroom defect.

» Netspanning buiten bereik.

» Elektronica defect.

Oplossing

» Vervang het defecte onderdeel.

» Neem contact op met uw leverancierom de machine te
latenrepareren.

» Wacht tot de machineis afgekoeld zonder hem uit te
schakelen (gele LED uit).

» Aardt de machine goed.

» Raadpleeg de paragraaf “Installeren”.

» Neem contact op met uw leverancierom de machine te
latenrepareren.

Oplossing

» Kies het goede las proces.

» Voer een systeemreset uit en stel de lasparameters opnieuw
in.

» Vervang het defecte onderdeel.

» Neem contact op met uw leverancierom de machine te
latenrepareren.

» Sluit het systeem goed aan.

» Raadpleeg de paragraag “ Aansluitingen”.

» Neem contact op met uw leverancierom de machine te
latenrepareren.
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10. BEDIENINGSINSTRUCTIES
10.1 Handleiding lassen met beklede elektroden (MMA)

Voorbereidenvandelasnaden

Om goedlasresultaat te behalen adviseren wiju altijd te werken met schone materialen, zonder oxidatie, roest
of andere verontreinigingen.

Keuze van de elektrode
De diametervande elektrode die u moet gebruiken hangt af van de dikte van het materiaal, van de positie, het
type vandelasnaad en het type voorbereiding van het werkstuk.

Elektrode met een grote diameter hebben van zelf sprekend zeer hoge lasstroom nodig met als gevolg grote
warmtetoevoer tijdens het lasproces.

Type bekleding Eigenschappen Gebruik
Rutiel eenvoudigin gebruik inalle posities
Basisch Mechanische eigenschappen inalle posities
Cellulose Grotere penetratie in alle posities

Keuze vandelasstroom
Hetbereik van de lasstroom van een bepaalde elektrode staat vermeld op de verpakking.

Starten en aanhouden vande boog

De lasboog wordt gestart door met punt van de elektrode het werkstuk, dat met een aardekabel aangesloten
is, aan te tikken.

Alsde boogeenmaalisgestarttrektu de elektrode snelterug totde normale las afstand. Meestalwordtomde
boog sneller te laten aanslaan een stroomstoot (Hot Start) gegeven die de punt van de elektrode snel zal
verwarmen.

Wanneerde boogeenmaal gevormdis begint het middelste deel van de elektrode te smelten waardoor kleine
druppels ontstaan die het lasbad vormen op het werkstuk.

Het buitenste van de elektrode, de bekleding, wordt ontbonden en het gas dat daarbij vrijkomt dient als
bescherming voorde las waardoor de goede kwaliteit van de las wordt gewaarborgd.

Om te voorkomen dat op het gesmolten materiaal de lasvlam dooft door kortsluiting en de elektrode aan het
lasbad plakt, wordt de lasstroom tijdelijk verhoogd (Arc Force).

Wanneer de elektrode aan het werkstuk plakt kunt u het beste de kortsluitstroom tot minimale sterkte
beperken(antisticking).

Hetlassen

De laspositie varieert afhankelijk van het
aantal doorgangen; gewoonlijk wordt de
lasnaad gevormd door de elektrode heen en
weer te bewegen op zo’'n manier dat er geen
ophoping van materiaal in het midden
ontstaat.

Verwijderen van de slakken
Bijhetlassen met beklede elektroden moeten naiedere lasdoorgang de slakken worden verwijderd.

U kunt de slak verwijderen met een kleine hamer of indien brokkelig met een borstel.
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10.2 TIG-Lassen met ononderbroken viamboog
Beschrijving
Het principe van het Tig (Tungsten Inert Gas) lassen is gebaseerd op een elektrische boog die ontstaat tussen

een niet verbruikbare elektrode (zuiver wolfraam(tungsten) of een legering met een smelttemperatuur van
ongeveer 3370°C) en het werkstuk; een edelgas (argon) beschermt het smeltbad tegen oxideren.

Om gevaarlijke wolfraaminsluitingen in de lasnaad moet de elektrode nooit in aanraking komen met het
werkstuk, daarom wordt er door middel van een H.F.stroombron voor ontlading gezorgd waardoor de
elektrische boog op afstand ontstoken kan worden. De elektrische vonk zorgt er dus voor datde boog ontstaat
zonder enig contact tussen de elektrode en het werkstuk.

Eris nog een start mogelijkheid met beperkte wolfraam opname,: de lift start, hier voor is geen hoog frequent
nodig, maar slechts een korte stroomstoot op lage snelheid tussen de elektrode en het werkstuk. Als de
elektrode wordt opgetild ontstaat de boog en de stroom wordt opgevoerd tot de juiste waarde om te lassen.

Om de kwaliteit van de lasrups te verhogen is het belangrijk de daling van de stroom te controleren en het gas
na hetdoven nogenige seconden doortelaten stromenin hetlasbad.

Inveel werkomstandighedenis het nuttig als er bij het werk van twee lasstromen gebruik gemaakt kan worden
enom eenvoudig vande ene naar de andere te kunnen omschakelen (BILEVEL).

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

Dit is de meest gebruikte polariteit. Deze laat een minimaal verbruik toe van de
elektrode (1) omdat 70% van de warmte wordt geconcentreerd op de anode (werkstuk).

©

Hiermee kunnen smalle en diepen lassen gemaakt worden, met grote lassnelheid en

% lage warmte toevoer.

J

D.C.S.P.-(Direct Current Reverse Polarity)
@ ' Deze polariteit wordt gebruikt bij het lassen van legeringen die met een laag oxidatie
waarvan het smeltpunt hogerligt dan van het metaal.

/ I \e_ Hoge lasstromen zijn echter niet mogelijk omdat daardoor de elektrode bijzonder hard
é zou slijten.

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

K Doorhetgebruikvaneenpulserende gelijkstroomis bijbijzondere werkomstandigheden
een betere controle van hetlasbad mogelijk.

Q Hetlasbad wordt gevormd door de piekpulsen (Ip), terwijl de basisstroom (Ib) door laat
branden; dit maakt het lassen van dunne werkstukken met minder vervormingen
gemakkelijker, betere vormfactor en dus minder risico op kerven en gasinsluitingen.

Naar mate de frequentie stijgt (MF) wordt de boog smaller, meer geconcentreerd en
L J stabieler, en dus een nog betere kwaliteit las bij het lassen van dunne werkstukken.
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Kenmerken van TIG-lassen
De Tig procedure is heel effectief voor het lassen van zowel koolstofstaal als gelegeerd staal, voor de eerste
passage over pijpen evenals bijlassen die een optimaal esthetisch aspect moeten hebben.

Hiervooris eendirecte polariteit noodzakelijk.(D.C.S.P.).

Voorbereiden vande lasnaden
Hetis noodzakelijk de lasnaden zorgvuldig voor te bereiden en schoon te maken.

Keuze en voorbereiding van de elektrode
Het gebruik van cerium of lanthanum elektroden, als alternatief elektroden van gemengde zeldzame
aardoxiden met de volgende diameters:

Stroomgamma Elektrode
(DC-) (DC+) (AC) (] a
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80 A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150 A 10-20 A 30-80A 1,6 mm 60-90°
150-250 A 15-30 A 60-130 A 2,4mm 90-120°
250-400 A 25-40 A 100-180 A 3,2mm 120-150°
400-500 A 40-55A 160-240 A 4,0mm 150-180°
500-750 A 55-80A 190-300A 4,8 mm 150-180°
750-1100A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°
De elektrode moet geslepenworden zoals aangegevenisin her schema.
>

L

Toevoegmateriaal
De lasstaven moeten de zelfde eigenschappen hebben als het basismateriaal.

Het gebruik van stroken die van het basismateriaal afkomstig zijn is af te raden omdat deze allerlei
onzuiverheden kunnen bevatten die een negatief effect kunnen hebben op de laskwaliteit.

Beschermgas
Hiervoorwordtbijna altijd zuivere argon (99,99%) gebruikt.
Stroomgamma Gas
(DC-) (DC+) (AC) Mondstuk Flow
3-20 A - 3-20A n°4 5-61/min
15-80 A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20 A 30-80A n°é 7-101/min
150-250 A 15-30 A 60-130 A n°7 8-121/min
250-400 A 25-40A 100-180 A n°8 10-141/min
400-500 A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750 A 55-80A 190-300A n°10 15-201/min
750-1100 A 80-125A 325-450 A n°12 20-251/min
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11. TECHNISCHE KENMERKEN

Elektrische kenmerken

CORE210TIG

Netspanning U1(50/60 Hz)

Zmax (@PCC)*

Vertraagde lijnzekering (MMA)
Vertraagde lijnzekering (TIG)

Can-bus aansluiting

Maximaal opgenomen vermogen (MMA)
Maximaal opgenomen vermogen (MMA)
Maximaal opgenomen vermogen (TIG)
Maximaal opgenomen vermogen (TIG)
Opgenomen vermogen in uitgeschakelde
stand

Vermogen factor (PF) (MMA)

Vermogen factor (PF) (TIG)

Rendement (u) (MMA)

Rendement (p) (TIG)

Cos @
Maximaal
(MMA)
Maximaal opgenomen stroom I1Tmax (TIG)
Effectieve Stroom |1 eff (MMA)
Instelbereik (MMA)

Instelbereik (TIG)

Nullastspanning Uo (MMA)
Nullastspanning Uo (TIG)
Nullastspanning Ur (MMA)
Nullastspanning Ur (TIG)

Piek spanning Up (TIG)

opgenomen stroom [|1Tmax

1x115 (£15%)

498

35

35

DIGITAAL

3.10
2.68
2.70
2.20

20

0.99
0.99
87.3
82.0
0.99

27

23.5
13.5
20-110
5-140
76
76
15
15
10.1

U.M.
1x230 (£15%) Vac
498 mQ
35 A
35 A
DIGITAAL
7.36 kVA
5.96 kW
4.83 kVA
3.87 kW
30 W
0.99
0.99
82.0 %
81.0 %
0.99
32 A
21 A
16 A
20-210 A
5-210 A
76 Vdc
76 Vdc
15 Vdc
15 Vdc
10.1 kV

Nullastspanning Uo: Bij de eerste keer opstarten van het systeem of na het ontwaken uit de inactieve stand is
hetnormaal dat de nullastspanning ongeveer 10 Vdc lageris dan de nominale waarde.

De verwachte bedrijfswaarde wordt bereikt na de eerste ontsteking van de lasboog.
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Werkcyclus
CORE210TIG
Werkcyclus TIG (40°C)
(X=25%)

(X=60%)

(X=100%)

Werkcyclus MMA (40°C)
(X=25%)

(X=60%)

(X=100%)

Fysieke eigenschappen

CORE 210TIG

IP Beveiligingsgraad
Isolatieklasse
Radiofrequentie
Transmissievermogen
Afmetingen (Ixdxh)

Gewicht

Gedeelte elektriciteitskabel
Lengte van de stroomtoevoerkabel
Type stekker

Gasstroom

Constructienormen

1x115 1x230
140 210
90 135
70 105
110 210
71 135
55 105
IP23S
H
[2402-2480]
+8.5
429x172x316
10.3
3x2.5
3
16A 250V Type F
ja

ENIEC 60974-1/A1:2019
ENIEC 60974-3:2019
EN 60974-10/A1:2015

‘T:)(:')hler
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U.M.

> > >

> > >

U.M.

*Deze apparatuur voldoet aan de norm EN /IEC 61000-3-11 als de maximaal toelaatbare stroom
impedantie met betrekking tot de interface op het elektrische netwerk (bij een normale aansluiting) kleiner is
dan of gelijk is aan de vastgestelde “Zmax” waarde. Wanneer het wordt aangesloten op het normale netwerk
meteenlaag voltage, is het de verantwoordelijkheid van de installateur of de gebruiker van de apparatuur
zich ervan te vergewissen, zonodig door de netwerkbeheerder te raadplegen, dat de apparatuur mag

worden aangesloten.

*Deze apparatuur voldoetaande EN /IEC 61000-3-12 norm.
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12. GEGEVENSPLAAT

voestalpine Bshler Welding
Arc Technology s.r.]

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

Designed in EU
Assembled in PRC

CORE 210"

Ser. no:

EVIDENCE OF TAMPERING VOIDS WARRANTY

EN IEC 60974-1 ENIEC 60974-3
EN IEC 60974-10 Class A
Up 101KV,
ﬁ s 5A710.2V - 210A (140A) / 16.4V (15.6V)
X 25% 60% 100%
@ U = 7ev 1, 210A (140A) 135A (90A) 105A (70A)
LA U, 18.4V (15.6V) 15.4V (13.6V) 14.2V (12.8V)
F 20A720.8V - 210A (110A) / 28.4V (24.4V)
— - X 25% 60% 100%
@ U = 76v I, 210A (110A) 135A (71A) 105A (55A)
0" U, 28.4V (24.4V) 25.4V (22.8V) 24.2V (22.2V)
53
1~ 50760 Hz U, 230V (115V) | 1o 32A (27A) | 1, 16A (13.5A)
UK
IP255 g L &8 C€
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13. BETEKENIS GEGEVENSPLAATJE

2

Designed in EU
Assembled in PRC
Par. no:

. no:
EVIDENCE OF TAMPERING VOIDS WARRANTY

17
17A

e I

1 15A

8 | 10 [HaT 458 [ 168 1 78

11
71 9 M5 T 16 [ a7
8 10 13 | 15A [ 16A 17A
14 158 [ 16B | 178
18 19 ] 20 | 21
bl

22 ZEs Ce

CE EU-Conformiteitsverklaring
EAC EAC-Conformiteitsverklaring
UKCA UKCA-Conformiteitsverklaring

A KN A

> N o0 U

10
1

12
13
14
15
16
17

Fabrieksmerk

Naam en adres van de fabrikant
Model van de apparatuur
Serienummer

XAXXXXXXXXXX Bouwjaar
Symboolvan het type lasapparaat
Verwijzing naar de constructienormen
Symbool van het lasproces

Symbool voorlasapparaten die geschikt zijnom te
werken in een omgeving met verhoogd risico op
elektrische schokken

Symbool van de lasstroom
Nominale nullastspanning

Bereik van de maximale en minimale nominale
lasstroom en de overeenkomstige traditionele
lastspanning

Symbool van de werkcyclus

Symbool van de nominale lasstroom
Symbool van de nominale lasspanning
Waarden van de werkcyclus

Waarden van de werkcyclus

Waarden van de werkcyclus

welding by voestalpine

15AWaarden van de nominale lasstroom
16AWaarden van de nominale lasstroom
17AWaarden van de nominale lasstroom

15BWaarden van de traditionele lastspanning

16BWaarden van de traditionele lastspanning

17BWaarden van de traditionele lastspanning

18
19
20
21
22
23

Symbool voor de voeding

Nominale voedingsspanning
Nominale maximale voedingsstroom
Effectieve maximale voedingsstroom
Beschermingsgraad

Nominale piekspanning
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14. SCHEMA

CORE 210 TIG 1x115V 1x230V (55.27.002)
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