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“AEKJNTAPALINA 3ACBOTBETCTBUE HAEC

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

AEKIIapMpa HA CBOS EAMHCTBEHA OTFTOBOPHOCT, Y€ CITEAHUAT MPOAYKT:
CORE 210 MMA 55.22.003

OTI'OBGpﬂ Ha CeAHMTE eBPONeNCKU AUPEKTMBMU:

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

2009/125/EU EcoDesign

n4ye canpmnoXxXxeHm crneaAHnTe XApMOHM3NMPAHU CTAHAQPTH:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE

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

ENIEC63000:2018

AOKyMeHTOLlMﬂTO, YAOCTOBEPABALLA CNA3BAHETO HA AMPEKTUBUTE, LLLE 6bae AOCTDBMHA 3a npoBepKM Npu ropecrnoMeHaTmsa
npoOn3BOAMTEN.

Bcsika HanpaBeHa Mmoamdumkaums, 6e3 otopusaums ot voestalpine Bdhler Welding Arc Technology S.r.l. npaBu HeBanuaeH
TO3U cepTUdUKAT.

OnaradiTombolo, 03/11/2025
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L e v )

I
Mirco Frasson Pawel Dawid Lipinski

Managing Directors
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1. ETUKET CTMPEAYIMPEXXAEHUA

1.1 3awmTa oT TOKOB yAQp
=
j TokoBUAT yaap MOXe od Buybue.

» N365rBAMTE A AOKOCBATE YACTM OT MALLMHATA 3ABAPBYHMS , KOMTO CA MOA HAMPEXEHME, AOKATO CA AKTUBHM
(ropenku, nnMcToneTH, 3a3eMUTENHU KAGEeNu, eNeKTPOAM, TES, POSIKMTE U MAKAPUTE Cd eNeKTPUYHO CBbP3AHM
CbC 3ABAPDBYHMSA KPbr).

. OcmrypeTe €/IeKTPUYeCKOTO U30JTIMPAHE HA MHCTANAUMATA M HA onepdaTopd C NnoMowTa Ha pABHMHKU U
OCHOBMU, KOUTO CA CYXM U AOCTATHBYHO U3OJTMPAHU OT NOTEHUMANA HA 3eMATA U HA MACATA.

* YBepeTe ce Ye CMCTEeMATd € CBbP3AHA BAPHO U TOKOM3TOYHUKBT € CHO6AEH ChC 3a3eMsBALL MPOBOAHMK.
» He AookOCBaiTE ABE rOpPenikM UM ABA ENEKTPOAHU ABPXKAYd EAHOBPEMEHHO.
* AKO MOYyBCTBATE TOKOB YAQP, CPEeTe 3aBAPSBAHETO HE3A6ABHO.
YCTPOMCTBOTO 3a 3ANANIBAHE M CTABUM3UPAHE HA ABFATA € M3PABOTEHO 3d PBYHA UM MEXAHUYHA
ynoTtpeba.

YABM>KABAHETO HA rOpenkaTa unu 3aBapbyHMTE Kabenu ¢ noeevye OoT 8 M yBenuyaed pucka OT
eneKkTpuyeckm yaap.

1.2 3awmTa oT AUM M rasoBe
‘ AUMBT, rA30BETE U NMPAXBT KOUTO CE OTAENAT B Pe3yNTAT HA 3ABAPSBAHE CA BpeaHM 3a BaweTto

@ 3apase.

AoKa3aHo e Yye AUMBT nopoAaeH OT 3adBAPABAHETO MOXe Ad NMPUYMHKM PAK UMK AQ HABPpeAKM HA
3apoamwiaHa 6peMeHHG >XKeHa.

. Ap'b)KTe rmaBaTacu pAanevye oTrasoBeTe M AMMA OT 3ABAPSABAHETO.

* M3non3BanTe ecTeCTBEHATA BEHTUNALMS UM CMCTEMA 3A npMHyAUTENHA AcnmMpaumsa.

* AKO 3asdpgdsarte npu cnaéa BEHTUIALMS, U3MOM3BAMTE MACKM U acnMpaumuoHHM anapaTtum.

°3CJBC]p$IBCIHeTO B M3KITKOYMUTENTHO MAJIKM noMeleHns Tpﬂ6B0 Ad Ce M3BBbPLIBA MOoA HaGNOAEHWETO Ha
HamMupat, ce Ha6nM130 Konerda.

» He M3nonsBamTe KMCNOPOA 3A BEHTUNMPAHE HA PAG6OTHOTO MACTO.

« YBepeTe ce Ye acnmpaumsata paboTh, KATO CPABHMTE KONTMYECTBOTO HA BPEAHMUTE ra30Be CbC CTOMHOCTUTE
dopMynMpaHM B NpaBmnaTa 3a 6e30NacHoOCT.

» KonnmyecTBOTO MHMBOTO HA ONMACHOCT HA AMMBT 3ABMCH OT YI'IOTpe69|BOHMFIT MeTan,3ansBaWmMaAT MeTANTU U
Cy6CTGHLI,l4$lTC] M3MON3BAHA 3d YUCTEHe M obe3MacnaBaHe HA AeTannuTe 3a 3aBapsgaBdHe. CneaBamTe
NMPOMN3BOACTBEHUTE MHCTPYKLUMN U UHCTPYKLUMNTE AJAEHN B TEXHNYECKNTE CXEMMU.

» He 3aBapsiBamTe 611130 AO NPEUYMCTBATENHU U BOAAXKMMUCKU CTAHL MM,

» [locTtaBeTe 6yTMJ'IKVITe CbCCrbCTEH A3 HA MACTO CAO6DC| BeHTUNnauyuAa.
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1.3 BesonacHa pa6oTta
3OBC|p'b‘-lHMﬂT npouec npmynHaBa pasmaumd, LWym, TonnootaensaHe Mraaosm eMmMCcun.
E‘?jjj’,? [NocTaseTe 306GBHLLIMFIT OrbHA WKUT TAKA Ye AA 3AWLUNTHUTE OKOJTHATA 30HA HA 3aBApABAHE OT J1b4M,
NPBCKM U TOPELLA Waka.

MocbBeTBAMTE GIIM3KOCTOAWMTE XOPA AQ HE FMEAdT 3aBAPBYHATA ABFA UMM UMM HAXKEXKEHUAT
MeTars, U AQ B3eMAT MEPKM 3A AEKBATHA 3ALLMTA.

# M36saresaiiTe AOKOCBAHETO HA TOKY LLLO 3ABAPEHW ATAMMK: TOMIMHATA MOXE AQ MPUUYMHM CEPUO3HM
AT narapsaHms.

CneaBaimTe BCUYKM M36DOGHM no-rope npenopbkM no-BpeMe U creap 3dBApABAHETO, THM KATO
LINAKATA MOXKE AQ CE OTAENS OT AETAMIIUTE U3BECTHO BpeMe Cliep OXITA>KAAHETO UM.

ﬁ HoceTe Macku ¢ CTPAHMYHO NMMLEBA 3ALLMTA U MOAXOASLL 3aLLMTEH PUNTHP (MoHe NR10 1nv noseuve)
=z 3aoumTe.

1.4 NMpeanNA3HKW MepKU NPU M3NON3BAHE HA FA30BM BY TUIKM

MHepTHO - rasoBuTe BYTUIIKM CbABPXKAT A3 MoA HANAraHe, KOMTO MOXe Ad eKCMnnoampd. AKO
6e30MacHMTE YCNOBMS HA TPAHCMOPT CA CBEAEHM AO MUHMMYM, CbXPAHEHUETO U ynoTpe6aTa um
MOXe Ad He e 6e3onacHa.

. EyTVIJ‘IKVITe Tpﬂ6BG AQ CTOATU3NPABEHN AO CTEHATA U APYTU MOAABPXKALLKM CTPYKTYPU, TAKAYE Ad HE MOXKE
AdnaaHe.

. 30TBOpeTe KAnaka 3a Aa 3dwmTuTe BEHTUNDBT NPU TPAHCNOPTMPAHE, BbBEXAAHE B eKCnyioaTtauma 1 B Kpas
HAa 3aBdpsaBaAHeTO.

» M36areakiTe M3NAraHeTo HA ra3oBMUTE BYTHUIKM HO AMPEKTHU CITbHYEBM NMTbYM U HA FOIeMM TEMMNEPATYPHHU
pasnuku. He usnaraiite 6y TMNKUTE HA TBBPAE HUCKM I TBBPAE BUCOKM TEMNEPATYPHU.

‘Ap'b)KTe 6yTVIJ'IKl4Te Adned oT nnambun, enekKTpmyHuM Abrn, ropesikum, nMctonetTm M necHosanasamnmmm
MAaTtepmanmm3npbCKAHKU OT 3ABAPSABAHETO.

. Ap'b)KTe 6yTMJ'IKl4Te AdIed OT 3aBAPbBbYHU U eNTEKTPUYHU BEPUTU.

. Ap'b)KTe rmaBdTaA CU Adney oT MU3Xopaa HarasoesaTta 6yTMJ'IKG, KOraTto oTBApsATe BEHTUNA.
e BuHaru 30TBOpﬂﬁTe 6yTMI‘IKOBM$IT BEHTUN B KPAAT HA 3ABApPSABAHETO.

* Hukora He 3GBGpﬂBGl‘;1Te 6yTMJ'IKG CrasnoaHandaraHe.

e ByTHUNKa cbC CrbCTeH Bb3AYX HUKOTA He TPAOBA AQ 6bAE CBBP3BAHA AMPEKTHO C PpeAyLMpPa HO MALIMHATA.
Bb3MOXHO € HansaraHeTo Ad HAAXBBPMSA KAMNAUMTETA HA PEAYKTOpd, KOMTO CIeAOBATENTHO MOXeE Ad
ekcnnoaupal

1.5 ENeKTpOMArHUTHMU NoseTa 1 CMyLeHHUs

' Tok MMHaBALL npes kabenute n NnpoBOAHMUMUTE HO MAWUMHATA o6p03yBo €IeKTPOMArHMTHO nosie B
IR 3dBAPBYHUTE kabenuun camata MawmHa.

* EnekTpoMarHmuTHUTE NoneTa MoraTt AQ ce oTpasAT HA 3APABETO HA XOPdTd, KOMTO CA M3NOXKEHU HA TAX
NPOABIIKUTENTHO BpeMme.

» EnekTpoMarHMTHUTE NoneTaMoraT Ad NonpeyaT Ha anapaTi KATO U3KYCTBEH BOAQY HA CbPLLETO UMM CITYXOB
anapar.

« Xopa ¢ 13KYyCTBEH BOAQY HA CbPLETO, TPAGBA AQ C& KOHCYNTUPAT NEKAPAT CU NPeAM AQ 3AMOYHAT AQ ce
3aHUMMABAT CbC 3ABAPSBAHE.

11
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1.6 3aWMTA OT NOXKAP U EKCMIT03MH
=S
W 3OBC|p'b‘-lHl/lﬂT npouec MoXXe AA NTPUYUHKM NOXKAP UK eKCNo3us4.

. I'IpeAM 3ano4yBaHe Ha pG6OTG, noymncreTe pG6OTHOTO MACTO OT ONACHU M Bb3NJIAMEHUMU MATEPUATIN.

* 3ananvmuTe Marepmanm Tpﬂ6BG Ad ca Ha noHe 11 MeTpa oT obnacTtTa Ha 3aBapsdBaHe, 1INn Tpﬂ6BQ Adca
3AWMTEHM NO MOAXOAALL HAYUNH.

i MCKpMTe M HAXKeXeHUTe 4acTmunM MMaT rosiam 06XBAT U MMHABAT U npes3 MAankum oTtesopu. MazeTe xopartau
MMYLLEeCTBOTO.

» He 3aBapsBaimTe B 65IM30CT AO CbAOBE MOA HANAraHe.

* He 3aBapsBaliTe B 3aTBOpPEeHM KOHTeMHepu unu Tpbbu. BHMMaBaMTe npu 3aBapsiBaHe HA TpbOU M
KOHTEMHEepPH AOPHM Te AQ CA OTBOPEHM, MPA3HU U HAMBITHO NOYMCTEHU. Bcekn ocTaThK OT ras, ropneo, MAcio
UM NOACBHU MATEPHATTU MOXKE A MPUYUHM €KCMO3MS.

* He 3GdeﬂBGﬁTe B 6J'IVI3OCTAO eKCnio3nBHM Npaxose, rasose U napu.
* He pexeTteB 6nM30CT A0 EKCMNO3UBHMU npaxose, ra3soBe MM napu.

« Korato cebplumTe CbC 3aBAPSABAHETO Ce YBEpeTe, Ye BEPUraTa Nnoa HAnpexeHMe He MOoXe AQ Hanpasum
KOHTAKT C KOATO M AQ € 3d3eMeHA YacT.

* [locTtaBeTe no>xaporacmrtens 61130CT AO pC|6OTHOTO MACTO.

10
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2. BHUMAHUE

I'IpeAM Ad3drnoYvyHeTe p06OTC] CcMAWuMHATA, npo4yeTeTe BHMMATENTHO MHCTPYKLUMATA 3A pCI60TG.

He M3B'prlJBCIIZTe MOAMCbMKGLIMM MM onepaunm no noaAApPbBXKA, KOMTO HEe CA MpeAnnuCaHu.
npOM3BOAI/ITeI'IFIT HA MAWMHATA HEe HOCKM OTrOBOPHOCT 34 noBpean NpUYUMHEHU No BMHA HA
onepartopdHaMawnMHarTa.

Ad CbXpAHSABAT BUHATU MHCTPYKUMKUTE 3a yNnoTpeba Ha MSCTOTO HA M3MON3BAHE HA ypead. Aa ce
NMPUABPKAT KAKTO KbM MHCTPYKUMUMTE 3a ynoTpebd, TAKA M KbM O6LMTE NPABUIIA U MECTHM
pernamMeHTH, AeMCcTBALWM B 061ACTTA HA NPEeAOTBPATABAHETO HA MHUMAEHTU M ONA3BAHETO HA
OKONMHATA cpead.

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. cu 3anasBa npaBoTO AQ MPOMEHsI TOBd
PBKOBOACTBO MO BCSIKO BpeMe 6e3 NpeAynpexXAeHme.

MpeBoA M LUANOCTHA UMM YACTUYHA NMPepaboTKa OT KAKbBTO U AQ € BMA (Hanpumep: dpoTokonme,
dUNM U MHMKpOdUIIM) ca CTporo 3abpaHeHm 6e3 M3pUUYHO MMCMEHO cbrnacue Ha voestalpine Bohler
Welding Arc Technology S.r.l.

TyK N3NOXEHNTE MHCTPYKUUU CA OT )KM3HEHA BAXKHOCT, U MO TA3U NMPHUYMHA TpﬂéBG Ad Ce CneABAT
CTPUKTHO.

Mpon3BOAUTENST HE NOEMA OTFTOBOPHOCT B CITy4AM HA HECMA3EHM OT NOTPEBMUTENA MHCTPYKLUMM.

Bcuuku nuua, 3aHUMMABALWM Ce C BbBEXAQHETO B eKCnioaTtaums, caMata ekcrnioataums,
NMOAAPBXKATA M MONPABKATA HA ypeAd, TpsibBa

* AQ MPUTEXABAT CNeLManHa kBanmoukaums
* AQ PA3MONAraT c HEOBXOAMMUTE KOMMETEHL MM B CHepaTA HA 3ABAPABAHETO
* AQTIPOYETAT U3LATO U AQ CMA3BAT CTPUKTHO HACTOALMTE MHCTPYKLMM 3d ynoTpeba.

Mpu Bb3HWMKBAHE HA MNpo6eMM, HEOMMUCAHM B HACTOAWATA MHCTPYKUMA, ce ob6bpHeTe KbM
oTopusnpaHmsa cepems Ha KammapTtoH Bbnrapus EOOA.

2.1 Cpeaa Haynotpeba
O6opyaBaHETO TPA6BA AQ Ce M3MOSI3BA EAMHCTBEHO MO NPEAHA3HAYEHUE, MO HAYMHU U B Cy4au
onnMcaHunHa d)I/IpMEHGTG Tabenau/mnme PBKOBOACTBOTO, BCbINTACHUE CMEXKAYHAPOAHNTE AMPDEKTUBU
3ad 6e30MaAcHOCT. Aper NpUNoOXeHnsa ocBeH OnNMCaHMTe OT Npomn3BoanUTeNd ce CYMTAT 3Ad HEYMECTHMU
M ONACHUN, MBTE3U CITYHAU MPOMN3BOAMNTENIAT OTPHUYA BCAKAKBA OTTOBOPHOCT.

Tasm mawumHa TDH6BG Ad Ce 1M3non3Ba camo 3da I'IpOCbecMOHGJ'IHM uenu, B MHAYCTpMAJIHA Ccpeaaq.
npOM3BOAMTeJ‘IﬂT He noemMda OTroBOPHOCT 34a HAHECEeHM WeTHn npu yn0Tpe6q Ha 060pyABGHeTO B
AOMALLUHUN yCioBUA.

O60opyaBaHeTO TPSI6BA AQ CE U3MOM3BA NPM TEMNEepATypa HA okoNniHaTa cpead oT -10°C a0 +40°C
(+14°F + +104°F).

O60opyABAHETO TPAGBA AQ CE TPAHCMOPTUPA U CbXPAHABA HAO MecTd c TeMnepaTtypa oT-25°C a0 +55°C
(+13°F + +131°F).

O6opyaBaHeTo TPsI6BA AQ CE M3MNOM3BA NPM NTMMCA HA NPAX, FA3 MU APYTU KOPO3UBHU CYBCTAHLMM.

O6opyaBAHETO He 6UBA AQ Ce M3MOM3BA NPU OTHOCUTENHA BAAXHOCT No-BMcoka oT 50% npwu 40°C
(104°F).

O6opyaBAHETO He 6UBA AQ CE U3MOS3BA MNPU OTHOCUTESHA BIAXHOCT No-BMcoKd oT 20% npu 20°C
(68°F).

MawumHaTa He BUBA AQ CE M3MON3BA HA HAAMOPCKA BUCOYMHA No-ronsma ot 2000 meTpa.

He 1a3nonseaiite MAWMHATA 30 pA3MpaA3sABAHEe HA TPBHOM.
He nsnonsesakite 060pyABAHETO 3d 3ApeXAAHE HA 6ATEPUU U / UK AKYMYNATOPMU.

He nsanonseaiTte 060pyABAHETO 3d NMPEXOAHO CTAPTMPAHE HA ABUrATENS.

11
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2.2 BesonacHa pa6orta
3aBApPBYHUAT NpOLEC MPUUMHSABA PAAMALMS, LLYM, TOMNOOTAENSHE U ra3oBu emucum. lNoctaseTte
3G6GBHLLI,MRT OrbHA WKMT TAKA Ye Ad 3ALUNTHMTE OKOJTHATA 30HA HA 3aBApPABAHE OT J1bYMU, MPBCKN U
ropeuwa wnaka. MNocbBeTBANTE 6J'II43KOCTOHLLIMTe XOpa A4 He rmMeaAdT 3dBAdpbyYHATA Abrd Unu mMnm
HA>KeXeHMAT MeTdasl, U Ad B3eMdT MEPKM 3Ad AAEeKBATHA 3AdLWLKUTA.

HoceTe 3awwmTHO 06/1€KI10, KOETO AQ BU MPEANA3BA OT TbYMTE HA ABIATA, MPbCKMTE UM HAXKEXKEH
MeTan. O6neknoTo Tpsi6BA A MOKPUBA LLANIOTO TEMO U TPAOBA Ad €:

- HENoOKbTHATO U B AOBPO CbCTOAHME

- OrHeyrnopHo

- M30SIMPAHO 1 CYXO

- No-MApKau 6es pbrKABEU NN MAHLWIETH

BuHarn HoceTe 3apaBm 06yBKU M BOAHO M30NTUPAHM OBYBKM.

HoceTe BUHAr noaAxoAsLLm pPBKABULU, KOUTO CA eNeKTpnYeCKM M TEPMUYHO U3OTTMPAHN.

HoceTe MAckm c CTPAHUYHO NULLEBA 3ALWMTA M MOAXOAALL 3aWMTEH GUNTHP (NoHe NR10 nnunoseye)
3aouuTe.

BuHaru HoceTe 3AWMTHU O4YMNA CbC CTPAHMYHA 34WMTA, ocobeHo no BpeMe HA PbYHO MUK
MeXAHUYHO NpeMaxBaHe HA 3aBAPBYHATA WNaka.

He HoceTe KOHTAKTHM Newu.

Ako WyMa oT 3aBapsgaBaHe € HAA AONYCTUMMKMTE HOPMMU, M3nonssamTe GHTMCbOHM. AKO HMBOTO Ha
LWYyMd HOAXBDBPIA NMPpeANnMCAHUTE OT 3AKOHA rpaAHMUK, OrpaHun4yeTe pG60THGTd 30HA M CceyBepeTe,
ye BCEKM, KOUTO ce I'IDVI6J'II4>KC]BQ AOHed, e3dWNTEH CbC CNYLWANKU UK CIyLlanku.

@PO0CE ©

BuHaru APBXTE CTPAHUYHKMTE KAnaAuM 3AaTBOPEeHM MO BpeMe HA 3aBAapsBAHe. He namensanTe
MOAMd)I/IKGLlMﬂTG HA MAWMHATA NO HMKAKBHB HAYUH.

_J
deonn
e

M369‘IFBGI‘/‘ITGAOKOCBGH6TO HATOKY WO 3aBApPeHHn AETAMNU: TONMHATA MOXE AQ NPHUYNHU CEPUO3HU
M3rapsaHma.

CneaBaiTe BCUYKM M3BPOEHU MO-rope Npenopbki No-BpeMe U cries 3dBAPSIBAHETO, TbM KATO
LUNAKATA MOXKE AQ CE OTAENS OT AETAMINUTE M3BECTHO BPEME CIIEA OXITAXKAQHETO UM.

MNMpoBepeTe AQNM ropenkartd e CTyAeHd, MPeAr AQ paboTUTe Mo Hes.

VBepeTe ceveoxnaxadawartacmcremMda e n3knryYeHanpeam AQ oTkaymTe Tp'b6l4Te Haoxnaxaawarta
TEYHOCT. Fopem.clTo TE€YHOCT M31M3AaLWa oT Tp1>6me MOXKe AQ MPUYUHU U3rapaHnS.

OcmrypeTe KOMMNEeKT 3a NbpBA NOMOLL, 6nu3o AO pG6OTHOTO MACTO.

He noalLleHsBaMTe BCSIKAKBU BUAOBE N3rapaHna M HaApaHAaBAHUA.

Mpean Aoa cv TpbrHeTe oT paboTa, ce yBepeTe Ye cTe 06e30nacmnm paboTHOTO MACTO C Len Ad
nsberHete MHUMAEHTM.

>0 ep
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2.3 3awmTa oT AMM M TA30BE
AMMBT, ra30BETE U NPAXBT KOUTO CE OTAENAT B pe3yNTAT HA 3ABAPSBAHE CcA BpeaHM 3a BaweTto
6 3apase.

AOKA3AQHO € Ye AMMbBT MOPOAEH OT 3ABAPABAHETO MOXE AQ MPUUYMHU PAK MM AQ HABPEAM HA
3apoAMLLIA HA BpeMeHHd XeHa.

i Ap'b)KTe rmaBaTacu aAanevye oTrasoBeTe M AMMA OT 3ABAPSABAHETO.
* M3non3BanTe ecTeCTBEHATA BEHTUNALMS UM CMCTEMA 3A npMHyAUTENHA AcnmMpauusa.
* AKO 3asdpgdsarte npu cnaéa BEHTUIALMS, U3MOM3BAMTE MACKM U acnMpaumuoHHM anapaTtu.

'3(]BC]p$IBCIHeTO B MU3KITKOYMTENTHO MAJIKM nMoMeleHns Tpﬂ6BG Ad Ce M3BBbPLIBA MOoA HAGMOAEHWETO HA
HamMupat, ce Ha6nM130 Konerda.

» He u3anonsearite KUCIOPOA 30 BEHTUIMPAHE HA pA6OTHOTO MACTO.

» YBepeTe ce Ye acnmpaumata paboTh, KaTo CPABHMTE KONTMYECTBOTO HA BPEAHMUTE ra30Be CbC CTOMHOCTUTE
dopMynmMpaHM B NpaBmnaTa 3a 6e30nacHoCT.

» KonmyecTBOTO MHMBOTO HA OMACHOCT HA AMMBT 3ABMUCH OTYI'IOTpe69|BOHM$|T MeTan,3ansBaWmMaAT METANTU U
Cy6CTGHLI,l4$lTC] M3MON3BAHA 3d YUCTEHe M obe3MacnaBaHe HA AeTannuTe 3a 3aBapsgaBdHe. CneaBaite
NMPOM3BOACTBEHUTE UHCTPYKLUMN U UHCTPYKLUMNTE AJAEHN B TEXHNYECKNTE CXEMM.

» He 3aBapsiBamTe 611130 AO NPEYMCTBATENHU U BOAAXKMMUCKU CTAHLMM.

» [locTtaBeTe 6yTMJ'IKVITe CbCCIrbCTEH A3 HA MACTO CA06DC| BeHTUNnauyuAa.

2.4 3awmTd OT MNOXKApP 1 €KCNNo3UM

ﬁ 3GBOp'bHHM9|T npouec MoXXe AA NMPUYUHKM NOXKAP UK EKCIITO3UA.

« Mpean 3anoysaHe Ha paboTa, noyncreTe pa6oTHOTO MACTO OT ONACHMU U Bb3MNIIAMEHMMU MATEPHMANM.

» 3ananMMuTe MATepManm TpbBa AA €A HA noHe 11 MeTpa oT 06/1acTTA HA 3aBAPSIBAHE, UM TPA6BA Ad ca
3ALWMTEHM MO MOAXOASLL HAYMH.

* MickpuTe M HaXeXXeHUTe YacTULM MMAT rofnisiM 06XBAT U MMHABAT M Npe3 Manku oTBopu. NaseTe xopaTa m
MMYLLECTBOTO.

* He3aBapsBaiTe B 611M30CT AO CbAOBE MOA HAMArAHeE.

* He 3aBapsBaiiTe B 3ATBOPEHM KOHTEMHEPM UMM TPbOM. BHMMaBaAMTe npu 3aBApsiBAHE HA TpbOU M
KOHTEMHEPU AOPUM TE A CA OTBOPEHM, MPA3HU U HAMBITHO MNOYMCTEHM. Bcek ocTaTbK OT Fas, ropmBo, MACIO
UM NOAOBHM MATEPUATIM MOXKE AQ MPUYMHM EKCMIO3MS.

» He 3aBapsBaiiTe B 611M30CT AO EKCMITO3MBHM MPAXOBE, FA30BE MM MAPU.

» Korato cBbpluMTE CbC 3ABAPSIBAHETO Ce YBEPETE, YE BEPUIATA MOA HAMPEXEHME HE MOXE AQ HAMPABM
KOHTAKT C KOAITO M AQ € 3a3eMeHd YacT.

« NocTaBeTe noxxaporacuTten B 65IM30CT A0 pA6OTHOTO MACTO.

2.5 MNpeanA3sHKW MEPKHM MPU U3NON3BAHE HA FA30BM BYTUIIKM

MHepTHO - rasosumTte 6yTVIJ'IKI4 CbABPXXAT ras noa HandaraHe, KOMTO MOXe Ad ekcnnoaupa. AKO
6e3onacHUTe YCNnoBua HA TPAHCMOPT CAd CBeAEHUN AO MUHUMYM, CbXPAHEHMNETO U yn0Tpe6oTo um
MoOXKe Ad He e 6e30onacHa.

» ByTunkute Tpi6Ba AQ CTOAT U3MPABEHM AO CTEHATA UITU APYTU MOAABPXKALLM CTPYKTYPH, TAKA Ye AQ HE MOXKEe
AdnaaHe.

. 3GTBOpeTe KAnaka 3a Ad 3dWKUTUTE BEHTUITBT MPU TPAHCNOPTUPAHE, BbBEXXAQHE B eKCniioaTauma 1 B Kpas
HAa 3aBApsaBaAHeTO.

» M364rBamTe M3NAraHeTo Ha rasoBuTe 6yTMJ'IKM HA AMPEKTHU CNbHYEBU NTbYM M HA TONIEMU TEMNEPATYPHA
PAasnmkun. Heusnararite 6yTMJ'IKMTe HATBBbPAE HUCKM UITU TBBPAE BUCOKM TEMMNEPATYPMU.

* ApbXKTe OYyTUIKMTE AdQney OT MNIaMbLM, €NeKTPUYHU AbMM, FTOPEenkM, MUCTONEeTHM M JIeCHO3ANaIMMm
MaTepUanm mM3NpPbCKAHM OT 3ABAPSBAHETO.

o ApbXTe 6y TUIKUTE AdSIeY OT 3ABAPBYHMU U €NTEKTPUYHM BEPUTH.

» ApBbXTe rNaBATA CM AASIEY OT U3XOAQ HA ra3oBATA By TUIKA, KOraTo OTBAPSATE BEHTMAA.
e BuHaru satBapsiTe 6y TMIKOBUSAT BEHTUI B KPASIT HA 3ABAPSBAHETO.

» Hukora He 3aBapsaBaiTe By TUIIKA C ra3 NoA HAnsgraHe.

» ByTHMKa cbC CrbeTeH Bb3AYX HMKOTA He TpsibBa Ad 6bAe CBBP3BAHA AMPEKTHO C PeAYLMPA HA MALLMHATA.
Bb3MOXHO € HanAraHeTo Ad HAAXBBPMA KAMAUMTETA HA PeAYKTOpd, KOMTO CIEAOBATENNHO MOXe Ad
ekcnnoampal
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2.6 3awmTa oT TOKOB yAQp

TokoBUST yaap MOxe Aa Buybue.

» M36arealite Ad AOKOCBATE YACTH OT MALLMHATA 3ABAPBYHUS , KOUTO CA MOA HAMPEXEHUE, AOKATO CA AKTUBHM
(ropenku, nucToneTu, 3a3eMUTeNHU KaGenum, eNeKTPOAM, TEM, POSIKMTE UMAKAPUTE CA eNEKTPUYHO CBbP3AHM
CbC 3ABAPBYHUSA KPBT).

d OcmrypeTe eIeKTpU4eCKoTO U30JIMpAHEe HA MHCTANAUMATA M HA onepaTopd C NnoMowTa Ha pABHMHU U
OCHOBM, KOUTO CA CYXM N AOCTATHBYHO U3OJTIMPAHU OT NOTEHLUMANA HA 3eMATA M HA MACATA.

. VBepeTe ceYyecncrteMaTa e CBbpP3AHA BAPHO M TOKOMU3TOYHUKDBT € CHabBAEH CbC 3a3eMsBALL NMPOBOAHMK.
» He pookocBaiTe pABE ropenku nnm AeBa enekKTpoAHM AbpP>XKA4Ya eAHOBPEMEHHO.
* Ako NMno4YyBCTBATE TOKOB YAAP, CNpeTe 3aBAPABAHETO He3abaBHO.

YcTposicTBOTO 3a 3anasnBaHe 1 CTAbUIM3MPaHe Ha Abrata e M3paboTeHO 3a PbYHA MITH
MexaHu4YHa yrnotpeba.

2.7 ENneKTpOMArHUTHU NOJNeTa 1 CMyLLEeHHUs

XOpG CMN3KYCTBEH BOAAQY HACBHPLUETO, Tpﬂ6BC] Ad Ce KOHCYNTUPAT NeKapAaTCcunpeam Aa3ano4yHaT Aa
Cce3dHMMABAT CbC 3aBApPsABAHE.

Tok MMHaBALL, npes kabenuTe n npoOBOAHMLUMUTE HO MALWLMHATA O6pC|3yBO €IeKTPOMArHMTHO Nnosie B
3aBAPbBYHUTE Kabenuun camata MamHa.

. EJ'IeKTpOMGFHMTHMTe noneTa MoraTt Aa ce oTpdasaT HA 3APdBEeTO HA XOopdTd, KOMTO CA U3JNTOXKEeHU HA TAX
MPOABIIKMTENHO BpeMe.

« ENeKTpoMAarHmUTHUTE NONeTa MoraT AQ NONpPeYaT Ha anapaTv KaTo M3KYCTBEH BOAGY HA CbPLLETO UM CITYXOB
anapar.

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

Knac O6opyABqu knac B OoTroBdpsa HA M3UCKBAHMATA 34 €eJIeKTPOMArHMTHA CbBMEeCTUMMOCT B
% MHAYCTPHMANTHA U HE MHAYCTPUAIHA CpeAad, BKIKOYMTESTHO FPAACKA U M3BBHIPAACKA, KbAETO
€e1eKTpn4eCcTBOTO € OCUTYPEHO OT O6LLI,eCTBeHO MpeXa HMCKO Hanpe>XxeHue.

O6opyaBaHe Kiac A He e NMpeAHA3HAa4YeHo 3a ynotpeba B He MHAYCTPMANHA CPpead, KbAETO
€NeKTPMUYECTBOTO € OCMIypeHO OT O6LLeCTBEeHA MpeXd HMCKO HampexeHue. Bb3MoxHM ca
TPYAHOCTU MPU OCUIYPABAHETO HA eMeKTPOMArHUTHA CbBMECTUMOCT OT Kilac A B MOAOGHM cpeaM,
NOPAAM HANTMYMETO HA U3TOUYHMLM HA CMYLLLEHMS.

BuxTe rnasata 3a noseve wuHdbopmaums: MAEHTUOUMKALUMOHHA TABEMA wnu TEXHUYECKU
XAPAKTEPUCTUKM.

2.7.2 UlHcTanupaHe, ynotpeba u cpepa HA NpUnoXxKeHue

ToBa o6opyaBaHe e npomsBeaeHo B cbrinacue ¢ EN 60974-10/A1:2015 u ce onpeaens kato ,KJTAC A”
o6opyaBaHe. Ta3u MAWMHA TPSIGBA AQ CE U3MOM3BA CAMO 3d MPOdECUOHANHM LLeNU, B MHAYCTPMAITHA CPeAd.
[Mpomn3BoOAMTENAT HE MOEMA OTFTOBOPHOCT 3A HOHECEHM LWETH NMpu ynoTpeba Ha 060pyABAHETO B AOMALLHMU
ycrnosms.

MoTpebutenaT TpS6BA AQ € eKCNepPT B AEMHOCTTA M KATO TAKBB € OTFOBOPEH 3d MHCTANTMPAHETO M
ynotpe6ata Ha 060pyABAHETO CbINACHO MPOU3BOACTBEHMTE UHCTPYKLMU. AKO 6bAAT 3a6ensa3aHm
HSIKAKBM €NeKTPOMArHMTHU CMYLLEHUSs, NoTpebutensaT Tpsa6Ba aAd pewu npobrnemd, Ako e
HEO6XOAMMO C TEXHMYECKO CbAEMCTBUE OT MPOU3BOAMTENMUTE / CEPBM3A.

Mpu BCHUYKM CIyYaM eNeKTPOMArHUTHOTO CMYLLLEHWE TPA6BA AQ 6bAE MPEMAXHATO Bb3MOXHO HAM-
6bp30.

Mpear AQMHCTANMparte o60pyABAHETO, TPAOBA AQ NMPELEHUTE MOTEHLMASNTHUTE €NTEKTPOMATHUTHU
npo6aeMm KOMTO MOraT AQ Bb3HUMKHAT B 6/IM30CT HAQ PABOTHOTO MACTO, KATO CE B3EME MPEABUA M
JIMYHOTO 3APABHO CbCTOSTHME HA XOPATA HOMMPALLM Ce B 65IM30CT, HANPHMMEP XOPA C CbPAEUYHM UK
CNyxoBu NpobnemMu.

14

16



T bohler BHUMAHME

welding by voestalpine

2.7.3 I3anCKBAHMA 3 3AXPAHBALW,ATA MpeXd

MopaaK BUCOKMSAT MYCKOB TOK HA TOBA MOLLHO 060pPYyABAHE, € Bb3MOXHO BIIUSIHME BbPXY KAYECTBOTO HA
MOLLHOCTTA HA 3AXPAHBALLATA Mpexd. [opaau TA3M NPUYMHA 3d HAKOM TUMOBE O6GOPYyABAHE (BMXK
TEXHUYECKMTE AQHHM) MOXKE AQ CbLLECTBYBAT HAKOM OFPAHMYEHMUS NPK CBBP3BAHETO, MU3MCKBAHMSA OTHOCHO
MAKCUMAITHUS UMMEACQHC HO MPeXaTa (Zmax) Mnm n3mMckBaHe 3d MMHUMATEH KanaumuTeT (Ssc) Ha 3aXpaHBaHe
NMPW TOYKATA HA CBBbP3BAHE KbM MPEXATd. B To3M cry4yat MOHTAXHUKBT UM MOTPEBUTENST HA 06OPYABAHETO
Tps6Ba AQ CE YBEPU, AKO € HEOBXOAMMO YPE3 KOHCYNTALUS C MPEXOBMS AOCTABYMK, Y€ OOOPYABAHETO MOXE
AQ 6baAe CBBP3AHO. B cnyyan Ha cMyLLeHMs MOXKe AQ Ce HANOXM AQ NPEeANPUEMETE AOMBITHUTENHM MPEANA3HM
MEepPKM KaTo PMATPUPAHE HAQ MPEXXOBOTO 3AXPAHBAHE.

B HsikoM criyvyam e NpenopbYMTENHO AQ CE EKPAHMPA 3AXPAHBALWMAT KA6EN KbM MALIMHATA.

BuxxTe rmaeata 3a noseye mHpopmauma: TEXHHUHECKN XAPAKTEPUCTHKMN.

2.7.4 MpeaAnasHM MepPKM OTHOCHO Kabenute
3aaaHaManuTe ePpekTbT HA eNeKTPOMArHUTHUTE NOoNeTd CIIeABAMTE CITIEAHUTE MHCTPYKLMM:
» Hukora He yBmBaliTe kabenm okono cebe cu.

« He 3acTaBaiTe MeXAY 3A3eMABALUMAT M 3AXPAHBALLUAT KABenu (APbXTe U ABATA KAGENa OT eAHA M CbLud
cTpaxa).

» Ka6enute Tpabea AQ ca Bb3MOXHO HAM-KbCH, AQ €A MO3ULMOHMPAHM Bb3MOXKHO HAM-6MM30 eAMH A0 APYT
UM NPUBIU3UTENHO HA €AHO U CbLLLO 3€MHO PABHMLLE.

» MawmHaTa Tps6BaA AQ € HA M3BECTHO PA3CTOsAHME OT 06NACTTA HA 3ABAPABAHE.

* Pa6oTHUTE KG6eJ'Il4, Tpﬂ6BG Ad Ce AbP>XKATHA CTPAHA OT OCTAHANIMTE kabenu.

2.7.5 3asemaBaHe

Tpabea AQ pasrneadre Lenecbobpa3sHOCTTA HA CBbP3BAHETO C MACA HA BCUYKM METASIHM KOMMOHEHTH B
30BAPBYHATA MHCTANAUMSA U B 6IIM3OCT A0 Hesl. 3a3eMsIBAHETO HA paboTHUS AeTakn TpsabBa ad 6bae
HAMNPABEHO B CbOTBETCTBME C HALMOHANIHMTE HOPMM 3A TOBA.

2.7.6 3azeMsiBaHe HA pab6oTHUSA AeTaMnn

Heob6xoaMMO e 3a3eMaBaHe HA PABGOTHUSA AETAMN C Lles HOMAnsABAHEe HA PUCKA OT enekTpoLuoK. Tpsabea Aa
BHMMABATE 303eMABAHETO HA 06PABGOTBAHMS AETAMN AQ HE YBENMYM PUCKA OT 3/10MONYKd C MON3BATENMTE U
AQHENOBPEAM APYTH eNEKTPUYECKM Ypear. 3a3eMABAHETO HA PABOTHUSA AETAMN TPA6BA AQ 6bAE HAMPABEHO
B CbOTBETCTBME C HALMOHANHMTE HOPMM 3a TOBA.

2.7.7 EkpaHupaHe

EkpaHupaHeTo Ha kabenu, HaMUpPALLM ce B 6IM30CT A0 PABOTHUTE Kabenm Ha MALMHATA, e AOBEAE AO
HaManaBaHe HA pPMCKA OT CMYLLEHMUS.

EKpOHMpOHeTO HA UANATa3adBAPbYHA MHCTANIAUUNA MOXKE AQ Ce B3eMe NpeABUA NPU CNELMATTHU MPUNOXKEHUA.

2.8 3awmTeH knac

IP23S
* HAMQ Bb3MOXXHOCT 30 AOMMP HA OMACHMW YACTHU CMPBCTH. 3ALMTA OT MPOHUKBAHE HA YY>KAM BBHLLHM
Tenac AMaMeTbp NO-roNsaM UK paBeH Ha 12.5 MM.

¢ 3aWMTA OT ABXKA Cbrbs1 60°C.

* AOKATO MOABMXKHMUTE YACTM HA MALIMHATA He paboTAT, T € 3dWMUTEHA OT BpeaHUs edekT Ha
NPOCMYyKAHATA BOAQ.

2.9 UN3xBbpnsiHe
Ei He 13xBbpnsaiTe enekTpmM4eckoTo, 3aeAHO C O6UKHOBEHMAT 6OKIYK.

B cvoTtBeTCcTBME C eBponercka aupekTuBa 2012/19/EC OTHOCHO OTNAABUMTE OT €NeKTPUYECcKo M
eneKTPOHHO 060pPYABAHE U C MPUITOXKEHUETO X CbIMACHO HALMOHAIHMTE 3AKOHM, eNeKTPUYEeCcKoTo
060pYyABAHE, KOETO € AOCTUIHAMO KPAS HA XXM3HEHMS CU LMKBI1, TPA6BA AQ Ce CbOMPA OTAEHO U AQ
ce NpeAdBd HA LLEeHTBLP 3a cbbmpaHe 1 obesppexaaHe. Co6CTBEHMKBT Ha 060pyABAHETO TPs6BA AQ
OTKpUE OTOPU3UPAHUTE LEHTPOBE 3d CLOMPAHE HA OTMAABLIM, KATO CE AOMUTA A0 MECTHATA
aAMUHKUCTpauma. Cnaseakiku Tasm EBponeiicka AMpekTuBa Bue e oonprHeceTe 30 oNa3BAHETO HA
OKOJTHATA CPEeAd M HOBELLKOTO 3apase!

» 3anoBeye MHPoOpMALMA HaONpABETE CMPABKA B CAMTA.
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3. MHCTAJTTUPAHE

MHCTGnMpGHeTO Tpf-l6BO AQ Ce M3BBPLWKM CAMO OT cneumanmsmpaH nepcoHan, otTopmsmpaH ot
nponssoAamUTeENA.

Mo BpeMe HA MHCTaNnauuaTa, TOKOU3TOYHMK BT Tpﬂ6BCI Ad e NU3KJTKOYEeH OT MpeXdaTa.

MocneapoBaTenHoTo U napanenHoTo CBbp3BAHE HAO TOKOU3TOYHULIMTE € 306DGH6H0.

3.1 BaAMraHe, TpPaQHCNOPT M pA3TOBAPBAHE

* MawuHaTa e cHabaeHac pasrerarteneH pemMbk, Ypes KOMTO MOXKe AQ 6bAE HOCEHA B PBKa 1M Ha pamo.

» MawmnHaTa He e cHa6AEHA CbC CI'IeLI,Md)M‘-IHM eneMeHTM3anosamraHe.

* ManonseanTe CaMOTOBdAPAY C BUJTIKOBA XBATKA, KATO BHMMABATE MALWWMHATA AQ HE Ce 06'pre.

He noalieHsaBalMTE TEMMOTO HA MALIMHATA: BUXKTE TEXHUYECKUTE XAPAKTEPUCTHKM.
He TpaHcnopTHMpaliTe MAWMHATA HOA XOPd.

He M3I'IYCKCIl2Te MU MOCTABSMTE MOA HATUCK MALWIMHATA.

3.2 No3numMoHMpaAHe HA MALWMHATA

CnasBanTte crieaHMTe NpaBuMna:

. OcmrypeTe neceH AOCTbMN A0 Kabenute u KOHTPOJTHMA NAHes.

» He nocTtaBanTe MAWMHATA € MHOFO MAIKM NMPOCTPAHCTBA.

* He nocTaBaMTe MAWIMHATA HO MECTA C HAKJIOH HA NMOBBPXHMHATA NO-TONIAM OT 10°C cNpaMO XOpPHM3OHTANAa.

» [locTaBeTE MALIMHATA HA CYXO, YACTO U MOAXOASILLLO MPOBETPABAHO MSICTO.

» 3awumTeTe cucTteMara CpelLly CUneH Ab>XXA U CNbHUETO.

» KoHcyntupamTe ce ¢, [IpeandasHu MepPKM NPU M3NON3BAHE HA FrA30BM By TUIKMK".

3.3 Cebp3BaHe

E> @

® &

MawmHaTa e cHabaeHA ¢ 3aXPAHBALLM Kabenr, 3a CBbP3BAHE C MpeXaTa.
MalWMHATA MOXe AQ 6bAE 3AXPAHEHA:
e MOHOa3HO 115V

e MOHOGA3HO 230V

YnpaBneHMeTo HA MAWMHATA € FApaHTUPAHO 3d *15% OTKNIOHEHMEe HA HanpeXeHWeTo oT
HOMMHANHATA MY CTOMHOCT.

3a A0 NPeAOTBPATUTE HOPAHABAHETO HA XOPA MW MOBPEAAd HO MALWMHATA, NpoBepeTe U36PAHOTO
HanpeXeHWe Ha MPEeXaTa W NPeAnasmMTennTe NpeaM A CBbPXKeTe MAlMHATA B MpexaTd. CbLuo
Taka npoeepeTe 3a3eMaBaLmaT kaben.

MawuHaTa Moxe Ad 6bae 3aXpAHeHd OT reHepaTop, Npu yCroBue, Ye ce rapaHTMpa CTabMIHO
3aXpPAHBALLO HanpeskeHue oT +15% OT 3aAQAE€HATA OT NMPOU3BOAMUTENS HOMMHASHA CTOMHOCT, BbB
BCMYKM Bb3MOXHM PABGOTHU YCNIOBUSA U C MAKCMMASIHO 3aXPAHBAHE OT reHepaTtopad. lNpenopbyBace
reHepaTopa Ad € ABA MbTU MO-MOLLEH OT TOKOM3TOYHMKA 3a MOHOodA3HO M 1.5 3a TpudasHo.
MpenopbyBa ce U3NOM3BAHETO HA €IEKTPOHHO YNPABISBAHU reHepaTopM.

3a 6e30nNacHO U3No3BaHe, CMCTEMATA TPS6BA AQ € 3a3eMeHd. 3aXPAHBALLMAT Kaben e CHabAeH C
NPOBOAHMK 3 3a3eMABAHE (XKbNT - 3eneH). To3n xbnT/ 3eneH npoBoaHk HUKOTA He Tpabeaaace
M3MOM3BA 3A€AHO C KOMTO U AQ € APYT MPOBOAHMK 3d 3AXPAHBAHE C HaMpexeHue. To3u kaben
TpabBa AQ Ce M3MOMN3BA CAMO M EAMHCTBEHO 3d 3d3eMsABAHe. M3nons3BaiTe camo Liencenu,
CbOTBETCTBALLM HQ CTAHAQPTUTE HO CbOTBETHATA AbPXKABA.

EJ'IeKTpMHeCKOTO NnoABbP3BAHE HA MAWMHATA Tpﬂ6BG Ad 6'bAe M3MNBJIHEHO OT KBGJ'IMd)MLI,MpGH
TEXHUK.
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3.4 MUHcTanupaHe
3.4.1 Cebp3BaHe 3a PEA3, MMA 3aBapsaBaHe

+

I\

1 KoHeKTop HA LMMKATA 3d MACA
2 OtpMuatenHa saxpaHeaia Myda (-)
3 KoHeKTop HA WMNKATA, AbPXKALLd eNeKTPoAd

4 TMonoxwuTenHa saxpaHeaiya myda (+)

4 CB'bp)KeTe kaben Macarta KbMm OTPULATENHUAT U3BOA (-) Ha TokousTouvHMKa. [locTaBeTe wencena w
3dBBbPTETE NO NMOCOKA HAYACOBHMKOBATA CTPEJIKA AOKATO BCUYKM HACTU HE Ce obesonacsrT.

14 CBbp)KeTeA'bp)KG‘-I'bT 3aenekKTpoAu KbM MONOXKUTENHUAT M3BOA(+) HA TOKOM3TOYHMKA. [TocTaBeTe Wwencena
M3aBbpPTETE MO MNOCOKA HA4YACOBHMKOBATA CTPEJIKA AOKATO BCMYKM HACTM HE Ce obesonacsr.

T KoHeKTop Ha WMNKATa, Abp>KALLa eNeKTPoAd
2 OtpMuaTenHa saxpaHsaiyd Myda (-)
3 KoHekTop Ha wMnkara saMaca

4 TMonoxuTenHa saxpaHeaua myda (+)

» CBbp>KETE KOHEeKTOpd HA Kkabena Ha pbKOXBATKATA 34 eNeKTPOAM KbM OTPULATENHMSA M3BOA (-) Ha
reHepaTopa. [MocTaseTe wencena v 3aBbpTeTe Mo NOCOKA HA YACOBHMKOBATA CTPESKA AOKATO BCHMYKM

yacTu He ce obesonacsT.

4 CB'bp)KeTe kaben mMacarta KbM MOMOXMTENHUAT M3BOA (+) HQ TOoKOM3TOYHuKA. MocTaBeTe wencena wm
3dBBbPTETE NO MOCOKA HAYACOBHUKOBATA CTPESIKA AOKATO BCUYKM HACTU HE Ce ob6esonacsr.
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3.4.2 CBbvp3eaHe 3a BUI saBapsBaHe

KoHekTOp Ha Wwunkarta 3a maca
MonoxuTtenHa saxpaHeawa myoa (+)
BUTI bpb3ka Haropenkarta
OTpuuarenHa saxpaHsaiwa myda (-)

KoHekTop 3arasoeaTtpbba

o U A NN

PerynaropaHaHangaraHeto

4 CBbp)KeTe kaben mMacarta KbM MOMOXMTENHUAT N3BOA (+) Ha Tokom3TouyHuKa. [locTaBeTe wencena u
3dBBbPTETE NO NMOCOKA HAYACOBHUKOBATA CTPESIKA AOKATO BCUYKM HACTU HE Ce obesonacsr.

» CBbpyKeTe KynnyHra Ha BUI ropenkaTta KbM M3BOAQ 3A ropenka Ha TOKOM3ToYHKKA. [locTaBeTe wencenaum
30BbpPTETE MO MOCOKA HA YACOBHMKOBATA CTPENKA AOKATO BCUYKM YACTH He ce 06e30nacsT.

@’ [MoToKBT HA ra3 MoXe Ad 6bae HACTPOEH, Ype3 KpAHA HOMMPALL, Ce HA ropenkard.
» CBbp>KETE KOHEKTOPBT HA LUMAHIA 3d Fd3 HA FOPENKATdA C ra30BATA BEpUrd.

4 1 526 8 KoHekTop Ha Wwunkara sa maca

Mono)uTtenHa saxpaHeadwa myoa (+)

BUI bpb3kaHaropenkara
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MHe3a03a ropenka
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KoHekTOp
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5 CurHanHuska6en Haropenkara
6
7 TasosaTpbbaHa pakena

8

CBpb3ka-myoda

» CBbpykeTe kaben Macara KbM MOMOXMTENHUAT M3BOA (+) HQ TOoKOM3TOYHMKA. MocTaBeTe wencena wm
3aBbpTETE NO MNOCOKA HA YACOBHUKOBATA CTPESTKA AOKATO BCMYKM YACTHU He ce obesonacsT.

» CBbp)keTe KoHeKTopa Ha ropenkara BMI kbM oTpuuaTtenHus (-) KOHTAKT HA reHepaTtopad. MNoctasete
Lencesnau 3aBbpTeTE MO NOCOKA HA YACOBHMKOBATA CTPESTKA AOKATO BCUMYKM YACTU He ce o6e3onacsrT.

14 CB'bp)KeTe CUTHANHKA Kaben Ha ropenkaTta KbM MnoAXoAALLMA KOHEKTOP.

4 CB'bp)KeTe rasoBuma LWIAHT KbM MOAXOAALLATA CBPBb3KA.

1 TasosaTpbba

2 3aaHaTarasoBaBpb3Ka

ol
[]

Jim]
o

©

» CBbpyKETE ra30BMAT LWAAHT OT 6y TMIKATA KbM 30AHATA rA30BA Bpb3Kad. HacTpoeTe noTokbTHArasotr5Ha 15
N/MUH.
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OINMNCAHUE HA MALLMHATA

4. ONMMCAHUE HAMALLMNHATA

4.1 3aaeH naHen

4.2 Cpbp3Bal naHen

19

3axpaHBau kaben
CBbp3BA MALMHATA CbC 3AXPAHBALLATA MPEX.

MpeBkntouBaren 3a MaknrousaHe /
BKJIIOMBAHE

MoaaBa KOMaHAQ 3a BKJ1FOHUBAHE Ha
enekKTpn4ecTBOTO HA MHCTANAUMATA.

“n

Mma aBe nosuumm, ,O" u3KNOYEHd, M
BKJTHOYEHA.

3axpaHsaw kaben
CBbp3BA MALIMHATA CbC 3AXPAHBALLATA MpeXa.

MpeBkntouBaten 3a U3knoueaHe /
BKJIlOUBAHE

MoaaBa KOMaHAQ 3a BKJ1lOUBAHE Ha
enekKTpmn4ecTBOTO HA MHCTANAUMATA.

Mma aBe nosumumm, ,0O" usknodeHa, um “I”
BKJIHOYEHA.

Bpb3ka3arasra.

OTpuuarenHa saxpaHsawa myda (-)

Mpouec MMA: CBbp3BaHe 3a3eMuTeneH
kaben
MpouecTIG: CBbp3BAHe HA ropenkara

MonoxwuTtenHa saxpaHeawa myda (+)

Mpouec MMA: CBbp3BaHe enekTpoaHa
ropenka

MpouecTIG: CBbp3BaHe 3a3eMuTeneH
kaben

OTtpuuarenHa saxpaHsawa Myda (-)

Mpouec MMA: CBbp3BaHe 3a3emMuTeneH
kaben
MpouecTIG: CBbp3BAHE HA ropenkara

MonoxutenHa saxpaHeawa myoa (+)

Mpouec MMA: CBbp3BaHe eneKkTpoaHa
ropenka

MpouecTIG: CBbp3BaHe 3a3eMuTeneH
kaben

Bpb3ka3arasra.

Cebp3BaHe 6yToHA HA ropenkarda

21
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4.3 MNpeaeH NaHen 3a ynpasrieHne

1 MpeaeH naHen saynpasneHue

3 12 8 9 10 11

((‘I’))

4
1
2
L
Syn 8
9 Basic 13
7 elluiosic 8

M360p Ha 3aBAPDBUHMTE NPOLLECH

Mo3eonsaBansbop HA BUAQ 3aBAPSBAHE.

[ | ]
/ Mpouec Ha 3aBapsieBaHe MMA

/_ 1 Mpouec Ha uMmnyncHo 3asapssaHe MMA
|

ﬁ‘ Mpouec Ha 3aBapssaHe BUI LIFT
|
f,,'{-" Mpouec Ha TIG LIFT Toukoso 3aBapssaHe

DyHKLUM

AaBA Bb3MOXHOCT 3a M360P HA NMPOU3BONHU CUCTEMHM DYHKLMMU:
A
Hot start

| & Arc force

Aucnnen

Ha Hero ce M3nMcBAT OCHOBHMTE 3ABAPBYHM MAPAMETPU HA MALLMHATA MO BpeMe Ha
CTAPTUPAHETO, HACTPOMKMTE, OTYUTA TOKBT M HAMPEXKEHMUETO MO BPEME HA 3ABAPABAHETO, U
KOAOBETE Ha anapmuTe.

M360p Ha M3MepBaHMs

[Mo3BonsBa AQ ce BUAM AENCTBUTENHUSAT 3dBAPBYEH TOK UMM HANPEeXeHHne Ha Aucnnes.

A Amniepm
V Bontose

PbuKka 3a rnaBHM HACTPOMKH

[Mo3BonsBa NocTossHHATA HGCTpOﬁKG HA 3aBAPBYHUA TOK.
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6 WERE OyHKUMOHANHM KNABMLLM

7
8 Syn
o [Z]
1 ((‘i’))
2 g
B VRD
“
—
—
—

AaBaBb3MOXHOCT 3a M360p HAMNPOM3BOJTHU CUCTEMHMU d)yHKLIMM:

3aBapbyHM NApaMeTpm.

rpGCbMKGTQ HA nNaHenbsvT no3BonsaBa HGCTpOl‘aBGHe HA 3ABAPBbYHMTE NAPAMETPU.

4
Al%]| S| Ave
i %
! ——————— +>
Hz

CuHeprus Tun matepman

MoseonaBa Aa M3bepeTe XenaHMs pexxXruM Ha 3aBapsBaHe.

z CUHeprma AMaMeTbP HA enekTpoA

E6913
utile

E70)_(X

asic
E6010/_11

ellulosic

CbxpaHeHMe Ha Nnporpamdara
Mo3BonABA CbXPAHEHMETO U yNpaBreHneTo Ha 5 job, KoMTo MoraTt Aa 6bAAT NEPCOHANUIUPAHM
oToneparopad.

BbHWHM ypean (RC)

BbHWHM ypeam (wireless)
TexHnu4eckd ekcnonaraums anapma
VRD (Voltage Reduction Device)

yCTpOFICTBO 3aHAMAanaBaAHA HAQ HAMNpe>XXeHneTo

[Mo3BonsaBa AQ HAMASNUTE HAMPEXKEHUETO HA U3XOAQA B FPAHULIMTE, MPEABUAEHMU OT
HOPMATMUBHATA YpeAbd 3a M3NON3BAHE NPM TEXKM YCIOBMA.

AKTUBHA dYHKUMSA (3eneH)

®abpryHo:OFF (MkoHa cBeTBA M3KJIKOYEHQ)

CebpKeTe ce CbC CEePBM3HUSA OTAET, 3a AQ MOUCKATE MHCTPYKLIMM 3d AKTUBUMPAHE
(eg-service@voestalpine.com).

CBETOAMOAHM NTIEHTH

MHCcTanauuaTa e BKIIKoYEeHA B peXXMM HA roToBHOCT (stand by) (Bsano)

MHCTanaumaTa e BKIOYEHA M AbraTd € 3anarneHda (3enen)

MHcTanaumsaTa e B anapMeHo CbCTosiHMe - rpeluka (HepBeH)

MHCTanaumaTa e B anapMeHo CbCTosiHUE - peaynpeskaeHme (OpaHskeBo) (=25% octasaly,
paboTeH LMKB)

MHcTanauus B 6e3>kuyHa kKoHpurypaums (TbMHOCUHbBO)

21
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5. M3MOJ1I3BAHE HA OBOPYABAHETO

5.1 TnaBeH ekpaH

BG

5.2 lmaeHa cTpaHuMua sa npouec MMA

naBeH ekpaH

1. CMMBOJ HA 3ABAPBYHMAT NpoLec
* M36paHmsa npouec (3enen).
» HanuyeH npouec (bsano).
2. CuMmBOMN HA PyHKLMSATA
o AKTUBMpPAHA dyHKuMa (Bsno).
* M360p M HACTPOMKA HA XXENAHUTE NApAMETPH
(3eneH.)
3. M360p Ha 3aBAPBYHUTE MPOLLECH.

4. Ypes Tx ce HaCTPOMBAT 3ABAPBUYHMUTE
napameTpu. (HaTUCHeTe, 3a Ad NPEBBPTUTE M
nsbepeTte NnapaMeTpmTe, KOUMTO MCKATE A
rnpoMeHuTe).

MoseonaABa HACTPOMKATA HA 3ABAPBYHMUAT TOK.
(3aBbpTETE, 30 AQ MPOMEHUTE CTOMHOCTTA).

M360p Ha 3aBapbYeH NpoLec
1. M3bepeTe xenaHus npoLec, KAaTo HaTUCHETe
6yTOHQ.
2. N36paHums npouec (3enen).
3. CuMBOM HA PYHKLMATA
o AKTUBMpPAHa byHKumMs (Bsno).

* M360p M HOCTPOMKA HA XXeNaHMTE NapaMeTpm
(3enen.)

4. Ypes Tax ce HQCTPOMBAT 3ABAPBYHUTE
napameTpu. (HaTUCHeTe, 3a Ad NMPEBBPTUTE M
nsbepeTte NnapamMeTpmTe, KOUMTO MCKATE AQ
rnpoMeHuTe).

Mo3BonsBa HACTPOMKATA HA 3ABAPBYHMUAT TOK.
(3aBBpTETE, 30 AQ MPOMEHUTE CTOMHOCTTA).
3aBapbyeH Tok

MUHUMYM Makcnmym dabpuyHo

20A Imax 100 A

22
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N3MOJI3BAHE HA OBOPYABAHETO

3
4

5
C

Hactporika Ha napameTpu: Hot start

. N36epeTe HEOBXOAMMUSA NAPAMETBbP Ype3s
HATUCKAHe Ha 6y TOHA HA NOTEHLMOMETbPA.

. ®yHKuMA, M36paHA 3a HACTPOMKA HA NAPAMETPU
(3enen).

. Hactpotite cToMHOCTTA HO M36pAHMA MAPAMETHP
Ypes3 BbpTEHE HA MOTEHLMOMETbPA.

BG

AdBAPBYHM NApPAMETPM.
. CtrapToB TOK.

. Bpeme zacraptupane.
TAPTOB TOK

MUHKUMYM Makcumym DabpuyHo

50% 200% 120%

B

peMe 3a CTapTUpaHe

MUHUMYM Makcrmym DabpuyHo

Os 3s 0.5s

3

Hactporika Ha napameTpu: Arc force
. N36epeTe HEOBXOAMMUS NAPAMETBP Ype3s
HATUCKAHE Ha Oy TOHA HA NOTEHLMOMETBbPA.

. ®yHKUMSA, M36PAHA 30 HACTPOMKA HA NAPAMETPH
(3enen).

. Hactpotite cToMHOCTTA HAO U36PAHMS MAPAMETBHP
Ypes BbPTEHE HA MOTEHLMOMETBLPA.

ABAPBYHM MAPAMETPMU.

Arc force

MUHUMYM Makcrmym DabpuyHo

-10 +10 0

23
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5.3 N36op Ha napaMeTpH1 3d CUHEPIr1Ku

@ DyHKLMA, AOCTBNHA camo Npu MMA npouec.

BG

|
Ecoront | 3
ellulosic |

3/5 4/6

CuHeprus

1. HatucHeTe u 3aApbXTE 6YyTOHA HATMCHAT 3a 3
CEeKYHAM, 30 AQ AKTUBUPATE QYHKLMUTE HA
cuHepruure.

2. AkTuBMpaHa byHKuMa (3enen).

3. CuHeprus (bsno).

HacTtporika Ha napameTpu
1. UN3bepeTe XenaHus eNeKkTPoA, KATO HOTUCHETE
KNABMLL
* @:1360p HA AKTUBEH AMAMETBP.

. M36epeTe XKenaHma AMaMeTbp, KATO 3aBbpTUTE
eHKoaepd.

e Crniea 3 ceKyHAM perynumpaHeTo Ha 3aBAPbYHMS
TOK CTABA OTHOBO AOCTBIMHO.

2. CuHeprus

3. N3bepeTe napaMeTbpd AMAMETBP HA ENEKTPOAQ,
KATO HATMCHETe BYTOHA EHKOAEP.

4. N3bepeTe CTOMHOCT 30 AMAMETHPA HA EMTEKTPOA,
KATO 3ABbPTMUTE EHKOAEPA.

* ABTOMATUYHO Ce 3apexad Habop oT
npeABApPUTENHO U36PAHU CTOMHOCTM HA
napameTpuTe 3a 3aBApsBAHE.

MapameTpuTe Ha 3aBApsBAHE MOXKe Ad 6bAAT
AOMBIIHUTENTHO HACTPOEHM:

5. AKTMBUPAMTE HOCTPOMKATA HA XKENAHMS
napameTbp, KATO HAOTUCHETE By TOHA €HKOAEP.

6. HacTtpolTe CTOMHOCTTA HA M3OPAHMA NAPAMETHP
Ypes3 BbpTEHE HA MOTEHLMOMETbPA.

3aBapbyHM NapameTpm.

7. CUHeprus AMAMETHP HA ENTEKTPOA.

8. 3aBapbYeH TOK.

9. Hotstart.

10. Arcforce.

24
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N3MOJI3BAHE HA OBOPYABAHETO

PyTnnoB enekTpoa

25

3aBapyeH Ta6nmua Ha CTOMHOCTHMTE Mo NoapasbupaHe

AnameTsp oKk Hot start Arcforce
2.0 40A 100% 0Os -5

2.5 60A 100% 0s -5

3.2 100A 100% Os -5

4.0 135A 100% 0s -5
BasuyHa enekTpoaHO

AvameTtbp 3;]:prqu Hot start Arc force
2.0 65A 12090,5s | 3

2.5 90A 120%0,5s | 3

3.2 130A 120%0,5s | 3

4.0 160A 120%0,5s | 3
LlenynoseH enekTtpoaHo

AvameTtbp ngBprqu Hot start Arcforce
2.0 55A 120%0,5s | 7

2.5 75A 120%0,5s | 7

3.2 110A 120%0,5s | 7

4.0 130A 120%0,5s |7

27
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5.4 nasHa cTpaHMuUA 3a MMNYyficeH npouec MMA

M360p Ha 3aBapbyeH npouec
1. UN3bepeTe xenaHus npouec, KATo HaTUCHETe
6yToHa.
2. N3bpaHusanpouec (3enen).

3. 3aBapbyeH TOK (CpeAaHa CTOMHOCT).

3 4. MNo3BONSBA HACTPOMKATA HA 3ABAPDBYHUAT TOK.
3aBapbyeH Tok
MUHUMYM Makcnmym dabpuyHo
20A Imax 100 A

HacTtporika Ha napameTpu

1. AKTMBUpPAMTE PEryfIMpaHeTo Ha M36paHus
napaMeTbp Ype3 HATUCKAHE BYTOHA Ha
noTeHUMoMeTbpa.

2. HacTtpoliTe cTOMHOCTTA HA M36PAHUA NAPAMETHP
Ypes BbPTEHE HA MOTEHLMOMETBPA.

3aBapbyHM NApAMeETpH.

3. MIMnyrnceH pexxuM Ha paboTa.

4. Dutycycle.

5. MyncupawayvectoTa.
6. Hotstart.

7. Arcforce.
MMnynceH pexxuM Ha paboTa

MUHUMYM Makcumym DabpuyHo

100% 260% 140%
Duty cycle

MUHMMYM Makcrnmym dabpuyHo

10% 90% 50%
Myncupauwa Yyectota

MUHUMYM Makcumym DabpuyHo

0.2Hz 5Hz 0.2Hz

26
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5.5 MaeHa cTpaHuua 3a npouec BUT Lift

N3MOJI3BAHE HA OBOPYABAHETO

5.6 lNaBHa cTpaHuMua Ha Nnpoueca Ha To4ukoBo 3aeapsisaHe TIG LIFT

[~
1

_.
£
=

M360p Ha 3aBapbyeH npouec

1. N3bepeTe xenaHus npoLec, KaTo HaTUCHeTe

6yToHa.

2. N3bpaHusanpouec (3enen).

3. 3aBApPBYEH TOK.

4. MNo3BONSBA HACTPOMKATA HA 3ABAPDBYHUAT TOK.

3aBapbyeH ToK

MUHUMYM

Makcnmym

dabpuyHo

10A

Imax

100 A

3aHacTpoMBaHe HaONApPAMETPUTE pasrieaamnTe
rnaea ,Hactporku®.

M360p Ha 3aBApbYEH NpoLec

1. M36epeTe XKenaHumda npouec, Kato HaTcHeTe

6yTOHQ.

2. N36paHus npouec (3eneH).

3. 3aBAPBYEH TOK.

4. No3BonsiBA HACTPOMKATA HA 3ABAPBYHMAT TOK.

3aBapbyeH Tok

MUHUMYM

Makcumym

DabpuyHo

10A

Imax

100A

HacTporika Ha napameTpum

1. AKTUBUPAMTE PEryNIMPAHETO HA M36PAHMS
napaMeTbp Ypes HaTMCKAHe BYTOHA Ha
NnoTeHUMOMETbPA.

2. HacTtpo#Te CTOMHOCTTA HA M36PAHUA NAPAMETHP
Ypes3 BbpTEHE HA MOTEHLMOMETBPA.

3aBapbyHM NapameTpu.

3. BpeMe 3a3aBapsBaHe.

Bpeme 3a 3aBapsiBaHe

MUHUMYM

Makcumym

DabpuyHo

Os

60s

0,5s

@ 3aHaAcTpoMBAHE HO NAPAMETPMUTE pA3rNeadmTe
rnaea ,HacTtpomkn®.

27
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5.7 MporpameH ekpaH (JOB POINT)

4 naBeH ekpaH
1. HaTucHeTe n3aapbXXTe 6YyTOHA HATUCHAT 3a 3
CEeKYHAM.
2. AKTuBMpaHa dyHKUMs (3eneH).
3. CBoboaHa namer (bano).

4. MNporpamMa 3anameTeHa (3eneH).

BG

CbXxpaHeHMe Ha nporpamara

1. UN3bepeTe XXenaHusa CnoT 3d NameT, KaTo
HATMCHeTe 6yTOHAQ.

2. CeBoboaHa namert (Bano).

3. 3aAQ3anamMeTuTe NapaMeTpmTe HA 3aBApPABAHE,
HaTucHeTe 6yToHA eHKoAep (3 cekyHam).LiBeTsbT

HA MKOHATA HA C/1OTA 3d NAMET We Ce MPOMEHM OT
651 Ha 3eneH.

3 3apexadaHe Ha nporpamara

1. MN36mpeTe HY>KHATA NPOrpaAMda KAToO HAOTUCHETE
OYTOH..

2. MNporpamasanameTteHa (3eneH).

3. MNMpoMsiHATA HO NAPAMETPMUTE HA 3ABAPSBAHE UMK
NpPOMSAHATA HA NpoLLeca HA 3aBApPsiIBAHE ce
CUIHANM3UPAT Ype3 MPOMSHA HA LiBETA HA
MKOHATA HA CJIOTA 3d MAMET B YePBEHO.

4. Hatuckaite 6yTOHA eHKOAEP, AOKATO MKOHATA 3a
CIOTA OTHOBO CTAHE 3eS1eHd, 3d Ad Bb3CTAHOBMUTE
3anaMeTeHmTe HaYAnHU NapameTpm (3 cekyHaM).

MN3TpuBaHe Ha nporpama
1. N36umpeTe HY>KHATA NPOrpAMA KATO HAOTUCHETE
OyTOH..
2. Mporpama sanamMeteHa (3enen).

3. M3TpuiTe nopbykaTa (job), kato HaTHUCKaTE
6yTOHA eHKOAEP, AOKATO MKOHATA HA CIIOTA CTAHE
6ana (3 cekyHaM.)

28
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N3MOJI3BAHE HA OBOPYABAHETO

5.8 CBeToAMOAHAQ NEHTa

CBETOAMOAHA NeHTa 651a CBETIIMHA

» MNokasea Haman4ymeTo Ha HanpexexHue npu
KOHTAKTMUTE HA M3XOAQ HA MHCTANAUMATA.

» MHcTanaums, rotosa 3a 3aBapsgaBdHe.

CBEeTOAMOAHA NIEHTA 3e/1eHA CBET/IMHA

» lMokas3Ba BKOYEHA MHCTANALMS M 3ANANEHd Abra.

CBeToAMOAHA NeHTa YepBeHa cCcBeT/IMHA

» CUrHANMM3Mpd BbB3MOXHATA MHTEPBEHUMA HA
3AWMTHUTE YCTPOMCTBA, KATO TEPMUYHATA 3ALLMUTA..

CBeTOAMOAHA NEHTA OpaH>XeBd cBeT/IMHA

» MNokasea, Ye MHCTANAUMATA B npouec Ha
3aBapsiBaHe e AocTurHana 75% oT paboTHus cu
LMKBI.

@ MpenopbyBa C€ MOMEHTHO MPEKbCBAHE HA
30BAPSBAHETO, 30 Ad ce M36erHe TepmMo-anapma
HA MHCTANAUMATA.

29
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CBETOAMOAHA NIEHTA CUHSA CBET/IMHA

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

MoaAAPBXKaA 3a aaanTUpaHe

» MokasBa, Yye MHCTanaumaTa Beve e pG6OTMJ‘IG CbC
3ananeHa Abra noaAxoadLL 6p0171 vyacose.

@ MpenopbyBa ce M3BLPLWBAHE HA PEAOBHA
NOAAPBXKA.
KoHcyntupante ce ¢ ,Hactporku” B
PBKOBOACTBOTO 3d BALLMS reHepaTop.

50
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6. HACTPOMKM

Mo3BoNSABA HACTPOMKATA HA PEAMLLA MAPAMETPH CMIOMArdLLM 3d NO-A06POTO U CUTYPHO 3aBAPSBAHE.

Bxoa B HACTpOMKH

O OFF BG

» UN3kntoyeTe reHepaTopd, KATO MOCTABMTE NOCTYETO HA NpekbcBaya Ha,, 0.
» BkritoyeTe reHepatopd, KATO 3AABPXKMUTE HATUCHAT 6y TOHA eHKOAEP.
» 3aApPBXKTE HOTUCHAT 6yTOHA eHkoaep 3a 5 cek.

» BnusaHeTo ce noTBbpXAGBA Ype3 Haanmc SEt Bbpxy amncnnes.

MN360p M HAOCTPOMKA HA XXEeNAHMTE NApAMeTpH

» CTaBaypes 3aBbPTAHE HA KOAUPALLMAT KITHOY, AOKATO Ce M3nuULLe LMdPOBUAT KOA OTFOBAPSALL HO AQAEHUAT
napameTbp.

» AKOBTO3M MOMEHT HOTUCHETE KOAMPALLMSAT KITHOY, CTOMHOCTTA HACTPOEHA 3d TO3M NAapaMeTbp MOXKe Ad ce
n3nue n Aa ce HaACTpou.

M3xoa OT HQCTPOMKH
» 3a Admn3nesete oT HC]CTpOI‘;IKMTe, HATUCHeTe 6yTOHC] eHKoaAep 3a 5 CeKyHAMN.
6.9.1 Cn1cbk Ha NnapameTpu 3a HacTpoiBaHe (TIG)

Pog  3awwurteHras

CTasm pyHKUMA HOCTPOMBAME MOTOKBT HA rA3 B KPpAsA HA 3ABAPBYHMAT NpoLLec.

MUHUMYM Makcrmym dabpuyHo

Os 20.0s 6.0s

Al HauaneH Tok (%-A)

Perynupa ctaptoBus 3aBapbyeH TOK.
Mo3BongBA NOCTUIAHETO HA NO-TopeLL UM NO-CTYAEH 3ABAPbYHA BAHA BEAHArdA Clliea
3anNanBAHETO HA AbFATA.

MUHUMYM Makcmmym dabpuyHo
10 % 200 % 25%
tl HayanHo BpeMe Ha 3aBapsiBaHe
[Mo3BonsBA HACTPOMKATA HA BEPEME, 3A KOETO AQ CE€ MOAABPXKA HAYASTHUSAT ENEeKTPUYECKM TOK.
MuUHUMYM Makcrmym DabpuyHo
Os 10s 0.2s
tuP HapactBaHe
Mo3BonsBa AQ HACTPOMTE 6ABEH NMPEXOA OT HAYANHMUAT KbM 3ABAPBYHUSAT TOK.
MUHUMYM Makcumym PabpuyHo
Os 10.0s 0.5s
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tdn

A2

t2

SPo

HamanssaHe

[Mo3BonsaBa aa HacTpouTte 6aBeH npexoA OT 3dBAPBYHUAT KbM KpGﬁHMHT TOK.

MUHUMYM Makcrmym DabpuyHo

Os 3s 0.5s

KpaeH Tok (%-A)

[Mo3BoNsABA HACTPOMBAHETO HA KPAMHMST TOK.

MUHUMYM Makcrmym dabpuyHo

10% 200% 25%

BpeMe Ha KpaMHUAT TOK

[Mo3Bonsaea HGCTPOﬁBGHeTO HaBpeMe, 3d KOeTO Ad Ce MOAABPXKA CbMHOJ'IHMﬂ enekKTpn4eCckm Tok.

MUHUMYM Makcumym dabpuyHo
Os 10.0s 0.2s
ToukoBo 3aBapsiBaHe

[Mo3BonsaBa npoueca ,TOYKOBO 3ABAPSBAHE” U HACTPOMKA HA 3ABAPBYHOTO BpeEMe.
MosBonsaBa perynMpaHeTo HA 3aBAPbYHMSA NpoLec.

AcT BUHArM aktMeHa

@’ OnucaHue Ha NPUMHLMNA Ha paboTa C eNeKTPOMArHMTEH BEHTU 3a ras.

AKO Ce M3MOoN3BAd MOAES C BbHLLEH KPAH 3 a3, € HEO6XOAMMO BEHTUITHT 3A FA3 AQ CE OTBOPM PBYHO.
» AOKOCHETe C eNeKkTPoAd 3aBAPSBAHUS AETAMI, 3a AQ CTAPTUPATe Ga3aTa HA NPeA-ras.

» 3ananBaHeHaAbrataBpexxuM Lift. [lprnoBauraHe HaropenkaTa oT AETAMIA AbFATA ce 3anarnsa.
» AbrataocTaBd AKTMBHA 3 NPEABAPUTENHO 3UAQAEHOTO BPEME.

2T B ABYTAKTOBMUST pe>XXMM Ha paboTta

Eg‘ OnuncaHume Ha NPMHLUMNGA Ha paboTa C eNeKTPOMArHMTEH BEHTU 3a ras.

AKO Ce 13MOS3BA MOAEN C BbHLUIEH KPAH 3A rA3, € HEO6XOAMMO BEHTUNBT 3A A3 AQ CE OTBOPM PBYHO.
» AOKOCHETe C eNeKTPOoAd 3aBAPSABAHMSA AETAMI.

» MpMHATMCKAHE HO 6YTOHA 3d roperika ce Nony4YaBd NpeA-ras.

» 3ananBaHe Ha AbraTa B peXmM Lift. [prnoBamMraHe HaropenkaTa oT AeTaMIa AbraTa ce 3aananea.

» Abrata oCTABA AKTUBHA 3d NPEABAPUTESNTHO 3AAJAEHOTO BpEME.

MUHUMYM Makcrumym dabpuyHo

01s 60.0s 0.5s
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trt

Trigger Tig

AcT BUHATrM QKTUBHA

@ OnucaHue Ha NPUMHLMNA Ha pa6oTa C eNeKTPOMArHMTEH BEHTUI 3A Fa3.

AKO Ce M3MON3BA MOAES C BbHLIEH KPAH 3A ras, € HEO6XOAMMO BEHTMITBT 34 FA3 AQ CE€ OTBOPM PBYHO.
» AOKOCHETE C eNleKTPOAQ 3aBAPABAHUS AETAMI, 3a AQ CTAPTUPATE G A3aTA HA NpeA-ras.

» 3ananBaHe Ha AbraTa B pexkmM Lift. [pr noBaMraHe HaropenkaTa oT A€TAMIA AbraTa ce 3ananea.

14 an ABMXKEHUE HA ropesikaTta Harope n HAAOJy Abrata n3raced, AOKATO rasbsT NPOABJSIXKABA AQ
Teyenpe3ppemMeTo 3a NnNocT-ras.

il f

) N

2T B ABYTAKTOBMSAT pEXMM HA paboTa

@’ OnucaHue Ha NPUMHUMNG Ha pa6oTa c eNekKTPOMArHMTEH BEHTU 3A ras.

AKO Ce M3MON3BAd MOAES C BbHLLEH KPAH 3a a3, e HEO6XOAMMO BEHTUITHT 3d Fd3 AQ CE OTBOPM PBYHO.
» AOKOCHETE C eNeKTPOAd 3aBAPSBAHUSA AETAMI.

» MpuHATHMCKAHE Ha 6YTOHA 3a ropesika ce NoNy4YaBd npea-ras.

» 3ananBaHe Ha AbraTa B pexkmM Lift. [Ipr noBaMraHe HaropenkaTa oT AeTAMIa AbraTa ce 3ananea.

14 nOCpeACTBOM HOBO OTNyCKAHe Ha 6yTOHG, Abrdta m3racea 1M NnoAABAHETO HA 3AWUTEH a3 ce
NnpeKkpaTaBa Cliea 3aAdAEHNA MHTEPBAJ OT BpeMe.

4T B 4eTUPUTAKTOBMAT pEXXMM Ha paboTa

Eg’ OnucaHue Ha NPUHLMNG HA paboTa C eNeKTPOMArHMTEH BEHTUI 3A FaA3.

AKO Ce M3MOoN3BA MOAES C BbHLUEH KPAH 3d ras, € HEO6XOAMMO BEHTUITBT 3d a3 Ad CE€ OTBOPU PbYHO.
» AOKOCHEeTe C eNeKTPOAd 3aBAPSABAHMS ACTAM.

» HatucHeTe 6yToHA ropenka, 3a Ad cTapTupdare ¢p-a3ata HA NpeA-ras.

» 3ananBaHe Ha AbraTa B pexkmm Lift. [punoBauraHe HaropenkaTa oT AeTaMNa AbraTa ce 3anasnea
CMpPeABAPUTENTHO 3AATAEHMTE AMHAMMKM. [Tpr OCcBOBOXKAABAHE HQ 6YTOHA HA TOPENKATA AbraTa
OCTABA AKTMBHA.

» OcBO6OXAQBAHETOHA 6yTOHG npeanMnpumkno4YsaHe HAO AMHAMMKATA BOAU AO He3abaBHO raceHe
Ha Abrara.

14 I'IpM NMOBTOPHO HATMCKAHE HA 6yTOHCI Abrdta m3racea ¢ AMHaAMMUKATA HA U3raceaHe HA Abraq,
AOKATO rasbT NPOABLJIXKABA AQ TEYHE 3 BpEMETO HA MNOCT-ras.

» OcBO60OXAQBAHETO HA BYTOHA NPEAM Kpas HA NPOLLEAYPATA MO M3racBAHe BOAU AO HE3A6ABHO
raceHe Ha AbraTa.

6.9.2 Cnmncbk HaO NApAMeTpM 3d HACTpoMBAHe (KOHGUIypaumusa HA arperarTa)

dis

Hod

Fn

Bua Msipka

Mo3BONABA AQ HACTPOMTE HA AUCTINIEN OTYUTAHETO HA 3ABAPDBYHMUSA TOK MITM HA HAMPEXKEHMETO.
Hold Last Parameter

AKO € AKTUBEH, CTOMHOCTMUTE HA NMOCTIEAHMTE NAPAMETPU HA 3ABAPSBAHE LLLE CE MOKA3BAT HA
AUcCned BnNpoOAb/IKeEHME HA NeT CeKYHAU ClNeA U3raceBaHe Ha AbraTta.

MeHI0 3a KOHPUTYpHMPAHE HA MHCTANAUMATA

[Mo3BonsaBa Aa Brnesete B KOHPUIypALMOHHOTO MEHIO HA MHCTANALMATA.

» HatucHeTe 6yTOHA eHKOAEP, 3a AQ Bfie3eTe B MOAMEHIOTO.

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

» HatucHeTe eHKoaAEpPQ, 30 AQ MOTBBLPAUTE.

» Mo-A0NY ca MNOKA3AHM Bb3MOXHMTE KOHOUTYpALMM.
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F1

F2

F3

Fi

F5

KoHdurypapaHe Ha cuctemara

KoHpurypapaHe Ha cuctemara: F1
« [NpouecHasaBapsisaHe MMA
 [pouecHa3aBapasaHe BUT LIFT
e AKTMBMpPAHA dyHKums: Hot start

* AKTMBMpPAHA ¢yHKLUMa: Arc force

KoHdurypapaHe Ha cuctemara
KoHdpurypapaHe Ha cuctemaTta: F2
 [lpouecHa3aBapsiBaHe MMA
* [MpouecHa3aBapsisaHe BUT LIFT
» [pouecHaTIG LIFT ToukoBo 3aBapsisaHe
e AKTMBUMpPAHA ¢dyHKums: Hot start

* AKTMBMpPAHA dyHKLUMs: Arc force

KoHdurypapaHe Ha cuctemara
KoHdurypapaHe Ha cuctemara: F3
 [lpouec Ha3aBapsiBaHe MMA
* [MpouecHa3aBapsisaHe BUT LIFT
e [MpouecHa TIG LIFT ToukoBo 3aBapsiBaHe
e AKTMBMpPAHA ¢yHKuma: Hot start
* AKTMBMpPAHA dyHKLUMa: Arc force

e AKTMBUMPAHA dyHKLUMA: CuHeprms

KoHdurypapaHe Ha cuctemara
KoHpurypapaHe Ha cuctemaTa: F4
* [NpouecHa3aBapsisaHe MMA
* [Ipouec Ha uMnyncHo 3asapsisaHe MMA
 [pouecHazaBapasaHe BUT LIFT
» [pouecHa TIG LIFT ToukoBo 3aBapsisaHe
e AKTMBMpPAHA ¢dyHKuma: Hot start
* AKTUBMpPaHa dyHKuma: Arc force

e AKTMBMpPAHA dyHKUMA: CuHeprms

KoHdurypapaHe Ha cuctemara
KoHpurypapaHe Ha cuctemaTta: F5

 [lpouec Ha3aBapsaBaHe MMA

* [lpouec Ha MMNyncHo 3asapsasaHe MMA

e [pouecHa3aBapsasaHe BUT LIFT

e [pouecHa TIG LIFT ToukoBo 3aBapsisaHe

* AKTUBMpPAHA ¢pyHKLmA: Hot start

* AKTMBMpPAHa dyHKuma: Arc force

o AKTUBUpPaHa ¢yHkumsa: NMporpamm (JOB POINT)

e AKTMBMPAHA dyHKUMA: CuHeprus

34
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SLP

Ser

ISt

Sleep

HACTPOMKM

AKO e aKTUBHQ, CrleA M36DGHOT0 BpeMe B CEKYHAM HO HEAKTUBHOCT, MAWWMHATA NpeMMHABA B

pPEXUM “UsKIoYeHo".

3aaaiTe CTOMHOCT HO BPEMETO B AMANA30HA

MoaApPbBXKA 3a aAanTUpAHe

AKO € GKTUBEH, CBETBAHETO HO CMMBOJIA 3A MOAAPBXKA HA AMCHIIEA MOKA3BA, Ye ce Npenopbysa
AQ CE U3BBPLUM MOAAPBXKKA.

KoHcynTtupaire ce c ,,HacTporkiu” B pbkOBOACTBOTO 3 BALLMS FEeHEPATOP.

CToMHoCT Bpeme Ha
HeaKTMBHOCT
OFF HeaktneeH BG
180 180s
300 300s
600 600s
900 900s

CToMHoCT DyHKumA

OFF HeakTtuBeH

ON AKTUBEH

RST HynupaHe
HynupaHe

Bpblua BcMuku napameTpm KbM GabpUUHUTE UM CTOMHOCTM.
» HatucHeTe 6yTOHA eHKOAEP, 34 AQ 3AMNOYHETE NpoLeAypdaTa.
» 3aBbpTETE EHKOAEPA AO CcTOMHOCTTA: ON

» HatucHeTe poecHus dyHKLMOHANEH By TOH 3a 5 cekyHAM.
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7. MOAAPBXKA

PyTMHHATA TEXHMYECKA eKCMI0ATALMSA HA MALLUMHATA CE OCBLLECTBABA CMOPEA NMPOU3BOACTBEHUTE
MHCTPYKUuK. Korato mawwmHata paboTu, T TpabBa aAa 6bae 3aTBopeHd. He uameHsanTe
MOAMDUKALMATA HO MALIMHATA MO HUKAKBB HAYMH. He mo3BonsaBaiTe BEHTUMNATOPA HA MALWMHATA
AQ 3ACMYKA MeTAseH Npax.

BCUYKM TEXHUYECKO EKCMNOATALMOHHM AEMCTBUA TPA6BA AQ 6bAAT U3BBLPLIEHM OT KBANUDULMPAH
nepcoHasn. MNMonpaBaHETO UMM 3AMEHAHETO HA KAKBWUTO M AQ € 4YACTM HA CUMCTeMATa OT He
OTOPU3UPAHM NIMLLA MPABU HEBANTMAHA rAPAHLMATA 1. [TONPABAHETO MW 3AMEHAHETO HA KOATO M AQ
€ 4aT oT cucTeMaTa Tpss6BA AQ Ce M3BBPLUBA EAMHCTBEHO OT KBANMPULIMPAH NepcoHarn.

npeAM KAKBATO M AQ € MHMHTepBeHUMA B MALWMHATA, U3KKOYETe 3axXpaHBaAlMTe kabenu u
LLeHTPANTHOTO eNnekKTpMn4eCcko 3axXpaHBaHe.

> O

~N

.1 MeproaAMYHA NOAAPBXKKA HA TOKOM3TOYHMKA
1.1 Laite

MoymncTBaMTE MALLMHATA OTBBTPE C MOMOLLTA HA CFbCTEH Bb3AYX. [TpoBepsBaiiTe CbCTOAHMETO HA
KabenuTe ukabenHuTe BPb3KM.

N

7.1.2 3a N0AAPBXKA UMM CMSAIHA HA KOHcyMaTueu Ha TUT/MUT ropenkara unum kaben
Macdara:

MNpoBepeTe TeMNepaATYpPATA HA KOHCYMATUBMUTE U CE YBEPETE, Ye He CA NPEerpsaTH/CToneHu.
BuHaru nanonssaiTe NnpeAndsHu pbKABMLM NPU CMAHA HA KOHCYMATUBM.

M3non3BamTe NOAXOASLL, MHCTPYMEHT NPU 3aMSHA.

op

7.2 OTBETCTBEHHOCTb
= 3abenexka: [apaHLMATA HO MALLIMHATA € HEBAJTMAHA, AKO HE Ce CMA3BATYCIIOBMSATA 3d MOAAPBXKKA.
g@ MpPoM3BOAUTENST Ce OTKA3BA OT OTTOBOPHOCT, AKO MOTPEBUTENSAT HE CIeABA TE3U MHCTPYKLUMM. [pr
NosiBA HA HAKAKBO CbMHEHME U / unu npobrnem He ce konebamTe Ad ce CBbpXKeTe C HaN-6rM3Kus
CepBU3 HA Npou3BoaMTENS / AMCTPMOYTOPA.
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ANApMHU KopOBE

8. AlIAPMHU KOAOBE

A
A

AJTAPMA

CpC|60TBGHeTO Ha AdaeHa anapMa UM HAAXBBPIAHETO HA KPUTMHYHA KOHTPOJZIHA rpdaHuuad
npean3BUMKBA NOAABAHE HA 3pUTENIEH CUTHAJ BbPXY KOMAHAHKWA NAHEN U He3a6aBHO 6ﬂOKMpGHe Ha

3dBApPbBYHUTE Onepauuun.

BHUMAHME

HGAXB'pr'IﬂHeTO HA AGAEHQA KOHTPOJIHA rpaHMua npean3BMKBA NoaAdABAHE HA 3pUTENeH CUrHan BG
BbpXY KOMAHAHWA NAHEN, HO MO3BONIABA NPOABJIXKABAHE HA 3ABAPBYHMTE Onepaumn.

I'Io-Aony ca 1436poeH|4 BCHUYKM ANTAPMU U BCUYKN KOHTPOJTHM TPAHULN, OTHACALLM CE AO MHCTANAUMATA.

( A t M A
CepbxTemMneparypa CBpbXTOK
L Eo1| P paTyp | | Eos | =°P At
[ ) ByToHBbTHaropesnkatae
A KoMyHMKaLMOHHA rpeLuka "|4. A HéTVICHGTI‘IO BF;))eMe Ha
| E13 J (_E36 | BK/IOYBAHE HO MHCTANALMSATA
[ A | 3anenenTen )
(ABTOMaTM3ALMS M
|_E50 | po6oTuka) L J
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9. UISAUPBAHE N OTCTPAHABAHE HA HEAOCTATbLIM U AEDEKTH

MHcTanaumaTa He ce BKOYBA

MpuymHa

» Hama MpPEeXOBO 3aXpAaHBAHE.

» NoBpeaeH Wwencen unukabéen.

» Msropsn npeanasuten.

» [oBpeAeH BKNOYBALL, / M3KJTFOUYBALL KITHOM.

» rpeLIJKCJ B €/1eKTPOHMKATA.

PeweHue

» [poBepeTe M nonpaeeTe eNekKTPMYHATA CUCTEMA, AKO €
Heob6xoAMMO.

» [poBepKaTa 1 NoNpaBkATA AA C€ U3MbJIHM CAMO OT
KBANMMOUUMPAH NePCOHAr.

» 3aMeHeTe rpPeWwHUNAT KOMMOHEHT.

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

» 3aMeHeTe rpPeWwHUNAT KOMMNOHEHT.

» 3ameHeTe rPeWHNAT KOMMOHEHT.

» CB'bp)KeTe ce CHAM-BU3KUAT cepBM3EH LEHTBP, 30 AA BM
onpasu MawunHaATa.

» CBbp)KeTe ce CHAM-6nU3KUAT cepBM3EH UEHTBP, 30 AA BH
onpasu MawmHarta.

Jlunca Ha usxoaALWA MOLWHOCT (MALWMHATA HE 30BOP9|BO)

MpuumHa

» [loBpeAeH CnycbK Ha ropenkara.

» MHCTanaumaTa e nperpsnd (TepMuyHa
anapma - YepBeHd CBETOAMOAHA NEHTA).

» Hel'lpOBMJ'IHCI 3€eMHAa Bpb3Ka.

» [pelka B enekTpoHukara. (MHcTanaumata e
B PEXXMM HA FOTOBHOCT - 65510 CBETOAMOAHA
neHTa)

rpeLLIHG n3xoaqawa MOWHOCT

MpuymHa

» [peleH n36op Ha 3aBAPSABAHE MPOLEC UK
rpeweH nsbopeH 6y ToH.

» [NapamMeTpuTe unu pyHKLMUTE HA
MALWKMHATA CA HACTPOEHU HEMPABUITHO.

» MNoBpeaAeH NoTeHUMOMETbP / KoaMpaALl,

KJ1H04 30 HOCTPOMKA HA TOKA HA
3aBAPBYHMAT.

» 3AXPAHBALLATA MOLLHOCT € M3BbH FPAHMLM.

» rpeLIJKC] B €/TeKTPOHMKATA.

PeweHue

» 3aMeHeTe rpPeWwHUNAT KOMMOHEHT.

» CB'bp)KeTe ce CHAM-B6NU3KUAT cepBM3EH LEHTBP, 30 AA BH
onpasu MawmMHATaA.

» M34akamTe MalmMHATA AQ ce oxJTaaM 6e3 AQ 8 U3KIoYBaTe.

» 3a3emMeTe MaWmnHATa npasumnHo.

» MpoyeTeTe TOUka ,MHCTAnMpaHe”.

» CB'bp)KeTe ce CHAM-BnU3KUAT cepBM3EH LEHTDBP, 30 AA BH
onpasu MawmHara.

PeweHune

» M3b6epeTe 3aBaApSBAHETO BAPHO.

» BbpHeTe MaWwmMHATA U NapaMeTpUTe HA 3ABAPSIBAHE KbM
$aBbpPUYHOTO UM CBCTOSIHME.

» 3aMeHeTe rpPewHUNAT KOMMNOHEHT.

» CB'bp)KeTe ce CHAM-6nU3KMUaT cepBUM3EH LEHTDBP, 30 A BU
onpasu MawmHara.

» CBbp>KeTe CMCTeMATA MPABUITHO.

» NpoyeTteTte Touka ,,CBbp3BAHE".

» CB'bp)KeTe ce CHAM-O6NU3KUAT cepBM3EH LEHTBP, 30 AA BH
onpasu MawmMHATaA.
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10. PABOTHU MHCTPYKLUUU

10.1 PbyHoO enekTpoabroso saeapasaHe (PEA3, MMA)

MoaroTesaHe Ha pvb6oBeTe

3aaacenonyymAo6bp 3aBAPBYEH LLEB M BPb3KA, ENPENOPBUYMTENHO AA CE PABOTU BbPXY AETAMIIU, MOYUCTEHM
OT MACJIO, OKCUAQLMA, PBXXAQ UMM APYTU 3AMBPCABALLM ATEHTU.

MN360p Ha eneKTpoAMU

AMGMeT'bp'bT HQA M3NON3BAHUA eNTieKTpoA 3aBMCH OT Ae6eJ'IMHGTC| HAa 3aBAapsaBAHMAa Matepuan, nosmumnaTa,
TMNA HA BPB3KATA M HAYMHA HA NpUTroTBAHE HA AeTOﬁﬂMTe 3da3aBapsaBaHe.

EJ'IeKTpOAM C ronamMm aAuameTbp o4eBUAHO U3MCKBAT MHOIO BMCOK 3dBApPBYEeH TOK U NOoCieABALLA BUCOKA
TeMnepaTtypaq, M3nbvyYyBAHA B NpoLeCca HA 3aBapsaBdHe.

Tun o6Maska CsojicTBa Ynortpe6a
Pytunosa JleceH 3aynotpeba BbB BCHMUKM MO3ULMM
Kucena Bucoka ckopocT Ha cTansiHe XOpU3OHTANHO
BasuyHa Bucoko kayecTBO Ha WeBd BbB BCUYKM NO3ULLUM
LlenyosHu Mo-ronamo NpoHuKBaHe BbB BCUYKM MO3ULLUM

M360p Ha 3aBApBYEH TOK

AnanasoHbT Ha 3dBAPDBYHUATOK 3IABMCHU OT TUNA HA eNeKTpoaAUTE, KOMTO U3NOoN3BaATE U OBUKHOBEHO €YKAd3aH
OTNPOM3BOAMNTENA HA eNnekTpoauTe (HGFi-‘-IeCTO BbpXy OI'IGKOBKGTG).

Bb36y>kKaQHe M NOAAbPIKAHE Ha AbraTa

EnexkTpuyeckaTaAbrace nofyy4aedypes ApACKaHe C BbPXAa HA eNleKTPOAQ BbPXY 3ABAPABAHUSA AETAM, KOMTO
OT CBOA CTPAHA € CBbP3dH CbC 3a3eMuTeneH kaben Maca. BeaAHb)K 3ananeHa AbraTtd, T €d MOAABLPXKA Ypes
6bP30 UITErMALLO ABUXKEHME HA €NTEKTPOAC HQ HOPMASTHO 3ABAPBYHO PA3CTOAHME.

Hai-061wo0, 30 Aa ce Nnop06pu 3aNANBAHETO HA ABFATA, CE MOAQBA BMCOK 3ABAPbYEH TOK, KOMTO 6BP30 AQ
3arpeee BbPXA HA eNeKTPOAd U MO TO3M HAUYMH AQ CMOMOrHe YCTAHOBSABAHETO HA aAbraTa (PyHkums Mopely,
ctaprt (Hotstart)).

Cnea KaTo AbraTa e 3anasneHd, LEHTPAsHATA YACT HA eNekTpoAd 3ano4YBa Ad ce pasTans, popMuparkm
MAsIKM KAn4uLm, KOUMTO ce MPEeHACAT B pA3TONeHATA 3aBAPbYHA BAHA HA AETAMA Ype3 CTPYATA HA Abrarta.

O6Ma3KaTa HA eNeKTPOAQd CbLLO Ce MOrMbLLd U TS OCMIYPABA 3dLLMTEH rd3 B MACTOTO HA 3aBAPABAHE, KOETO
NMbK OCUTYPsABA AOBPO KAYECTBO HA LWWEBA.

3a AQ ce u3berHaT pasToneHMTe MAankm Kanyumum, KOMTo NPUYMHABAT 3AracBaHe HA AbFATA MOPAAM KbCO
CbeAMHEHME M 3arenBaHe HA eNekKTPOAd KbM 3aBAPBbYHATA BAHA BCIIEACTBME HA 6/IM30CTTA MM, Ce YBENnYaBed
BPEMEHHO 3aBAPbYHMSA TOK, 3a AQ CTOMMU GOPMMPALLOTO Ce KbCO CheanHeHue. (PyHkuma Arc Force)

AKO eneKkTpOoAd 3a5enBd KbM A€TAMNA, TOKBT HA KbCO CbeAMHEHME TPAGBA AQ 6bAE MAKCUMASTHO HOMATEH
(HesanensaHe (Antistick)).

ﬂpoaex(Aa He Ha 3aBdpsaBaAHeTO

Mo3numsata Ha 3aBdpdaBdaHe BApMpa B 3ABUCMMOCT OT
6po;| NMOBTOPEHMA; ABUXKEHMETO HA eNekKTpoAd
HOpMAJIHO Ce M3BbpWBA C ocuMIIMpaALLO (moneeu.l.o)
ABVOKEHNe ncnmpae Kpas HO3OBCIpFIBOHMFIAeTCII‘/IIJ'I,TGKO
‘-ieAClCeM36eFHeI'IpeKOMepHOHCIprI'IBCIHeHCI3GI'I'bJ'lBGLLI,
Matepu1ane LeHTbPA.

I'IpeMaxaoHe Ha wnakarta

PEA3 3aBapsaBAHETO, M3MON3BALLO OO6MA3AHM €MTEKTPOAM, M3UCKBA NMPEMAXBAHE HA LWWNAKATA Cllea BCAKO
NMOBTOPEHME HA 3ABAPbYHMS LLEB.

Tace M34yKBA C MAJIKO 3ABAPBYHO YyK4e 1IN, AKO € TPOLWIJTMBA, Ce NpeMaxBd Cc MeTasiHa 4eTka.
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10.2 BUT (TIG) 3aBapsiBaHe
Onucanune

BUT (BondpaM - UHEPTEH ra3) 3aBAPSABAHETO C€ OCHOBABA HA HAMMYMETO HA 3AMNASIEHd eNEKTPO Abrd MeXAY
HETOMUM eNeKTPOA (OT YUCT UMK NernMpaH Bondpam ¢ NPUBNM3MTENHA TeMnepaTypa Ha ToneHe 3370 oC) n
3aBapsABaAHuUs aeTtamn. MpouecsT NpoTuya B atMocdepatda HA MHEPTEH ras (aproH), KOMTO MpeAndasBd
30BAPBYHATA BAHA.

3a Aa ce u3berHaT onacHu BKIOYEHMs HA BONGPAM B MPUCHEAMHUTENHMUS LIEB, ENEKTPOAUTE HMKOTA He
Tps6BA AQ KOHTAKTYBAT C AETAMIA; 3d TA3M LeN 3adBAPbYHMSA TOKOM3TOYHUK OBUKHOBEHO € CHOPBXKEH C
YCTPOMCTBO 30 BUCOKOYECTOTHO MAJIEHE, KOETO reHePUPA BUCOKA HeCTOTA U BUCOKO BOJITOBO PA3PEXAAHE
MEXAY BbPXA HA €NeKTpPoAd M paboTHua aeTakn. Takd, 651aroadpeHue Ha HA enekTpUYeckaTd MCcKpd,
MOHM3MpALLa ra3oBdTad atMocdepa, 3aBAPBYHATA Abra ce 3anansa 6e3 KAKbBTO M AQ € KOHTAKT MEeXAY
eneKTpPoAd U AeTakMna.

Bb3MOXKeH e 1 APYT BUA CTAPT, KOMTO HaMansea BondppamosuTe BktodeHus: LIFT START, koilTo He m3mnckea
BMCOKA YE€CTOTA, A CAMO MbPBOHAYANHO KbCO CbEAMHEHUE MPU HUCBK TOK MEXAY €NEKTPOAA M PABGOTHMS
AeTann. Korato enekTpoAbT € MOBAMIHAT, AbraTa € CTabUnNM3MpaHa 1 3aBAPBYHUSAT TOK HOPACTBA AOKATO
CTUrHE yCTAHOBEHATA CTOMHOCT 3a 3aBAPSIBAHE.

3a AQ cenopa06pHM KAYECTBOTO HA LWEBA B KPAsi HA 3ABAPKATA, € BAXHO AQ C€ KOHTPONUPA BHUMATENHO NAAd
HA 3ABAPBYHMSA TOK, KATO € HEOBXOAMMO U AQ CE€ OCUTYPU MPUTOK HA 3ALLMTEH rd3 B 3dBAPBYHATA BAHA 34
HSIKOJIKO CEKYHAM, Cliea KATO AbraTd e 3araceHd.

B npoueca Ha MHOro onepaTUBHM YCNOBMSA € MOSIE3HA Bb3MOXHOCTTA 3a ynoTpeba Ha ABA NPEABAPUTESTHO
PUKCUPAHM 3ABAPBYHM TOKA M BB3MOXHOCTTA NIECHO AQ CE NPEBKJIIIOYBA OT eAMHMSA Ha ApyTms (BILEVEL).

3aBapbyHa nonsipHoCT

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

M3HoCBaHe Ha enekTpoaad (1), Aookato 70% OT TONAMHATA Ce KOHUEHTpupda B
aHoad (paboTHUs ceTamn).

a8
)E !l\ TacHa u abn6oka 3aBap4YbHA BAHA ce noJjiy4yaBda rnpu BMCOKA CKOPOCT HA

NPUABMXBAHE M cNabo 3arpsBaHe.

© o
K)/1 ToBa e HaM-4yecTo M3MNON3BAHATA NONAPHOCT U oOocCcuUrypsasda OrpdadHuU4eHo

D.C.R.P(o6paTHa nonapHocT)
®

' M3non3BaHeTo HA MyfCOB TOK C MPABA NONSPHOCT NO3BOSIABA NO-A06bP KOHTPOSI,
pesp 0co6eHO HA OnepaTUBHUTE YCNIOBMUS, HA LWMPUMHATA M AbIGOYMHATA HA
u 3aBApbYHATA BAHA.

\ 3aBapbyHATA BaHA ce dopMmUpa Ypes NMkoB nysc (Ip), AokaTo ocHoBHMS Tok (Ib)
o : NMOAABPXKA AbFraTA 3ananeHd. Tosn paboTeH pexknMM NoMard nNpu 3aaBapsBaHe HA
0.C.5.P ~PULSED NO-TbHKW METASIHU NIMCTOBE (NaMapuHa) ¢ No-Manko aedopmaumu, No-A06bP
dopMoB GAKTOP M CHLOTBETHO - MO-MANKA OMNACHOCT OT ropeLUM NyKHATUHU U
NMPOHUKBAHE HA ras.

O6pbLLAHETO HA NONSPHOCTA CE U3MON3BA NPU 3ABAPSABAHE HA CMIABU, MOKPUTH
CbC C/I0M TPYAHO TOMMMM OKCUAM, YMATO TEMMEPATYPA HA TOMEHE € MO-BMCOKA B
CpABHEHME C TA3MU HA MeTanuTe.

He Moxe aa ce 13nonsea BMCOK 3dBAPBYEH TOK, 3ALWOTO TOBA We AOBEAE AO
M3BBHPEAHO rof1IiMo U3HOCBAHE HA €NTeEKTPOAQ.

J
J

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

YBenuuasaHeto Ha dJectotata (MF) Ha abrata craea no-TAcHo, Mo-
KOHLLEHTPUPAHO, MO-CTABUITHO M KAQYEeCTBOTO HA 3ABAPSABAHE HA TbHKMU TUCTA ce
J ysenuuasa.
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PABOTHN MHCTPYKLMU

Xapaktepuctuku Ha BUT saBapkuTe

I'Ipou,ecw Ha BMr3GBCIpFIBGHe € MHOoro ed)eKTMBeH 3d3aBdpsBAHe HA BbrMepoAHU U NErMpPAHKM CTOMAHM, 34
NMbPBOHAYANIHO 3aBApPABAHE HA Tp'b6l4 M 3d HANpPABA HA 3ABAPbBbYHU LLEBOBE, KbAETO AO6pMﬂT BbHLUEH BMNA €
BA>KEH.

M3umckea ce npasa nonspHocT D.C.S.P.

MoaroTesHe Ha pv6oBeTe
Heo6xoAMMO € MoYMCTBAHE M MOATOTOBKA HAO pbOOBETE HA AeTAMNUTE.

M360p M NOAFOTOBKA HA €NIEKTPOAM
MpenopbYyBaME U3MNON3BAHETO HA BOCBYHMU MM NIAHTAHATHU €NEKTPOAM, ANITEPHATMBHO €/1IeKTPOAM OT

CMeCeHU PEAKO3EMHN OKCHUAM CBC CITEAHNTE AMAMETPU!

.

3anbneauy marepuan

AManasoH 3aBapbyYHMA TOK EnekTtpoaa
(DC-) (DC+) (AC) o a
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80 A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150 A 10-20A 30-80A 1,6 mm 60-90°
150-250 A 15-30A 60-130A 2,4mm 90-120°
250-400 A 25-40A 100-180A 3,2mm 120-150°
400-500A 40-55A 160-240 A 4,0mm 150-180°
500-750 A 55-80A 190-300 A 4,8 mm 150-180°
750-1100 A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°
EnexkTpoanTe Tp6Ba AQ 6bAAT 3ATOYBAHM, KAKTO € MOKA3AHO HA purypara:
>

I'IprMTe AbJIHUTEN TPHGBG AQ UMAT MEXAHMYHM KAQYeCTBd, COABHUMU C Te3N HA U3XOAHUA MeTAT.

He uanonseaiTe NeHTH, NOMyYEHM OT U3XOAHUS METAST, 3ALLOTO T€ MOXE AQ CbABPXAT PAGOTHM NPUMECH,
KOUTO AQ OKAXKAT HEraTUBEH edeKT BbpXY KOYECTBOTO HA 3ABAPKATA.

3awmTteH ras

O6UKHOBEHO M HAM-4eCTO Ce U3MOS3BA YUCT AProH (99.99%).

AManasoH 3aBapbyYHMA TOK FasoB

(DC-) (DC+) (AC) Atosa ®nioc

3-20 A - 3-20A n°4 5-61/min
15-80 A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20 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 190-300A n°10 15-201/min
750-1100 A 80-125A 325-450A n°12 20-251/min
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11. TEXHHNYECKMN XAPAKTEPUCTUKU

EnekTpuyeckm xapakTepucTukm

CORE 210 MMA U.M.
Hanpexxenne U1(50/60 Hz) 1x115 (£15%) 1x230 (£15%) Vac
Zmax (@PCC) * 658 658 mQ
3akbcHeHue Ha npeanasutens (MMA) 35 35 A
3akbcHeHue Ha npeanasutens (TIG) 35 35 A
KoMYyHMKALMOHHA MpeXa LIMDPOBA LMDPOBA
MakcuMManHa KOHCYMMPAHd MOLLHOCT

(MM ymp 3.74 7.36 KVA
MakcuMManHa KOHCYMMPAHd MOLLHOCT

(MMA) 2.68 5.96 kw
MaKkcUMMAnHa KOHCYMMPAHd MOLLHOCT 374 736 VA
(TIG)

MaKkcUMManHa KOHCYMMPAHd MOLLHOCT 268 5.06 W
(TIG)

E::Tcg/:_:LZGHq MOLLHOCT B HEAKTUBHO 30 30 W
dakTop Ha MowHocTTa (PF) (MMA) 0.99 0.99

dakTop HaMowHocTTa (PF) (TIG) 0.99 0.99

KMA (p) (MMA) 84.6 87.3 %
KMA (p) (TIG) 81 84 %
Cos @ 0.99 0.99

MakcumaneH Bxoada, Tok ['Tmax (MMA) 27 32 A
MakcumaneH Bxoadu Tok ITmax (TIG) 23.5 21 A
EdektmBeH TOK |1 eff (MMA) 13.5 16 A
O6xBaTHA HacTpoMkaTa (MMA) 20-110 20-210 A
O6xBaTHa HacTpomkara (TIG) 10-140 10-210 A
3apsiaHo HanpexeHue Uo (MMA) 76 76 Vdc
3apsiaHo HanpexeHue Uo (TIG) 76 76 Vdc
HanpexeHue 6e3 ToBap Ur (MMA) 15 15 Vdc
HanpexeHue 6e3 tosap Ur (TIG) 15 15 Vdc
Pa6oTeH umnkbn

CORE 210 MMA 1x115 1x230 U.M.
Pa6oteH umkbn BUT (40°C)

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

(X=25%) 110 210 A
(X=60%) 71 135 A
(X=100%) 55 105 A
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Pusmyecku XAPAKTEPUCTUKN

CORE 210 MMA U.M.
3awmTeH knac IP23S
Knac Ha npunoxeHue H
Pasmepu (AxLLXB) 429x172x316 mm
Terno 9.5 Kg
Pasaen 3axpaHBauy kaben 3x2.5 mm?
AbIKMHA HA 3aXPAHBALLMA KaBen 3 m
Tun wencen 16A 250V Type F
Bb3ayLieH notok Aa

ENIEC 60974-1/A1:2019
CTaHAQPTH

EN 60974-10/A1:2015

*ToBa ob6opyaBaHe e B cboTBeTcTBME C EN /IEC 61000-3-11, ko MAKCUMQITHUS MMIIEAQHC HA MPEXATA B
TOYKATA HA CBbP3BAHE KbM O6LLECTBEHATA MPeXXa (ToYka Ha o6Lyo cBbp3BaHe, TOC) e no-mManvk um paBeH
Ha noco4YyeHaTa cToMHocT Ha “Zmax”. Ako o6opyaBaHeTO 6bAe CBbP3AHO KbM 0bLLecTBeHa Mpexxa HH,
MOHTQXXHMUKBT UITHM MOTPEOUTENSAT HaQ 060PYyABAHETO TPSIO6BA AQ CE yBEPH, AKO € HEOOXOAMMO Ype3
KOHCYNTALMSA C MPEXOBMA AOCTABYMK, HE€ 06OPYABAHETO MOXE AQ 6bAE CBbP3AHO.

*ToBa obopyasBaHe otroBapsa Ha EN /IEC 671000-3-12.
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12. MAEHTMOUKALUMOHHA TABEJTA

voestalpine Béhler Welding
Arc Technology s.r.l

Via Palladio 19

Onara (PD), Italy

hler www.voestalpine.com/welding

y Designed in EU
CORE 210MMA Assembled in PRC

Ser. no:

5
<
BG 2
EVIDENCE OF TAMPERING VOIDS WARRANTY =
- EN IEC 60974-1
| Z Ot | EN IEC 60974-10 Class A
?E 20A/20.8V - 210A (110A) / 28.4V (24.4V)
— - X 25% 60% 100%
E U = 76v 1, 210A (110A) 135A (71A) 105A (55A)
o~ U, 28.4V (24.4V) 25.4V (22.8V) 24.2V (22.2V)
Ié 10A/10.4V - 210A (140A) / 18.4V (15.6V)
- X 25% 60% 100%
E R B 2710A (140A) T35A (90A) 105A (70A)
o = T, 18.4V (15.6V) 15.4V (13.6V) 14.2V (12.8V)
IS
s o e U 2sov1sy) |1, 3240780 [ 1, 16A0350
UK
P23s XM C€
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13. O3HAYEHNA HA TABEJTATA C OCHOBHHN AAHHM HABOAHO
OXNAXAALLATA CUCTEMA

1 Tvprosckamapka
2 MMenaapecHA NpousBoAUTENS
3 Moaen HaMawmHarta
4 — 4 CepueHHoMep
EVIDENCE OF TAMPERING VOIDS WARRANTY XXXXXXXXXXXX ToaMHA HQ NPOM3BOACTBO
‘ 5 | . ‘ 5 CuMBOM HA 3aBAPBYHATA MALIKMHA
719 For 5 "% 1w 6 M3UCKBAHMSA KbM KOHCTPYKTUBHMUTE CTAHAQPTH
I e e e —— 7 CMMBOS HA 3ABAPBYHUAT NPOLLEC
11
719 8 T N — 8 CuMBONMHA 060pPYABAHE MOAXOAALLO 3d paboTa B
8 | 10 g 153‘ T | 78 CpeAd C BUCOK PUCK OT TOKOB yAQP
18 19 20 21
9 CHMMBOJ HA 3ABAPBYHUAT TOK
22 T Ce P

10 HoMMHaNHO HanpeXKeHMe NpU HYNIeB HOTOBAPBAHE
CTAHAQPTHO HAMpeXeHue.

CE Aeknapaums 3a cboTBETCTBUE HA
EC 12 CUMBON HA PABGOTHMS LMK

EAC Aeknapaums 3a CbOTBETCTBME HA 13 CHUMBONHA HHOMUHAMHUAT TOK

EBpasuickmsa MUTHMYeCKHM cbio3 EAC 14 C1MBOST HAO HOMMHANHOTO HAMpPEeXeHue
UKCA Aeknapaums 3a CbOTBETCTBME HA 15 CTOMHOCTU HA PABOTHMSA LMK BT
O6eanHeHoto kpanctso UKCA 16 CTOMHOCTM HQ PABGOTHUS LMKBIT

17 CTOMHOCTM HA PABOTHUSA LUK
15ACTOMHOCTUM HO HOMUMHANHUSA 3ABAPbBYEH TOK
16ACTOMHOCTM HO HOMUMHAMHMSA 3ABAPBYEH TOK
17A CTOMHOCTU HA HOMMHAHUSA 3ABAPbBYEH TOK
15B CbOTBETHM CTOMHOCTM HA HAMNPEXEHUETO
16B CbOTBETHM CTOMHOCTM HA HAMNPEXEHUETO
17B CbOTBETHM CTOMHOCTM HA HAMNPEXEHUETO
18 CMMBOJS HA 3AXPAHBAHETO

19 CWMMBOM HA HOMMHAMHOTO 3AXPAHBAHE.

20 MakcumaneH HOMMHANEeH 3aXPAHBALL, TOK
21 MakcrmaneH ebekTMBEH 3AXPAHBALL TOK
22 KnacHas3awurta
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14. CXEMA

CORE 210 MMA 1x120V 1x230V (55.22.003)
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Cnumcuk Ha pe3epBHUTE HACTH

15. CMMCBbK HA PESEPBHMTEYACTU

CORE210MMA1

x120V 1x230V (55.22.003)

09.04.550

49.04.091 ?

08.22.043

21.06.014

©20.07.212

11.19.026
A6

20.07.217

007282

==

03.05.550

20.07.218

vy 18.76.014

01.04.302 20.07.214
01.04.301 L
09.03.051
09.11.240
09.03.050

@ g
10.13.105
10.13.104

KOA OMUCAHMUE

01.02.162 AoneH kanak

01.04.300 lMpeaHa nnacTMacoBa pamka
01.04.301 MpeaHa NIAcTMACOBA BAOXKKA
01.04.302 MpeaHa NIAcTMACOBA BIOXKKA
01.05.246 3aAHa NIAcTMACOBA paMKa
01.06.614 AONHA NNacTMAcoBa pamka
01.14.372 MpbT 30 3a3emMsBaHe

01.15.060 PbkoxBaTka

03.05.550 Tabno 3a koMaHAM

03.07.651 DukcrpaH kanak

05.04.238 MHAYKTUBHOCT

05.04.239 MHAYKTUBHOCT

08.22.043 Kab6eneH wyuep

09.03.050 ByToH

09.03.051 ByToH

09.04.550 MpekbcBay

09.11.240 Kpbrbn pbyeH perynarop
10.13.104 OnopasarHesaa

10.13.105 DukcupaHo rHespo 50-70mm?
11.19.026 AaTtynk Ha Xon

14.70.154 BeHTunarop
15.14.6461 EnekTpoHHa nnaTtka
15.14.6471 EnexkTpoHHa nnaTtka
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KOA OMUCAHME
15.14.6481 EnekTpoHHa nnartka
15.22.402 KoHTponHo taéno

16.03.040 U3onaumoHeH nmcT
18.76.014 WnoT

20.07.211 Koxyx Ha kKoMaHAEH NaHen
20.07.212 MpeaHa kanaykaIlsso
20.07.213 MNpeaHa kanayka AscHo
20.07.214 PamMka Ha npeaeH cBeTOAMOA
20.07.215 Kanauka

20.07.216 Onopa 3a BeHTUNATOP
20.07.217 Onopa 3annarka

20.07.218 Onopa

20.07.219 Kanak pfc

21.06.014 Pembk

23.04.490 ETukeT c napamMeTpu Ha enekTpoA
23.04.491 EtukeT cuHPopmaums
49.04.091 3axpaHBau kaben 3.8m
49.07.801 OkabenssaHe
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Cnumcuk Ha pe3epBHUTE HACTH

CORE 210"

03.05.534

03.05.541

03.05.542

23.04.493

B

KOA OMUCAHME
03.05.534 MpeaHaTabenka
03.05.535 MpeaHaTabenka
03.05.536 MpeaHaTabenka
03.05.541 3aaHaTabenka
03.05.542 3aaHaTabenka
03.05.543 3aaHaTabenka
03.05.544 MpeaHa Tabenka
03.08.545 ®PupmeHa Tabena
23.04.493 ETmkeT 30 curHanmsaymsa
23.08.509 CTpaHMY€EH eTUKET Ha Kanaka
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16. AKCECOAPU
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KomnnekTBpb3karopenka BUT
73.10.200

L

J

KoHcyntupaiTte ce c "MHcTtanupaHe Kut/ Akcecoapu'.
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17. MHCTAJTUPAHE KUT/AKCECOAPH

73.10.200 KomnnekT Bpb3ka ropenka BUT

BG
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Lasting Connections

CORE 270 MMA

NAVOD PRO UZIVATELE

Z

reddot winner 2026

voestalpine Bohler Welding VoeStG I pl ne

www.voestalpine.com/welding ONE STEP AHEAD.
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PROHLASEN| O SHODE EU

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

prohlasuje na svou vyhradniodpovédnost, Ze ndsledujici produkt:
CORE210MMA 55.22.003

odpovidd predpistim smérnic EU:

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

2009/125/EU EcoDesign

azZe byly pouzity ndsledujici harmonizované normy:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE

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

ENIEC63000:2018

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

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

OnaradiTombolo, 03/11/2025
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

I I N

I
Mirco Frasson Pawel Dawid Lipinski

Managing Directors
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Vystrazny stitek boéhler
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1. VYSTRAZNY STITEK

1.1 Ochrana proti drazu el. Proudem

=
j 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
svarovaci okruh).

» 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 souc¢asné hofdku nebo zemnich klesti a drzdaku elektrody.
» Okamzité preruste svarovdni, pokud mdte pocit zasazeni elektrickym proudem.

@ Zapdlenioblouku a stabilizacni zafizeni je urceno pro ru¢ni nebo mechanické fizeni.
A Prodlouzenim délky hofdku i svafovacich kabelt nad 8 mvzristd nebezpedilrazu elektrickym proudem.
1.2 Ochrana pfed vypary a plyny

" Za urcitych okolnosti mohou vypary zplisobené svafovdnim zpuasobit 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 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 provddi prdci.

» NepouZivejte kyslik pro vétrdni.

» Ovéfte funkénost odsdvdni pravidelnou kontrolou mnozstvi Skodlivych plynd dle hodnot uvddénych v
bezpecnostnich nafizenich.

« MnoZstvi a nebezpeénd mira vypard zdvisi na pouzZitém zdkladnim materidlu, svarovém materidlu a
pripadnych dalsich latkdch pouzitych k ¢isténi a odmasténi svafovaného kusu. Dodrzujte pokyny vyrobce i
instrukce uvadéné v technickych listech.

» Neprovddéjte svarovdnina pracovistich odmastovdni nebo lakovdni.

» Umistéte plynové Idhve na otevieném prostranstvinebo na mistech s dobrou cirkulacivzduchu.
1.3 Ochrana obsluhy a tfetich osob

Svafovaciproces je zdrojem skodlivého zdreni, hluku a plynovych vypar(.
éf‘/‘?
=

Umistéte délici nehoflavou zdsténu slouZici k oddéleni zareni, jisker a Zhavych okuji ze svarovaciho
mista.

Upozornéte pfipadné treti osoby, aby se nedivaly do svafovaciho oblouku a aby se chranily pred
z4&fenim oblouku nebo ¢dsticemizhavého kovu.
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’ Zabrante doteku s pravé svarenymi ¢dstmi, vysokd teplota mize zpUsobit vdzné popdleniny.
m)” ;;)

Vyse uvedend bezpecnostni opatfeni nutno dodrZzovat i béhem Cinnosti provadénych po ukonceni
svafovdnivzhledem k moznému oddélenistrusky od dilii béhem jejich chladnuti.

ﬁ PouZivejte stity nebo masky s boénimi ochranami a vhodnym ochrannym filtrem (minimdiné stupen
= 10 nebo vyssi) pro ochranu oci.

1.4 Prevence pfi pouzivdni nddob s plynem

> Nddoby s inertnim plynem jsou pod tlakem a v pfipadé nedodrzeni zdkladnichd bezpecénostnich
opatrenipro jejich prepravu, skladovdani a uZiti hrozi nebezpedivybuchu.

» Nddoby musi byt ve svislé poloze bezpecné zaqjistény vhodnymi prostfedky ke sténé nebo jiné opérné
konstrukci proti povalenia ndrazu najiné predméty.

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

» Zabrarte pfimému vystavenitlakovych Idhvisluneénimu zdfenia vysokym teplotnim vykyvim. Nevystavujte
tlakové Iahve prilis nizkym nebo pfilis vysokym teplotam.

* N&ddoby nesmi pfijit do styku s otevienym plamenem, elektrickym obloukem, hofdky, drzdky elektrod a
rozzhavenymi ¢dsticemi rozstfikovanymi svarovdnim.

» Uchovdvejte nddoby z dosahu svafovacich okruht a elektrickych obvodUl vibec.

« PFiotevirdniuzdavéru nddoby méjte hlavu mimo plynovy vystup.

» Po ukoncenisvarovdnivzdy uzdvér nddoby zavrete.

» Je zakdzdno svarovat tlakové plynové nddoby.

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

1.5 Elektromagnetickd pole a ruseni

Proud prochdzejicikabely vnitinihoivnéjsiho systému vytvdiiv blizkosti svafovacich zdrojl idaného
Eﬂm 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 poZdru/vybuchu

=
W Svafovaci proces muze zapficinit poZdr a/nebo vybuch.

« Vyklid'te pracovni misto a jeho okoli od hoflavych nebo zdpalnych materidld nebo pfedmét.

» Hoflavé materidly musi byt vzddlené minimdlné 11 metr( od svaiovaci plochy, jinak musi byt vhodnych
zpUsobem chrdnény.

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

» Nesvarujte nad tlakovyminddobaminebo vjejich blizkosti.

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

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

» Na zdveér svarovdni zkontrolujte zda okruh zdroje pod napé&tim nemuze pfijit do ndhodného kontaktu s dily
spojenymise zemnim vodi¢em.

« Instalujte do blizkosti pracovniho mista hasici zafizeni nebo hasici pfistroj.
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2. UPOZORNENI

&

&

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

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

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

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

Préva prekladu, reprodukce a Upravy, at uz ¢dsti nebo celku a za pouZiti jakéhokoliv prostiedku
(véetné kopii, filml a mikrofilmd) jsou vyhrazena a zakdzdna bez pisemného povoleni firmy
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

Obsah této prirucky je nezbytny a bezpodminecéné nutny pro uplatnénizdruky.

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

Vsechny osoby, které instaluji, obsluhuiji, osetfuji a udrzuji pfistroj, musi
» mii odpovidajici kvalifikaci,

» mii znalosti svafovaci techniky

* vplnémrozsahu precisi a peclivé dodrzovat tento navod k obsluze.

V pfipadé jakychkoliv pochybnosti a problémd s pouZivdnim tohoto zafizeni se vZdy obratte na
kvalifikované pracovniky, ktefi Védm radi pomohou.

2.1 Misto uziti

8
©

=

El
|

O

Zarizeni je nutné pouZivat vylu¢né pro ¢innosti, ke kterym je zafizeni uréeno, a to zplsoby a v mezich
uvedenych na typovém Stitku resp. v tomto ndvodu, v souladu se statnimi i mezindrodnimi
bezpecnostnimi predpisy. UzZiti jiné neZ vyslovné stanovené vyrobcem bude povaZovdno za zcela
nesprdvné, nebezpecné avyrobce vtakovém pripadé odmitd prevzit jakoukoli zaruku.

Toto zafizeni musi byt pouzivdno pouze k profesiondlnim Gceldm v prdmyslovém prostfedi. Vyrobce
nezodpovidd za pfipadné Sskody zpUsobené timto zafizeni na okolnim prostfedi.

Zarizenilze pouzivat v prostredis teplotami pohybujicise od -10°C do +40°C.
Pfepravniaskladovaciteplota pro zafizenije -25°C az +55°C.

Zarfizenilze pouZivat pouze v prostordch zbavenych prachu, kyselin, plynl a jinych koroznich latek.
Zarizenije mozné pouzivat v prostiedis relativni vihkosti neprevysujici 50% pFi 40°C.

Zarizeni je mozné pouzivatv prostredi s relativni vihkosti nepfevysujici 90% pri 20°C.

Zarizenilze provozovat v maximdlninadmorské vysce 2,000 m.

NepouZzivejte toto zafizeni pro odmrazenitrubek.

Je zakdzdno pouzivat toto zafizeni k nabijeni baterii nebo akumuldtord.

Toto zafizeni nelze pouzivat k pomocnému startovdni motor.

2.2 Ochrana obsluhy a tfetich osob

A\
o

Svarovaciproces je zdrojem Skodlivého zdreni, hluku a plynovych vypar(. Umistéte délici nehoflavou
zdasténuslouzici k oddéleni zareni, jisker a zhavych okuji ze svarovaciho mista. Upozornéte pripadné
treti osoby, aby se nedivaly do svarovaciho oblouku a aby se chrdnily pred zarenim oblouku nebo
¢dsticemi Zzhavého kovu.

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

- neporuseny ave vyhovujicim stavu

- ohnivzdorny

- izolujiciasuchy

- priléhavy a bez manzet ¢izdloZek u kalhot.

10
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Vzdy pouZivejte pfedepsanou pracovniobuy, kterd je silnd aizoluje proti vodé.

VZdy pouzivejte predepsané rukavice slouzicijako elektrickd a tepelndizolace.

Pouzivejte stity nebo masky s boénimi ochranami a vhodnym ochrannym filtrem (minimdiné stupen

10 nebo vyssi) pro ochranu odi.

Vzdy pouzivejte ochranné bryle s boénimi zdstérkami, zejména pfi ru¢nim nebo mechanickém
odstranovdni odpadu svarovdni.

NepouZivejte kontaktni cocky!

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

@PO0CE

iifs

Béhem svarovdni vidy méjte bocéni panel zavfeny. Na zafizenich je zakdzdno provddét jakékoliv
druhy Uprav.

I
qecoo|
®

Zabrante doteku s pravé svarenymi ¢dstmi, vysokd teplota mize zpUsobit vazné popdleniny.

Vyse uvedend bezpecnostni opatfeni nutno dodrzovat i béhem Cinnosti provadénych po ukonceni
svafovdnivzhledem k moznému oddélenistrusky od dilll béhem jejich chladnuti.

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

Zkontrolujte vypnuti chladici jednotky pred odpojenim pfivodnich a vratnych hadic¢ek chladici
kapaliny. Nebezpecioparenivytékajici horkou kapalinou.

Obstarejte sivybaveniprvni pomoci.

Nepodcenujte popdleniny nebo zranéni.

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

>0 ep

2.3 Ochrana pfed vypary a plyny

Za urcitych okolnosti mohou vypary zpUsobené svafovdnim zpUsobit rakovinu &i poskodit plod
téhotnych zen.

>

Hlavu méjte v dostateéné vzddlenosti od svafovacich plynt a vyparu.

» UdrZujte hlavu v dostatecné vzddlenosti od plynd a spalin svafovdni.
 Zajistéte odpovidajici vétrdni pracovniho mista, at uz pfirozené nebo nucené.
« V pfipadé nedostatecného vétrdni pouZijte kuklu a dychacijednotku.

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

» Nepouzivejte kyslik pro vétrdni.

» Ovérte funkCnost odsdvdni pravidelnou kontrolou mnozstvi Skodlivych plynd dle hodnot uvddénych v
bezpecnostnich nafizenich.

* Mnozstvi a nebezpeénd mira vyparl zdvisi na pouzitém zdkladnim materidlu, svarovém materidlu a
pripadnych dalsich ldtkdch pouzitych k ¢isténi a odmasténi svarovaného kusu. Dodrzujte pokyny vyrobce i
instrukce uvadéné v technickych listech.

» Neprovddéjte svafovdnina pracovistich odmastovdani nebo lakovdni.

» Umistéte plynové Idhve na otevieném prostranstvi nebo na mistech s dobrou cirkulaci vzduchu.

11
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2.4 Prevence pozdru/vybuchu

Svarovaci proces mlze zapfi€init pozdar a/nebo vybuch.

« Vyklid'te pracovni misto a jeho okoli od hoflavych nebo zdpalnych materidld nebo pfedmét.

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

e 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 vjejich blizkosti.

» Neprovddéjte svarovdni na uzavrenych trubkdch nebo nddobdch. Vénujte zvlastni pozornost svarovani
trubek, zdsobnikl i kdyZ jsou tyto oteviené, vyprdzdnéné a diakladné vycisténé. Pripadné zbytky plynu,
paliva, oleje a podobnych Iatek mohou zpUsobit vybuch.

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

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

« Instalujte do blizkosti pracovniho mista hasici zafizeni nebo hasici pristroj.

2.5 Prevence pfi pouzivdni nddob s plynem

L‘I/ Nddoby s inertnim plynem jsou pod tlakem a v pfipadé nedodrzeni zdkladnichd bezpecnostnich
m opatrenipro jejich prepravu, skladovani a uziti hrozi nebezpecivybuchu.

* Nddoby musi byt ve svislé poloze bezpecné zqjistény vhodnymi prostfedky ke sténé nebo jiné opérné
konstrukci proti povaleni a ndrazu najiné predméty.

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

» Zabrante pfimému vystavenitlakovych Idhvisluneé¢nimu zdfenia vysokym teplotnim vykyvim. Nevystavujte
tlakové Iahve pfili§ nizkym nebo pfilis vysokym teplotam.

* Nddoby nesmi pfrijit do styku s otevienym plamenem, elektrickym obloukem, hordky, drzdky elektrod a
rozzhavenymi cdsticemirozstfikovanymi svarovdanim.

» Uchovdvejte nddoby z dosahu svafovacich okruht a elektrickych obvodl vibec.

« Pfiotevirdniuzdvéru nddoby méjte hlavu mimo plynovy vystup.

» Po ukoncéenisvarovdnivzdy 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 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 souc¢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 rizent.

12
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2.7 Elektromagnetickd pole a ruseni

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

Proud prochdzejicikabely vnitfnihoivnéjsiho systému vytvdariv blizkosti svafovacich zdrojlii daného
vlastniho systému elektromagnetické pole.

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

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

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

Zafrizeni tfidy B vyhovuje pozadavkim EMC (elektromagnetickd kompatibilita) v pramyslovém i
Tridy B[ obytném prostiediv&etn&obytnych lokalit, kde elektrickd energie je doddvdana z vefejné sité nizkého
napéti.

Zarizeni tfidy A neniurceno k uziti v obytnych lokalitdch, kde elektrickou energii tvori verejnd sit nn.
fidy Al V t&chto lokalitdch mohou vznikat potize pfi zajistovani elektromagnetické sluéitelnosti zafizeni
tfidy A v dUsledku rusenivyzafovaného nebo sifeného po vedeni. V téchto lokalitdch mohou vznikat

potiZe prizajistovdnielektromagnetické slucitelnosti zafizenitfidy Av dasledku rusenivyzafovaného
nebo §ifeného po vedeni.

Dalsfinformace 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 profesiondlnim acellm v pramyslovém prostiedi. Vyrobce nezodpovidd
za pripadné skody zpUsobené timto zafizeni na okolnim prostredi.

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

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

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

@B O

2.7.3 Pozadavky na sitovy pfivod (Viz technické udaje)

Vykonovd zafizeni mohou v dlsledku velikosti primdrniho proudu odebiraného ze sité ovliviiovat kvalitu
napdjeci sité. Proto u nékterych typl zafizeni (viz. technické Udaje) mohou platit omezeni i specifické
pozadavky na pfipojeni s ohledem na maximdini povolenou impedanci sité (Zmax) nebo popfipadé na
minimdlni kapacitu (Ssc) napdjeci v misté pripojeni do sité vefejné. V takovémto pripadé instalujici subjekt Ci
uZivatel zafizeni ruci, po pripadné konzultacis provozovatelem této sité, Ze dané zafizeni mazZe byt pfipojeno.
V pfipadéinterferenci mize byt nutné pfijmout dalsi opatfenijako napfiklad filtrace napdjeni ze sité.

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

2.7.4 Opatfeni, tykajici se kabell
K minimalizaci tc¢inkd elektromagnetickych poli dodrzujte ndsledujici pokyny:
» Je zakdzdno ovinovat kabely kolem viastniho téla.

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

» kabely musi byt co nejkratsi a musi byt umistény blizko sebe a na podlaze nebo v blizkosti trovné podlahy.
» Zarizeniumistéte v urcité vzddlenosti od svarovaci plochy.

« kabely musi byt dostate¢né vzddlené od pfipadnych jinych kabeld.

13
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2.7.5 Pospojeni

Je tfeba zvdzitispojenivsech kovovych ¢dsti svarovaciho zafizeni a kovovych ¢dstiv jeho blizkosti. Dodrzujte
ndrodninormy tykajici se téchto spojeni.

2.7.6 Uzemnéni zpracovavaného dilu

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

Dopliikové stinéni ostatnich kabell a zafizeni vyskytujici se v okoli mlZe sniZit problémy interference.

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

2.8 StupenkrytiIP

1P23S
* Obal zamezujici pfistupu prstl k nebezpec¢nym Zivym cdstem a proti priniku pevnych ¢dstic o

priméru rovnajicim se nebo vyssim 12,5 mm.
» PI&st chranény pred destém o vertikdInim sklonu 60°.
¢ Obal chrdnény protiskodlivému G¢inku vody, jakmile jsou pohybujici se ¢dsti stroje zastaveny.

2.9 Likvidace odpadu

Ei Nelikvidujte elektrické pristroje spolecné s béznym odpadem!

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

» Ohledné podrobnéjsich informaci si prohlédnéte internetovou stranku.

14
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3. INSTALACE

S
©
O

Instalaci smiprovddét pouze kvalifikovani pracovnici povéreni vyrobcem.

Jste povinnipred instalaci zkontrolovat odpojeni zdroje od hlavniho privodu.

Je zakdzdno sériové nebo paralelni propojeni generdtorl.

3.1 ZpUsob zveddni, pfepravy a vykladdani

« Stroj je opatfen nastavitelnym popruhem, ktery umoznuje prendsenistroje jak v ruce tak narameni.

 Systém nenivybaven Uchyty pro zdvihani.

» PouZijte zdvizny vozik a béhem pohybu budte maximdlné pozorni, aby nedoslo k preklopeni zdroje.

&

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

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

3.2 Umisténi zafizeni

DodrzZujte ndsledujici pravidla:

» Snadny pfistup k ovladdni a zapojeni.

» Zarizeninesmi byt umisténo ve stisnéném prostoru.

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

 Zafizenizapojte nasuchém, Cistém avzdusném misté.

» Chrante zarizeni proti prudkému desti a slunci.

» Kapitola “Prevence pfipouzivdninddob s plynem”.

3.3 Pripojeni

@ @ &b O

Zdrojje opatfen kabelem pro pripojeni do napdjecisité.
Systém mUzZe byt napdjen:

* 115V jednofdzovy

* 230V jednofdazovy

Funkce zafizenije zarucena 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 zdjistit, aby byl kabel zapojen do
zdasuvky opatfené zemnicim kontaktem.

Zafizeni je mozné napdjet pomoci generdtoru proudu, pokud jednotka je schopna zgjistit stabilni
napdjecinapétisvychylkami+15% vzhledem k nomindlnimu napétioznaceném vyrobcem ve 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 tfifdzového. Doporucujeme jednotky s elektronickym fizenim.

Za Ucelem ochrany uZivateld musi byt zafizeni sprdvnym zpUsobem uzemnéno. Sitovy kabel je
opatren vodicem (zlutozelenym) pro uzemnéni, ktery musi byt napojen na zdstrcku opatfenou
zemnicim kontaktem. Tento Zlutozeleny vodi¢ nesmibyt NIKDY pouZivdn jako zZivy vodi¢. Zkontrolujte
pfitomnost “uzemnéni” u pouzivaného zafizeni a dobry stav zdsuvky sité. Montujte pouze zdstrcky,
které byly homologovdny podle bezpecnostnich norem.

Elektrické pripojeni musi byt realizovdno techniky, jejichZ profesiondlini profil odpovidd specifickym
technickym a odbornym poZadavkdm, avsouladu se zdkony stdtu, ve kterém je zafizeniinstalovdno.
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3.4 Uvedenido provozu

3.4.1 Zapojeni pro svarovani MMA

[+

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

csS 4 Kladny pél vykonu (+)

» Pripojte koncovku zemniho kabelu do zdporné zdsuvky(-) zdroje. VloZte bajonet do zdsuvky a otocte jim ve
sméru hodinovych rucic¢ek tak, aby vsechny Cdsti byly zajistény.

» Pripojte koncovkukabelu drzdku elektrody do kladné zdsuvky (+) zdroje. Vlozte bajonet do zdsuvky a otocCte
jimve sméru hodinovych rucicek tak, aby vSechny ¢dsti byly zajistény.

1T Konektordrzdku elektrod
2 Zaporny pélvykonu (-)
3 Konektor zemnicich klesti

4 Kladny pélvykonu (+)

» Pripojte konektor kabelu klesti drZzdku elektrody k zdsuvce zdporného pélu (-) generdtoru. VloZte bajonetdo
zdsuvky a otocCte jim ve sméru hodinovych rucicek tak, aby vsechny ¢dsti byly zajistény.

» Pripojte koncovku zemniho kabelu do kladné zdsuvky (+) zdroje. VloZte bajonet do zdsuvky a otocte jim ve
sméru hodinovych rucic¢ek tak, aby vsechny Cdsti byly zajistény.

16
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3.4.2 Zapojenipro svarovdani TIG

Konektor zemnicich klesti
Kladny pél vykonu (+)
Pfipojka hofdku TIG
Zaporny pél vykonu (-)
Spojka plynového potrubi

o U A NN

Reguldtor tlaku

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

» Pripojte koncovku hordku TIG do zdporné zdsuvky zdroje. VloZte bajonet do zdsuvky a otocte jim ve sméru
hodinovychrucicek tak, aby viechny ¢dasti byly zajistény.

@’ Regulace pratoku ochranného plynu se provddi pomociventilku umisténého obvykle na hofdku.

» Zapojte oddélené konektor hadice plynu hofdku narozvod plynu.

1T Konektor zemnicich klesti
2 Kladny pélvykonu (+)
3 Pfipojka hofdakuTIG

4 Zasuvka hofdku

5 Ovlddacikabel hofdku
6 Konektor

7 Plynovd trubice hofdku
8

Spojeni-unie

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

» Pripojte konektor hofdku TIG do zdporné zdsuvky(-) zdroje. VloZte bajonet do zdsuvky a otocte jim ve sméru
hodinovych rucicek tak, aby vSechny ¢dsti byly zajistény.

» Pripojte ovlddacikabel hofdku do pripojovaciho konektoru.

» Pripojte hadicku plynu hofdku do pripojovaci zdsuvky.

1 Plynové trubice

2 PFipojku plynu nazadnistrané

» Pfipojte hadici plynu z plynové bomby na pfipojku plynu na zadni strané svdarecky. Sefidte pratok plynu na
hodnotumezi5a15I/min.
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4. POPIS SVARECKY

4.1 Zadni panel

CS

4.2 Panel se zasuvkami

18

Sitovy kabel
UmoZnuje napdjet zafizeni napojenim do sité.
Vypinaé

SlouZi k ovlddani zapnuti elektrického napdjeni
zafizeni.

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

Sitovy kabel

Umoznuje napdjet zafizeni napojenim do sité.
Vypinaé

Slouzi k ovldaddni zapnuti elektrického napdjeni
zafizeni.

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

Pfipojka plynu

Zdaporny polvykonu (-)

Proces MMA: Pfipojenizemniciho kabelu
ProcesTIG: Pripojeni svarovacipistole
Kladny pél vykonu (+)

Proces MMA: Pfipojeni elektrodovy hofdk

ProcesTIG: Pripojenizemniciho kabelu

Zdaporny polvykonu (-)
Proces MMA: Pripojenizemniciho kabelu
Proces TIG: PFipojenisvafovaci pistole

Kladny pél vykonu (+)

Proces MMA: Pripojeni elektrodovy hordk
ProcesTIG: Pfipojenizemniciho kabelu
Pfipojka plynu

PrisluSenstvipro konektor hofdku
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4.3 Celni ovladaci panel

1 Celniovlddacipanel

CS

3 12 8 9 10 11

4
1 2
. 8
13
7 8
6 6
14
5
L Vybér procesu svafovani

UmozZnuje vybér svarovaci metody.

[ L]
/_  MMAsvafovani
L-J]II_ Proces pulzniho svafovdni MMA
ﬁ‘ TIG LIFT svafovani

|
f,,{-" Proces bodového svafovdni TIG LIFT

2 Funkce

Zvolte rlzné systémové funkce:

AI\_ Hot start-teply start

| & Arc force

3 488 7- segmentovy displej

Umoznuje zobrazenizdkladnich svafovacich parametri béhem spusténi, nastaveni, nacteni
proudu a napéti, béhem svafovdnia &iselné kody alarm.

4 Voli¢ méfeni

Umoznuje zobrazit aktudlni svafovaci proud nebo napéti na displeji.

A Amper
V Napéti

N
5 (O Hlavninastavovaciprvek

Plynulé nastavenisvarovaciho proudu.
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6 WmE Funkénitlagitka

8

a 8B =2 B

Syn

N «

((‘i’))

VRD

Zvolte rlizné systémové funkce:

Svarovaci parametry

Graf na paneluumozZiuje vybér a nastaveni svafovacich parametra.

4
Al%]| S| Ave
i %
! ——————— +>
Hz

Synergické ovldddani typu materidlu

Umoznuje vybér poZzadovaného svarovaciho rezimu.

z Synergické ovldddni praméru elektrod

E6913
utile

E70)_(X

asic
E6010/_11

ellulosic

Ukladdni program
Umoznuje ukladdniasprdavu 5 tkolu, které mohou byt upravovdny uzivatelem.

Externizafizeni (RC)

Externi zafizeni (wireless)

Alarm udrzba

VRD (Voltage Reduction Device)

Omezeninapéti

Umoznuje snizit vystupninapétido limitd uréenych pfedpisem pro pouziti na mistech s
ndroénym provozem.

Aktivnifunkce (Zelend)

Prednastaveno:OFF (ikona nesviti)

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

Listy s LED

Zapnuté zafizeniv pohotovostnim rezimu (Bily)

Zapnuté zarizenia 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

POUZITi ZARIZENI

5.1 Hlavniobrazovka

5.2 Hlavnistrana procesu MMA

Hlavniobrazovka

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

2. Symbol funkce

» Aktivovand funkce (Bily).

» Volba a sefizeni poZzadovaného parametru

(Zelend.)

3. Vybér procesu svarovdni.

4. Umoznujiregulaci parametrd svdfeni. (stisknéte
kvUliposuvu avybéru parametrd, které je treba

doladit).

UmoZnuje prednastaveni svafovaciho proudu.

(otdcejte kvillizméné hodnoty).

Volba procesu svarovdni

1. Vyberte pozadovany proces stisknutim tlacitka.

2. Vybrany proces (Zelend).
3. Symbolfunkce

» Aktivovand funkce (Bily).

* Volba a sefizeni pozadovaného parametru

(Zelend.)

4. Umoznujiregulaci parametrd svdreni. (stisknéte
kvuliposuvu avybéru parametrd, které je tireba

doladit).

UmozZnuje prednastaveni svarovaciho proudu.

(otacejte kvllizméné hodnoty).
Svarovaci proud

Minimum Maximum

Prednastaveno ‘

20A Imax

100A |

Nastaveni parametri: Hot start

1. VybérzZdadanych parametrl prostfednictvim stisku

knofliku enkodéru.

2. Funkce vybrdanakregulaci parametrl (Zelend).

3. Nastavenihodnoty vybraného parametru

otdcenim knofliku enkodéru.

Svafovaci parametry

4. Zapalovaciproud.

5. Dobauvedenido ¢innosti.
Zapalovaci proud

Minimum Maximum PFfednastaveno
50% 200% 120%

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

Nastaveni parametri: Arc force
1. VybérzZdadanych parametrl prostfednictvim stisku
knofliku enkodéru.
2. Funkce vybrdanakregulaci parametrl (Zelend).

3. Nastavenihodnoty vybraného parametru
otdcenim knofliku enkodéru.

CS Svafovaci parametry
Arc force
Minimum Maximum Prednastaveno
-10 +10 0

5.3 Vybér parametrl synergie
@’ Funkce dostupnd pouze s procesem MMA.
Synergie povoleni

1. Stisknéte adrzte stisknuté tlacitko po dobu 3
sekund kvuli aktivaci funkci synergii.

2. Aktivovand funkce (Zelend).

3. Synergie (Bily).

Ecor0/11 3
ellulosic

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

» Po 3 sekunddch bude obnovena dostupnost
regulace svarovaciho proudu.

2. Synergie

3. Zvolte parametr prdméru elektrody stisknutim
tlacitka enkodéru.

3/5 4/6

4. Vyberte hodnotu priaméru elektrody otac¢enim
enkodéru.

» Automaticky dojde k nactenihodnot parametrd
svafovdni.
Svafovaci parametry mohou byt ddle regulovdny:

5. Aktivujte regulaci poZzadovaného parametru
stisknutim tlacitka enkodéru.

6. Nastavenihodnoty vybraného parametru
otdcenim knofliku enkodéru.

Svafovaci parametry

7. Synergické ovldddni praméru elektrod.

8. Svarovaciproud.

9. Hotstart.

10. Arcforce.

22
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Rutilni elektroda
o Svafovaci | Hot start-
Pramér , Arcforce
proud teply start
2.0 40A 100% Os -5
2.5 60A 100% Os -5
3.2 100A 100% Os -5
4.0 135A 100% Os -5
Basicky elektroda
. Svafovaci | Hot start-
Pramér , Arcforce
proud teply start
2.0 65A 120%0,5s | 3
2.5 90A 120%0,5s | 3
3.2 130A 120%0,5s | 3
4.0 160A 120%0,5s | 3
Celulézovy elektroda
. Svafovaci | Hot start-
Pramér , Arcforce
proud teply start
2.0 55A 120%0,5s | 7
2.5 75A 120%0,5s | 7
3.2 110A 120%0,5s | 7
4.0 130A 120%0,5s | 7

23

Tabulka prednastavenych hodnot
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5.4 Hlavnistranka procesu pulzniho MMA

Volba procesu svarovdni

1. Vyberte poZzadovany proces stisknutim tlacitka.
2. Vybrany proces (Zelend).
3. Svarovaciproud (pramérnd hodnota).

4. Umoznuje pfednastavenisvarovaciho proudu.

3 Svafovaci proud
Minimum Maximum Pfednastaveno
20A Imax 100 A
Nastaveni parametr

1. Aktivaciregulace vybranych parametrl stiskem
knofliku enkoderu.

2. Nastavenihodnoty vybraného parametru
otdcenim knofliku enkodéru.

Svafovaci parametry
Prabéh proudu.
Duty cycle.

3.
4.
5. Frekvence pulsu.
6. Hotstart.

7.

Arcforce.
Pribéh proudu

Minimum Maximum Pfednastaveno
100% 260% 140%

Duty cycle
Minimum Maximum PFednastaveno
10% 90% 50%

Frekvence pulsu
Minimum Maximum PFfednastaveno
0.2Hz 5Hz 0.2Hz
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5.5 Hlavnistrana procesu TIG Lift

Volba procesu svarovdni

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

4. Umoznuje pfednastavenisvarovaciho proudu.
Svarovaci proud

Minimum Maximum Prednastaveno

10A Imax 100 A

[g Pro nastaveni parametrd si prectéte kapitolu o
nastaveni.

5.6 Hlavnistranka procesu bodového svafovani TIG LIFT

Volba procesu svarovdni

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

4. Umoznuje prednastavenisvarovaciho proudu.
Svarovaci proud

Minimum Maximum Prednastaveno

10A Imax 100 A

Nastaveni parametr
1. Aktivaciregulace vybranych parametrl stiskem
knofliku enkoderu.
2. Nastavenihodnoty vybraného parametru
otdcenim knofliku enkodéru.
Svafovaci parametry

3. Svarovacidoba.
Svarovaci doba

Minimum Maximum Prednastaveno

Os 60s 0,5s

@ Pro nastaveni parametrd si prectéte kapitolu o
nastaveni.
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5.7 Obrazovka programt (JOB POINT)
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1
2
3
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Hlavniobrazovka

1. Stisknéte adrzte stisknuté tlacitko po dobu 3

sekund.

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

4. UloZeniprogramu (Zelenda).

Ukladdaniprogramu

Vyberte poZadovany pamétovy slot stisknutim
tlacitka.

2. Prazdné pamétové misto (Bily).

3. Proulozenisvafovacich parametri do paméti

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

Vyvoldniprogramu

1. VybérpozZadovaného programu stiskem tlacitka..
2. Ulozeniprogramu (Zelend).

3. Zména parametrd svafovdninebo zména procesu

svarovdnije signalizovand zménou barvy ikony
pamétového slotu na cervenou.

. Stisknéte tlacitko enkodéru adrzte jej stisknuté,
dokud se ikona slotu nezméniznovu na zelenou
kvuliobnovenipocdtecnich parametrd, které jsou
uloZeny v paméti(3 sekunddch).

Vymazdniprogramu

. Vybérpozadovaného programu stiskem tlacitka..
. UloZeniprogramu (Zelend).

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

82



?T:)(jhler

welding by voestalpine

5.8 ListasLED

POUZITi ZARIZENI

Lista s bilym svétlem

» Informuje o pritomnosti 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 cervenym 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 prerusenisvarovdani, aby
se zabrdnilo uvedenivyrobniho zafizenido stavu
tepelného alarmu.

27
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LiStas LED s modrym svétlem

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

Adaptivniudrzba

» Informuje, Ze vyrobni zafizeni jiz pracovalo se
zapdlenym obloukem patfi¢ny pocet hodin.
@ Doporucuje se provést béZnou udrzbu.

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

28
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SETUP

6. SETUP

UmozZnuje nastaveni a sefizeni celé fady pridavnych parametrl pro lepsi a presnéjsi ovladdni svafovaciho

zarizeni.

Pfistup k procesu set up

=OFF

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

» Zapnéte generdtor stisknutim a podrzenim tlacitka enkodéru.

» DrzZte stisknuté tlacitko enkodéru po dobu 5 sekund.

» Zaddnibude potvrzeno ndpisem SEt na displeji.
Volba a sefizeni poZadovaného parametru
» Otdcejte enkodérem az do chvile, kdy se zobrazi numericky kéd vztahujici se k poZadovanému parametru.

» Stisknutitlacitka enkoderuvtomto okamziku umoznizobrazeninastavené hodnoty pro zvoleny parametra
jeji serizeni.
Vystup z nastaveni - set up

» Proukonceninastavenistisknéte tlacitko enkodéruna 5 sekund.

6.9.1 Seznam parametrl nastaveni (TIG)

Pog

Al

tl

tuP

tdn

Dofuk

UmozZnuje regulaci pfivodu plynu na konci svdreni.
Minimum Maximum Prednastaveno
Os 20.0s 6.0s

Poédteéniproud (%-A)

UmozZnuje nastavenistartovaciho proudu.
UmozZnuje teplejsinebo chladnéjsi svarovacildzen dosazenou bezprostiedné po zapdleni oblouku.

Minimum Maximum Prednastaveno
10 % 200 % 25%
Cas po&dteéniho proudu

Nastaveni casu, po ktery je udrzovdn pocdtecni proud.

Minimum Maximum Prednastaveno
Os 10s 0.2s

Ndbéh proudu

UmozZnuje nastavovat pozvolny pfechod mezi pocdatecnim proudem a svarecim proudem.
Minimum Maximum Prednastaveno
Os 10.0s 0.5s

Dobéh proudu

UmozZnuje nastavovat pozvolny pfechod mezi svarecim proudem a konec¢nym proudem.
Minimum Maximum Prednastaveno
Os 3s 0.5s
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A2

t2

SPo

Koneény proud (%-A)

UmozZnuje regulaci kone¢ného proudu.

Minimum Maximum Prednastaveno
10 % 200% 25%

Cas kone&ného proudu

UmozZnuje nastaveni c¢asu trvanifindlniho (konec¢ného) proudu.

Minimum Maximum Prednastaveno
Os 10.0s 0.2s
Bodové svarovani

UmozZnuje reZim bodovdnis nastavenim casu svarovdni.
Casovdni svarovaciho procesu.

AcT vzdy aktivni
@’ Popis ¢innosti s elektrickym ventilem plynu.
KdyzZ se pouzivd model s externim uzaviracim ventilem plynu, otevrete tento ventil ru¢né.

» Dotknéte se elektrodou dilu uréeného ke svafovani kvlizahdjeni faze pfedfuku.

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

» Oblouk zUstane aktivni po ur¢enou dobu.

2T 2 takt

@ Popis ¢innosti s elektrickym ventilem plynu.

Kdyz se pouzivd model s externim uzaviracim ventilem plynu, otevrete tento ventil ru¢né.
» Dotknéte se elektrodou dilu uréeného ke svarovani.

» Pristisknutitlacitka svarovaci pistole je aktivni predfuk.

» Zapdlenioblouku v rezimu Lift. Pfi zvednuti svafovaci pistole z dilu dojde k zapdleni oblouku.

» Oblouk zUstane aktivni po uréenou dobu.

Minimum Maximum Prednastaveno

01s 60.0s 0.5s
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Trigger Tig

AcT vzdy aktivni

@ Popis ¢innosti s elektrickym ventilem plynu.

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

» Dotknéte se elektrodou dilu uréeného ke svarovanikvlizahdjeni faze pfedfuku.

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

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

po dobu dofuku. cs
e _L¢ e
)
2T 2 takt

Eg’ Popis ¢innosti s elektrickym ventilem plynu.

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

» Dotknéte se elektrodou dilu uréeného ke svarovani.

» PFistisknutitlacitka svafovaci pistole je aktivni predfuk.

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

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

4T 4 takt

[:g’ Popis ¢innostis elektrickym ventilem plynu.

Kdyz se pouzivd model s externim uzaviracim ventilem plynu, otevrete tento ventil ru¢né.
» Dotknéte se elektrodou dilu uréeného ke svarovani.

» Stisknéte tlacitko svafovaci pistole kvli spusténi fdze predfuku.

» Zapdleni oblouku v rezimu Lift. Pfi zvednuti svarovaci pistole z dilu dojde k zapdleni oblouku s
nastavenym prabé&hem. Pfi uvolnénitlacitka svafovaci pistole zlstane oblouk aktivni.

» Uvolnénitlacitka pfed dokonéenim nastaveného pribéhu zplsobi okamzité zhasnuti oblouku.

» PFidruhémstisknutitlacitka dojde ke zhasnutioblouku s nastavenym prabéhem zhasnutioblouku,
zatimco plyn bude ddle proudit po dobu dofuku.

» Uvolnéni tlacitka pfed dokonéenim nastavenych sekvenci zhasnuti zplsobi okamzité zhasnuti
oblouku.

6.9.2 Seznam parametrl nastaveni (konfigurace jednotky)

di$

Hod

Fn

F1

Typ opatreni
UmozZnuje nastavit na displeji ctenisvafovaciho proudu nebo napéti.
Hold Last Parameter
Kdyz je aktivni, po zhasnuti oblouku budou posledni hodnoty svafovacich parametrli zobrazeny na
displeji po dobu pétisekund.
Nabidka konfigurace zafizeni
Umoznuje pristup k nabidce pro konfiguraci zafizeni.
» Stisknéte tlacitko enkodéru kvli pfistupu k podnabidce.
» Otdcejte enkodérem kvulivybéru poZzadované konfigurace.
» Potvrdte stisknutim enkodéru.
» NiZe jsouuvedeny dostupné konfigurace.
Konfigurace sysému
Konfigurace sysému: F1
* MMA svarovdni
* TIG LIFT svafovdni
» Aktivovand funkce: Hot start

» Aktivovand funkce: Arc force
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F2

F3

Fi

F5

SLP

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

» Aktivovand funkce: Arc force

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

» Aktivovand funkce: Synergie

Konfigurace sysému
Konfigurace sysému: F4
*« MMA svafovdni
» Proces pulzniho svafovani MMA
» TIGLIFT svafovani
» Proces bodového svafovani TIG LIFT
» Aktivovand funkce: Hot start
» Aktivovand funkce: Arc force
» Aktivovand funkce: Synergie
Konfigurace sysému
Konfigurace sysému: F5
* MMA svarovdni
 Proces pulzniho svafovani MMA
¢ TIG LIFT svafovdni
* Proces bodového svarovani TIG LIFT
» Aktivovand funkce: Hot start

* Aktivovand funkce: Arc force

» Aktivovand funkce: Programy (JOB POINT)

« Aktivovand funkce: Synergie

Sleep

T bohler

welding by voestalpine

Je-li aktivni, po vybrané dobé nepouzivdniv sekunddch je strojuveden do rezimu vypnuti.

Nastavte hodnotu doby zahrnuté v uvedeném rozsahu

Hodnoty Doba necinnosti
OFF Neaktivni

180 180s

300 300s

600 600s

900 900s

32
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Ser

5t

Adaptivniudrzba

Je-liaktivni, rozsviceni symbolu udrzby na displejiinformuje, Ze je doporuceno provést tdrzbu.
Ctéte kapitolu “Set up” v ndvodu k obsluze generdtoru.

Hodnoty Funkci

OFF Neaktivni

ON Aktivni

RST Reset
Reset

UmoZnuje znovu nastavit vS§echny parametry na hodnoty tovdarniho nastaveni (default).
» Stisknéte tlacitko enkodéru kvuli zahdjeni postupu.
» Otdcejte enkodérem az po pozadovanou hodnotu: ON

» Stisknéte pravé funkénitlacitko na dobu 5 sekund.

53

89

CS



CS

UDRZBA T bohler

welding by voestalpine

N
v
A
N«
o
>

Zafizenimusibyt podrobeno bézné idrzbé podle pokynl vyrobce. Veskerd vstupnia provoznidvitka
a kryty musi byt dobfre uzavieny a dobfe upevnény, jakmile je stroj v provozu. Na zafizenich je
zakdzdno provdadét jakékoliv druhy Uprav. Zamezte hromadéni kovového prachu v blizkosti zeber
vétrdninebo nanich.

Pfipadnd Gdrzba musi byt provddéna kvalifikovanym persondlem. Zdruka ztrdci platnost v prfipadé
opravy a vymény cdsti zafizeni (systému) neoprdvnénymi osobami. Pouze technik s pfislusnou
kvalifikaci smiprovddét opravy a vymény dild.

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

>O ©

.1 Pravidelné kontroly generdtoru

7.1.1 Silisteem

Provedte cisténi vnitfnich ¢dsti pomoci stlaeného vzduchu o nizkém tlaku a mékkych $tétcd.
Zkontrolujte elektrickd zapojeni a vsechny spojovaci kabely.

avyméné dilt hofdkdu, klesti na drZzeni elektrody a/nebo zemniciho

A N
Q
o N
S X
[
[
=
N¢
o
¢

Zkontrolujte teplotu komponentl a ovéfte, zda nejsou prehidté.

Pouzivejte vzdy rukavice odpovidajici prislusné normé.

PouZivejte vhodné klic¢e a naradi.

QSp

7.2 Vastutus
= Pokud nebude provdadéna pravidelnd ddrzba zafizeni, budou zruseny vSsechny zdruky a vyrobce 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
nejblizsi servisni stfedisko.

34
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Alarm kédy

8. ALARM KODY

A
A

ALARM

Zdsah alarmu nebo prekroceni kritického limitu z dlivodu vizudlini signalizace na ovlddacim panelu a
okamZité zablokovdni ukonl svafovdni.

POZOR

Prekrocenikritického limitu zpUsobi vizudinisignalizaci na oviddacim termindlu, pfesto je vSak mozné
pokracovat v ukonech svarovdani.

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

-

N

.

\E: PFilig vysokd teplota t | {5%5 Nadproud Af}
( ) Tlacitko svarovaci pistole

A Chyba komunikace |« A stisknuté béhem zoppnuti
| E13 J LE36 | zafizeni

A PFilepeny drdt (Automatizace Z

E50 | arobotika)
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Nedochdzi k zapnuti zafizeni

Pricina

» Zasuvka neni napdjena sitovym napétim.

» Vadnd zdstrcka, popt. napdjecikabel.

» Pferusend sitovd pojistka.

» Vadny hlavnivypinac.

» Porucha elektroniky.

Bez vystupniho vykonu (pfistroj nesvari)

Pricina

» Vadné tlacitko hordku.

» PFfehfdté zafizeni (tepelny alarm - Cervend
listasLED).

» Nesprdvné zemnici pFipojeni.

» Porucha elektroniky. (Zafizenise nachdziv
pohotovostnim rezimu - bildlista s LED)

Nesprdvné napdjeni
Pficina

» Nesprdvnd volba metody svafovdni, popf.
vadny volic.

» Nesprdvné nastavené parametry systému,
popr. 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 vyménu vadného dilu.

» Kontaktujte nejblizsi servisnistfedisko, které provede
opravu.

» Provedte vymeénu vadného dilu.

» Provedte vymeénu vadného dilu.

» Kontaktujte nejblizsi servisni stfedisko, které provede
opravu.

» Kontaktujte nejbliZsi servisni stfedisko, které provede
opravu.

Reseni

» Provedte vyménu vadného dilu.

» Kontaktujte nejblizsi servisni stfedisko, které provede
opravu.

» DFive nez pristroj vypnete pockejte az zchladne.

» Provedte fddné uzemnéni pfistroje.

» 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. PROVOZNIi POKYNY

10.1 Svafovdni s obalenou elektrodou (MMA)

Pfiprava ndvarovych hran

Za Ucelem dosazenikvalitnich svard doporucujeme vzdy pracovat s istymi dily, zbavené oxidace, rzi a jinych
necistot.

Volba elektrody

Primér elektrody zdvisi na tloustce materidlu, na poloze, natypu spoje anatypu styéné spdry.

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

Typ obalu Vlastnosti Pouziti
Rutilovy Snadné pouziti Vsechny polohy
Kysely Vysokd rychlost taveni Vodorovnd poloha
Basicky Mechanické viastnosti Vsechny polohy
Celulézovd Zlepseniprivaru Vsechny polohy

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

ZapnutiaudrZovanioblouku

Elektricky oblouk se zapaluje dotykem $picky elektrody svarfovany dil, uréeny ke svafovdni a zapojeny na
zemnici kabel, 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 vytvofielektricky oblouk, zacne se odtavovat stfedni ¢dst elektrody a ve formé kapek je prendsena
na svarovany kus.

Vnéjsiobal elektrody vyviji pfi hofeni ochranny plyn umoZiuje vytvorenikvalitniho svaru.

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

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

Svarovani

Uhel sklonu elektrody se méni podle po&tu svdrl, pohyb
elektrody je provddén normdlnim zplisobem s oscilaci a
prestdvkaminakrajich svarového svu, timto zpdsobem se
zamezi pfili§  velkému nahromadéni pridavného
materidlu ve stfedu.

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

Odstranovdnije provddéno pomoci malého kladivka nebo pomoci kartdce v pripadé drolivého odpadu.

57
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10.2 Svafovdni metodou TIG (plynulé svafovdani)
Popis

Princip svarovdni 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 tdni je priblizné 3370°C) a svafovanym
dilem; atmosférainertniho plynu (Argon) zajistuje ochranuldzné.

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

Existuje i jiny zpUsob zapdleni oblouku s omezenymi vméstky wolframu: start lift, ktery nevyuzivd vysoké
frekvence, ale zahdjeni zkratem pfinizkém proudu mezi elektrodou adilem; ve chvili, kde se elektroda zvedne,
vznikne oblouk a proud se plynule zvysi aZz do nastavené hodnoty svarovaciho proudu.

Za ucelem zlepseni kvality konecné Cdsti svarového spoje, je dlleZité presné kontrolovat dobéh svarovaciho
proudu addle je nutné, aby plyn proudil na svafovacildzen jesté nékolik sekund po zhasnuti oblouku.

V mnoha provoznich podminkdch je uzitecné mit k dispozici 2 svdreci proudy a snadno prechdzet zjednoho na
druhy (BILEVEL).

Polarita svarovani

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

© e e < . . o, . s . .
, Je to nejastdji pouZivand polarita (pfimd polarita), umoZiiuje omezené
opotfebenielektrody (1), jelikoZz 70% tepla se koncentruje na anodé (dil).

Il\e_ DosaZené ldzné jsou Uzké a hluboké s vysokou rychlosti posuvu a ndslednym
% nizkym privodem tepla.

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

® o . sx NPT 5z . .
’ Je to nepfimd polarita a umoznuje svarovdnislitin s vrstvou Zdruvzdorného oxidu
s teplotou tdni vyssinez je teplota tdni kovu.

Neni mozZné pouZivat vysoky proud, protoZe by vyvolal zvySené opotiebeni

g / l \e_ elektrody.

J

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

§ bese Pouziti pulzniho jednosmeérného proudu umoznuje lepsi kontrolu svarovaci ldzné
. ve zvldstnich pracovnich podminkdch.
\ Svarovaci ldzen je tvofena proudovymi pulzy (Ip), zatimco zdkladni proud (Ib)

seer s udrzuje oblouk zapdleny; to usnadnuje svafovdni tenkych tlousték s omezenou
ot deformaci, lepsim tvarovacim faktorem a diky tomu i mensim nebezpecim trhlin

" WLh_rL zatepla a porozity.
:m:_——; Zvysenim kmitoctu (stfednim kmitoctu) se dosahuje uzsiho, koncentrovanéjsiho a
J stabilnéjsiho oblouku a vyssi kvality svafovdnitenkych tlousték.
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PROVOZN| POKYNY

Parametry svarovani TIG

Proces TIG je velmi U€inny pfi svafovdnijak uhlikovych oceli tak legovanych oceli, pro prvni svdr na trubkdach a
pro svdry, které musi mit optimdini esteticky vzhled.

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

Pfiprava ndvarovych hran

Tento proces vyzZaduje dlkladné ocisténi ndvarovych hran a jejich peclivou pfipravu.

Volba a pfiprava elektrody
Doporucujeme pouzit wolframové elektrody s ceriem nebo lanthanem, nebo elektrody ze smésnych oxidu
vzdcnych zemin o ndsledujicich praimérech:

Rozsah proudu Elektroda
(DC-) (DC+) (AC) (] a
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80 A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150 A 10-20 A 30-80A 1,6 mm 60-90°
150-250 A 15-30 A 60-130 A 2,4mm 90-120°
250-400 A 25-40A 100-180 A 3,2mm 120-150°
400-500 A 40-55 A 160-240A 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°
Elektroda musibytzahrocena zplsobem oznacenym na obrdzku.
>

L

Pfidavny materidl
Mechanické vliastnosti drétl prfidavného materidlu musi byt srovnatelné s viastnostmi zakladniho materidlu.

Nedoporucujeme pouZiti pdski ziskanych ze zdkladniho materidlu, mohly by obsahovat necistoty zplisobené

opracovdnim, které by mohly ohrozit kvalitu svaru.

Ochranny plyn

Je prakticky vzdy pouZivdn Cisty argon (99.99%).

Rozsah proudu Plyn

(DC-) (DC+) (AC) Tryska Pratok
3-20 A - 3-20A n° 4 5-61/min
15-80 A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20 A 30-80A n°6 7-101/min
150-250 A 15-30A 60-130 A n°7 8-121/min
250-400 A 25-40 A 100-180 A n°8 10-141/min
400-500 A 40-55A 160-240 A n°8 12-16 1/min
500-750 A 55-80 A 190-300 A n°10 15-20 I/min
750-1100 A 80-125 A 325-450 A n°12 20-251/min
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11. TECHNICKE UDAJE

Elektrické viastnosti

CORE 210 MMA U.M.
NapdjecinapétiU1(50/60 Hz) 1x115 (£15%) 1x230 (£15%) Vac
Zmax (@PCC) * 658 658 mQ
Zpozdénd napdjecitavnd pojistka (MMA) 35 35 A
Zpozdénd napdjecitavnd pojistka (TIG) 35 35 A
Druh komunikace DIGITAL DIGITAL

Maximdlini pfikon (MMA) 3.74 7.36 kVA
Maximdlini pfikon (MMA) 2.68 5.96 kw
Maximdini pfikon (TIG) 3.74 7.36 kVA
Maximdini prikon (TIG) 2.68 5.96 kW
Pfikon v neaktivnim stavu 30 30 W
Uginik (PF) (MMA) 0.99 0.99

Uginik (PF)(TIG) 0.99 0.99

Uginnost (1) (MMA) 84.6 87.3 %
Uginnost (u) (TIG) 81 84 %
Cos @ 0.99 0.99
Maximdini pfikon v rezimu ITmax (MMA) 27 32 A
Maximdlni pfikon v rezimu ITmax (TIG) 23.5 21 A
Efektivnihodnota proudu I1eff (MMA) 13.5 16 A
Proudovy rozsah (MMA) 20-110 20-210 A
Proudovyrozsah (TIG) 10-140 10-210 A
Napétinaprdazdno Uo (MMA) 76 76 Vdc
Napétinaprdazdno Uo (TIG) 76 76 Vdc
Napétinaprdzdno Ur (MMA) 15 15 Vdc
Napétinaprdzdno Ur (TIG) 15 15 Vdc
Pracovnicyklus

CORE 210 MMA 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
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FyzikdiInivlastnosti
CORE 210 MMA U.M.
Stupen kryti IP IP23S
Tridaizolace H
Rozméry (dxsxv) 429x172x316 mm
Hmotnost 9.5 Kg
Kapitolu sitovy kabel 3x2.5 mm?
Délka sitovy kabel 3 m CS
Typ napdjecizdstrcky 16A 250V Type F
Pritok vzduchu ano
ENIEC 60974-1/A1:2019
Vyrobninormy
EN 60974-10/A1:2015

*Zarizenije vsouladus EN /IEC 61000-3-11, pokud maximdini dovolend impedance vedeniv misté pfipojeni
do verejné sité (pripojovaci zdsuvka) je mensinebo rovnajici se predepsané 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 zarizeni miZe byt k této siti pripojeno.

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

voestalpine Béhler Welding
Arc Technology s.r.l

Via Palladio 19

Onara (PD), Italy

hler www.voestalpine.com/welding

y Designed in EU
CORE 210MMA Assembled in PRC

Ser. no:

CS

EVIDENCE OF TAMPERING VOIDS WARRANTY

03.08.545

1 EN IEC 60974-1
Z Ot | EN IEC 60974-10 Class A

= | = 20A/20.8V - 210A (110A) / 26.4V (24.4V)
- -c- X 25% 60% 100%
|§| U = 76v 2 210A (110A) 135A (71A) 105A (55A)
- U, | 284V (24.4v) | 254V (22.8V) 242V (22.29)
t | — 0A/10.4V - 210A (140A) / 18.4V (15.6V)
- X 25% 60% 100%
[s]]u, =7ev |, | 210a(1404) 135A(90A) 105A (70A)
o Y, 18.4V (15.6V) 15.4V (13.6V) 14.2V (12.8V)
=3 | |
1~ 50760 Hz U, 230V (115V) Le 32A(27A) 1, 16A (13.5A)
IP235S E [H[ UK c E
— CA
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13. VYZNAM IDENTIFIKACNIHO STITKU GENERATORU

1 Vyrobniznacka

2

Jméno aadresavyrobce
Typ zafizeni

Designed in EU
Assembled in PRC

A NN

Vyrobni gislo
XAXXXXXXXXXX Rok vyroby

| 5 | . 5 Symboltypu svdrecky
11 J 1
T T e | — 6 Odkaznavyrobninormy
I e e —m—E 7 Symbol svafovaciho procesu
11 . ., < ,
719 I % [ 1 8 Symbol pro zdroje, které mohou pracovat v prostredi
1 A 16A A e , ~r ’ - ,
8 | 10 [ 158 | 168 [ 178 sezvySenym nebezpecim Urazu elektrickym proudem
18 19 ] 20 | 21
9 Symbol svarfovaciho pr
22 Tl Ce Symbol svafovaciho proudu

10 Napétinaprdzdno
A A l!l—!l 11 Rozsah minimdlniho a maximdiniho svéreciho proudu

., . a odpovidajiciho napéti pfi zatézi
CE Prohldsenioshodé EU

EAC Prohldsenioshodé EAC
UKCA Prohldsenioshodé UKCA

12 Symbol pracovniho cyklu

13 Symbol svdéreciho proudu

14 Symbol svdreciho napéti

15 Hodnoty pracovniho cyklu

16 Hodnoty pracovniho cyklu

17 Hodnoty pracovniho cyklu

15AHodnoty jmenovitého svdreciho proudu
16AHodnoty jmenovitého svareciho proudu
17A Hodnoty jmenovitého svareciho proudu
15B Hodnoty jmenovitého napéti pri zatézi
16B Hodnoty jmenovi tého napéti pfi zatézi
17B Hodnoty jmenovi tého napéti pfi zatézi
18 Symbol pro napdjeni

19 Napdjecinapéti

20 Maximdlnijmenovity napdjeci proud
21 Maximdlni Ucinny napdjeci proud

22 Stupen kryti
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14. SCHEMA

CORE 210 MMA 1x120V 1x230V (55.22.003)
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Seznam ndhradnich dild

15. SEZNAM NAHRADNICH DiLU

CORE210MMA1

x120V 1x230V (55.22.003)

09.04.550

49.04.091 ?

08.22.043

21.06.014

©20.07.212

11.19.026
A6

20.07.217

007282

==

03.05.550

20.07.218

vy 18.76.014

01.04.302 20.07.214
01.04.301 L
09.03.051
09.11.240
09.03.050

@ g
10.13.105
10.13.104

K6D POPIS

01.02.162 PFednikryt

01.04.300 Rd&m predniho plastu
01.04.301 HmoZdinka predniho plastu
01.04.302 HmoZdinka predniho plastu
01.05.246 Rdm zadniho plastu
01.06.614 Rdm spodniho plastu
01.14.372 Zemnici pfipojnice
01.15.060 Rukojet

03.05.550 Stitek s popisem ovlddacich prvki
03.07.651 Pevny kryt

05.04.238 Indukénost / Tlumivka
05.04.239 Indukénost / Tlumivka
08.22.043 Kabelovd prachodka
09.03.050 Tlagitko

09.03.051 Tlagitko

09.04.550 Vypinac

09.11.240 Otoc¢ny ovliadac

10.13.104 Drzdk zdsuvek

10.13.105 Pevnd zdsuvka 50-70 mm?
11.19.026 HallGv senzor

14.70.154 Ventildtor
15.14.6461 Elektronickd karta
15.14.6471 Elektronickd karta
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[(e]) POPIS
15.14.6481 Elektronickda karta
15.22.402 Ovldadacipanel
16.03.040 Izolaénilist
18.76.014 Cep
20.07.211 Pl&st oviddaciho panelu
20.07.212 L. pfednikrytka
20.07.213 P. prednikrytka
20.07.214 Pfedniram LED
20.07.215 Krytka
20.07.216 Drzdk ventildtoru
20.07.217 Drzdk karty
20.07.218 Drzdk
20.07.219 Kryt pfc
21.06.014 Remen
23.04.490 Stitek s parametry elektrody
23.04.491 Informacnistitek
49.04.091 Napdjecikabel 3,8 m
49.07.801 Kabelaz
46
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Seznam ndhradnich dild

CORE 210"

03.05.534

03.05.541

03.05.542

23.04.493

B

KOD POPIS
03.05.534 PFedni stitek
03.05.535 PFedni stitek
03.05.536 PFedni stitek
03.05.541 Zadni stitek
03.05.542 Zadni stitek
03.05.543 Zadni stitek
03.05.544 Pfednistitek
03.08.545 Identifikaéni §titek
23.04.493 Stitek signalizace
23.08.509 Bocnistitek krytu

47
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16. PRISLUSENSTVi

Sada pro pfipojenihofdku TIG
73.10.200

L

J

Ctéte kapitolu "Instalace kit/pfislusenstvi".

48
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Instalacni sada / prislusenstvi

17. INSTALACNI SADA / PRISLUSENSTVi

73.10.200 Sada pro pfipojeni hofaku TIG

49
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EU-OVERENSSTEMMELSESERKLARING

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

erkleerer under eget ansvar, atdet fglgende produkt:
CORE210 MMA 55.22.003

erioverensstemmelse med fglgende EU-direktiver:

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

2009/125/EU EcoDesign

og atfelgende harmoniserede standarder er anvendt:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE

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

ENIEC63000:2018

Dokumentationen, derbekraefter overholdelse af direktiverne, holdes tilgaengelig tilinspektion hos den fernaevnte producent.

Ethvertindgreb eller enhver eendring, der ikke er autoriseret af voestalpine B6hler Welding Arc Technology S.r.l., vilmedfere,
atdenne erkleering ikke leengere er gyldig.

OnaradiTombolo, 03/11/2025
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

I I N

Mirco Frasson Pawel Dawid Lipinski

Managing Directors

5 113

DA



DA

INDHOLDSFORTEGNELSE

T bohler

1. ADVARSELSMARKAT 8
1.1 Beskyttelse mod elektrisk stad 8
1.2 Beskyttelse mod r@g og gas 8
1.3 Personlig beskyttelse og beskyttelse af andre 8
1.4 Forholdsregler ved brug af gasflasker 9
1.5 Elektromagnetiske felter og forstyrrelser 9
1.6 Forebyggelse af brand/eksplosion 9
2. ADVARSEL 10
2.1 Brugsomgivelser 10
2.2 Personlig beskyttelse og beskyttelse af andre 10
2.3 Beskyttelse mod reg og gas 11
2.4 Forebyggelse af brand/eksplosion 12
2.5 Forholdsregler ved brug af gasflasker 12
2.6 Beskyttelse mod elektrisk stad 12
2.7 Elektromagnetiske felter og forstyrrelser 13
2.8 IP-beskyttelsesgrad 14
2.9 Bortskaffelse 14
3. INSTALLERING 15
3.1 Lefte-, transport- og afleesningsanvisninger 15
3.2 Placering af anlaegget 15
3.3 Tilslutning 15
3.4 |driftseettelse 16
4. PRASENTATION AF ANLAGGET 18
4.1 Bagpanel 18
4.2 Stikkontaktpanel 18
4.3 Frontbetjeningspanel 19
5. UDSTYR BRUG 21
5.7 Hovedskeermen 21
5.2 Hovedbilledskeerm MMA proces 21
5.3 Veelg synergiparametre 22
5.4 Hovedskeermbillede for MMA Puls 24
5.5 Hovedskaermbillede TIG Lift proces 25
5.6 Hovedskeermbillede for TIG LIFT Punktsvejsning 25
5.7 Programskaerm ( JOB POINT) 26
5.8 Led-bjeelke 27
5.9 Adaptiv vedligeholdelse 28
6. SETUP 29
7. VEDLIGEHOLDELSE 34
7.1 Regelmaessig kontrol af stramkilden 34
7.2 Vastuu 34
8. ALARMKODER 35
9. FEJLFINDING OG L@SNINGER 36
10. BETJENINGSVEJLEDNING 37
10.7 Svejsning med bekleedt elektrode (MMA) 37
10.2 TIG-svejsning (kontinuerlig lysbue) 38
11. TEKNISKE SPECIFIKATIONER 40
12. DATASKILT 42
13. BETYDNING AF OPLYSNINGERNE DATASKILT 43
14. OVERSIGT 44
15. RESERVEDELSLISTE 45
16. EKSTRAUDSTYR 48
17. INSTALLATIONSSAT/TILBEH@R 49

welding by voestalpine

114



|

'bohler

welding by voestalpine

SYMBOLER

(3> Generelleindikationer

115

DA



DA

—

Advarselsmaerkat bohler

welding by voestalpine

1. ADVARSELSMARKAT

1.1 Beskyttelse mod elektrisk sted

=
j Et elektrisk sted kan vaere dedbringende.

« Undgd bergring af stremfgrende dele bdde inden i og uden pd svejseaegget, sd laenge anlaegget er under
forsyning (braendere, teenger, jordforbindelseskabler, elektroder, ledninger, valser og spoler er elektrisk
forbundet til svejsekredslabet).

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

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

» Bergraldrigto svejsebraendere eller to elektrodeholdertaenger samtidigt.

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

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

@geslaengden af skeerebraenderkabler eller svejsekabler med mere end 8 meter, vildet betyde eget risiko
forelektrisk chok.

1.2 Beskyttelse mod reg og gas

", Reg, gas ogstev fra svejse-arbejdet kan medfere sundhedsfare.

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

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

» Vedsvejsningisnaevre omgivelseranbefales det, atdererenkollegatil stede udenforomradettil overvéagning
af den medarbejder, der udferer selve svejsningen.

» Anvend aldrigilt til udluftning.

» Undersag udsugningens effektivitet ved, med jaevne mellemrum, at sammenholde emissionsmaengden af
giftig gas med de tilladte vaerdieri sikkerhedsforskrifterne.

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

« Udfer aldrig svejsning i naerheden af omrdder, hvor der foretages affedtning eller maling.

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

Svejseprocessen er kilde til skadelig straling, stej, varme og gasudsendelse.
:‘?j}é’»i Anbring en brandsikker afskeermning for at beskytte omgivelserne svejsemiljg mod strdler, gnister og
gledende affald.

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

116



|

f\b(‘jhle Advarselsmaerkat

welding by voe

——

pine

’ Undgdbergring afemner, derlige er blevet svejset. Varmen vil kunne fordrsage alvorlige skoldninger
m)m;z”

eller forbraendinger.
Overhold alle ovenfor beskrevne forholdsregler, ogsad 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 hgjere)
=z for@jnene.

1.4 Forholdsregler ved brug af gasflasker

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

 Gasflaskerne skal fastspaendes opretstdende pd en vaeg eller lignende med egnede midler, s& 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, braeendere,
elektrodeholdertaenger eller med gledende partikler fra svejsningen.

» Hold gasflaskerne pd lang afstand af svejsekredsleb og stremkredslgb i almindelighed.

» Hold hovedet pdlang afstand af det punkt, hvorfra gassen strammer ud, narder dbnes for gasflaskens ventil.

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

» Udfer aldrig svejsning pd en gasflaske under tryk.

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

1.5 Elektromagnetiske felter og forstyrrelser

N 4 Passagen afstreamigennem anlaeggetsindvendige ogudvendige kabler skaber et elektromagnetisk
:‘L\\Q\m feltiumiddelbar neerhed af svejsekablerne og af selve anlaegget.

« Elektromagnetiske felter kan fordrsage (pd nuveerende tidspunkt ukendte) helbredseffekter ved
laengerevarende pdavirkning.

» De elektromagnetiske felter kan pévirke andet apparatur sd som pacemakere eller hgreapparater.
» Baerere af vitale elektroniske apparater (pacemaker) bar konsultere en laege, inden de kommer i naerheden
af lysbuesvejsninger.

1.6 Forebyggelse af brand/eksplosion

=

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

« Fjern antaendelige eller breendbare materialer eller genstande fra arbejdsomradet og det omkringliggende
omrdade.

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

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

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

» Udfer aldrig svejsning pd lukkede beholdere eller rgr.Udfer aldrig svejsning eller skaering pd lukkede
beholdere eller rar. Udvis saerlig opmaerksomhed 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 eller dampe.
» Udfer aldrig skeerearbejde i en atmosfaere med eksplosionsfarlige pulvermaterialer, gasser ellerdampe.

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

« Sgrg for, at der er brandslukningsudstyr til rddighed i neerheden af arbejdsomradet.

117

DA



DA

ADVARSEL T bohler

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

Der ma ikke udfegres aendringer pd maskinen eller vedligeholdelse, der ikke er beskrevet i
vejledningen. Fabrikanten pdtager sig intet ansvar for legemsbeskadigelser eller beskadigelse af
ting, opstdet pd grund af manglende leesning eller udferelse afindholdet i denne vejledning.

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

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

Rettighederne til oversaettelse, genoptrykning og redigering, enten hel eller delvis, med ethvert
middel (inklusive fotokopier, film og mikrofilm) tilherer voestalpine B6hler Welding Arc Technology
S.r.l. og erforbudt uden skriftlig tilladelse fra dette firma.

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

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

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

 besidde denrelevante kvalifikation
* have de nedvendige kompetencer med hensyn til svejsning
« laese hele denne brugsvejledning og ngje fglge anvisningerne.

Tag kontakt til en fagmand i tilfeelde af tvivl eller problemer omkring anleeggets brug, ogsd selvom
problemetikke omtales heri.

2.1 Brugsomgivelser

O
©

e 9

O

Ethvert anleeg ma udelukkende benyttes til dets forudsete brug, pd de mdader og omrdéder, 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
fraleegger sig ethvert ansvar for skader forarsaget af anlaeggets brugi private omgivelser.

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

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

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

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

Benyt aldrig dette apparatur til start af motorer.

2.2 Personlig beskyttelse og beskyttelse af andre

A\
o

Svejseprocessen er kilde til skadelig straling, stgj, varme og gasudsendelse. Anbring en brandsikker
afskeermning for atbeskytte omgivelserne svejsemiljs mod strdler, gnister og gladende affald. Advar
andretilstedevaerende om, atde ikke mdrette blikket direkte mod svejsningen, og atde skal beskytte
sigimod buens straler eller gledende metalstykker.

Beer beskyttelsestg;j til beskyttelse af huden mod lysbuestrdlerne, gnister eller gladende metal. Den
benyttede beklaedning skal deekke hele kroppen og veere:

- intaktogigodstand
- brandsikker
- isolerende ogter

- teetsiddende ogudenopslag

10
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Benyt altid godkendt og slidstaerkt sikkerhedsfodtgj, der eristand til at sikre isolering mod vand.

Benyt altid godkendte sikkerhedshandsker, der yder en elektrisk og termiskisolering.

Anvend masker med sideskserme for ansigtet og egnet beskyttelsesfilter (mindst NR10 eller hgjere)
for@jnene.

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

Baer aldrig kontaktlinser!

Benyt harevaern, hvis svejseprocessen ndar op pa farlige stgjniveauer. Hvis stajniveauet overskrider
de graenser, der er fastlagt i lovgivningen, skal man afgreense arbejdsomradet og serge for, at de
personerder haradgang, er beskyttet med hereveaern.

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

Undgé bergring afemner, derlige er blevet svejset. Varmen vil kunne fordrsage alvorlige skoldninger
ellerforbraendinger.

Overhold alle ovenfor beskrevne forholdsregler, ogsad under bearbejdninger efter svejsningen, da
svejseaffald kan falde af de bearbejdede emner, derer ved at kele af.

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

Kontrollér, at kelegruppen er slukket, inden kaleveaeskens tilfersels- og afledningsslanger kobles fra.
A Den varme veaeske, der lgber ud af rerene,vil kunne fordrsage alvorlige skoldninger eller
forbreendinger.

Serg for, atderer farstehjaelpsudstyr til rddighed.
Undervurder aldrig forbreendinger og sar.

Genopret sikre forhold i omrddet, inden arbejdsomradet forlades, saledes at utilsigtet skade pd
personer og genstande undgds.

2.3 Beskyttelse mod reg og gas

Ra@g, gas og stev fra svejse-arbejdet kan medfare sundhedsfare.
A Re@gen, der produceres under svejseprocessen, kan under visse forhold foradrsage cancer eller
fosterskade.
» Hold hovedet pdlang afstand af svejsningens gas og rag.
« Sgrg for ordentlig naturlig eller mekanisk udluftning i arbejdsomradet.

» Benyt svejsemasker med udsugning, hvis lokalets ventilation er utilstraekkelig.

» Vedsvejsningisnsevre omgivelseranbefales det, atdererenkollegatil stede udenforomrdadet tilovervagning
af den medarbejder, der udferer selve svejsningen.

* Anvend aldrigilt til udluftning.

» Undersgg udsugningens effektivitet ved, med jaevne mellemrum, at sammenholde emissionsmeaengden af
giftig gas med de tilladte veerdieri sikkerhedsforskrifterne.

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

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

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

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

« Fjern antaendelige eller breendbare materialer eller genstande fra arbejdsomradet og det omkringliggende
omrdde.

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

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

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

« Udfer aldrig svejsning pd lukkede beholdere eller rgr.Udfer aldrig svejsning eller skaering pd lukkede
beholdere eller rar. Udvis saerlig opmaeerksomhed 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-arbejdeien 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 naerheden af arbejdsomrddet.

2.5 Forholdsregler ved brug af gasflasker

L‘I/ Gasflaskermedinaktivgasindeholdergasundertryk ogkaneksplodere hvistransport-,opbevarings-
m ogbrugsforholdene 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 fuldfart.

« 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,
elektrodeholdertaenger eller med gledende partikler fra svejsningen.

» Hold gasflaskerne p&lang afstand af svejsekredslgb og stramkredslgb i almindelighed.

» Hold hovedet pdlang afstand af det punkt, hvorfra gassen strammer ud, narder dbnes for gasflaskens ventil.

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

» Udfer aldrig svejsning pd en gasflaske under tryk.

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

2.6 Beskyttelse mod elektrisk stad

A Et elektrisk sted kan veere dedbringende.

» Undgd bergring af stremfarende dele badde inden i og uden pd svejseaegget, sd laenge anlaegget er under
forsyning (braendere, teenger, jordforbindelseskabler, elektroder, ledninger, valser og spoler er elektrisk
forbundet til svejsekredslgbet).

» Serg for, at anlaeg og elektrisk isoleret ved hjaelp af terre plader og sokler med tilstraekkelig isolering mod
muligjordforbindelse.

» Kontrollér, at anleegget er forbundet korrekt til et stik og en stremkilde udstyret med en jordledning.
» Bergraldrigto svejsebraendere eller to elektrodeholderteenger 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

Beaerere af vitale elektroniske apparater (pacemaker) bar konsultere en lsege, inden de kommer i
neerheden af lysbuesvejsninger.

Passagen afstramigennem anlaeggetsindvendige og udvendige kabler skaber et elektromagnetisk
feltiumiddelbar naerhed af svejsekablerne og af selve anlaegget.

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

» De elektromagnetiske felter kan pdvirke andet apparatur sd som pacemakere eller hareapparater.
2.7.1 Klassificering EMCioverensstemmelse med: EN 60974-10/A1:2015.
Ki Udstyr i klasse B overholder kravene vedregrende elektromagnetisk kompatibilitet i industrielle
cbsse miljger og private boliger, herunder boligomrader, hvor elektriciteten leveres via det offentlige
lavspaendingsforsyningsnet.
lavspaendingsforsyningsnet. Der kan vaere visse vanskeligheder med at sikre elektromagnetisk

kompatibilitet for klasse A-udstyr i sdédanne omrdder pda grund af ledningsbdrne forstyrrelser og
stralingsforstyrrelser.

Udstyriklasse A erikke beregnettilbrugiboligomrdader, hvor elektriciteten leveres via det offentlige

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

2.7.2 Installering, brug og vurdering af omradet

Dette apparaterbyggetioverensstemmelse med kraveneidenharmoniserede standard EN 60974-10/A1:2015
og er identificeret som et “KLASSE A"-apparat. Dette apparat ma udelukkende anvendes til professionelle
formaliindustrielle omgivelser. Fabrikanten fralaegger sig ethvert ansvar for skader fordrsaget af anlaeggets
brugiprivate omgivelser.
Brugeren skalhave ekspertise indenfor arbejdsomrdadet, oghan/hun eridenne henseende ansvarlig
for installering og brug af apparatet i overensstemmelse med fabrikantens anvisninger. Hvis der
opstar elektromagnetiske forstyrrelser, er det brugerens opgave at lgse problemet med hjeelp fra
fabrikantens tekniske servicetjeneste.

ikke leengere har nogen indflydelse.

Inden dette apparatinstalleres, skal brugeren vurdere de eventuelle elektromagnetiske problemer,
der kan opstd i det omkringliggende omrdade, specielt hvad angadr de tilstedevaerende personers
sundhedstilstand, fx: brugere af pacemakere og hegreapparater.

‘@ Elektromagnetiske forstyrrelser skal under alle omstaendigheder reduceres i en saddan grad, at de

2.7.3 Krav til stremtilfersel (Se tekniske specifikationer)

Hegjspaendingsudstyr kan p& grund af primaerstremmen, som hentes fra forsyningsnettet, pdvirke nettets
stremkvalitet. For visse typer af udstyr (se tekniske specifikationer) kan der veere restriktioner eller krav
vedrgrende stremtilslutningen 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 detertilfeeldet, erdet montarens eller brugerens ansvar at sikre, at udstyret kan tilsluttes; eventuelt
ved henvendelse til elselskabet. Ved interferens kan der opst& behov for yderligere forholdsregler, s som
filtrering af netforsyningen.

Desuden skal man overveje muligheden for afskaermning af forsyningskablet.
Formereinformation, se kapitlet: TEKNISKE SPECIFIKATIONER.

2.7.4 Forholdsregler vedrgrende ledningerne

Fzlg nedenstdende regler for atreducere virkningen af de elektromagnetiske felter:

» Undgd atvikle 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 taet sammen som muligt og fares neereller pd
gulvplanet.

* Placeranlaeggetienvis afstand af svejseomrddet.

» Kablerne skal holdes adskilt fra alle @vrige 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 vedrerende potentialudligning.

2.7.6 Jordforbindelse af arbejdsemnet

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

2.7.7 Afskeermning

Afskeermning af udvalgte kabler og apparateridet omkringliggende omréde kan Igse interferensproblemer.

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

2.8 IP-beskyttelsesgrad

1P23S
« Indkapslingen er beskyttet mod indfering af fingre og faste fremmedlegemer med en diameter 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 eribeveaegelse.

2.9 Bortskaffelse

Apparatet mdikke bortskaffes med normalt affald.

| overensstemmelse med det europeeiske direktiv 2012/19/EU om affald af elektrisk og elektronisk
udstyr og dets implementering i overensstemmelse med national lovgivning skal elektrisk udstyr, der
er udtjent, indsamles separat og sendes til nyttigggrelse og bortskaffelse. Ejeren afudstyret skal
identificere de autoriserede indsamlingscentre ved at forhgre sighos kommunen. Anvendelsen af det
europeeiske direktiv vil forbedre miljget og menneskers sundhed.

» Se hjemmesiden foryderligere oplysninger.
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3. INSTALLERING

@ Installeringen ma kun udferes af erfarent personale, der godkendt af svejsemaskinens fabrikant.

@ Ved installering skal man sgrge for, at stremkilden er afbrudt fra forsyningsnettet.

DA
® Der erforbudt atforbinde stremkilderne (i serie eller parallelt).

3.1 Lefte-, transport- og aflaesningsanvisninger

» Anleegget er udstyret med en indstillelig baererem, der bade giver mulighed for at baere deti hdnden samt

over skulderen.

» Anleegget er ikke udstyret med specielle Iafteelementer.

» Benyt en gaffellift og udvis stor forsigtighed under flytninger, for at undgd at generatoren veelter.
Undervurder aldrig anlaeggets vaegt, (laes de tekniske specifikationer).

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

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

3.2 Placering af anlaegget
Overhold nedenstdende forholdsregler:

» Derskal veere nem adgang til betjeningsorganerne og tilslutningspunkterne.

 Placéraldrig udstyretisnasvre omrader.

« Anbring aldrig anleegget p& en overflade med en haeldning pd over 10° i forhold til det vandrette plan.
« Slutanleeggettiliet tert, rent omrade med god udluftning.

» Beskytanlaegget mod direkte regn ogsolstrdler.

» Seunder“Forholdsregler ved brug af gasflasker™.
3.3 Tilslutning

Anlaegget er udstyret med et forsyningskabel til tilslutning til ledningsnettet.
Anleegget 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 anleegget via et generator-aggregat, hvis dette blot sikrer en stabil
forsyningsspaending p& +15 % af veerdien af den maerkespaending, som fabrikanten har oplyst,
underalle mulige driftsforhold og ved den maksimale maerkeeffekt, som stremkilden kan levere. 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 sa stor, hvis den er trefaset. Det
anbefales at benytte elektronisk styrede generator-aggregater.

<> O

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

De elektriske 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 |driftsaettelse

3.4.1 Tilslutning til MMA-svejsning
]

/

DA

1 Stik tiljordforbindelsestang
2 Negativt effektudtag(-)

3 stik til elektrodeholdertang
4 Positivt effektudtag (+)

T bohler

welding by voestalpine

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

elementerne er skruet fuldsteendigt fast.

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

elementerne er skruet fuldstaendigt fast.

1 Stiktil elektrodeholdertang

2 Negativt effektudtag (-)
3 stiktil jordforbindelsestang
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 (+) pd stramforsyningen. Saet stikket i og drej med uret, indtil

elementerne er skruet fuldsteendigt fast.
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3.4.2 Tilslutning til TIG-svejsning

1 stik til jordforbindelsestang

2 Ppositivt effektudtag (+)

3 Fastgerelse af TIG-fakkel

4 Negativt effektudtag(-)

5 Gasrarsstik

6 Trykreduktoren DA

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

» Tilslut TIG-svejsebraenderstikket til svejsestikket pa stremforsyningen. Seet stikket i og drej med uret, indtil
elementerne er skruet fuldstaendigt fast.

@’ Beskyttelsesgassen reguleres ved hjaelp af den hane, der normalt findes pd breenderen.
» Tilslutforbindelsesstykket pd braenderens gasslange separat til selve gasforsyningen.

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

Braendertilslutning

Konnektor

1

2

3

4

5 Braenderenssignalkabel
)

7 Fakkel gasrer

8

Samlestykke-stik

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

» Tilslut TIG-braenderstikket til den negative pol (-) pd streamforsyningen. Seet stikket i og drej med uret, indtil
elementerne er skruet fuldsteendigt fast.

» Tilslutbraenderenssignalkabeltildet specielle stik.

» Tilslutbraenderens gasrertil det specielle samlestykke/kobling.

1 Gasrer

2 Gassamlingen bagpé

» Tilslutgasslangen fra flasken til gassamlingen bagpd. Indstil gasstremningen pd mellem 5 og 15 I/min.
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4. PRASENTATION AF ANLAGGET

4.1 Bagpanel

DA

4.2 Stikkontaktpanel

18

Forsyningskabel

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

Teendingskontakt
Knap til at teende for strammen til anlesegget

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

Forsyningskabel

Kablet giver mulighed for at forsyne anlasegget og
koble det tilledningsnettet.

Teendingskontakt
Knap til atteende for strammen til anleegget

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

Gastilslutning

Negativt effektudtag(-)

Proces MMA: Tilslutning jordkabel

Proces TIG: Tilslutning af breender
Positivt effektudtag (+)

Proces MMA: Tilslutning elektrodebraender
ProcesTIG: Tilslutning jordkabel

Negativt effektudtag(-)

Proces MMA: Tilslutning jordkabel

Proces TIG: Tilslutning af braender
Positivt effektudtag (+)

Proces MMA: Tilslutning elektrodebraender
ProcesTIG: Tilslutning jordkabel

Gastilslutning

Pdasaetning svejsebraender-trykknappens
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PRA_SENTATION AF ANLAGGET

4.3 Frontbetjeningspanel

1 Frontbetjeningspanel

3 12 8 9 10 11

4
1 2
. 8

13
7 8
6 6
14

Veelge svejseproces

Giver mulighed for at veelge svejseproces.
[ | ]
/_  MMA-svejsearbejde

/_ I Svejseproces MMA Puls

|
ﬁ‘ TIG LIFT-svejsearbejde

|
f,,'{-" Svejseproces TIG LIFT Punktsvejsning

Funktioner

Gerdet muligt at veelge systemets forskellige funktioner:
AI\_ Hot start

| & Arc force

7-segmentdisplay

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

Malervaelger

Giver mulighed for at se den aktuelle svejsestregm eller spaending pa displayet.

A Ampere
V Volt

Reguleringsh&ndtag

Gerdet muligt atregulere svejse-stremmen kontinuerligt.

19
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6 WRE¥ Funktionsknapper

8

a 8B =2 B

Syn

N «

((‘i’))

VRD

| S

Gordet muligt at veelge systemets forskellige funktioner:

Vejseparametre

Grafen pd panelet giver mulighed for at veelge ogjustere svejseparametrene.

4
Al%]| S| Ave
i %
! ——————— +>
Hz

Synergi materialetype

Gordet muligt at veelge den enskede svejsetilstand.

z Synergi elektrodediameter

E6913
utile
E70)_(X
asic

E6010/_11
ellulosic

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 spaendingsfald

Gordet muligt atreducere udgangsspaendingen inden for de graenser, der er fastsat af
reglerne for brugikraevende miljger.

Funktion aktiv (Gran)

Default:OFF (ikonlys slukket)

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

Led-bjaelke

Anlaeg teendt ogistandby (Hvid)

Anlaeg teendt og lysbue udlgst (Gran)

Anleegialarm, fejl (Rad)

Anlaegialarm, advarsel (Orange) (=25 % driftscyklus tilbage)
Anleegitradlgs konfiguration (BI4)
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5. UDSTYR BRUG

UDSTYR BRUG

5.1 Hovedskaermen

5.2 Hovedbilledskaarm MMA proces

Hovedskaermen

1. Symbol for svejseprocessen
» Valgt proces (Grgn).
 Proces tilgeengelig (Hvid).

2. Funktionssymbol
« Aktiveret funktion (Hvid).

» Markering ogindstilling af det gnskede parameter
(Gran.)

3. Veelge svejseproces.

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

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

Valg af svejseproces
1. Veelg den enskede proces ved at trykke p&
knappen.
2. Valgt proces (Gran).
3. Funktionssymbol
« Aktiveret funktion (Hvid).

» Markering ogindstilling af det gnskede parameter
(Gran.)

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

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

Svejsestram

Minimum Maksimum Default

20A Imax 100 A

Indstilling af parametrene: Hot start
1. Veelg de @nskede parametre ved at trykke p&
encoderknappen.
2. Funktion valgt til parameterjustering (Gran).
3. Tilpasveerdien forde valgte parametre ved at
dreje encoderen.
Vejseparametre

4. Startstrem.

5. Starttid.
Startstrem
Minimum Maksimum Default
50% 200% 120%
Starttid
Minimum Maksimum Default
Os 3s 0.5s

21

129

DA



-

UDSTYR BRUG " bohler

welding by voestalpine

Indstilling af parametrene: Arc force
1. Veelg de @nskede parametre ved at trykke p&
encoderknappen.
2. Funktion valgt til parameterjustering (Gran).

3. Tilpasveerdien forde valgte parametre ved at
dreje encoderen.

DA Vejseparametre
Arc force
Minimum Maksimum Default
-10 +10 0

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

1. Tryk pdknappenoghold den nedei 3 sekunder for
at aktivere synergifunktionerne.

2. Aktiveret funktion (Gren).

3. Synergier (Hvid).

Ecor0/11 3
ellulosic

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

» Vaelg den gnskede diameterved atdreje
encoderen.

« Efter 3 sekunder bliverjusteringen af
svejsestremmen tilgaengeligigen.

2. Synergi

3. Veelg parameteren for elektrodediameter ved at
3/5 4/6 trykke pd encoder-knappen.

4. Veelg en elektrodediameterveerdived atdreje
encoderen.

» Et forudvalg af svejseparametre indlaeses
automatisk.
Svejseparametrene kanjusteres yderligere:

5. Aktivérden gnskede parameterjustering ved at
trykke p&d encoder-knappen.

6. Tilpasveerdien forde valgte parametre ved at
dreje encoderen.

Vejseparametre

7. Synergielektrodediameter.

8. Svejsestram.

9. Hotstart.

10. Arcforce.

22

130



\

'bohler

welding by voestalpine U DSTYR B RUG

Rutil elektrodee Standardveerditabel

Diameter Svejsestrem | Hot start Arc force

2.0 40A 100% 0Os -5

2.5 60A 100% 0Os -5

3.2 100A 100% 0Os -5

4.0 135A 100% 0s -5
Basisk elektrodee

Diameter Svejsestrem | Hot start Arc force

2.0 65A 120960,5s | 3

2.5 90A 1209 0,5s | 3

3.2 130A 120%0,5s 3

4.0 160A 120%0,5s 3
Cellulose elektrodee

Diameter Svejsestroam | Hot start Arc force

2.0 55A 120%0,5s | 7

2.5 75A 120%0,5s | 7

3.2 110A 120%0,5s | 7

4.0 130A 120%0,5s | 7

23

131

DA



DA

UDSTYR BRUG

5.4 Hovedsksermbillede for MMA Puls

-

" bohler

welding by voestalpine

Valg af svejseproces

1. Veelg den gnskede proces ved at trykke pa

knappen.

2. Valgt proces (Grgn).

3. Svejsestrgm (gennemsnitsvaerdi).

4. Givermulighed for atregulere svejsestrammen.

Svejsestram

Minimum

Maksimum

Default

20A

Imax

100 A

Indstilling af parametrene

1. Aktiverregulering af det valgte parameter ved at

trykke p&d encoderknappen.

2. Tilpasveerdien for de valgte parametre ved at

dreje encoderen.

Vejseparametre
Strempulsering.
Duty cycle.

Hot start.
Arcforce.
Strempulsering

3.
4.
5. Impulsfrekvens.
6.
7.

Minimum Maksimum Default
100% 260% 140%
Duty cycle

Minimum Maksimum Default
10% 90% 50%
Impulsfrekvens

Minimum Maksimum Default
0.2Hz 5Hz 0.2Hz
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5.5 Hovedskaermbillede TIG Lift proces

Valg af svejseproces
1. Veelg den gnskede proces ved at trykke pa
knappen.
2. Valgt proces (Grgn).
3. Svejsestram.

4. Givermulighed for atregulere svejsestrammen.
Svejsestram

Minimum Maksimum Default

10A Imax 100 A

Se kapitlet om opseetning for at indstille
parametrene.

5.6 Hovedskaermbillede for TIG LIFT Punktsvejsning

Valg af svejseproces
1. Veelg den @nskede proces ved attrykke pd
knappen.
2. Valgt proces (Grgn).
3. Svejsestram.
4. Givermulighed for atregulere svejsestrammen.
Svejsestrgm

Minimum Maksimum Default

10A Imax 100A

Indstilling af parametrene
1. Aktiverregulering af det valgte parameterved at
trykke pd encoderknappen.

2. Tilpasveerdien forde valgte parametre ved at
dreje encoderen.

Vejseparametre

3. Svejsetid.

Svejsetid
Minimum Maksimum Default
Os 60s 0,5s

[g Se kapitlet om opsaetning for at indstille
parametrene.
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Hovedskaermen

1. Tryk pdknappen oghold dennedei 3 sekunder.
2. Aktiveret funktion (Grgn).

3. Tom hukommelse (Hvid).

4. Gemtprogram (Gren).

Programlagring
1. Veelg den gnskede hukommelsesslot ved at trykke
pdaknappen.
2. Tom hukommelse (Hvid).

3. Foratgemme svejseparametrene skal du trykke
pdencoder-knappen (3 sekunder).Farven pa
hukommelsesslot-ikonet aendres fra hvid til gren.

Hent program
1. Veelg det@nskede program ved at trykke pa
knappen..
2. Gemt program (Grgn).

3. Andring af svejseparametrene eller eendring 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 pa
knappen..
2. Gemt program (Grgn).

3. Annullérjobbetved attrykke pd encoder-
knappen, indtil slot-ikonet bliver hvidt (3 sekunder.)
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5.8 Led-bjaelke

UDSTYR BRUG

Led-bjselke med hvidtlys

» Angivertilstedeveerelsen af spaending pda systemets
udgangsstik.

» Systemklartil atsvejse.

Led-bjselke med grent lys

» Angiver, atsystemetertaendt oglysbue udigst.

Led-bjaelke med redtlys

» Angiver, at beskyttelsesanordninger, som f.eks.
temperaturbeskyttelsen, kan aktiveres..

Led-bjselke 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 medblatlys

» Angiver, at systemet er forbundet til en tradles
enhed.

Adaptivvedligeholdelse

» Angiver, at systemet allerede har vaeret i drift med
lysbuen teendtiet passende antal timer.

Det anbefales at udfgre almindelig
vedligeholdelse.

Seunder “Setup”igenerator manual.
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6. SETUP

Giver mulighed for indstilling og regulering af en reekke ekstra parametre til en bedre og mere praecis
administration af svejseanlaegget.

Adgang til setup

m] =OFF

» Sluk generatoren ved at seette afbryderhdndtaget pda"0".

» Teend generatoren ved at holde encoder-knappen nede.

» Tryk pdencoder-knappen oghold dennedei5 sekunder.

» Indgangen bekraeftes af angivelsen SEt pa displayet.
Markering og indstilling af det enskede parameter
» Opndsved atdreje pdindkodningstasten, indtil det enskede parameters kodenummer vises.

» Pdadette tidspunkt giver et tryk pd indkodningstasten mulighed for at f& vist og regulere indstillingsvaerdien
for det markerede parameter.
Udgang fra setup

» Foratafslutte opsaetningen skal du trykke pd encoder-knappeni5 sekunder.

6.9.1 Liste over opsaetningsparametre (TIG)

Pog

Al

tl

tuP

tdn

Post-gas

Giver mulighed for atregulere gassens stramning ved svejsningens afslutning.
Minimum Maksimum Default
0s 20.0s 6.0s

Strem ved taending (%-A)

Muligger regulering af stremmen ved svejsningens start.

Tillader atopnd et mere eller mindre varmt svejsebad i faserne, der falger umiddelbart efter
teendingen.

Minimum Maksimum Default

10% 200% 25%

Stremtid ved taending
Gordet muligt atindstille tiden, hvor startstremmen bevares.

Minimum Maksimum Default

Os 10s 0.2s

Stigningsrampe (“slope-up”)
Giver mulighed for atindstille en bled overgang mellem strammen ved taending og under
svejsning.

Minimum Maksimum Default

Os 10.0s 0.5s

Saenkningsrampe (slope-down)
Giver mulighed for atindstille en bled overgang mellem strammen ved slukning og under svejsning.

Minimum Maksimum Default

Os 3s 0.5s
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A2

t2

SPo

Slutstrem (%-A)

Giver mulighed for atregulere slutstrammen.

Minimum Maksimum Default

10% 200% 25%

Endelig stremtid

Gerdetmuligt atindstille tiden, hvor slutstremmen bevares.

Minimum Maksimum Default

Os 10.0s 0.2s

Punktsvejsning

Giver mulighed for at aktivere processen “punktsvejsning” og for at fastlaegge svejsningens
varighed.
Tillader timing af svejseprocessen.

AcT altid aktiv

@ Beskrivelse af funktion med gasmagnetventil.

Hvis du brugeren model med en ekstern gashane, skal du dbne gasventilen manuelt.

» Bergrdetemnederskal svejses med elektroden for at starte forgasfasen.

» Teending af lysbueniLift-tilstand. Ved at |afte svejsepistolen fra emnet taendes lysbuen.
» Lysbuen forbliver aktividenindstillede tid.

2T 2 taktr

@’ Beskrivelse af funktion med gasmagnetventil.

Hvis du bruger en model med en ekstern gashane, skal du dbne gasventilen manuelt.

» Bergrdetemne der skal svejses med elektroden.

» Nardutrykker pasvejsepistolknappen, harviforgas.

» Teending af lysbueni Lift-tilstand. Ved at |afte svejsepistolen fra emnet taendes lysbuen.
» Lysbuen forbliver aktividenindstillede tid.

Minimum Maksimum Default

0.1s 60.0s 0.5s
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Trigger Tig

AcT altid aktiv

@ Beskrivelse af funktion med gasmagnetventil.

Hvis du bruger en model med en ekstern gashane, skal du Gbne gasventilen manuelt.

» Bergrdetemnederskal svejses med elektroden for at starte forgasfasen.

» Teending af lysbueni Lift-tilstand. Ved at Izfte svejsepistolen fra emnet taendes lysbuen.

» Vedbevaegelse (eller"fluktuation") af svejsepistolen slukkes lysbuen, mens gassen fortseetter med

atstremmei eftergastiden.
e ?_L¢ e

) N

DA

2T 2 taktr

[g’ Beskrivelse af funktion med gasmagnetventil.

Hvis du bruger en model med en ekstern gashane, skal du dbne gasventilen manuelt.

» Bergrdetemnederskal svejses med elektroden.

» Nardutrykker pd svejsepistolknappen, harviforgas.

» Teending af lysbueniLift-tilstand. Ved at |afte svejsepistolen fra emnet taendes lysbuen.

» Nar knappen slippes vil lysbuen gé ud hvorimod gassen fortseetter med at stremme indtil den er
opbrugt.

4T 4 taktr

Eg’ Beskrivelse af funktion med gasmagnetventil.

Hvis du bruger en model med en ekstern gashane, skal du dbne gasventilen manuelt.
» Bergrdetemne der skal svejses med elektroden.

» Tryk pd svejsepistolknappen for at starte forgasfasen.

» Teending af lysbuen i Lift-tilstand. Ved at Igfte svejsepistolen fra emnet teendes lysbuen med den
forudindstillede dynamik. Nar svejsepistolknappen slippes, forbliver lysbuen aktiv.

» Hvisknappenslippes, fer dynamikken er faerdig, slukker lysbuen gjeblikkeligt.

» Det andet tryk pd& knappen slukker lysbuen med lysbueslukningdynamikken, mens gassen
fortseetter med at stremmei eftergastiden.

» Hvisknappenslippes, for nedlukningssekvenserne er afsluttet, slukkes lysbuen gjeblikkeligt.

6.9.2 Liste over opsaetningsparametre (enhedskonfiguration)

dis

Hod

Fn

F1

Foranstaltningstype
Gerdet muligt atindstille svejsestrammen eller -spaendingen p& displayet.
Hold Last Parameter

Hvis den er aktiv, vises vaerdierne for de sidste svejseparametre i fem sekunder efter, at lysbuen er
slukket.

Anlaeggets konfigurationsmenu
Giver adgangtil anlseggets konfigurationsmenu.
» Tryk pd encoder-knappen for at @bne undermenuen.
» Drejencoderen foratveelge den gnskede konfiguration.
» Tryk pd encoderen for at bekraefte.
» Felgende konfigurationer ertilgaengelige.
Systemkonfiguration
Systemkonfiguration: F1

« MMA-svejsearbejde

» TIG LIFT-svejsearbejde

 Aktiveret funktion: Hot start

» Aktiveret funktion: Arc force
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F2

F3

Fi

F5

SLP

Systemkonfiguration
Systemkonfiguration: F2
« MMA-svejsearbejde
» TIGLIFT-svejsearbejde
« Svejseproces TIG LIFT Punktsvejsning
» Aktiveret funktion: Hot start

» Aktiveret funktion: Arc force

Systemkonfiguration
Systemkonfiguration: F3
« MMA-svejsearbejde
* TIGLIFT-svejsearbejde
« Svejseproces TIG LIFT Punktsvejsning
» Aktiveret funktion: Hot start
 Aktiveret funktion: Arc force

» Aktiveret funktion: Synergier

Systemkonfiguration
Systemkonfiguration: F4
» MMA-svejsearbejde
» Svejseproces MMA Puls
* TIGLIFT-svejsearbejde
» Svejseproces TIG LIFT Punktsvejsning
 Aktiveret funktion: Hot start
 Aktiveret funktion: Arc force

» Aktiveret funktion: Synergier

Systemkonfiguration
Systemkonfiguration: F5

« MMA-svejsearbejde

» Svejseproces MMA Puls

* TIGLIFT-svejsearbejde

« Svejseproces TIG LIFT Punktsvejsning

 Aktiveret funktion: Hot start

» Aktiveret funktion: Arc force

» Aktiveret funktion: Program (JOB POINT)

» Aktiveret funktion: Synergier

Sleep

Hvis maskinen er aktiv, skifter maskinen til slukket tilstand efter den valgte tid i sekunder uden
aktivitet.
Indstil en tidsveerdiinden for omrdadet

Veerdi Inaktivitetstid
OFF Ikke aktiv

180 180s

300 300s

600 600s

900 900s
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Adaptivvedligeholdelse

Hvis den er aktiv, lyser vedligeholdelsessymbolet pa displayet for atindikere, at vedligeholdelse

anbefales.
Seunder“Setup”igenerator manual.
Veerdi Funktionen
OFF Ikke aktiv
ON Aktiv
RST Reset
Reset

Giver mulighed for atindstille alle parametrene pd defaultvaerdierneigen.
» Tryk pd encoder-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 eendringer p& anlaegget. Undgd ophobning af metalstav i
neerheden af eller direkte p& udluftningsvingerne.

Al vedligeholdelse skal udelukkende udferes af kvalificeret personale. Reparation eller udskiftning
af anlaegselementer udfert af uautoriseret personale medfegrer gjeblikkeligt bortfald af
produktgarantien. Eventuel reparation eller udskiftning af anlaegselementer ma udelukkende
udferes af teknisk kvalificeret personale.

DA

Afbryd stremforsyningen til anleeggetinden enhver form forindgreb!

> O O

.1 Regelmaessig kontrol af stremkilden

7.1.1 O6opyaoBaHue

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

O

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

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

Anvend egnede nggler og vaerktg;j.

=

7.2 Vastuu
= Ved manglende udferelse af ovennaevnte vedligeholdelse vil alle garantier bortfalde, og fabrikanten
E@ vil i alle tilfaelde veere fritaget for alle former for ansvar. Fabrikanten fralaegger sig ethvert ansvar,
hvis operatarenikke overholder disse forskrifter. Ret henvendelse til det naermeste servicecenter ved
enhvertvivl og/eller ethvert problem.

Q
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8. ALARMKODER

ALARM
Indgriben fraenalarmeller overskridelsen af en kritisk beskyttelsesgraense fordrsager et visuelt signal
pd kontrolpanelet og den @jeblikkelige blokering af svejsningen.

PAS PA
Overskridning af en beskyttelsesgraense medfererenvisualisering af en signalering pd kontrolpanelet,

men tillader at fortseette svejsehandlingerne. DA
Alle alarmer og alle beskyttelsesgraenser for systemet er angivet nedenfor.
| EAO'I Overtemperatur t J { I£5 Overstrem Af J
( A et ; - ) A | svejsepistolknap indtrykket
13 Kommunikationsfejl |« E36 | under teending gfonlagg
A Sammenklistret trad .
E50 | (Automation ogrobotstyring)
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9. FEJLFINDING OG LASNINGER

Anlaeg ikke taendt
Arsag

» Manglende ledningsnetsspaendingi
forsyningsstikket.

» Defekt forsyningsstik eller -ledning.

» Braendt linjesikring.

» Defekt taendingskontakt.

» Defekt elektronik.

Lasning

» Udferen kontrol og foretag enreparation af det elektriske
anlaeg.

» Benytkun specialiseret personale.

» Udskift den defekte komponent.

» Kontakt naermeste servicecenter oglad anlaegget reparere.
» Udskift den defekte komponent.

» Udskift den defekte komponent.

» Kontakt neermeste servicecenter oglad anlaegget reparere.

» Kontakt naermeste servicecenter oglad anlaegget reparere.

Manglende udgangseffekt (anleegget svejser ikke)

Arsag

» Fejlbehaeftet braenderknap.

» Anlaeg overophedet (termisk alarm - led-
bjeelke red).

» 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.

Lesning

» Udskift den defekte komponent.

» Kontakt neermeste servicecenter oglad anlaegget reparere.

» Afvent at anleegget koler af uden at slukke det.

» Udferjordforbindelsestilslutningen korrekt.

» Jaevnfer afsnittet “Installation”.

» Kontakt naermeste servicecenter oglad anlaegget reparere.

Lesning

» Udfer en korrekt markering af svejseprocessen.

» Nulstil systemet og indstil svejseparametreneigen.

» Udskift den defekte komponent.
» Kontakt neermeste servicecenter oglad anlaegget reparere.

» Udfer en korrekt tilslutning af anlaegget.

» Jeevnfer afsnittet "Tilslutning”.

» Kontakt neermeste servicecenter oglad anlaegget reparere.
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10. BETJENINGSVEJLEDNING

10.1 Svejsning med beklzedt elektrode (MMA)

Forberedelse af kanterne

Foratopndgoderesultateranbefalesdetatarbejde padrene dele uden oxydering, rustellerandre forurenende
stoffer.

Valg af elektroden

Diameteren p& den elektrode, der skal anvendes, afhaenger af materialets tykkelse, af positionen, af
sammenfgjningstypen og af svejsefugen.

Elektroder med stor diameter kraever hgj strem med deraf felgende hgj varmedannelse under svejsningen.

Beklzedningstype Egenskaber Brug
Rutil Letatanvende Alle positioner

Sur Hegjsmeltehastighed Flade
Basisk Hgj kvalitetisammenfgjningen Alle positioner
Cellulose Sterre gennemtraengning Alle positioner

Valg af svejsestremmen

Svejsestremsomrddet for den anvendte elektrodetype vil veere specificeret pd elektrodeemballagen af
fabrikanten.

Teending og opretholdelse af lysbuen

Den elektriske lysbue teendes ved at gnide elektrodespidsen mod svejseemnet, der er forbundet til jordkablet
og-ndrlysbuen ertaendt - 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-svejsestremmen (Hot Start)
for at lette teendingen af lysbuen.

Ndrden elektriske lysbue erdannet, pdbegyndes smeltningen af den midterste del af elektroden, der aflaegges
idrdbeform pda svejseemnet.

Elektrodens eksterne beklaedning leverer under brugen beskyttelsesgas til svejsningen, der saledes vil veere af
god kvalitet.

Foratundgdatdréberafsmeltet materiale ved kortslutning af elektroden med svejsebadet medferer slukning

aflysbuenp.g.a.enutilsigtet tiinaermelse af de toenheder, vildet vaere hensigtsmaessigt at gge svejsestrammen
forbig&ende, 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 haeldningsvinkel varierer afhsengigt af
antallet af afsesettelser. Elektrodebevaegelsen udferes
normalt med svingninger og stop i siden af ssmmen,
sdledes at man undgdar for stor afseettelse 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 barstning, hvis det drejer sig om skare 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 teendes mellem
enikke smeltbarelektrode (ren ellerlegeret tungsten med smeltetemperatur pd cirka 3370°C) og svejseemnet.
En atmosfaere af inaktiv gas (argon) serger for beskyttelse af badet.

Derfor er svejsegeneratoren normalt udstyret med en anordning til teending af lysbuen, der giver en hgj
frekvens og en hgj spaendingsudladning mellem spidsen af elektroden og svejseemnet. Takket vaere den
elektriske gnist, der ioniserer gasatmosfaeren, kan lysbyen derfor taenaes uden nogen kontakt mellem
elektroden ogsvejseemnet.

Derfindes ogsd enstarttype med reduceret tungstentilfgjelse: start med lift, derikke kraever hgj frekvens, men
kun en indledende tilstand med kortslutning ved lav stream mellem elektroden og emnet. | det gjeblik, hvor
elektroden |gftes, skabeslysbuen, og strammen @ges, indtil den ndr denindstillede svejsevaerdi.

For at forbedre kvaliteten af svejsevulstens afsluttende del er det hensigtsmeessigt at kunne betjene
svejsestreamsaenkningen med praecision, og det er nedvendigt, atgassen stremmernedisvejsebadetendnuet
parsekunder, efter atbuen er gdetud.

Under mange arbejdsforhold er det hensigtsmaessigt at kunne rade over to forindstillede svejsestramme og
med lethed at kunne skifte fra den ene tilden anden (BILEVEL).

Svejsepolaritet

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

Dette er den mest anvendte polaritet (direkte polaritet), der giver begraenset slid
pd elektroden (1), fordi 70 % af varmen koncentreres pd anoden (emnet).

©

::2 varmetilfersel.

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

Omvendt polaritet bruges til svejsning af legeringer bekleedt med et
varmebestandigt oxydlag med ensmeltetemperatur, derer hgjere end ved metal.

LCDJ/
1
D.C.S.P.-Pulseret (Direct Current Straight Polarity Pulsed)

pese Nar der anvendes en vedblivende pulseret strem, opnds en bedre kontrol af

svejsebadets bredde og dybde under specielle arbejdsforhold.
1 Svejsebadet formes af spidsimpulserne (Ip), hvorimod basisstrammen (Ib) holder
N N buen teendt. P& denne mdade bliver det nemmere at svejse tynde plader med

D.C.5.P~PULSED

m mindre deformering, ogderopndsen bedre formfaktor og dermed mindre fare for

Il\e_ Der fas smalle og dybe bade med hgje fremferingshastigheder og lav
\e_ Der kanikke anvendes haj stram, fordi det vil medfere stort slid pd elektroden.

revner og gasgennemtraengninger.

Narfrekvensen forages (middelfrekvens)opndsensmallere, mere koncentreretog
J mere stabil bue samt en hgjere svejsekvalitet ved tynde plader.

o 7 C t
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Egenskaberne ved TIG-svejsning
Tig-proceduren er meget effektivved svejsning af stdl - bade kulstal oglegeringer - og ved ferste afseettelse pd

BETJENINGSVEJLEDNING

rer, samt ved svejsning, der kraever 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

Detanbefalesatanvende ceriums- ellerlanthans-elektroder, som alternativ, elektroder af blandede oxider af

sjeeldne jordarter med de nedenstdende diametre:

L

Svejsestang

Svejsestaengerne skal have mekaniske egenskaber, der svarer til basismaterialets.

Undgd at bruge strimler fra basismaterialet, fordi de kanindeholde urenheder forarsaget af forarbejdningen,

derkan fa negativindflydelse pd svejsningen.

Beskyttelsesgas

Deranvendesipraksis altid ren argon (99,99 %).

Stromomrdde 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 25-40A 100-180 A 3,2mm 120-150°
400-500A 40-55A 160-240 A 4,0mm 150-180°
500-750 A 55-80A 190-300 A 4,8 mm 150-180°
750-1100 A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°
Elektroden skal tilspidses som vist pdillustrationen.
>

Stromomrdde 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 30-80 A n°6 7-101/min
150-250 A 15-30 A 60-130 A n°7 8-121/min
250-400 A 25-40 A 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 80-125 A 325-450 A n°12 20-25 I/min
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11. TEKNISKE SPECIFIKATIONER

Elektriske egenskaber

CORE 210 MMA U.M.
Forsyningsspaending U1(50/60 Hz) 1x115 (£15%) 1x230 (£15%) Vac
Zmax (@PCC) * 658 658 mQ
Forsinket linjesikring (MMA) 35 35 A
Forsinket linjesikring (TIG) 35 35 A
Kommunikationstype DIGITAL DIGITAL

Maks. effekt optaget (MMA) 3.74 7.36 kVA
Maks. effekt optaget (MMA) 2.68 5.96 kW
Maks. effekt optaget (TIG) 3.74 7.36 kVA
Maks. effekt optaget (TIG) 2.68 5.96 kW
Absorberet effektiinaktiv tilstand 30 30 W
Effektfaktor (PF) (MMA) 0.99 0.99

Effektfaktor (PF) (TIG) 0.99 0.99

Ydeevne (u) (MMA) 84.6 87.3 %
Ydeevne (u) (TIG) 81 84 %
Cos @ 0.99 0.99

Maks. strem optaget [Tmaks. (MMA) 27 32 A
Maks. stream optaget ITmaks. (TIG) 23.5 21 A
Effektivstram |1eff (MMA) 13.5 16 A
Indstillingsomrade (MMA) 20-110 20-210 A
Indstillingsomrade (TIG) 10-140 10-210 A
Spaending uden belastning Uo (MMA) 76 76 Vdc
Spaending uden belastning Uo (TIG) 76 76 Vdc
Tomgangsspaending Ur (MMA) 15 15 Vdc
Tomgangsspaending Ur (TIG) 15 15 Vdc
Arbejdscyklus

CORE 210 MMA 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
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Fysiske egenskaber

CORE 210 MMA U.M.
IP-beskyttelsesgrad IP23S
Isoleringsklasse H
Dimensioner (Ixdxh) 429x172x316 mm
Veegt 9.5 Kg
Stremkabelsektion 3x2.5 mm?
Leengde af forsyningskabel 3 m DA
Type stremstik 16A 250V Type F
Ventilation ja

ENIEC 60974-1/A1:2019
Bygningsstandarder

EN 60974-10/A1:2015

*Dette apparat overholder kravene ifalge normen EN / IEC 61000-3-11 hvis den sterste net-impedans tilladt
ved graensefladen med det offentlige net (faelles koblingspunkt - point of common coupling, pcc) er mindre
end ellerlig med den opgivne vaerdi “zmax”, SGfremt udstyret skal tilsluttes et offentligt
lavspaendingsforsyningsnet, er det monterens 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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TEKNISKE SPECIFIKATIONER

12. DATASKILT

voestalpine Béhler Welding
Arc Technology s.r.l

Via Palladio 19

Onara (PD), Italy

hler www.voestalpine.com/welding

y Designed in EU
CORE 210MMA Assembled in PRC

Ser. no:

DA

EVIDENCE OF TAMPERING VOIDS WARRANTY

03.08.545

1 EN IEC 60974-1
Z Ot | EN IEC 60974-10 Class A

= | = 20A/20.8V - 210A (110A) / 26.4V (24.4V)
- -c- X 25% 60% 100%
|§| U = 76v 2 210A (110A) 135A (71A) 105A (55A)
- U, | 284V (24.4v) | 254V (22.8V) 242V (22.29)
t | — 0A/10.4V - 210A (140A) / 18.4V (15.6V)
- X 25% 60% 100%
[s]]u, =7ev |, | 210a(1404) 135A(90A) 105A (70A)
o Y, 18.4V (15.6V) 15.4V (13.6V) 14.2V (12.8V)
=3 | |
1~ 50760 Hz U, 230V (115V) Le 32A(27A) 1, 16A (13.5A)
IP235S E [H[ UK c E
— CA
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TEKNISKE SPECIFIKATIONER

13. BETYDNING AF OPLYSNINGERNE DATASKILT

2

Designed in EU
Assembled in PRC

I 6

11
719 M A8 T 6 [ 7
8 10 (B3 15A T 16A [ 17A
141 158 | 168 | 178

11
719 I 5 |‘ 6 } 17
13| 15A 16A 17A
8| 10 [ 458 [ 168 | 178
18 19 ] 20 | 21

22 M Es CE
S cA

CE EU-overensstemmelseserklaering
EAC EAC-overensstemmelseserklaering
UKCA UKCA-overensstemmelseserklaering

A NN

® N o0 U

10

12
13
14
15
16
17

Fremstillingsmaerke

Navn og adresse p& producenten
Apparatets model

Serienummer

XXX XXXXXXXX Produktionsar
Symbol for typen af svejseapparat
Henvisning til konstruktionsstandarder
Symbol for svejseprocessen

Symbol for svejsemaskiner egnet til arbejde i et miljo

med @get risiko for elektrisk stad
Symbol for svejsestrgm
Nominel speendingitomgang

Omrdade for maksimal og minimum nominel
svejsestrem og den tilsvarende konventionelle
belastningsspaending

Symbol for arbejdscyklus

Symbol for nominel svejsestrem
Symbol for nominel svejsespaending
Veaerdier for arbejdscyklus

Veerdier for arbejdscyklus
Veaerdier for arbejdscyklus

15AVeerdier for nominel svejsestram

16AVeerdier for nominel svejsestrgm

17A Veerdier for nominel svejsestream

15BVeerdier for konventionel belastningsspaending

16B Veerdier for konventionel belastningsspaending

17B Veerdier for konventionel belastningsspaending

18
19
20
21
22

Symbol for stremforsyning

Nominel forsyningsspaending

Maksimal nominel streamforsyningsstrem
Maksimal faktisk stremforsyningsstrem
Beskyttelsesgrad
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14. OVERSIGT

CORE 210 MMA 1x120V 1x230V (55.22.003)
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15. RESERVED

Reservedelsliste

ELSLISTE

CORE210MMA1

x120V 1x230V (55.22.003)

09.04.550

49.04.091 ?

08.22.043

21.06.014

©20.07.212

11.19.026

20.07.217

007282

==

03.05.550

20.07.218

vy 18.76.014

01.04.302 20.07.214
01.04.301 L
09.03.051
09.11.240
09.03.050

@ g
10.13.105
10.13.104

KODE BESKRIVELSE

01.02.162 Bundplade

01.04.300 Frontstykkeiplast
01.04.301 Frontindsatsi plast
01.04.302 Frontindsatsi plast
01.05.246 Bagstykkeiplast
01.06.614 Nederste stykkeiplast
01.14.372 Jordingsstang
01.15.060 Handtag

03.05.550 Tavle med betjeningsknapper
03.07.651 Fast afdeekning
05.04.238 Induktans

05.04.239 Induktans

08.22.043 Kabelforskruning
09.03.050 Knap

09.03.051 Knap

09.04.550 Afbryder

09.11.240 Drejeknap

10.13.104 Stikholder

10.13.105 Faststik 50-70 mm?
11.19.026 Hall-sensor

14.70.154 Blaeser
15.14.6461 Printkort
15.14.6471 Printkort
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KODE BESKRIVELSE

15.14.6481 Printkort

15.22.402 Betjeningspanel

16.03.040 Isoleringsark

18.76.014 Stift

20.07.211 Skaerm til betjeningspanel

20.07.212 Forreste venstre prop

20.07.213 Forreste hajre prop

20.07.214 Frontstykke medled

20.07.215 Prop

20.07.216 Blaeserholder

20.07.217 Kortholder

20.07.218 Holder

20.07.219 Deaekselipfc

21.06.014 Rem

23.04.490 Etiket med elektrodeparametre
23.04.491 Etiket med oplysninger
49.04.091 Stremforsyningsledning 3,8 m

49.07.801 Ledningsfering
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Reservedelsliste

CORE 210"

03.05.534

03.05.541

03.05.542

23.04.493

B

KODE BESKRIVELSE
03.05.534 Skilt foran
03.05.535 Skilt foran
03.05.536 Skilt foran
03.05.541 Skiltbagpa
03.05.542 Skiltbagpa
03.05.543 Skiltbagpa
03.05.544 Skiltforan
03.08.545 Dataskilt
23.04.493 Etiket med signaler
23.08.509 Etiket p& siden af skaermen

47

155

DA



EKSTRAUDSTYR T bohler

welding by voestalpine

16. EKSTRAUDSTYR

Braenderen TIG tilslutning kit
73.10.200

Seunder"Installering kit/ekstraudstyr".
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17. INSTALLATIONSSAT/TILBEH@R

73.10.200 Braenderen TIG tilslutning kit

DA
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Lasting Connections

CORE 270 MMA
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ELi VASTAVUSDEKLARATSIOON

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

deklareerib ainuisikuliselt, et jdrgmine toode:
CORE210 MMA 55.22.003

vastab EL-idirektiividele:

2014/35/EL  MADALPINGEDIREKTIIV
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1. HOIATUSSILT

1.1 Kaitse elektril66gi eest

=

'j\ Elektril6k v&ib 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 slisteem oleks elektriliselt isoleeritud. Kasutage selleks kuivi aluseid ja pérandaid, mis on
maapinnast piisavaltisoleeritud.

» Kontrollige, kas stisteem on korralikult soklisse Uhendatud ja toide on maandusega tihendatud.
« Arge puudutage kaht péletit v&i kaht elektroodihoidikut samaaegselt.
» Kui tunnete elektril66ki, peatage keevitamine otsekohe.

@ Kaare stititamis- ja stabiliseerimisseade on mdeldud kdsitsi voi mehaaniliselt juhitud kasutamiseks.
A Pdleti- voi keevituskaablite pikendamine tile 8 m suurendab elektril66gi ohtu.

1.2 Kaitse aurude ja gaaside eest

‘b) Keevitamisel tekkivad aurud, gaasid ja tolm vdivad kahjustada teie tervist.

Teatud oludes voivad keevitamisaurud pohjustada vahki voi kahjustada rasedate naiste looteid.

« Arge hoidke pead keevitamisel gaasija aurude Idhedal.

» Tagage téokohas korralik ventilatsioon, olgu siis looduslik voi 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 vdljatdmme tostab. Selleks vorrelge regulaarselt kahjulike vdljatdmbegaaside
kogust ohutusndéuetest ndidatud kogusega.

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

« Arge keevitage madrdeeemaldus- v&i varvimisiaamade Idheduses.

» Seadke gaasisilindrid vdlitingimustesse vdi hea ventilatsiooniga kohtadesse.
1.3 Kasutajate ja teiste isikute kaitse

Keevitamisprotsess on mirgine kiiruse, miira, kuumuse ja gaasi allikas.
‘:‘?_’2’}? Kasutage tuletokkekilpi, et kaitsta keevitusala kiirte, sddemete ja hddguvate tikkide eest.

Juhtige koikide IGheduses viibivate inimeste tdhelepanu sellele, et keevituskaart voi hédguvat
metalli ei tohi otse vaadata ja tagage sobivate kaitsevahendite olemasolu.

’ Arge puudutage dsja keevitatud esemeid, kuna kuumus vaib péhjustada tésiseid pdletusi.
m%i;;,”

Jargige koiki eelnevalt kirjeldatud ettevaatusabindusid ka keevitamisjdrgsete to6de ajal, kuna
keevitusjddgid voivad esemete kiiljest jahtumise ajal lahti tulla.
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gﬁ Kandke kiljekaitsetega ndomaske ja sobivat kaitsefiltrit (vdhemalt NR10 véi kdrgem) silmade jaoks.

1.4 Ennetamine gaasiballoonide kasutamisel

I‘% Vddrisgaasi balloonid sisaldavad réhu all olevat gaasi ja véivad plahvatada, kui minimaalsed
transportimise, ladustamise ja kasutamise ohutud tingimused pole tdidetud.

 Balloonid tuleb kinnitada sobivate vahenditega vertikaalselt seina véi muu toe kiilge selliselt, et need ei saaks
kukkuda voi kogemata millegagi kokku pérgata.

» Keerake ventiili kork transpordi ja kasutuselevétu ajaks ning pdrast keevitamise Idpetamist alati peale.

« Arge jdtke balloone otsese pdikesevalguse, jarskude temperatuurimuutuste, liiga kdrgete v&i Gdrmuslike
temperatuuride kdtte. Arge jadtke balloone liiga madalate voi kdrgete temperatuuride katte.

» Balloonide ldheduses eitohi kasutada lahtistleeki, elektrikaart, poleteid voi elektroode, samuti eitohinende
|IGhedusse sattuda hddguyv materjal.

« Uldreegel on, et keevitus- ja elektriahelad ei tohi sattuda balloonide Idhedusse.

« Arge hoidke pead ballooni ventiiliavamisel gaasiotsaku juures.

« Sulgege alati ballooni ventiil, kui olete keevitamise I1dpetanud.

» Rdhu all olevat gaasiballooni ei tohi mingil juhul keevitada.

e Surudhuballooni ei tohi kunagi otse ithendada masina réhureduktoriga. Rdhk voib olla suurem reduktori
voimekusest, selle tagajdrjel voib reduktor plahvatada.

1.5 Elektromagnetilised véljad ja hdiringud

@ Sisemisi ja vdlimisi slsteemikaableid |dbiv elektrivool tekitab kaablite ja seadme Idheduses
‘:‘?_;\w elektromagnetilise vdlja.

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

 Elektromagnetilised vdljad véivad segada méningaid seadmeid, nagu sidamestimulaatorid voi
kuuldeaparaadid.

» Sidamestimulaatoritega isikud peavad eelnevalt arstiga ndu pidama, enne kui tohivad kasutada
kaarkeevitust.

1.6 Tulekahju/plahvatuse ennetamine

W\ Keevitamine véib pdhjustada tulekahjusid ja/véi plahvatusi.

» Puhastage tédala ja imbritsev alaigasugusest pdlevast voi siittimisohtlikust materjalist ja objektidest.

» Pdlevad materjalid peavad olema keevitamisalast vahemalt 11 m (35 jala) kaugusel vai siis tuleb need
sobivalt varjestada.

» Sddemed ja h6dguvad osakesed vdivad paiskuda vdga kaugele ja pddseda Umbrusesse isegi Idbi vdikeste
avade. Olge eriti tdhelepanelik, et tagada inimeste ja vara ohutus.

« Arge keevitage réhu all olevate mahutite IGheduses.

« Arge keevitage suletud mahutite v3i torude Idheduses. Olge torude v&i mahutite keevitamisel eriti
tdhelepanelikisegisiis, kuineed on avatud, tihjad ja pohjalikult puhastatud. Igasugune gaasi, kiituse, 6li voi
muu sarnase aine jddk véib pdhjustada plahvatuse.

« Arge keevitage kohtades, kus on plahvatusohtlikku tolmu, gaasi véi auru.
« Arge |Iigake kohtades, kus on plahvatusohtlikku tolmu, gaasi véi auru.

» Veenduge keevitamise |Idpetamisel, et voolu all olev ahel ei saaks kogemata kokku puutuda tihegi osaga, mis
on ihendatud maandusahelaga.

» Hoidke té6koha Idheduses sobivaid kustutusvahendeid.
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2. HOIATUS

&

&

Enneigasuguseid masinaga seotud tdid Sppige selle juhendi sisu hoolikalt selgeks.

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

KJ-i tuleb alati hoida seadme kasutuskohas. Lisaks KJ-i teabele tuleb jargida ka tGldkehtivaid ning
kohalikke to6ohutuse ja keskkonnakaitse norme.

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. jGtab endale diguse muuta seda juhendit igal ajal
ja etteteatamiseta.

Kaik tdlkimise ja tervikliku voi osalise tikskdik millise (sh fotokoopiad, film ja mikrofilm) paljundamise
digused onreserveeritud ning paljundamine on keelatud, kui pole firma voestalpine Béhler Welding
ArcTechnology S.r.l. selget kirjalikku luba.

Siinolevad juhised on elulise tdhtsusega ja seega olulised garantii kehtivuse tagamiseks.

Tootja ei vastuta vale kasutamise vdi juhiste eiramise eest.

Koik isikud, kes on seotud seadme kasutuselevétu, kdsitsemise, hoolduse ja korrashoiuga,
* peavad olemasobivalt 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 vdi probleeme.

2.1 Tookeskkond

O
©

e 9

O

Ko&ikiseadmeid tuleb eranditult kasutada otstarbekohaselt, IGhtudes andmetest nimeplaadil ja selles
juhendis, samuti tuleb jargida riiklikke ja rahvusvahelisi ohutusnéudeid. Muu kasutus, milleks pole
tootja selget luba andnud, on otstarbevastane ja ohtlik ning sellisel juhul vdlistab tootja igasuguse
omapoolse vastutuse.

Seda Uksust tohib kasutada ainult profitasemel, to6stuskeskkondades. Tootja ei vastuta lhegi
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 °Ckuni +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).

Ststeemi ei tohi kasutada kérgemal kui 2000 m (6500 jalga) Gle merepinna.

Arge kasutage seda masinat torude lahtisulatamiseks.
Arge kasutage seda seadet patareide ja/vai akude laadimiseks.

Arge kasutage seda seadet mootorite abikdivituseks.

2.2 Kasutajate ja teiste isikute kaitse

A\

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

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

- tervedjakorralikud,

- tulekindlad,

- isoleerivadjakuivad,

- Oige suurusegajailmamansettideta.
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Kasutage alati sobivaid todjalatseid, mis on tugevad ja veekindlad.

Kasutage alati sobivaid toskindaid, mis kaitsevad elektril6okide ja kuumuse eest.

Kandke kiljekaitseteganGomaske ja sobivat kaitsefiltrit (vdhemalt NR10 véi kdrgem) silmade jaoks.

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

Arge kandke kontaktlaatsi!

Kasutage kdrvaklappe, kui keevitamisel tekib ohtlikult tugev mira. Kui miratase tletab seaduses
ettendhtud piiri, piirake juurdepdds tédalale javeenduge, etkdik Idheduses viibivad isikud kannaksid
koérvaklappe voi muud kuulmiskaitset.

@PO0CE

Hoidke kiiljekatted keevitamise ajal alati suletuna. Stisteeme ei tohi vdhimalgi mddral muuta.

Arge puudutage &sja keevitatud esemeid, kuna kuumus véib p&hjustada tdsiseid pdletusi.

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

Veenduge, et pdleti oleks jahtunud enne sellega seotud toid, nt hooldamist.

Torudest vdljuv kuum vedelik voib pohjustada poletusi.

Hoidke esmaabikomplekt kdepdrast.

Arge alahinnake lihtki pdletust v&i muud vigastust.

Tagage enne toolt lahkumist toSkoha ohutus, et vdltida inimeste véi vara juhuslikku kahjustamist.

‘ﬁ Veenduge, et jahutamismoodul oleks vdlja lUlitatud, enne kui vétate jahutusvedeliku torud lahti.

2.3 Kaitse aurude ja gaaside eest

Keevitamisel tekkivad aurud, gaasid ja tolm véivad kahjustada teie tervist.

Teatud oludes voivad keevitamisaurud péhjustada vahki véi kahjustada rasedate naiste looteid.

>

« Arge hoidke pead keevitamisel gaasija aurude Idhedal.

» Tagage tédkohas korralik ventilatsioon, olgu siis looduslik vdi 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 tostab. Selleks vorrelge regulaarselt kahjulike vdljatdmbegaaside
kogust ohutusndéuetest ndidatud kogusega.

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

« Arge keevitage mddrdeeemaldus- v&i vdrvimisiagamade IGheduses.

» Seadke gaasisilindrid vdlitingimustesse vdi hea ventilatsiooniga kohtadesse.
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2.4 Tulekahju/plahvatuse ennetamine

Keevitamine vdib pdhjustada tulekahjusid ja/vdi plahvatusi.

» Puhastage tédalaja Umbritsev alaigasugusest pdlevast voi stittimisohtlikust materjalist ja objektidest.

» Pdlevad materjalid peavad olema keevitamisalast vdhemalt 11 m (35 jala) kaugusel vai siis tuleb need
sobivalt varjestada.

» Sddemed ja hodguvad osakesed voivad paiskuda vdga kaugele ja pddseda imbrusesse isegi Idbi vdikeste
avade. Olge eriti tdhelepanelik, et tagada inimeste ja vara ohutus.

« Arge keevitage réhu all olevate mahutite Idheduses.

« Arge keevitage suletud mahutite v&i torude Idheduses. Olge torude vdi mahutite keevitamisel eriti
tdhelepanelikisegisiis, kuineed on avatud, tihjad ja péhjalikult puhastatud. Igasugune gaasi, kiituse, 6li voi
muu sarnase aine jddk véib pdhjustada plahvatuse.

« Arge keevitage kohtades, kus on plahvatusohtlikku tolmu, gaasi véi auru.

» Veenduge keevitamise |Idpetamisel, et voolu all olev ahel ei saaks kogemata kokku puutuda tihegi osaga, mis
on ihendatud maandusahelaga.

» Hoidke té6koha Idheduses sobivaid kustutusvahendeid.

2.5 Ennetamine gaasiballoonide kasutamisel

L‘I/ Vddrisgaasi balloonid sisaldavad réhu all olevat gaasi ja véivad plahvatada, kui minimaalsed
m transportimise, ladustamise ja kasutamise ohutud tingimused pole téidetud.

 Balloonid tuleb kinnitada sobivate vahenditega vertikaalselt seina véimuu toe kiilge selliselt, et need ei saaks
kukkuda voi kogemata millegagi kokku pérgata.

» Keerake ventiili kork transpordi ja kasutuselevétu ajaks ning pdrast keevitamise I6petamist alati peale.

« Arge jatke balloone otsese pdikesevalguse, jarskude temperatuurimuutuste, liiga kdrgete véi darmuslike
temperatuuride kdtte. Arge jdtke balloone liiga madalate vai kdrgete temperatuuride kdtte.

» Balloonide ldheduses eitohikasutadalahtistleeki, elektrikaart, pdleteid voi elektroode, samuti ei tohinende
|dhedusse sattuda h6dguv materjal.

« Uldreegel on, et keevitus- ja elektriahelad ei tohi sattuda balloonide Idhedusse.

« Arge hoidke pead ballooni ventiiliavamisel gaasiotsaku juures.

« Sulgege alati ballooni ventiil, kui olete keevitamise I6petanud.

» R6hu all olevat gaasiballooni ei tohi mingil juhul keevitada.

» Surudhuballooni ei tohi kunagi otse ithendada masina réhureduktoriga. Rdhk vdib olla suurem reduktori
voimekusest, selle tagajdrjel voib reduktor plahvatada.

2.6 Kaitse elektril66gi eest

A Elektrilook voib tappa.

« Arge puudutage voolu all olevaid osi keevitamismissiisteemi sees véi vdljas, kui keevitamine on aktiivne
(poletid, pustolid, maanduskaablid, elektroodid, juhtmed, rullikud ja poolid on elektriliselt keevitusahelaga
Uhendatud).

» Veenduge, et slisteem oleks elektriliselt isoleeritud. Kasutage selleks kuivi aluseid ja pérandaid, mis on
maapinnast piisavaltisoleeritud.

» Kontrollige, kas siisteem on korralikult soklisse ihendatud ja toide on maandusega tihendatud.
« Arge puudutage kaht pdletit v&i kaht elektroodihoidikut samaaegselt.
 Kui tunnete elektril66ki, peatage keevitamine otsekohe.

@ Kaare siltamis- ja stabiliseerimisseade on méeldud kdsitsi voi mehaaniliselt juhitud kasutamiseks.
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2.7 Elektromagnetilised véljad ja hdiringud

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

Sisemisi ja vdlimisi sisteemikaableid Idbiv elektrivool tekitab kaablite ja seadme |dheduses
elektromagnetilise vdlja.

« Elektromagnetilised vdljad véivad mdjutada pikka aega nende Idheduses viibivate inimeste tervist (tdpne
moju pole veel teada).

 Elektromagnetilised vdljad véivad segada modningaid seadmeid, nagu sidamestimulaatorid 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 téostus- ja
B-klassi elamukeskkondades, sh elamupiirkonnad, mis kasutavad elektrivoolu jaoks avalikku madalpinge-
toitevorku.

A-klassi seade ei ole ette ndhtud kasutamiseks elamupiirkondades, kus elektrienergiaga

varustatakse avaliku madalpinge-toitevorgu kaudu. A-klassi seadme puhul vdib nendes
asukohtades nii juhtivusliku hdiringu kui ka kiirgushdiringu téttu olla raskusi elektromagnetilise
Uhilduvuse tagamisega.

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

2.7.2 Paigaldamine, kasutamine ja ala kontrollimine

Seadme tootmisel on Idhtutud harmoneeritud standardist EN 60974-10/A1:2015 ja tegu on A-KLASSI
seadmega. Seda Uksust tohib kasutada ainult profitasemel, to6stuskeskkondades. Tootja ei vastuta Ghegi
kahjustuse eest, kui seda kasutatakse koduses keskkonnas.

Kasutaja peab oma t66d tundma ja vastutab seega seadme tootja juhistele vastava paigaldamise
ja kasutamise eest. Elektromagnetilise hdiringu tuvastamisel peab kasutaja probleemilahendama
jakasutama vajadusel selleks tootja tehnilist abi.

Igal juhul tuleb elektromagnetiliste hdiringute probleemi vdhendada, kuni need ei tekita enam
probleeme.

Enneselle aparaadipaigaldamist peab kasutaja hindama vdimalikke elektromagnetilisiprobleeme,
mis voivad Umbruses tekkida, pidades seejuures eriti silmas Idheduses viibivate isikute tervislikku
seisundit, nt sidamestimulaatorite voi kuulmisaparaatide kasutamist.

@B O

2.7.3 Vooluvérgu nduded (vt tehnilisi andmeid)

Suure véimsusega seadmed voivad vooluvdrgu pohivoolu tarbimise tottu méjutada vorgu kvaliteeti. Seepdrast
tuleb teatud seadmete puhul kasutada Uhendamispiiranguid, mis méjutavad maksimaalset lubatud
ndivtakistust (Zmax) voéi vajalikku ndutud minimaalset vooluvérgu joudlust (Ssc) avaliku vooluvérgu
Uhenduspunktis (PCC) (vt tehnilisi andmeid). Sellisel juhul lasub paigaldajal véi kasutajal vastutus kontrollida,
vajadusel pidades ndu jaotusvdrgu operaatoriga, kas seadet voib ihendada.

Hdairingu korral véib olla vajalik vétta tarvitusele lisameetmed, nt toitevorgu filtreerimine. Lisaks tuleb kaaluda,
kas toitekaabel tuleks varjestada.

Lisateavet leiate peatikist: TEHNILISED ANDMED.

2.7.4 Ettevaatusabindud kaablite osas

Jdrgige allolevaid juhiseid, et vdhendada elektromagnetiliste vdljade moju.

 Kaablit ei tohi mitte mingil juhul imber keha mdhkida.

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

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

» Kaablid ei tohiolla muude kaablite Idheduses.

2.7.5 Maandusiihendus

Tuleb jdlgida, et kdik keevitamisseadme komponendid maandataks. Maanduse loomisel tuleb IGhtuda
kohalikest eeskirjadest.
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2.7.6 Toodeldava eseme maandamine

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

2.7.7 Varjestus

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

Erikasutuse puhul tuleb arvestada kogu keevitamisseadme varjestusega.

2.8 IP-kaitseaste

IP23S
« Umbris takistab ohtlike osade sérmedega puudutamist ja ei lase sisse tungida tahkistel, mille

|abimd6t on suurem voivérdne 12,5 mm.
« Umbris kaitseb 60° nurga all sadava vihma eest.

« Umbris kaitseb sissetungiva vee kahjuliku m&ju eest, kui seadme liikkuvad osad ei to6ta.

2.9 Kérvaldamine

Elektriseadmeid ei tohi visata olmeprigi hulka!

Kooskdlas elektri- ja elektroonikaseadmete jadtmeid kdsitleva Euroopa direktiivi 2012/19/EL ja selle
rakendamisega siseriiklike seaduste kohaselt tuleb elutsiikli Idppu jdudnud elektriseadmed eraldi
kokku koguda ning taaskasutuskeskusesse saata. Seadme omanik peab kindlaks tegema kohalike
asutuste kaudu, millised on volitatud kogumiskeskused. Selle Euroopa direktiivi jargimisega aitate
kaitsta keskkonda jainimeste tervist!

» Konsulteerige tdpsema info saamiseks veebisaiti.

14
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3. PAIGALDAMINE

@ Paigaldada tohib ainult tootja volitustega oskuspersonal.
@ Veenduge, et paigaldamise ajaks oleks toide vooluvdrgust lahutatud.

® Toiteallikate mitmekordne iUhendamine (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 jajdlgige, et generaator eisaaks imber kukkuda.
Arge alahinnake seadme kaalu, vaadake tehnilisiandmeid.
@ Arge liigutage rippuvat koormat lile inimeste v&i asjade ega jatke 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 ihendustele.

« Arge paigaldage seadet vdga kitsastesse oludesse.

« Arge paigaldage seadet kallakutele, mis on horisontaalpinna suhtes rohkem kaldus kui 10°.
» Paigaldage seade kuiva, puhtasse ja piisava dhutusega kohta.

» Kaitske seadet vihmaja pdikese eest.

» Vaadake jaotist,, Ennetamine gaasiballoonide kasutamisel”.

3.3 Uhendamine

Seadmel on olemas toitekaabel vooluvérku ihendamiseks.
Sisteemi toite jaoks sobivad alljargnevad variandid:
» hefaasiline, 115 V.

o Uhefaasiline, 230 V.

Seadme t66 on garanteeritud, kui pinge jddb nimivddrtuse tolerantsipiiri +15% sisse.

ENNE masina toitevérku Uhendamist. Lisaks kontrollige, kas kaabel on ihendatud pesasse, milleson

f Vigastuste vdltimiseks voi seadme kahjustamiseks tuleb valitud toitepinget ja kaitsmeid kontrollida
olemas maandusiihendus.

koikide todtingimuste ja maksimaalse nimivoéimsuse korral tolerantsipiiri +15% sisse. Tavaliselt
soovitame kasutada generaatorikomplekte, mis on kaks korda véimsamad Uhefaasilise toite
nimivéimsusest voi 1,5 korda véimsamad kolmefaasilise toite nimivdimsusest. Soovitame kasutada
elektrooniliselt reguleeritavaid generaatorikomplekte.

. Seade vdib tédtada generaatorijdul, kuisee tagab stabiilse, tootja poolt ndutud toitepinge, mis jadb

=]

Kasutajate kaitsmiseks peab seade olema korralikult maandatud. Toitepingel on olemas
maandusjuhe (kollane-roheline), mis tuleb ihendada maandusega pistikupesasse. Kollast-rohelist
juhet eitohi MITTE KUNAGI kasutada muude pingejuhtidega. Kontrollige, kas kasutatud seadmes on
maandusolemasjapistikupesad ontdokorras. Kasutage ainult sertifikaadiga pistikuid, mis vastavad
ohutusnduetele.

Elektriihenduse peab looma 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 miinuspesagal-). Sisestage pistik ja keerake pdripdeva, kunikéik osad
on kinnitatud.

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

1 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 péripdeva, kuni kdik osad
on kinnitatud.

16
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3.4.2 Argoonkeevituse (TIG) lhendus

Maandusklambri pistik
Positiivne toitepesa (+)
TIG-poletikinnitus
Negatiivne toitepesa (-)

Gaasitoru pistik

o U A NN

ET

Rohureduktorile

» Uhendage maandusklemm toiteallika plusspesaga (+). Sisestage pistik ja keerake pdripdeva, kuni kdik osad
on kinnitatud.

» Uhendage TIG-péletiliitmik toiteallika pdletipesaga. Sisestage pistik ja keerake pédripdeva, kunikéik osad on
kinnitatud.

@’ Kaitsegaasivoolu saab reguleerida kraaniga, mis on tavaliselt pdletikiiljes.

» Uhendage pdleti gaasivooliku liitmik eraldi gaasivarustusega.

Maandusklambri pistik
Positiivne toitepesa (+)
TIG-poletikinnitus

Taskulambipesa

Uhendus

1

2

3

4

5 Péletisignaalkaabel
)

7 Torchigaasitoru

8

Uhendus-liit

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

» Uhendage TIG-péletipistik toiteallika miinuspesagal(-). Sisestage pistik ja keerake pdripdeva, kunikdik osad
on kinnitatud.

» Uhendage pdletisignaalkaabel sobiva liitmikuga.

» Uhendage péleti gaasivoolik sobiva liitmikuga.

1 Gaasitoru

2 Tagumise gaasiliitmikuga

» Uhendage ballooni gaasivoolik tagumise gaasiliitmikuga. Reguleerige gaasivoolu vahemikus 5 kuni 15 1/
min.
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4, SUSTEEMI TUTVUSTUS

4.1 Tagapaneel

ET

4.2 Pesade paneel

18

Toitekaabel

Uhendus stisteemi ja vooluvdrgu vahel.
Vdlja/sisse liliti

Sisteemielektrilise kdivitamise kdsklus.

Sellel on kaks asendid O (vdljas) ja | (sees).

Toitekaabel

Uhendus stisteemi ja vooluvérgu vahel.
Vdlja/sisse luliti

Susteemi elektrilise kdivitamise kd&sklus.
Sellel on kaks asendid O (vdljas) ja | (sees).

Gaasilihendus

Negatiivne toitepesa (-)
Protsess MMA:
Protsess TIG:

Maanduskaabliihendamine
P&leti Ghendus

Positiivne toitepesa (+)

Protsess MMA:
Protsess TIG:

Elektroodi pdleti ihendamine

Maanduskaabli ihendamine

Negatiivne toitepesa (-)
Protsess MMA:
Protsess TIG:

Maanduskaabli ithendamine
Pdleti Ghendus

Positiivne toitepesa (+)

Protsess MMA:
Protsess TIG:

Elektroodipoleti ihendamine

Maanduskaabliihendamine
Gaasilihendus

Pdletinupu Gihendus
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SUSTEEMI TUTVUSTUS

4.3 Eesmine juhtpaneel

1 Eesminejuhtpaneel

3 12 8 9 10 11

4
1 2
. 8

13
7 8
6 6
14

Valida keevitamisprotseduuri;

Véimaldab valida keevitamisprotseduuri.

[ L]
/_  MMA-keevituse protseduur

L-J],[L MMA impulsskeevitusprotsess
|
ﬁ‘ TIG LIFT-keevituse protseduur, alalispinge

|
f,,'{-” TIG LIFT punktkeevitusprotsess

Funktsioonid

Véimaldab teil valida erinevaid siisteemifunktsioone:

AI\_ Kuumkadivitus

| & Arc force

7-osaline ekraan

Véimaldab kdivitamise ajal kuvada lldiseid keevitusaparaadi parameetreid ning seadistusi,
voolu japinge lugemeid keevitamise ajal, samuti alarmkoode.

Mo&otude valija

Véimaldab ekraanil vaadata tegelikku keevitusvoolu véi pinget.

A Amper
V Voldid

Peaminereguleerimiskdepide

Voimaldab keevitamisvoolu sujuvalt reguleerida.
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6 W& Funktsiooniklahvid

8

a 8B =2 B

Syn

N «

((‘i’))

VRD

| S

Véimaldab teil valida erinevaid siisteemifunktsioone:

Keevitamise parameetrid

Paneeli graafik véimaldab keevitamise parameetreid valida ja muuta.

4
Al%]| S| Ave
i %
! ——————— +>
Hz

Materjalitllbislinergia

Voéimaldab valida soovitud keevitusreZiimi.

z Elektroodi IGbimdddu siinergia

E6913
utile

E70)_(X

asic
E6010/_11

ellulosic

Programmisalvestamine

Véimaldab salvestada ja hallata 5 té6tav, mida kasutaja saab vastavalt vajadusele muuta.
Vélised 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 Gihendust teenindusosakonnaga (eq-service@
voestalpine.com).

LED-ribad

Slsteem ootereZiimis (Valge)

Slsteem on sisse lllitatud ja kaar on kdivitunud (Roheline)
Sltsteemiveateade (Punane)

Ststeemi hoiatusteade (Oranz) (=25% t66tstklit on alles jadnud)
Ststeem traadita konfiguratsioonis (Sinine)
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SEADMETE KASUTAMINE

5. SEADMETE KASUTAMINE

5.1 Pohikuva

Péhikuva
2 1. Keevitamisprotseduuri simbol
« Valitud protsess (Roheline).
« Protsess saadaval (Valge).
2. Funktsioonisimbol
» Funktsioon lubatud (Valge).
 Vajaliku parameetri valimine ja muutmine
(Roheline.)

3. Valida keevitamisprotseduuri;.

4 4. Needvdéimaldavad keevitamise parameetreid
muuta. (vajutage kerimiseks jareguleeritavate
parameetrite valimiseks).

Véimaldab muuta keevitamisvoolu. (pdodrake

vddrtuse muutmiseks).
5.2 MMA-protseduuri peaekraan

Keevitusprotseduurivalimine

1. Valige soovitud protseduur, vajutades nuppu.

3 2. Valitud protsess (Roheline).

3. Funktsioonisiimbol
» Funktsioon lubatud (Valge).
 Vajaliku parameetri valimine ja muutmine
(Roheline.)

4. Needvéimaldavad keevitamise parameetreid
muuta. (vajutage kerimiseks ja reguleeritavate
parameetrite valimiseks).

Véimaldab muuta keevitamisvoolu. (p&drake
vddrtuse muutmiseks).

Keevitusvoolu

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade ‘
20A Imax 100 A |
Parameetri seadistamine: Hot start

5 1. Vajutage koodrinuppu, et valida vajalik

parameeter.

2. Funktsioon valitud parameetrite reguleerimiseks
(Roheline).

3. Keerake koodri nuppu, et muuta valitud
parameetrit.

Keevitamise parameetrid

4. Kdivitusvool.

5. Kdivitusaeg.

Kd&ivitusvool
Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
50% 200% 120%

Kdivitusaeg

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

Os

3s

0.5s
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5.3 Slinergiaparameetrite valimine

Parameetriseadistamine: Arc force
1. Vajutage koodri nuppu, et valida vajalik
parameeter.

2. Funktsioon valitud parameetrite reguleerimiseks
(Roheline).

3. Keerake koodrinuppu, et muuta valitud
parameetrit.

Keevitamise parameetrid
Arc force

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

-10 +10 0

@’ Funktsioon on saadaval ainult MMA protsessiga.

3/5 4/6

Slinergia aktiveeritud
1. Vajutage ja hoidke nuppu all 3 sekundit, et lubada
stinergiafunktsioonid.
2. Funktsioon lubatud (Roheline).

3. Suinergiad (Valge).

Parameetriseadistamine

1. Valige soovitud elektrood, vajutades nupule
* @:aktiivse Idbimdddu valimine.
« Valige soovitud |dbim&6t, keerates kooderit.

 Pdrast 3 sekundi méddumist on keevitusvoolu
reguleerimine uuestivéimalik.

2. Sunergia

3. Valige elektroodildbim&ddu parameeter,
vajutades kooderinupule.

4. Valige elektroodildbimdddu vadrtus, keerates
kooderit.

» Toimub keevitusparameetrite vddrtuste eelvaliku
automaatne laadimine.
Keevitusparameetreid saab tdiendavalt reguleerida:

5. Aktiveerige soovitud parameetrireguleerimine,
vajutades kooderinuppu.

6. Keerake koodrinuppu, et muuta valitud
parameetrit.

Keevitamise parameetrid

7. Elektroodildbimdddusiinergia.

8. Keevitusvoolu.

9. Hotstart.

10. Arcforce.

22
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Rutiilelektrood

SEADMETE KASUTAMINE

Ldbimoot | Keevitusvoolu | Kuumkdivitus | Arc force
2.0 40A 100% 0s -5
2.5 60A 100% 0Os -5
3.2 100A 100% 0Os -5
4.0 135A 100% 0s -5
Lihtne elektrood
Lébimd6t | Keevitusvoolu | Kuumkdivitus | Arc force
2.0 65A 1209 0,5s | 3
2.5 90A 1209 0,5s | 3
3.2 130A 120%0,5s 3
4.0 160A 120%0,5s 3
Tselluloosi elektrood
Labimd6t | Keevitusvoolu | Kuumkdivitus | Arc force
2.0 55A 120%0,5s | 7
2.5 75A 120%0,5s | 7
3.2 110A 120%0,5s | 7
4.0 130A 120%0,5s | 7

23
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5.4 MMA impulsskeevitusprotsessi peaekraan

Keevitusprotseduurivalimine
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1. Valige soovitud protseduur, vajutades nuppu.

2. Valitud protsess (Roheline).

3. Keevitusvoolu (keskmine vadrtus).

4. Voéimaldab muuta keevitamisvoolu.

Keevitusvoolu

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

20A

Imax

100 A

Parameetriseadistamine

1. Vajutage koodri nuppu, et aktiveerida valitud
parameetrireguleerimine.

2. Keerake koodri nuppu, et muuta valitud

parameetrit.

Keevitamise parameetrid

3. Voolu pulseerimine.

4. Dutycycle.

5. Impulsisagedus.

6. Hotstart.

7. Arcforce.
Voolu pulseerimine

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

100% 260% 140%

Duty cycle
Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
10% 90% 50%

Impulsi sagedus

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

0.2Hz

5Hz

0.2Hz
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5.5 TIG Lift protseduuri peaekraan

SEADMETE KASUTAMINE

Keevitusprotseduurivalimine

1. Valige soovitud protseduur, vajutades nuppu.
2. Valitud protsess (Roheline).
3. Keevitusvoolu.

4. Voéimaldab muuta keevitamisvoolu.
Keevitusvoolu

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
10A Imax 100 A

[g Parameetrite  seadistamiseks  vaadake
seadistamise peatikki.

Keevitusprotseduurivalimine

1. Valige soovitud protseduur, vajutades nuppu.
2. Valitud protsess (Roheline).
3. Keevitusvoolu.

4. Véimaldab muuta keevitamisvoolu.

Keevitusvoolu

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

10A Imax 100 A

Parameetri seadistamine

1. Vajutage koodri nuppu, et aktiveerida valitud
parameetrireguleerimine.

2. Keerake koodri nuppu, et muuta valitud
parameetrit.

Keevitamise parameetrid

3. Keevitusaeg.

Keevitusaeg

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

Os 60s 0,5s

Parameetrite  seadistamiseks = vaadake
seadistamise peatikki.
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5.7 Programmide kuva (JOB POINT)

4 P&hikuva
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.
2. Mdlutihi(Valge).
3. Keevitusparameetrite salvestamiseks vajutage

kooderi nuppu (3 sekundid).Mdlupesaikoonivdrv
muutub valgest roheliseks.

Programmilaadimine

1. Vajutage nuppu, et valida vajalik programm..

2. Programm salvestatud (Roheline).

3. Keevitusparameetrite muutmist voi
keevitusprotsessivarieerimist tdhistab mdlupesa
ikooni punaseks muutumine.

4. Vajutage salvestatud algparameetrite
1 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 kooderinupule, kuni pesa
ikoon muutub valgeks (3 sekundid.)
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5.8 LED-riba

SEADMETE KASUTAMINE

LED-ribal valge tuli

» Nditab pinge olemasolu siisteemi vdljundpesades.

» Slsteem on keevitamiseks valmis.

LED-ribal roheline tuli

» Nditab, et slisteem on sisse lilitatud ja kaar on
kdivitunud.

LED-ribal punane tuli

» Nditab kaitseseadiste voimalikku 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 té&tanud.

@ Soovitame teha korralist hooldust.

Vaadake oma generaatori kasutusjuhendist
peatlikki, Seadistamine”.
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6. SEADISTAMINE

Véimaldab seadistada ja muuta mitmeid lisaparameetreid, mis annavad keevitamissiisteemi lile parema ja
tdpsema kontrolli.
Seadistamisse sisenemine

=OFF

» Lilitage generaator vdlja, viies lUlitushoova asendisse "0*.

» Lilitage generaator sisse, hoides all kooderi nuppu.

» Vajutage ja hoidke kooderinuppu all 5 sekundit.

» Sisestamist kinnitab ekraanile ilmuv SEt.
Vajaliku parameetri valimine ja muutmine
» Keerake koodrit, kuniilmub vajaliku parameetrinumbrikood.

» Vajutage niid klahvi koodrit, et kuvada parameetrijaoks madratud vddrtus ja seda muuta.
Seadistamisest véljumine

» Seadistusest vdljumiseks vajutage kooderi nuppu 5 sekundit.

6.9.1 Seadistatavate parameetrite loend (TIG)

Pog

Al

tl

tuP

tdn

Jdrelgaas

Véimaldab seadistada jareguleerida keevitamise 16pu gaasivoolu.

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

Os

20.0s

6.0s

Algvool (%-A)

Véimaldab reguleerida keevitamise alguse voolu.
Véimaldab kuumemat véi jahedamat keevituskohta vahetult pdrast kaare stititamist.

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

10%

200%

25%

Algvooluaeg

Véimaldab mada

rata algvoolu hoidmise gja.

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

Os 10s 0.2s

Tous

Véimaldab mddrata sujuvat seost voolu ja keevitusvoolu vahel.
Minimaalne Maksimaalne | Vaikeseade
Os 10.0s 0.5s

Langus

Véimaldab mddrata sujuvat seost keevitusvoolu ja ldppvoolu vahel.
Minimaalne Maksimaalne | Vaikeseade
Os 3s 0.5s
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A2

t2

SPo

Léppvool (%-A)

Véimaldab seadistada léppvoolu.

Minimaalne Maksimaalne | Vaikeseade

10% 200% 25%

Léppvoolu aeg

Véimaldab mddrata ldppvoolu hoidmise aja.

Minimaalne Maksimaalne | Vaikeseade

Os 10.0s 0.2s

Punktkeevitus

Véimaldab aktiveerida punktkeevituse ja mddrata keevitamisaja.
Véimaldab seadistada ajastust keevitamis-protseduurijaoks.

AcT alati aktiivne

@’ Gaasisolenoidklapiga téétamise kirjeldus.

Kui kasutate vdlise gaasikraaniga mudelit, on vaja gaasiventiil kdsitsi avada.

» Eelgaasifaasialustamiseks puudutage keevitatavat detaili elektroodiga.
» Kaare stttimine reZiimis Lift. Kaar sittib, kui pdleti tostetakse detaililt Ules.
» Kaarjdadb aktiivseks mddratud ajaks.

2T 2-astmeline

@ Gaasi solenoidklapiga téétamise kirjeldus.

Kui kasutate vdlise gaasikraaniga mudelit, on vaja gaasiventiil kdsitsi avada.

» Puudutage keevitatavat detaili elektroodiga.
» Poletinupule vajutamine kdivitab eelgaasi.
» Kaare sittimine reziimis Lift. Kaar stttib, kui poleti tdstetakse detaililt tles.

» Kaarjadb aktiivseks mddratud ajaks.

Minimaalne Maksimaalne | Vaikeseade

01s 60.0s 0.5s
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Trigger Tig

AcT alati aktiivhe

@ Gaasisolenoidklapiga téétamise kirjeldus.

Kui kasutate vdlise gaasikraaniga mudelit, on vaja gaasiventiil kdsitsi avada.
» Eelgaasifaasialustamiseks puudutage keevitatavat detaili elektroodiga.
» Kaare stttimine reZiimis Lift. Kaar sittib, kui pdleti tostetakse detaililt Ules.

» Poletikdikumine kustutab kaare, samas kui gaasivool jatkub jarelgaasiajaldpuni.
a4 4T &
|

ET

2T 2-astmeline

Eg‘ Gaasisolenoidklapiga todtamise kirjeldus.

Kui kasutate vdlise gaasikraaniga mudelit, on vaja gaasiventiil kdsitsi avada.
» Puudutage keevitatavat detaili elektroodiga.

» Poletinupule vajutamine kdivitab eelgaasi.

» Kaare stttimine reZiimis Lift. Kaar sittib, kui pdleti tostetakse detaililt Ules.
» Nupu uuestivabastamisel kaar kustub ja gaas jatkab voolamist m&dratud jareltédaja jooksul.
4T 4-astmeline

@ Gaasisolenoidklapiga téétamise kirjeldus.

Kui kasutate vdlise gaasikraaniga mudelit, on vaja gaasiventiil kdsitsi avada.
» Puudutage keevitatavat detaili elektroodiga.

» Vajutage pdleti nuppu eelgaasifaasi alustamiseks.

» KaaresuttiminereZiimis Lift. Kaarsittib eelseadistatud dinaamikaga, kui pdleti tdstetakse detaililt
Ules. Poleti nupu vabastamisel jadb kaar aktiivseks.

» Nupuvabastamine enne diinaamika I6ppu pdhjustab kaare kohese kustumise.

» Nupu teise vajutusega lilitatakse kaar vdljalilitusdinaamika abil vdlja, samal ajal gaasivool
jatkub jarelgaasiajalopuni.

» Nupuvabastamine enne seiskamisprotsessildppu pohjustab kaare kohese kustumise.

6.9.2 Seadistatavate parameetrite loend (seadme konfiguratsioon)

dis

Hod

Fn

F1

Meetme liik

Véimaldab seadistada ekraanil keevitusvoolu voi -pinge lugemit.

Hold Last Parameter

Kuisee on aktiivne, kuvatakse viimaste keevitusparameetrite vadrtusi viie sekundi jooksul pdrast
kaare vdljalllitamist.

Sitisteemi konfigureerimismentii
Lubab juurdepddsu siisteemi seadistusmenilile.
» Vajutage alammeniisse sisenemiseks kooderinuppu.
» Poorake kooderit soovitud konfiguratsiooni valimiseks.
» Vajutage kinnitamiseks kooderit.
» Allpool on toodud véimalikud konfiguratsioonid.
Siisteemi konfigureerimine
Ststeemikonfigureerimine: F1

» MMA-keevituse protseduur

 TIG LIFT-keevituse protseduur, alalispinge

* Funktsioon lubatud: Hot start

» Funktsioon lubatud: Arcforce
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F2

F3

Fi

F5

SLP

Slisteemi konfigureerimine

Sisteemikonfigureerimine: F2

« MMA-keevituse protseduur

» TIG LIFT-keevituse protseduur, alalispinge

e TIGLIFT punktkeevitusprotsess

« Funktsioon lubatud: Hot start

» Funktsioon lubatud: Arcforce

Siisteemi konfigureerimine

Sitsteemikonfigureerimine: F3

« MMA-keevituse protseduur

» TIG LIFT-keevituse protseduur, alalispinge

e TIGLIFT punktkeevitusprotsess

» Funktsioon lubatud: Hot start

» Funktsioon lubatud: Arcforce

e Funktsioon lubatud: Stinergiad

Siisteemi konfigureerimine

Sisteemikonfigureerimine: F4

» MMA-keevituse protseduur

« MMAimpulsskeevitusprotsess

» TIG LIFT-keevituse protseduur, alalispinge

» TIGLIFT punktkeevitusprotsess

e Funktsioon lubatud: Hot start

» Funktsioon lubatud: Arc force

» Funktsioon lubatud: Stinergiad

Siisteemi konfigureerimine

Sisteemikonfigureerimine: F5

» MMA-keevituse protseduur

* MMAimpulsskeevitusprotsess

» TIG LIFT-keevituse protseduur, alalispinge

* TIGLIFT punktkeevitusprotsess

e Funktsioon lubatud: Hot start

« Funktsioon lubatud: Arc force

» Funktsioon lubatud: Programmid (JOB POINT)

e Funktsioon lubatud: Stinergiad

Sleep

T bohler

welding by voestalpine

Kuisee on aktiivne, lilitub seade pdrast valitud sekundite pikkust mitteaktiivsuse aega vdlja.
Mddrake aja vddrtus vahemikus

Vdadrtus Seisakuaeg
OFF Mitteaktiivne
180 180s

300 300s

600 600s

900 900s
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Adaptiivhe hooldus

SEADISTAMINE

Kuisee on aktiivne, sittib ekraanil hooldussiimbol, mis nditab, et soovitatav on teha hooldus.

Vaadake oma generaatori kasutusjuhendist peattikki, Seadistamine”.

Vadrtus Funktsiooni
OFF Mitteaktiivne
ON Aktiivhe

RST Ldhtestamine

Ldhtestamine
Véimaldab Ightestada kdik parameetrid vaikevddrtustele.

» Vajutage protseduuri alustamiseks kooderi nuppu.

» Poorake kooderit vadrtuseni: ON

» Vajutage parempoolset funktsiooniklahvi 5 sekundit.
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7. HOOLDUS

Sisteemi tuleb regulaarselt hooldada tootja juhiste jdrgi. Seadmete t66 ajal peavad kdik kontroll-
luugid ja katted olema suletud ja lukustatud. Siisteeme ei tohi vahimalgi m&dral muuta. Arge laske
elektritjuhtival tolmul koguneda vérede Idhedusse ja nende peale.

K&ikihooldustdid peab tegema ainultkvalifitseeritud personal. Sisteemimis tahes osaremontimine
voi vahetamine volitamata personali poolt tihistab toote garantii. Stisteemi kdiki osi peab
remontima véi vahetama ainult kvalifitseeritud personal.

Lahutage toide enne seadme kallal té6tamist!

>OO

7.1 Kontrollige toiteallikat regulaarselt alljGgrgnevalt
7

1.1 UHcTanauus

Puhastage toiteallika sisemust madalasurvelise surudhuga ja pehmete harjastega. Kontrollige k&iki
elektriihendus ja Uhenduskaableid.

7.1.2 Poletikomponentide, elektroodihoidikute ja/véi maanduskaablite hooldamiseks voi
vahetamiseks:

Kontrollige komponenditemperatuurija veenduge, et need poleks tilekuumenenud.
Kasutage alati ohutusnduetele vastavaid kindaid.

Kasutage sobivaid votmeid ja t&oriistu.

op

N

.2 OTroBopHoCT
= Eelnimetatud hooldustédde tegemata jatmisel kaotab garantii kehtivuse ja vdlistab igasuguse
E@ tootjapoolse vastutuse. Tootja Utleb lahti igasugusest vastutusest, kui kasutaja eirab neid juhiseid.
Kui teil tekib kahtluseid ja/véi probleeme, votke kindlasti Gihendust IGhima teeninduskeskusega.
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Alarmide koodid

A
A

HAIRE

Hdire sekkumine v&i kriitilise valvepiiri Gletamine tekitab juhtpaneelile visuaalse signaali ja
keevitustoimingute viivitamatu blokeerimise.

ETTEVAATUST!

Kaitsepiiri Uletamine tekitab juhtpaneelil ndhtava signaali, kuid véimaldab keevitustoiminguid

jatkata.

Allpool on dratoodud kdik siisteemiga seotud hdired ja valvepiirid.

.

J

| EAO'I Ulekuumenemine t {E%S Ulevool Af}
( A ; ; i - ) A | susteemikaivitumise ajal
E13 Kommunikatsiooniviga |4. E36 | vajutati poletinuppu )
[ A | Traatkinnikleepunud )
(Automatiseerimine ja
E50 | robootika) ! L
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Sisteem ei kdivitu
P&hjus

» Pistikupesas puudub toitepinge.

» Rikkis pistik voi kaabel.

» Kaitse on |dbi pdlenud.

» Rikkis toiteldiliti.

» Elektroonikarike.

Lahendus

» Kontrollige ja vajadusel remontige elektrisiisteemi.

» Kasutage ainult kvalifitseeritud personali.

» Asendage rikkis komponent.

» P66rduge Idhimasse teeninduspunkti, et lasta sisteem
remontida.

» Asendage rikkis komponent.

» Asendage rikkis komponent.

» P66rduge Idhimasse teeninduspunkti, et lasta slisteem
remontida.

» P66rduge IGhimasse teeninduspunkti, et lasta slisteem
remontida.

Vdljundpinge puudub (siisteem ei keevita)

P&hjus

» Rikkis poletinupp.

» SlUsteem Ulekuumenenud (termiline hdire
- LED-riba punane).

» Vale maandusiihendus.

» Elektroonikarike. (Slisteem ootereziimis -
LED-ribavalge)

Vale vdljundvéimsus
P&hjus

» Valestivalitud keevitamisprotseduur voi
rikkis valikluliti.

» SUsteemi parameetrid véi funktsioonid on
valesti seadistatud.

» Rikkis keevitamisvoolu seadistamise
potentsiomeeter/kooder.

» Toitepinge pole lubatud vahemikus.

» Elektroonikarike.

Lahendus

» Asendage rikkis komponent.

» P66rduge IGhimasse teeninduspunkti, et lasta slisteem
remontida.

» Laske slisteemil jahtuda, drge lUlitage vdlja.

» Maandage siisteem digesti.

» Lugege peatikki, Paigaldamine”.

» P66rduge Idhimasse teeninduspunkti, et lasta slisteem
remontida.

Lahendus

» Valige dige keevitamisprotseduur.

» Ldhtestage slisteem ja keevitamisparameetrid.

» Asendage rikkis komponent.

» P66rduge Idhimasse teeninduspunkti, et lasta stisteem
remontida.

» Uhendage stisteem digesti.

» Lugege peatikki ,Uhendamine”.

» P66rduge Idhimasse teeninduspunkti, et lasta siisteem
remontida.
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10. KASUTUSJUHEND

10.1 Manuaalne metalli kaarkeevitus (MMA)

Servade ettevalmistamine

Korralike keevisliideste saavutamiseks tuleks kasutada puhtaid detaile, mis pole okslideerunud, roostes ega
mddrdunud.

Elektroodivalimine

Kasutatava elektroodildbimdét oleneb materjali paksusest, liidese asendistja tiitibist ning keevitatava detaili
ettevalmistamisest.

Loomulikult vajavad suure Idbimédduga elektroodid vdga kdrget elektrivoolu, et tagada keevitamise ajal
piisava kuumuse olemasolu.

Katte tiilip Omadus Kasutamine
Rutiil Lihtne kasutada Kdik asendid
Hape Kdrge sulamiskiirus Lapik
Lihtne Ulikvaliteetne liides Koik asendid

Tselluloos Suurem Idbitungimine Ko&ik asendid

Keevitamisvoolu valimine

Kasutatud elektroodi jaoks sobiv keevitamisvool on mddratud tootja poolt ja mdrgitud tavaliselt elektroodi
pakendile.

Kaare stititamine ja hoidmine

Elektrikaar sitidatakse, kui kriimustada elektroodi teravikku maanduskaabliga thendatud toorikul. Kui kaar
onsittinud, tuleb elektrood kiirelt tavalisele keevitamiskaugusele tagasi tommata.

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 eisaaks kaartlihisega kustutada ja elektroodikeevituskoha kiilge IGheduse
tottu kinni jatta, tostetakse ajutiselt keevitusvoolu, et sulatada tekkivat lGhist (kaarejéud).

Kuielektrood jadb tooriku kiilge, tuleb lthisvoolu vdhendada miinimumini (kinnijddmisvastane meede).

Keevitamine

Keevitamisasend oleneb Idbimiste arvust. Elektroodi
liigutatakse tavaliselt ostsilleeruvalt ja dmbluse kiilgedel
peatudes, nii ei kogune keskele liiga palju tditematerjali.

Rdbu eemaldamine
Kaetud elektroodide kasutamisel tuleb iga kord eemaldada rdbu.

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 sulamistemperatuur on 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 kérgsagedusliku kdrgepingelahenduse
elektroodi teraviku ja tooriku vahel. Seega tdnu elektrisddemele ja gaasiatmosfddri ioniseeritusele sittib
keevituskaar,ilma et oleks tarvis elektroodiga toorikut puudutada.

Véimalik onkateist tilpisttitamine, mille puhul on volframisissesattumise oht vdiksem. Tdstmisega siilitamine
ei vaja kérgsagedust, kuid ainult esialgset lihist madala voolu juures elektroodi ja tooriku vahel. Elektroodi
tdstmisel kaar sittib ja vool tduseb kuni seadistatud keevitamisvddrtuseni.

Tditmiskvaliteedi tohustamiseks keevituskoha I6pus on oluline tdpselt juhtida voolulanguse kallakut, lisaks
tuleb tagada, et gaas voolaks keevituskohta veel moéni sekund pdrast kaare kustutamist.

Paljude tostingimuste puhul on maistlik 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 stigavad keevituskohad, suure liikkumiskiiruse ja madala

é Il\e kuumusvajadusega.

D.C.R.P.(alalisvoolu vastassuunaline polaarsus)
® ' Vastassuunalist polaarsust kasutatakse keevitussulamite jaoks, mis on kaetud
oksiidikihiga, millel on metalliga vérreldes suurem sulamiskiht.
/ I \e_ Suurt voolutugevust ei saa kasutada, kuna see kulutaks elektroodiliigselt.
D.C.S.P.-impulss (alalisvoolu otsepolaarsusegaimpulss)
T
DeSP Impulsiga alalisvoolu kasutamine véimaldab teatud té6tingimustes keevituskoha
e laiust ja stgavust tdpsemalt juhtida. Keevituskoht moodustatakse
\ tippimpulssidega (Ip), sellal kui pdhivool (Ib) hoiab kaare stiidatuna.

See tooreziim voimaldab keevitada ©6hemaid metall-lehti vdhemate

D.C.5.P ~PULSED

deformatsioonidega, parema  kujuteguriga ja Uhtlaselt madalama
mﬂﬂ_ﬂﬁm kuumuspragude ja gaasildbitungimise ohuga.
" Sageduse (MF) suurendamisel muutub kaar kitsamaks, kontsentreeritumaks,

:;- I t .. . . . . .
o J stabiilsemaks ja dhukeste lehtede keevitamise kvaliteet tduseb veelgi rohkem.
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KASUTUSJUHEND

TIG keevisdombluste omadused

TIG-protseduur on vdaga téhus niihdsti sisinikterase kui ka terasesulamite keevitamisel, torude esmatédtiuse
jaoks ja keevitustoddel, kus tulemuse hea vadlimus 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 IGbim&&t on jargmine:

L

Tditematerjal

Tditevarraste mehaanilised omadused peavad olema pShimetalliomadega sarnased.

Arge kasutage pohimetallist véetud ribasid, kuna neis voib olla toétlemisdefekte, mis voivad keevisliite

kvaliteeti halvasti mojutada.

Varjestusgaas

Tavaliselt kasutatakse puhast argooni(99,99%).

VYooluvahemik 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 40-55 A 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°
Elektroodituleb teritada nii, nagu onjoonisel ndidatud.
>

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° 6 7-101/min
150-250 A 15-30A 60-130 A n°7 8-121/min
250-400 A 25-40 A 100-180 A n°8 10-141/min
400-500 A 40-55A 160-240 A n°8 12-16 /min
500-750 A 55-80 A 190-300 A n°10 15-20 I/min
750-1100 A 80-125A 325-450 A n°12 20-251/min
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11. TEHNILISED ANDMED

Elektrilised omadused

CORE 210 MMA U.M.
Toitepinge U1 (50/60 Hz) 1x115 (£15%) 1x230 (15%) Vac
Zmax (@PCC) * 658 658 mQ
Aeglane kaitse (MMA) 35 35 A
Aeglane kaitse (TIG) 35 35 A
Sidesiin DIGITAALNE DIGITAALNE
Maksimaalne sisendvdimsus (MMA) 3.74 7.36 kVA
Maksimaalne sisendvdimsus (MMA) 2.68 5.96 kW
Maksimaalne sisendvéimsus (TIG) 3.74 7.36 kVA
Maksimaalne sisendvéimsus (TIG) 2.68 5.96 kw
Energiatarve tihikdigul 30 30 W
Vaéimsustegur (PF) (MMA) 0.99 0.99
Voimsustegur (PF) (TIG) 0.99 0.99

Efektiivsus () (MMA) 84.6 87.3 %
Efektiivsus () (TIG) 81 84 %
Cos @ 0.99 0.99

Maks. sisendvool Umax (MMA) 27 32 A
Maks. sisendvool Umax (TIG) 23.5 21 A
Efektiivne vool Ueff (MMA) 13.5 16 A
Seadistamisvahemik (MMA) 20-110 20-210 A
Seadistamisvahemik (TIG) 10-140 10-210 A
Avatud ahela pinge Uo (MMA) 76 76 Vdc
Avatud ahela pinge Uo (TIG) 76 76 Vdc
Tlhijooksupinge Ur (MMA) 15 15 Vdc
Tlhijooksupinge Ur (TIG) 15 15 Vdc
Tootstkkel

CORE 210 MMA 1x115 1x230 U.M.
Tootsukkel TIG (40°C)

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

(X=25%) 110 210 A
(X=60%) 71 135 A
(X=100%) 55 105 A
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Fldsilised omadused

CORE 210 MMA U.M.
IP-kaitseaste IP23S
Isolatsiooniklass H
Modotmed (p x s x k) 429x172x316 mm
Mass 9.5 Kg
Jaotist kohta toitekaabel 3x2.5 mm?
Toitekaabli pikkus 3 m ET
Toitepistiku tilp 16A 250V Type F
Ohuvool jah

. ) ENIEC 60974-1/A1:2019
Tootmisstandardid

EN 60974-10/A1:2015

*See seade vastab standardile EN / IEC 61000-3-11, kui maksimaalne lubatud toitevérgu ndivtakistus avaliku
vooluvérguga Uhendamise punktis (ihine Ghendamiskoht, PCC) on vdiksem kui Zmax juures ndidatud vddrtus
véisellega vérdne. Kui see ihendatakse avalikku madalpingevérku, vastutab seadme paigaldaja voi
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 Béhler Welding
Arc Technology s.r.l

Via Palladio 19

Onara (PD), Italy

hler www.voestalpine.com/welding

y Designed in EU
CORE 210MMA Assembled in PRC

Ser. no:

ET

EVIDENCE OF TAMPERING VOIDS WARRANTY

03.08.545

1 EN IEC 60974-1
Z Ot | EN IEC 60974-10 Class A

= | = 20A/20.8V - 210A (110A) / 26.4V (24.4V)
- -c- X 25% 60% 100%
|§| U = 76v 2 210A (110A) 135A (71A) 105A (55A)
- U, | 284V (24.4v) | 254V (22.8V) 242V (22.29)
t | — 0A/10.4V - 210A (140A) / 18.4V (15.6V)
- X 25% 60% 100%
[s]]u, =7ev |, | 210a(1404) 135A(90A) 105A (70A)
o Y, 18.4V (15.6V) 15.4V (13.6V) 14.2V (12.8V)
=3 | |
1~ 50760 Hz U, 230V (115V) Le 32A(27A) 1, 16A (13.5A)
IP235S E [H[ UK c E
— CA
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TEHNILISED ANDMED

13. TOITEALLIKA NIMEPLAADI TAHENDUSED

2

Designed in EU
Assembled in PRC

I 6

11
719 M A8 T 6 [ 7
8 10 (B3 15A T 16A [ 17A
141 158 | 168 | 178

11
719 I 5 |‘ 6 } 17
13| 15A 16A 17A
8| 10 [ 458 [ 168 | 178
18 19 ] 20 | 21

22 M Es CE
S cA

CE EL-ivastavusdeklaratsioon
EAC EACvastavusdeklaratsioon
UKCA UKCA vastavusdeklaratsioon

A NN

® N o0 U

10
11

12
13
14
15
16
17

Kaubamdark

Tootjanimija aadress

Masina mudel

Seerianr

XAXXXXXXXXXX Tootmisaasta
Keevitamisliksuse simbol

Viide tootmisstandarditele
Keevitamisprotseduuri simbol

Simbol, mis tdhistab seadmeid, mida on lubatud
kasutada suurendatud elektrilodgiohuga
keskkondades

Keevitamisvoolu siimbol
Koormuseta nimipinge

Maks-min vooluvahemik ja vastav tavaline
koormuspinge

Toostsuklisimbol

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 vdadrtused

17B Tavalised koormuspinge vddrtused

18
19
20
21
22

Toite simbol

Toite nimipinge

Maksimaalne toite nimipinge
Maksimaalne efektiivne toitepinge
Kaitseaste

43
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14. DIAGRAMM

CORE 210 MMA 1x120V 1x230V (55.22.003)

Q37017 20

i}

wa0

(fe ds o) 7
888 i

ET

204

44



|

'f\b(jhler

welding by voestalpine

——

Varuosaloend

15. VARUOSALOEND

CORE210MMA1

x120V 1x230V (55.22.003)

09.04.550

49.04.091 ?

08.22.043

21.06.014

©20.07.212

11.19.026
A6

20.07.217

007282

==

03.05.550

20.07.218

vy 18.76.014

01.04.302 20.07.214
01.04.301 L
09.03.051
09.11.240
09.03.050

@ g
10.13.105
10.13.104

KOOD KIRJELDUS
01.02.162 Alumine kate
01.04.300 Eesmine plastraam
01.04.301 Eesmine plasttlibel
01.04.302 Eesmine plasttlibel
01.05.246 Tagumine plastraam
01.06.614 Alumine plastraam
01.14.372 Maanduslatt
01.15.060 K&epide
03.05.550 Juhtplaat
03.07.651 Fikseeritud kate
05.04.238 Induktiivsus
05.04.239 Induktiivsus
08.22.043 Kaablitihend
09.03.050 Nupp
09.03.051 Nupp
09.04.550 Ldliti
09.11.240 Nupp
10.13.104 Pistikupesade tugi
10.13.105 Fikseeritud pistikupesa 50-70mm?
11.19.026 Halliandur
14.70.154 Ventilaator

15.14.6461 Elektroonikaplaat
15.14.6471 Elektroonikaplaat

45
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KOOD KIRJELDUS

15.14.6481 Elektroonikaplaat

15.22.402 Juhtpaneel
16.03.040 Isolatsioonileht
18.76.014 Tihvt
20.07.211 Juhtpaneelikorpus
20.07.212 Eesmine kork, vasak
20.07.213 Eesmine kork, parem
20.07.214 Eesmine LED-raam
20.07.215 Kork
20.07.216 Ventilaatorialus
20.07.217 Plaadialus
20.07.218 Alus
20.07.219 PFCkatvus
21.06.014 Rihm
23.04.490 Silt elektroodi parameetritega
23.04.491 Teabesilt
49.04.091 Toitejuhe 3,8 m
49.07.801 Juhtmestik

46
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CORE 210"

03.05.534

03.05.541

03.05.542

23.04.493

B

KOOD KIRJELDUS
03.05.534 Eesmine plaat
03.05.535 Eesmine plaat
03.05.536 Eesmine plaat
03.05.541 Tagumine plaat
03.05.542 Tagumine plaat
03.05.543 Tagumine plaat
03.05.544 Eesmine plaat
03.08.545 Nimeplaat
23.04.493 Teatesilt
23.08.509 Silt katte kdljel

47
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16. TARVIKUD

TIG-keevituspoleti
uhenduskomplekt
L 73.10.200

J

»Vaadake jaotist ,Paigaldamiskomplekt ja tarvikud”.

48
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17. PAIGALDAMISKOMPLEKT JATARVIKUD

73.10.200 TIG-keevituspdleti thenduskomplekt

49
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EU-VAATIMUSTENMUKAISUUSVAKUUTUS

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

vakuuttaa omalla vastuullaan, ettd seuraava tuote:
CORE 210 MMA 55.22.003

onseuraavien EU-direktiivien mukainen:

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

2009/125/EU EcoDesign

jaettd seuraavia yhdenmukaistettuja standardeja on sovellettu:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE

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

ENIEC63000:2018

Asiakirjat, jotka todistavatdirektiivien noudattamisen, pidetddn saatavilla tarkastuksia varten edelld mainitulla valmistajalla.

Jokainenkorjaustaimuutosilmanvoestalpine B6hler Welding Arc Technology S.r.l.:nantamaalupaa tekee tédstdilmoituksesta
pdtemdttomadn.

OnaradiTombolo, 03/11/2025
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

I I N

Mirco Frasson Pawel Dawid Lipinski

Managing Directors
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1. VAROITUSMERKINTA

1.1 Suojaus sdhkdiskulta

=
j Sahkdisku voi johtaa kuolemaan.

« AlG koske hitsausaitteen sisd- tai ulkopuolella olevia j@nnitteisid osia laitteen ollessa virtaldhteeseen
kytkettynd (polttimet, pihdit, maadoituskaapelit, elektrodit, rullat ja kelat on kytketty sdhkoisesti
hitsauspiiriin).

» Varmista jdrjestelmdn ja kdyttGjan 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.
« Al& koske kahta poltinta tai hitsauspuikonpidintd samanaikaisesti.
» Jos tunnet sdhkoiskun, keskeytd hitsaustoimenpiteet valittomadsti.

@ Kaaren sytytys- ja vakauslaite on suunniteltu kdsin tai mekaanisesti ohjattuun kdyttoon.
A Poltin- tai hitsauskaapelien pituuden lisddminen yli 8 metriin lisdd sGhkodiskun riskid.
1.2 Suojautuminen hoéyryiltd ja kaasuilta

‘5) Hitsauksen muodostamat savut, kaasut ja pdlyt voivat olla terveydelle haitallisia.
@ Hitsauksen aikana muodostuneet héyryt saattavat mddrdtyissd olosuhteissa aiheuttaa syépdd tai
vahingoittaa sikiétd 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 tydtoverin valvoa hitsaustyotd ulkopuolelta.
« Ald kdytd happeailmanvaihtoon.

* Varmista ilmanvaihdon tehokkuus tarkistamalla sddnndllisesti, ettei myrkyllisten kaasujen mddrd ylitd
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.

« Al& hitsaa tiloissa, joissa kdytetddn rasvanpoisto- tai maaliaineita.

» Sijoita kaasupullot avoimiin tiloihin tai paikkaan, jossa on hyvd ilmankierto.
1.3 Kdyttdjdn ja ulkopuolisten henkiléiden suojaaminen

Hitsausprosessissa muodostuu haitallisia sdteily-, melu-, ldmpo- ja kaasupurkauksia.

Aseta palonkestdvd vdliseind suojaamaan hitsausaluetta sdteiltd, kipindiltd ja hehkuvilta kuona-
aineilta.

Neuvo muita Idheisyydessd olevia henkilditd valttdmdadn katsomasta hitsausta ja suojautumaan
valokaaren sdteiltd tai sulametallilta.
’ Ald koske juuri hitsattuja kappaleita, kuumuus voi aiheuttaa vakavia palovammoja tai -haavoja.
m%i;;,”

Noudata edelldkuvattuja varotoimenpiteitd myds hitsauksen jdlkeisissd toimenpiteissd, silld
jadhtyvistd tydokappaleista saattaairrota kuonaa.
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gﬁ Kdytd silmien suojana hitsausmaskia tai muuta sopivaa suojaa (vahintddn NR10 tai enemmdn).

1.4 Kaasupullojen turvallinen kdytto

I‘% Suojakaasupullot sisdltdvat paineenalaista kaasua ja voivat rdjahtdd huonoissa kuljetus-, sdilytys-
jakdyttoolosuhteissa.

» Kaasupullot tulee kiinnittdd pystyasentoon seindlle tai muuhun telineeseen, jotta ne olisivat suojattuina
kaatumiselta ja mekaanisiltaiskuilta.

» Suojakuvunonainaoltavasuljettunakun pulloasiirretddn, kun se otetaan kdyttd6n ja kun hitsaustoimenpiteet
ovat pddttyneet.

» Suojaa kaasupullot suoralta auringonsdteilyltd, dkillisiltd IGmpdotilanmuutoksilta, sekd erittdin korkeilta tai
alhaisilta lampétiloilta. Ald sijoita kaasupulloja erittdin korkeisiin tai alhaisiin ldmpdtiloihin.

» Kaasupullot eivdt saa joutua kosketuksiin liekkien, sdhkékaarien, polttimien tai elektrodinpitimien, eikd
hitsauksen muodostamien hehkuvien sdteiden kanssa.

» Pidd kaasupullot etddlld hitsauspiiristd sekd kaikista muista virtapiireistd.

« Pidd kasvosi etddlld kaasun ulostulopisteestd kaasupullon venttiilid avattaessa.
» Sulje venttiili aina tyoskentelyn pdadtyttyd.

« Ald koskaan hitsaa paineenalaisen kaasun sdiliétd.

« Alg iking kytke paineilmapulloa suoraan laitteen paineenalennusventtiiliin! Paine saattaa ylittdad
paineenalennusventtiilin kapasiteetin ja aiheuttaa rdjdhdyksen!

1.5 SGhkéomagneettiset kentdt ja hdiriot

- @ Laitteen sisdisten ja ulkoisten kaapelien IGpi kulkeva virta muodostaa sdhkdmagneettisen kentdn
D hitsauskaapelien sekditse laitteen Idheisyyteen.

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

» Sdhkomagneettiset kentdt saattavat aiheuttaa toimintahdiricitd muihin laitteisiin, esimerkiksi
syddmentahdistimeen tai kuulolaitteeseen.

» Henkildiden, joilla on syddmentahdistin, tdytyy ensin keskustella I1Gdkdrin kanssa, ennen kuin voivat mennd
hitsauslaitteen |[dheisyyteen kaarihitsauksen.

1.6 Tulipalon tairdjdhdyksen ehkdisy

e

W\ Hitsausprosessi saattaa aiheuttaa tulipalon ja/tairdjdhdyksen.

» Tyhjennd tydalue jaympdristo kaikesta tulenarasta tai palo-herkdstd materiaalista ja esineistd.

» Helposti syttyvien materiaalien tulee olla vahintddn 11 metrin (35 jalkaa) etdisyydelld hitsaustilasta, tai
asianmukaisesti suojattuina.

« Kipindtjahehkuvat hiukkaset voivat helposti sinkoutua ympdristéon myds pienistd aukoista. Varmista tarkoin
henkildiden ja esineiden turvallisuus.

« AlG hitsaa paineistettujen sdilididen p&dlld taildheisyydessd.

. Ald tee hitsaustsitd sdilidssd tai putkessa. Ole erittdin tarkkana hitsatessasi putkia ja siliditd, myds silloin, kun
ne ovat avoimia, tyhjennettyjd ja hyvin puh-distettuja. Kaasun, polttoaineen, 6ljyn tai muiden vastaavien
aineiden jddnndkset voivat aiheuttaa rdjdhdyksid.

« Ald hitsaa tilassa, jonka ilmapiirissd on pdlyjd, kaasuja tai rdjahdysalttiita hdyryjd.
« Ald leikkaa tilassa, jonka ilmapiirissd on pdlyjd, kaasuja tai réjahdysalttiita hdyryjd.

» Tarkista hitsaustapahtuman pddtteeksi, ettei jdnnitteinen piiri pddse vahingossa koskettamaan
maadoituspiiriin kytkettyjd osia.

« Sijoita tulensammutusmateriaalilGhelle tydaluetta.
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Ennentydskentelyd laitteella, varmista ettd olet lukenutjaymmadrtdnyt tdmdn kdyttdohjeen sisdllon.

Ald tee muutoksia tai huoltotoimenpiteitd, joita ei ole kuvattu tdssd ohjeessa. Valmistajaa ei voida
pitdd syyllisend henkilo- tai omaisuusvahinkoihin, jotka aiheutuvat tdmdn materiaalin
huolimattomasta lukemisesta tai virheellisestd soveltamisesta.

Sdilyta kayttéohjeet aina laitteen kdyttopaikassa. Noudata kdyttdohjeiden lisdksi voimassa olevia
paikallisia tapaturmantorjuntaaja ympdristdn suojelua koskevia yleisid mddrdyksid ja sadntojd.

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.:n piddttdd oikeuden tehdd muutoksia ohjeeseen
ilman eriilmoitusta.

Tatd 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 Gdrimmdisen tdrkedd sekd valttdmatontd takuiden soveltamiselle.

Valmistaja ei vastaa vahingoista, mikdli laitteen kdyttdjd ei ole noudattanut annettuja ohjeita.

Kaikkien laitteen kdyttéonottoon, kdyttdéon, huoltoon ja korjaukseen osallistuvien henkildiden tulee:
« omata asianmukainen pdtevyys

» omata hitsauksessa tarvittavat taidot

« lukea ndmd kdyttéohjeet kokonaan ja noudattaa niitd tarkasti

K&dnny ammattitaitoisen henkilén puoleen epdselvissd tapauksissasekd koneen kdyttoon liitty vissa
ongelmissa, myos sellaisissa tapauksissa, joihin ndissd ohjeissa ei ole viitattu.

2.1 Tyoskentelytila

®
©

O

Kaikkia laitteita tulee kdyttdd ainoastaan siihen kdyttéon, mihin ne on tarkoitettu, niiden arvokilvessd
ja/tai tassa kdyttooppaassa olevien ohjeiden mukaisesti, noudattaen kansallisia ja kansainvdlisid
turvallisuusdirektiivejd. Kaikki muu kdytto katsotaan sopimattomaksi ja vaaralliseksi, eikd valmistaja
vastaa virheellisestd kdytdstd johtuvista vahingoista.

Tamad laite on suunniteltu vain ammattimaiseen kdyttoon teollisessa ympdristossd. Valmistaja ei
vastaa vahingoista, jotka ovat aiheutuneet siitd, ettd laitetta on kdytetty kotitaloudessa.

Laitetta tulee kdyttdd tiloissa, joiden Idmpd&tila on -10°Cja +40°C vdlilla (+14°F... +104°F).

Laitetta tulee kuljettaa ja varastoida tiloissa, joiden Iamp&tila on -25°C ja +55°C vdlilla (-13°F... 131°F).
Laitetta ei saa kdyttdd tiloissa, joissa on pdlyd, happoja, kaasuja tai muita sydvyttdvid aineita.
Laitetta ei saa kdyttdd tiloissa, joiden suhteellinen kosteus on yli 50%, 40°C:ssa (104°F).

Laitetta eisaa kdyttdd tiloissa, joiden suhteellinen kosteus on yli 90%, 20°C:ssa (68°F).

Laitetta tulee kdyttad korkeintaan 2000m (6500 jalkaa) merenpinnan yldpuolella.

Laitteistoa eisaa kdyttdd putkien sulattamiseen.
Laitetta ei saa kdyttad akkujen ja/tai varaajien lataamiseen.

Laitetta ei saa kdyttdd moottorien kdynnistdmiseen.

2.2 Kdayttdjdn ja ulkopuolisten henkildiden suojaaminen

A\
o
e

Hitsausprosessissa muodostuu haitallisia sdteily-, melu-, 1dmpo- ja kaasupurkauksia. Aseta
palonkestdvd vdliseind suojaamaan hitsausaluetta sdteiltd, kipindiltd ja hehkuvilta kuona-aineilta.
Neuvo muita Idheisyydessd olevia henkilditd vadlttdmddn katsomasta hitsausta ja suojautumaan
valokaaren sdteiltd tai sulametallilta.

Pukeudu suojavaatteisiin suojataksesi ihosi sdteilyltd, roiskeilta tai sulalta metallilta. Tyovaatteiden
tulee peittdd koko keho ja niiden tulee olla:

- ehjdtjahyvdkuntoiset

- palonkestdvat

- eristdvdtjakuivat

- kehonmyétdiset, ilman kddnteitd

Kdytd aina standardin mukaisia, kestdvid ja vedenpitdvid jalkineita.

10 222



\

bohler VAROITUS

welding by voestalpine

——

Kdytd aina standardin mukaisia, kuumalta ja sdhkon aiheuttamilta vaaroilta suojaavia kdsineitd.

Kdytd silmien suojana hitsausmaskia tai muuta sopivaa suojaa (vdhintddn NR10 tai enemmdn).

Kdyta ainasivusuojillavarustettuja suojalaseja, varsinkin poistettaessa hitsauskuonaa mekaanisesti
taikdsin. Fl

AlG kdytd piilolinssejd!

Kdytd kuulonsuojaimia jos hitsaustapahtuma aiheuttaa melun kohoamisen haitalliselle tasolle. Jos
melutaso ylittdd lain asettaman yldrajan, eristd tyoskentelyalue ja varmista ettd alueelle tulevat
henkilot kdyttdvat 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 myds hitsauksen jdlkeisissd toimenpiteissd, silld
jadhtyvistd tydkappaleista saattaairrota kuonaa.

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

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

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

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

N

.3 Suojautuminen hoyryiltd ja kaasuilta

Hitsauksen muodostamat savut, kaasut ja pdlyt voivat olla terveydelle haitallisia.

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

>

« Pidd kasvot loitolla hitsauksessa muodostuneista kaasuista ja héyryistd.

» Jdrjestd kunnollinenilmanvaihto, joko luonnollinen tai koneellinen, tyoskentelytilaan.

» Josilmanvaihto ei ole riittdvd, on kdytettdvad kaasunsuodattimin varustettuja hengityksensuojaimia.
» Ahtaissatiloissa hitsattaessa tulisi tydtoverin valvoa hitsaustyodtd ulkopuolelta.

« Ald kdytd happeailmanvaihtoon.

* Varmista ilmanvaihdon tehokkuus tarkistamalla sddnnollisesti, ettei myrkyllisten kaasujen mdadrd ylitd
turvallisuussddnnoksissd esitettyd rajaa.

* Muodostuneiden hoyryjen mddrd ja vaarallisuus voidaan mddritelld kdytettdvdan 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 hyvd ilmankierto.
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2.4 Tulipalon tai rdjdhdyksen ehkdisy

Hitsausprosessi saattaa aiheuttaa tulipalon ja/tairdjdhdyksen.

» Tyhjennd tydalue ja ympdristo kaikesta tulenarasta tai palo-herkdstd materiaalista ja esineistd.

» Helposti syttyvien materiaalien tulee olla vahintddn 11 metrin (35 jalkaa) etdisyydelld hitsaustilasta, tai
asianmukaisesti suojattuina.

« Kipindtjahehkuvat hiukkaset voivat helposti sinkoutua ympdristéon myds pienistd aukoista. Varmista tarkoin
henkildiden ja esineiden turvallisuus.

« AlG hitsaa paineistettujen sdilididen p&dlld taildheisyydessd.

« Ald tee hitsaustsitd sdilidssd tai putkessa. Ole erittdin tarkkana hitsatessasi putkia ja sdiliditd, myds silloin, kun
ne ovat avoimia, tyhjennettyjd ja hyvin puh-distettuja. Kaasun, polttoaineen, 6ljyn tai muiden vastaavien
aineiden jddnndkset voivat aiheuttaa rdjdahdyksid.

« Ald hitsaa tilassa, jonka ilmapiirissd on pdlyjd, kaasuja tai rdjahdysalttiita hdyryjd.

e Tarkista hitsaustapahtuman pddtteeksi, ettei jdnnitteinen piiri pddse vahingossa koskettamaan
maadoituspiiriin kytkettyjd osia.

« Sijoita tulensammutusmateriaalildhelle tycaluetta.

2.5 Kaasupullojen turvallinen kdytto

) Suojakaasupullot sisdltdvdt paineenalaista kaasua ja voivat rdjdhtdd huonoissa kuljetus-, sdilytys-

m jakdyttdolosuhteissa.

» Kaasupullot tulee kiinnittdd pystyasentoon seindlle tai muuhun telineeseen, jotta ne olisivat suojattuina
kaatumiselta ja mekaanisiltaiskuilta.

» Suojakuvunonainaoltavasuljettunakun pulloasiirretddn, kun se otetaan kdyttéon ja kun hitsaustoimenpiteet
ovat pddttyneet.

» Suojaa kaasupullot suoralta auringonsdteilyltd, dkillisilta IGmpd&tilanmuutoksilta, sekd erittdin korkeilta tai
alhaisilta lampétiloilta. Ald sijoita kaasupulloja erittdin korkeisiin tai alhaisiin Idmpétiloihin.

» Kaasupullot eivdt saa joutua kosketuksiin liekkien, sdhkékaarien, polttimien tai elektrodinpitimien, eikd
hitsauksen muodostamien hehkuvien sdteiden kanssa.

* Pidd kaasupullot etddlld hitsauspiiristd sekd kaikista muista virtapiireistd.

» Pidd kasvosi etddlld kaasun ulostulopisteestd kaasupullon venttiilid avattaessa.

« Sulje venttiili aina tyoskentelyn padtyttyd.

« Al koskaan hitsaa paineenalaisen kaasun sdilidtd.

« Ala iking kytke paineilmapulloa suoraan laitteen paineenalennusventtiilin! Paine saattaa ylitdd
paineenalennusventtiilin kapasiteetin ja aiheuttaa rdjdhdyksen!

2.6 Suojaus sdhkoiskulta

A Sdhkoisku voi johtaa kuolemaan.

« Al koske hitsausaitteen sisd- tai ulkopuolella olevia jannitteisié 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 sdhkaoiskun, keskeytd hitsaustoimenpiteet valittomadsti.

@’ Kaaren sytytys- ja vakauslaite on suunniteltu késin tai mekaanisesti ohjattuun kéyttéon.
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2.7 SGhkomagneettiset kentdt ja hdiriot

Henkildiden, joilla on syddmentahdistin, tdytyy ensin keskustellalddkdrin kanssa, ennen kuin voivat
mennd hitsauslaitteen Idheisyyteen kaarihitsauksen.

Laitteen sisdisten ja ulkoisten kaapelien |dpi kulkeva virta muodostaa sdhkémagneettisen kentdn
hitsauskaapelien sekditse laitteen Idheisyyteen.

» SGdhkomagneettiset kentdt saattavat vaikuttaa sellaisten henkildiden terveydentilaan, jotka altistuvat niille
pitkdaikaisesti (vaikutusten laatua ei vield tunneta).

» Sdhkomagneettiset kentdt saattavat aiheuttaa toimintahdiricitd muihin laitteisiin, esimerkiksi
syddmentahdistimeen tai kuulolaitteeseen.

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

Luokan Luokan B laite tdyttdd sdhkomagneettisen yhteensopivuuden vaatimukset teollisuus- ja
B asuinympdristdéssd, mukaan lukien asuintalot, joissa sdhkonjakelu tapahtuu julkisen

matalajdnniteverkon kautta.

Luokan Luokan Claitetta eiole tarkoitettu kdytettdvdksi asuintaloissa, joissa sdhkénjakelu tapahtuujulkisen
A matalajdnniteverkon kautta. Luokan A laitteiden sdhkomagneettisen yhteensopivuuden

saavuttaminen voiolla vaikeaa ndissd olosuhteissa johtuvien ja sdteilevien hdirididen takia.
Katso lisdtietoja luvusta: ARVOKILPI tai TEKNISET OMINAISUUDET.

2.7.2 Asennus, kdytto ja alueen tarkistus

Tdmd laite on valmistettu yndenmukaistettua standardia noudattaen EN 60974-10/A1:2015 ja on luokiteltu “A
LUOKKAAN". Tdmd laite on suunniteltu vainammattimaiseen kdyttéon teollisessa ympdristdssd. 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 hdirictd on havaittavissa
niin kdyttdjdn on ratkaistava ongelma, jos tarpeen yhdessd valmistajan tekniselld avulla.

Kaikissa tapauksissa sdhkdmagneettisia hdiriditd on vaimennettava niin paljon, etteivdt ne endd
aiheuta haittaa.

Ennenlaitteen asennusta kdyttdjén on arvioitava sdhkémagneettiset ongelmat, jotka mahdollisesti
voivat tulla esiin Idhiympdristdssd, keskittyen erityisesti henkildiden terveydentilaan, esimerkiksi
henkildiden, joilla on syddntahdistin tai kuulokoje.

@BP O

2.7.3 Verkkojd@nnitevaatimukset

Suuritehoiset laitteet saattavat, sdhkoverkosta otettavan ensidvirran takia, vaikuttaa verkkojdnnitteen
laatuun. Siksi suurinta sallittua verkkoimpedanssia (Zmax) tai pienintd sallittua syoton (Ssc) kapasitanssia
koskevialliitdntdrajoituksia tai -vaatimuksia saattaa olla voimassal liittymdssd julkiseen verkkoon (liitdntdpiste,
PCC) joitakin laitetyyppejd koskien (ks. tekniset tiedot). Tdll6in on laitteen asentajan tai kdyttdjdn vastuulla
varmistaa, tarvittaessa yhdessd sdhkoyhtion edustajan kanssa, ettd laitteen kytkeminen on luvallista.
Hdairictapauksissa voi olla vdlttamatontd ottaa kdyttédon pitemmdlle menevid turvatoimia kuten
suojaerotusmuuntaja.

On myds harkittava pitddko sdhkdnsysttéjohdot suojata.
Katso lisdtietoja luvusta: TEKNISET OMINAISUUDET.

2.7.4 Kaapeleita koskevat varotoimet

Sdhkémagneettisten kenttien vaikutuksen vahentdmiseksi:

« Alg kelaa kaapeleita kehosi ympdrille.

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

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

» Aseta laite mddrdtyn vdlimatkan pddhdn hitsausalueesta.

» Kaapelit tulee sijoittaa etddlle muista mahdollisista kaapeleista.

13
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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 tyostettavdd kappaletta ei ole maadoitettu sdhkdisten turvatoimien tai kappaleen koon tai sijainnin
vuoksi, tyostettdvdn kappaleen maadoitus saattaa vdhentdd sdhkomagneettisia pddstojd. On tdrkedd
ymmdartdd, ettd maadoitus ei saa lisdtd onnettomuusriskid eikd vahingoittaa sdhkdisid laitteita. Maadoitus on
tehtdvd kansallisten mdadrdysten mukaisesti.

2.7.7 Suojaus

Ympdriston muiden kaapeleiden ja laitteistojen valikoiva suojaus voi vdhentdd hdiricongelmia.

Koko hitsauslaitteiston suojaus voidaan ottaa huomioon erikoissovellutuksissa.

2.8 IP-luokitus

1P23S
» Kotelo on suojattu Idpimitoiltaan 12,5 mm tai suurempien kiintoaineiden Idpitunkeutumiselta, ja

vaaralliset osat on kosketussuojattu sormilta.
» Kotelointi suojaa roiskevedeltd joka suuntautuu 60° kulmassa pystysuunnasta.

» Kotelointisuojaasellaisia vaurioita vastaan, jotka aiheuttaa veden sisadnpddsy laitteiston liikkuvien
osien ollessalliikkeessd.

2.9 Loppukadsittely

Ei Ald havitd sdhkdlaitetta tavallisten jGtteiden seassal
—

Sdhko- ja elektroniikkalaiteromua koskevan eurooppalaisen direktiivin 2012/19/EU ja sen
tdytantoonpanevien kansallisten lakien mukaisesti sdhkélaitteet tulee kdyttoikdnsd pddtyttyd
erilliskeratd ja toimittaa kierratys- ja loppukdsittelykeskukseen. Laitteen omistajan tulee tiedustella
valtuutetuista  jatteenkerdyskeskuksista  paikallisviranomaisilta. Eurooppalaisen  direktiivin
soveltaminen vaikuttaa myodnteisesti ympdristédn jaihmisten terveyteen.

» Etsilisdtietojasivustolta.
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3. ASENNUS

@ Ainoastaan valmistajan valtuuttama henkil6std saa suorittaa asennuksen.
@ Varmista asennuksen aikana, ettd generaattori onirti syéttéverkosta.

® Virtaldhteitd ei saa kytked toisiinsa (sarjaan tai rinnan).

3.1 Nosto, kuljetus ja purkaus

» Generaattorissa on sdddettdvd kantohihna, jonka avulla sitd voidaan kuljettaa sekd kddessd ettd olalla.

» Laitteessa eiole erityisid nosto-osia.

» Kdytd haarukkanostinta, noudattaen aarimmdistd varovaisuutta, jotta generaattori ei pddse kallistumaan.
Ald koskaan aliarvioi laitteen painoa, katso kohta Tekniset ominaisuudet.

@ Ald koskaan kuljeta laitetta tai jGtd sitd roikkumaan niin, ettd sen alla on ihmisid tai esineitd.

Ald anna laitteen kaatua dldkd pudota voimalla.

3.2 Laitteenssijoitus
Noudata seuraavia sdadntojd:

» Varmista helppo pd&dsy laitteen sdatsihin ja liitdntdihin.

« Ald sijoita laitetta ahtaaseen paikkaan.

« AlG 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 liitdntdd varten.
Laitteen virransyottd voi olla:

* 115V yksivaiheinen

e 230V yksivaiheinen

Laitteiston toiminta taataan jannitteille, jotka sijoittuvat +15% nimellisarvosta.

Ihmis- ja laitevahingoilta sddstymiseksi on hyvd tarkastaa valitun verkon jénnite ja sulakkeet ENNEN
laitteen liittdmistd verkkoon. Lisdksi tulee varmistaa, ettd kaapeli liitetddn maadoitettuun
pistorasiaan.

Laitteen virransyotté voidaan suorittaa generaattorikoneikolla, mikdli se takaa stabiilin
syottdjannitteen +15% valmistajan ilmoittamaan nimellisjdnnitteeseen ndhden, kaikissa
mahdollisissa toimintaolosuhteissa ja generaattorista saatavalla Maksimiteholla. Yleensd
suositellaan kdytettdvdksi generaattorikoneikkoja, joiden teho onyksivaiheisessa 2 kertaa suurempi
kuin generaattorin teho ja 1.5 kertaa suurempi kolmivaiheisessa. On suositeltavaa kdyttdd
elektronisesti sdddettyjd generaattorikoneikkoja.

9> @

Kayttdjien suojelemiseksi laite on maadoitettava kunnolla. Syéttokaapeli 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. K&ytd ainoastaan pistokkeita, jotka tdyttdvdt turvallisuus-
mddrdykset.

Sdhkdasennusten pitdd olla ammatillisesti pdtevdn sdhkdasentajan tekemid ja voimassa olevien
mddrdysten mukaisia.

@
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3.4 Kayttoonotto

3.4.1 Kytkenndt puikkohitsaukseen (MMA)

1 Maadoitusliitin

2 Negatiivinen liiténtd (-)
3 Elektrodipidikkeen liitin

4 Positiivinen liiténtd (+)

» Kiinnitd maadoituskiinnikkeen liitin virtaldhteen miinusnapaan (-) . Kytke pistoke ja kierrd myotdpdivadn,
kunnes osat ovat kokonaan kiinni.

» Kiinnitda elektrodipuikkopihdin liitin virtaldhteen plusnapaan (+). Kytke pistoke ja kierrd myotdapdivdadn,
kunnes osat ovat kokonaan kiinni.

1 Elektrodipidikkeen liitin
2 Negatiivinen liitdntd (-)
3 Maadoitusliitin

4 Positiivinen liitdntd (+)

» Liitd elektrodipidikkeen kaapelin liitin virtaldhteen negatiiviseen liittimeen (-). Kytke pistoke ja kierrd
myotdpdivddn, kunnes osat ovat kokonaan kiinni.

» Kiinnitd maadoituskiinnikkeen liitin virtaldhteen plusnapaan (+). Kytke pistoke ja kierrd myotdpdivadn,
kunnes osat ovat kokonaan kiinni.
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3.4.2 Kytkenndt TIG-hitsaukseen

Maadoitusliitin
Positiivinen liitdntd (+)
TIG-polttimen liitdntd
Negatiivinen liitdntd (-)

Kaasuputken liitin

o U A NN

Paineenalentimeen F

» Kiinnitd maadoituskiinnikkeen liitin virtaldhteen plusnapaan (+). Kytke pistoke ja kierrd myoétdpdivadn,
kunnes osat ovat kokonaan kiinni.

» Kiinnitd TIG-polttimen liitin virtaldhteen poltinliittimeen. Kytke pistoke ja kierrd my&tdpdivddn, kunnes osat
ovat kokonaan kiinni.

@’ Suojakaasun virtausta sdddetddn yleensd polttimessa sijaitsevalla sd&timelld.
» Kiinnitd erikseen kaasuhitsauspolttimen letkun liitinkappale kaasunjakeluun (7).

1 Maadoitusliitin
Positiivinen liitdntd (+)
TIG-polttimen liitdntd
Taskulamppu

Polttimen signaalikaapeli
Liittim

Polttimen kaasuputki

® N o0 U A NN

Liitdntddn-liittimeen

» Kiinnitd maadoituskiinnikkeen liitin virtaldhteen plusnapaan (+). Kytke pistoke ja kierrd my&tapdivadn,
kunnes osat ovat kokonaan kiinni.

» Liitd TIG-polttimen liitin virtaldhteen miinusnapaan (-). Kytke pistoke ja kierrd mydtdpdivddn, kunnes osat
ovat kokonaan kiinni.

» Kytke polttimen signaalikaapelisille tarkoitettuun liittimeen.

» Kytke polttimen kaasuletkus sille tarkoitettuun yhteeseen/liittimeen.

1 Kaasuputki

2 Takaosan kaasuliitédntddn

» Kiinnitd kaasupullon letku takaosan kaasuliitdntddn. Sddtele kaasuvirtausta nostamalla se madrdstda 5 1/
min mddrddn 15 1/min.
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4. LAITTEEN ESITTELY

4.1 Takapaneeli

4.2 Liitdntdpaneeli

Syéttokaapeli

Syoéttokaapelin avulla laite liitetddn
sdhkoverkkoon virransyottdd varten.

Pddkytkin
Jdrjestelmdn sdhkdsytytys.

Kytkimessd on kaksi asentoa, "O" pois kytketty ja
"I" padlle kytketty.

Syéttokaapeli

Syéttokaapelin avulla laite liitetddn
sdhkdverkkoon virransyottéd varten.
Pddkytkin

Jdrjestelmdn sahkosytytys.

Kytkimessd on kaksi asentoa, "O" pois kytketty ja
"I" pddlle kytketty.

Kaasuliitdntd

Negatiivinen liitdntd (-)

Prosessin MMA: Maadoituskaapelin liitdnta
Prosessin TIG: Polttimen liitdntd
Positiivinen liitdntd (+)

Prosessin MMA:  Elektrodipoltin liitdntd

Prosessin TIG: Maadoituskaapelin liitdnta

Negatiivinen liitdntd (-)

ProsessinMMA: Maadoituskaapelin liitdnta
Prosessin TIG: Polttimen liitdnta
Positiivinen liitdntd (+)

Prosessin MMA:  Elektrodipoltin liitdntd

Prosessin TIG: Maadoituskaapelin liitdntd
Kaasuliitdntd

Polttimen liipasimen liitdntd
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4.3 Etuohjauspaneeli

1 Etuohjauspaneeli

Fl

3 12 8 9 10 11

4
1 2
. 8
13
7 8
6 6
14
5
1 Hitsausprosessin valinnan

Mahdollistaa hitsausmenetelmdn valinnan.

[ | ]
/_ MMA-hitsausprosessi

L-J],[L MMA-pulssihitsausprosessi
|
ﬁ‘ TIG LIFT-hitsausprosessi

|
f,,'{-” TIG LIFT -pistehitsausprosessi

2 Toiminnot

Mahdollistaa erijdrjestelmdtoimintojen valinnan:

AI\_ Hot start

| & Arc force

3 400 7-segmenttindyttd

Mahdollistaa hitsauskoneen parametrien ndyton kdynnistyksen aikana, asetusten, virta- ja
ja@nnitelukemien ndytdn hitsauksen aikana sekd hdlytysten ilmaisun.

4 Mittausten valitsin

Antaa tarkastella todellista hitsausvirtaa tai -jdnnitettd naytolla.

A Ampeeria
V Volttia

N
5 (O Padsadtsdvipu

Mahdollistaa hitsaus virran portaattoman sdadon.
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6 WRE¥ Toimintondppdimet

8

a 8B =2 B3

Syn

N

((‘i’))

VRD

Mahdollistaa erijdrjestelmdtoimintojen valinnan:

Hitsausparametrit

Paneelissa oleva kaavio mahdollistaa hitsausparametrien valinnan ja saadon.

4
Al%]| S| Ave
i %
! ——————— +>
Hz

Materiaalityypin synergia

Halutun hitsaustilan valinta.

z Elektrodin halkaisijan synergia

E6913
utile
E70)_(X
asic

E6010/_1 1
ellulosic

Ohjelman tallennus

Mahdollistaa 5 tydohjelman tallennuksen ja hallinnan. Kayttdja voi mukauttaa ohjelmia tarpeen

mukaan.

Ulkoiset laitteet (RC)

Ulkoiset laitteet (wireless)
Huolto hdlytys

VRD (Voltage Reduction Device)

Jdnnitteenalennin
Antojdnnitteen alennus standardien md&darittdmiin arvoihin raskaissa olosuhteissa
kdyttod varten.

Toiminto p&adlld (Vihred)
Oletus:OFF (kuvakevalo sammunut)

Ota yhteyttd huolto-osastoon saadaksesi aktivointiohjeet (eg-service@voestalpine.

com).
Led-palkit

Jdrjestelmd kdynnissd valmiustilassa (Valkoinen)

Jdrjestelmd kdynnissd ja kaari syttynyt (Vihred)

Jdrjestelmdn virhehdlytys (Punainen)

Jdrjestelmdn varoitushdlytys (Oranssi) (=25 % kdyttéaikaa jdljelld)

. Jdrjestelmd langattomassa mddritystilassa (Sininen)

20
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LAITTEIDEN KAYTTO

5. LAITTEIDEN KAYTTO

5.1 PGandyttd

Pddndytto
1. Hitsausprosessin symboli

« Valittu prosessi (Vihred).

* Prosessi kdytettdvissd (Valkoinen).
2. Toiminnon symboli

» Toiminto kdyt6ssd (Valkoinen).

» Halutun parametrin valinta ja sadté (Vihred.)
3. Hitsausprosessinvalinnan.

4. Hitsausparametrien sadtdd varten. (paina
selataksesi parametreja ja valitaksesi niistd
sdddettavat).

Hitsausvirran saato. (kadnnd muuttaaksesi arvon).

Hitsausprosessin valinta

1. Valitse haluttu prosessi painamalla painiketta.
2. Valittu prosessi (Vihred).
3. Toiminnon symboli

» Toiminto kdyt&ssd (Valkoinen).

» Halutun parametrin valinta ja sdato (Vihred.)

4. Hitsausparametrien sadtdd varten. (paina
selataksesi parametreja ja valitaksesi niistd
sdddettavat).

Hitsausvirran saato. (kddnnd muuttaaksesi arvon).

Hitsausvirta

Minimi Maksimi Oletus

20A Imax 100 A

Parametrien asettaminen: Hot start
1. Valitse haluttu parametri painamalla sGGdténupin
painiketta.

2. Toiminto valittu parametrien sddatod varten
(Vihred).

3. Saddd valitun parametrin arvo kiertdmdalla
sddténuppia.

Hitsausparametrit

4. Sytytysvirta.

5. Kdynnistysaika.

Sytytysvirta
Minimi Maksimi Oletus
50% 200% 120%
K&ynnistysaika
Minimi Maksimi Oletus
Os 3s 0.5s
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Parametrien asettaminen: Arc force
1. Valitse haluttu parametri painamalla sddtonupin
painiketta.

2. Toiminto valittu parametrien sddtod varten
(Vihred).

3. Sdddd valitun parametrin arvo kiertdmdalla
sddténuppia.

Hitsausparametrit

Arc force
Minimi Maksimi Oletus ‘
10 +10 0 |

5.3 Synergiaparametrien valinta
@’ Toiminto kdytossd ainoastaan MMA-prosessissa.
Synergiasalliminen

1. Pidd painike painettuna 3 sekuntia ottaaksesi
synergiatoiminnot kayttoon.
2. Toiminto kdytdssd (Vihred).

3. Synergiat(Valkoinen).

Parametrien asettaminen

1. Valitse haluttu elektrodi painamalla nGppdintd
» @: halkaisijan valinta pdadalla.
« Valitse haluttu halkaisija kadntdmdalld kooderia.

» Kolmen sekunnin kuluttua hitsausvirran saaté
palaa kdyttoon.

2. Synergia

3. Valitse elektrodin halkaisijan parametri
painamalla kooderindppdintd.

4. Valitse elektrodin halkaisijan arvo kddantamalla
kooderia.

3/5 4/6

» Hitsausparametrien esivalitut arvot ladataan
automaattisesti.
Hitsausparametreja voidaan sddtdd edelleen:

5. Otahalutun parametrin sddté kdyttéon
painamalla kooderindppdintd.

6. SG&add valitun parametrin arvo kiertdmdalla
sddténuppia.

Hitsausparametrit

7. Elektrodin halkaisijan synergia.

8. Hitsausvirta.

9. Hotstart.

10. Arcforce.
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Rutiilielektrodi

LAITTEIDEN KAYTTO

Halkaisija | Hitsausvirta | Hot start Arcforce

2.0 40A 100% 0s -5

2.5 60A 100% 0Os -5

3.2 100A 100% 0Os -5

4.0 135A 100% 0Os -5
Emdspuikko elektrodi

Halkaisija | Hitsausvirta | Hot start Arc force

2.0 65A 1209 0,5s | 3

2.5 90A 1209 0,5s | 3

3.2 130A 120%0,5s 3

4.0 160A 120%0,5s 3
Selluloosa elektrodi

Halkaisija | Hitsausvirta | Hot start Arc force

2.0 55A 120%0,5s | 7

2.5 75A 120%0,5s | 7

3.2 110A 120%0,5s | 7

4.0 130A 120%0,5s | 7

23
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5.4 MMA-pulssiprosessin pddndytto

Hitsausprosessin valinta

1. Valitse haluttu prosessi painamalla painiketta.
2. Valittu prosessi (Vihred).

3. Hitsausvirta (keskiarvo).

4. Hitsausvirran saato.

Hitsausvirta

Minimi Maksimi Oletus
20A Imax 100 A

Parametrien asettaminen

1. Aktivoivalitun parametrin sd&to painamalla
sddténupin painiketta.

2. S4dddd valitun parametrin arvo kiertdmadalla
sddténuppia.

Hitsausparametrit

3. Virran pulssitus.

4. Dutycycle.

5. Pulssitaajuus.

6. Hotstart.

7. Arcforce.
Virran pulssitus

Minimi Maksimi Oletus
100% 260% 140%
Duty cycle

Minimi Maksimi Oletus
10% 90% 50%
Pulssitaajuus

Minimi Maksimi Oletus
0.2Hz 5Hz 0.2Hz
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5.5 TIG Lift -prosessin pddndytté

Hitsausprosessin valinta

1. Valitse haluttu prosessi painamalla painiketta.

2. Valittu prosessi (Vihred).

3. Hitsausvirta.

4. Hitsausvirran saato.

Hitsausvirta

Minimi

Maksimi

Oletus

10A

Imax

100 A

[g Katso parametrien asetus asetusluvusta.

Hitsausprosessin valinta

1. Valitse haluttu prosessi painamalla painiketta.

2. Valittu prosessi (Vihred).

3. Hitsausvirta.

4. Hitsausvirran sgato.

Hitsausvirta

Minimi

Maksimi

Oletus

10A

Imax

100 A

Parametrien asettaminen

1. Aktivoivalitun parametrin sddto painamalla
sddténupin painiketta.

2. Saddd valitun parametrin arvo kiertdmdalla

sddténuppia.

Hitsausparametrit

3. Hitsausaika.

Hitsausaika
Minimi Maksimi Oletus
Os 60s 0,5s

@ Katso parametrien asetus asetusluvusta.
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Pddndytto
1. Pidd painike painettuna 3 sekuntia.
2. Toiminto kdytossd (Vihred).
3. Muistityhjd (Valkoinen).
4. Ohjelmatallennettu (Vihred).

Ohjelman tallennus
1. Valitse haluttu muistipaikka painamalla
ndppdintd.
2. Muistityhjd (Valkoinen).

3. Tallenna hitsausparametrit kooderindppdimelld (3
sekunneissa).Muistipaikan kuvakkeen vari
muuttuu valkoisesta vihredksi.

Ohjelman hakeminen

1. Valitse haluttu ohjelma painamalla painiketta..
2. Ohjelmatallennettu (Vihred).

3. Hitsausparametrien tai hitsausprosessin
muutoksestailmoitetaan muistipaikan kuvakkeen
punaisella varilla.

4. Palautatallennetut aloitusparametrit painamalla
kooderindppdintd, kunnes muistipaikan kuvake
muuttuu uudelleen vihredksi (3 sekunneissa).

Ohjelman poisto

1. Valitse haluttu ohjelma painamalla painiketta..
2. Ohjelmatallennettu (Vihred).

3. Poistatydohjelma painamalla kooderinGppdintd,
kunnes muistipaikan kuvake muuttuu valkoiseksi (3
sekunneissa.)
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5.8 Led-palkki

LAITTEIDEN KAYTTO

Valkoinen led-palkki

» Jdnnitettd jdarjestelmdn Iahtoliittimissd.

» Jdrjestelmd valmis hitsaukseen.

Vihred led-palkki

» Jdrjestelmd kdynnissd ja kaari syttynyt.

Punainen led-palkki

» limaisee mahdollisen suojalaitteiden laukeamisen,
esimerkkind Idmpdsuoja..

Oranssiled-palkki

» Jdrjestelmd on saavuttanut hitsaustoiminnolla 75
Y%:atydjaksostaan.

@ Suositellaan hitsauksen keskeyttdmistd hetkeksi,
ettei jarjestelmdssa laukea
ylikuumenemishdlytys.

27
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Sininen led-palkki

» Jdrjestelmd onliitetty langattomaan laitteeseen.

Mukautuva huolto

» Jdrjestelmd on tyoskennellyt valokaari sytytettynd
riittdvan tuntimadrdn.

@ Md&drdaikaishuoltoa suositellaan.

Katso generaattorin kdyttéohjeen kohta "Setup".

28
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SETUP

6. SETUP

Sen avulla voidaan suorittaa lisdparametrien asetus ja sddté hitsauslaitteen kdyton helpottamiseksi ja
tarkentamiseksi.
Setup'iin pddsy

m] =OFF

» Sammuta virtaldhde asettamalla kytkimen vipu kohtaan 0.

» Kdynnistd virtaldhde pitdmdalld kooderindppdin painettuna.

» Pidd kooderindppdin painettuna 5 sekuntia.

» Avausvahvistetaan ndaytolld ndkyvalla SEt-merkilld.

Halutun parametrin valinta ja sddto

» kddnnd kooderia, kunnes haluttua parametria vastaava numerokoodi tulee ndkyviin.

» Kunnytpainetaan kooderi-ndppdintd, saadaan ndyttodn valitun parametrin asetusarvo ja saato.
Poistuminen set up'ista

» Poistu asetustilasta painamalla kooderindppdintd 5 sekuntia.

6.9.1 Asetusparametrien (TIG) luettelo

Pog Kaasun jdlkivirtaus
Kaasun virtauksen sdato hitsaustapahtuman lopussa.
Minimi Maksimi Oletus
Os 20.0s 6.0s
Al Alkuvirta (%-A)
Mahdollistaa hitsauksen aloitusvirran sdatelyn.
Mahdollistaa korkeamman tai matalamman sulaldmpétilan valinnan valittémadsti varokaaren
syttymisen jdlkeen.
Minimi Maksimi Oletus
10% 200 % 25%
tl Alkuvirran aika
Mahdollistaa alkuvirran pitoajan asettamisen.
Minimi Maksimi Oletus
Os 10s 0.2s
tuP  Slopeup
Voidaan asettaa asteittainen nousu ensidvirran ja hitsausvirran vdlille.
Minimi Maksimi Oletus
Os 10.0s 0.5s
tdn  Slope down
Voidaan asettaa asteittainen lasku hitsausvirran ja lopetusvirran vdlille.
Minimi Maksimi Oletus
Os 3s 0.5s
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A2

t2

SPo

Lopetusvirta (%-A)

Lopetusvirran sdato.

Minimi Maksimi Oletus

10% 200% 25%

Lopetusvirran aika

Mahdollistaa loppuvirran pitoajan asettamisen.

Minimi Maksimi Oletus

Os 10.0s 0.2s

Pistehitsaus

Mahdollistaa “pistehitsausprosessin” kdyton ja hitsausajan asettamisen.
Mahdollistaa hitausprosessin ajoituksen.

AcT aina pddlla

@’ Toiminnan kuvaus, kun kdytdssd on kaasun magneettiventtiili.

Jos kdytettavdssd mallissa on ulkoinen kaasuventtiili, se tulee avata kdsin.

» Kosketa hitsattavaa kappaletta elektrodilla kdynnistddksesi esikaasuvaiheen.
» Kaaren sytytys Lift-tilassa. Kaari syttyy, kun poltin nostetaan kappaleelta.
» Kaaripysyy syttyneend esiasetetun ajan.

2T 2 vaihetta

@ Toiminnan kuvaus, kun kdytossd on kaasun magneettiventtiili.

Jos kdytettdvdssd mallissa on ulkoinen kaasuventtiili, se tulee avata kdsin.

» Kosketa hitsattavaa kappaletta elektrodilla.

» Polttimen kytkimen painaminen kdynnistdd esikaasuvaiheen.

» Kaaren sytytys Lift-tilassa. Kaari syttyy, kun poltin nostetaan kappaleelta.

» Kaaripysyy syttyneend esiasetetun ajan.

Minimi Maksimi Oletus

01s 60.0s 0.5s
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Trigger Tig

AcT aina pddlla

@ Toiminnan kuvaus, kun kdytossd on kaasun magneettiventtiili.

Jos kdytettdvdssd mallissa on ulkoinen kaasuventtiili, se tulee avata kdsin.

» Kosketa hitsattavaa kappaletta elektrodilla kdynnistddksesi esikaasuvaiheen.
» Kaaren sytytys Lift-tilassa. Kaari syttyy, kun poltin nostetaan kappaleelta.

» Kun poltinta heilautetaan, kaari sammuu, mutta kaasun virtaus jatkuu jalkikaasun ajan.

r XY

| —

2T 2 vaihetta

Eg‘ Toiminnan kuvaus, kun kdytdssd on kaasun magneettiventtiili.

Jos kdytettdvdssd mallissa on ulkoinen kaasuventtiili, se tulee avata kdsin.
» Kosketa hitsattavaa kappaletta elektrodilla.

» Polttimen kytkimen painaminen kdynnistdd esikaasuvaiheen.

» Kaaren sytytys Lift-tilassa. Kaari syttyy, kun poltin nostetaan kappaleelta.

» Kun liipasin vapautetaan, valokaari sammuu, kun taas kaasun virtaus jatkuu jdlkivirtauksen ajan.

4T 4 vaihetta

@ Toiminnan kuvaus, kun kdytéssd on kaasun magneettiventtiili.

Jos kdytettdvdssd mallissa on ulkoinen kaasuventtiili, se tulee avata kdsin.
» Kosketa hitsattavaa kappaletta elektrodilla.

» Pidd polttimen kytkin painettuna kdynnistddksesi esikaasuvaiheen.

» 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 vdalittomadsti.

» Kun painiketta painetaan toisen kerran, kaari sammuu kaaren sammutusdynamiikkojen
mukaisesti, mutta kaasun virtaus jatkuu jalkikaasun ajan.

» Jos painike vapautetaan ennen sammutustoimenpiteiden pddttymistd, kaari sammuu
vdlitomadsti.

6.9.2 Asetusparametrien (laitteen mddritys) luettelo

dis

Hod

Fn

F1

Toimenpiteen tyyppi

Hitsausvirran taijannitteen lukeman asetus ndytolld.
Hold Last Parameter

Jos kdytossd, viimeisten hitsausparametrien arvot ndytetddn ndytolld viisi sekuntia kaaren
sammutuksen jdlkeen.

Jdrjestelmdn mddritysvalikko
Mahdollistaa laitteen mddritysvalikon avauksen.
» Painakooderindppdintd avataksesi alavalikon.
» Kdannd kooderia valitaksesi halutun mddarityksen.
» Painakooderia vahvistukseksi.
» Seuraavassaluetellaan kdytettdvissd olevat mddritykset.
Jdrjestelmdn konfigurointi
Jdrjestelmdn konfigurointi: F1
» MMA-hitsausprosessi
» TIG LIFT-hitsausprosessi
» Toiminto kdytdssd: Hot start

e Toiminto kdytossd: Arc force
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F2 Jdrjestelmdn konfigurointi
Jdrjestelmdn konfigurointi: F2
» MMA-hitsausprosessi
» TIG LIFT-hitsausprosessi
e TIGLIFT -pistehitsausprosessi
» Toiminto kdytossd: Hot start

» Toiminto kdytossa: Arc force

F3 Jdrjestelmdn konfigurointi
Jdrjestelmdn konfigurointi: F3
« MMA-hitsausprosessi
 TIG LIFT-hitsausprosessi
e TIGLIFT -pistehitsausprosessi
» Toiminto kdytdssd: Hot start
» Toiminto kdytossd: Arc force
* Toiminto kdytdssd: Synergiat
Fh Jdrjestelmdn konfigurointi
Jdrjestelmdn konfigurointi: F4
» MMA-hitsausprosessi
* MMA-pulssihitsausprosessi
e TIG LIFT-hitsausprosessi
» TIGLIFT -pistehitsausprosessi
e Toiminto kdyt&ssd: Hot start
» Toiminto kdytdssd: Arc force
» Toiminto kdyt&ssd: Synergiat
F5 Jdrjestelmdn konfigurointi
Jdrjestelmdn konfigurointi: F5
» MMA-hitsausprosessi
* MMA-pulssihitsausprosessi
» TIG LIFT-hitsausprosessi
* TIGLIFT -pistehitsausprosessi
» Toiminto kdyt&ssd: Hot start
» Toiminto kdytdssd: Arc force
» Toiminto kdyt&ssd: Ohjelmat (JOB POINT)
» Toiminto kdyt6ssd: Synergiat
SLP  Sleep

Jos kdytossd, laite asettuu sammutettuun tilaan, kun se on ollut kdyttadmdattdmand sekunteina
valitun ajan.
Aseta sddtoalueelle sisdltyva aika-arvo

Arvo Taukoaika
OFF Pois padlta
180 180s

300 300s

600 600s

900 900s
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Ser Mukautuva huolto

Jos kdytossd, huoltosymbolin syttyminen ndytolle ilmoittaa, ettd huoltoa suositellaan.
Katso generaattorin kdyttéohjeen kohta "Set up".

Arvo Toiminnon
OFF Pois pddlta
ON Paalla
RST Reset

ISt Reset

Sen avulla kaikki parametrit voidaan asettaa uudelleen Oletusihin.
» Painakooderindppdintd aloittaaksesi toimenpiteen.
» Kadnnd kooderi kohtaan: ON

» Painaoikeanpuoleista toimintondppdintd 5 sekuntia.
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7. HUOLTO

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 metallipolyd kasaantumasta ldhelle tuuletusaukkoja tai niiden pddlle.
Huoltotoimia voi tehdd vain niihin pdtevoitynyt henkild. Takuun voimassaolo lakkaa, mikdli

valtuuttamattomat henkildét ovat suorittaneet laitteen korjaus- tai osien vaihtotoimenpiteitd.
Ainoastaan ammattitaitoiset teknikot saavat suorittaa laitteen mahdolliset korjaus- tai osien

vaihtotoimenpiteet.

Irrota laite sdhkdverkosta ennen huoltotoimenpiteitd.

> OO

.1 Suorita seuraavat mddrdaikaiset tarkastukset virtaldhteelle

N N

.1.1 Echipament
Puhdista virtaldhde sisdltd matalapaineisella paineilmasuihkulla ja pehmedlld harjalla. Tarkista
sdhkoiset kytkenndt ja kytkentdkaapelit.

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

Tarkista komponenttien Idmpdtila ja tarkista etteivdt ne ole ylikuumentuneet.
Kdytd aina turvallisuusmddrdysten mukaisia suojakdsineitd.

K&ytd aina sopivia ruuviavaimia ja tyckaluja.

QSp

7.2 Raspundere

= 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 epdroi ottaa yhteyttd Idhimpddn

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. FI
Seuraavassa luetellaan kaikki jarjestelmad koskevat hdlytykset ja turvallisuusrajat.
| EAO'I Ylikuumeneminen t ] [E%S Ylivirta Af}
[ A . - ) A\ | Polttimen kytkin painettuna,
Yhteysvirhe kun jdrjestelmad

| E13 Y I"J E36 | kiyanistetadn

A Lanka juuttunut (Automaatio Z

E50 | Jarobotiikka)
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Jdrjestelmd ei kdynnisty

Syy

» Ei j@nnitettd pistorasiassa.

» Virheellinen pistoke tai kaapeli.

» Linjan sulake palanut.

» Sytytyskytkin viallinen.

» Elektroniikka viallinen.

Toimenpide

» Suorita tarkistus ja korjaa sdhkojdrjestelma.

» Kddnny ammattitaitoisen henkilén puoleen.

» Vaihdaviallinen osa.

» Kadnny Idhimmdn huoltokeskuksen puoleen laitteen
korjaamista varten.

» Vaihdaviallinen osa.

» Vaihdaviallinen osa.

» K&&nny Idhimmdan huoltokeskuksen puoleen laitteen
korjaamista varten.

» Kddnny Iladhimmdn huoltokeskuksen puoleen laitteen
korjaamista varten.

Ulostulojdnnitteen poisjddnti (laite ei hitsaa)

Syy

» Polttimen liipaisin virheellinen.

» Jdrjestelmd ylikuumentunut
(ylikuumemishdlytys - punainen led-palkki).

» Maadoituskytkentd virheellinen.

» Elektroniikka viallinen. (Jarjestelma
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

» Vaihdaviallinen osa.

» K&&nny Idhimmdan huoltokeskuksen puoleen laitteen
korjaamista varten.

» Odotallaitteen jadhtymistd sammuttamatta sitd.

» Suorita maadoituskytkentd oikein.

» Katso ohjeet kappaleessa “Kdyttéonotto”.

» K&ddnny Idhimmdn huoltokeskuksen puoleen laitteen
korjaamista varten.

Toimenpide

» Valitse oikea hitsausprosessi.

» Suorita laitteen nollaus ja aseta hitsausparametrit
uudelleen.

» Vaihda viallinen osa.

» Kddanny lahimmdn huoltokeskuksen puoleen laitteen
korjaamista varten.

» Suorita laitteen kytkentd oikein.

» Katso ohjeet kappaleesta “Kytkentd”.

» Kadnny IGhimmdn huoltokeskuksen puoleen laitteen
korjaamista varten.
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10. KAYTTOOHJEET

10.1 Puikkohitsaus (MMA)

Reunojen viimeistely
Jotta saavutettaisiin hyvd hitsaussauma tulee liitoskappaleiden olla puhtaita liasta ja ruosteesta.

Puikon valinta
Kdytettdvdn hitsauspuikon halkaisija riippuu materiaalin paksuudesta, asennosta, liitoksen tyypistd sekd
hitsattavan kappaleen valmistustavasta.

Suuremman ldpimitan omaavat hitsauspuikot vaativat suuremman hitsausvirran ja tuottavat paljon IGmp&d
hitsatessa.

Hitsauspuikon tyyppi Puikon ominaisuus Kdyttokohde
Rutiilipuikko Helppo hitsattavuus Kaikkiin
Haponkestdva puikko Suurisulamisnopeus Tasaisiin
Emdspuikko Mekaaniset ominaisuudet Kaikkiin
Selluloosa Sterre penetrasjon Kaikkiin

Hitsausvirran valinta

Hitsauspuikon valmistaja on mddrittelee oikean hitsausvirran alueen kullekin puikkotyypille erikseen. Ohjeet
sopivan hitsaus-virran raja-arvoista |6ytyvat hitsauspuikkopakkauksesta.

Valokaaren sytytys jasenylldpito

Hitsausvalokaarisytytetddnraapimalla hitsauspuikon pddtd maadoitettuun tybkappaleeseen. Hitsauspuikon
pddtd vedetddn poispdin tyokappaleesta normaaliin tydetdisyyteen heti, kun valokaari on syttynyt.

Hitsauspuikon sytyttdmisen helpottamiseksi hitsauskoneessa on toiminto, joka kohottaa hitsausjdnnitettd
hetkellisesti (Hot Start)

Kun valokaarion syttynyt, hitsauspuikon sisdosa sulaa ja siirtyy pisaroiden muodossa tydkappaleeseen.
Hitsauspuikossa ulompana oleva lisGaineosa kaasuuntuu ja muodostaa suojakaasun ja mahdollistaa
korkeatasoisen hitsaussauman.

Hitsauskoneessa on toiminto, joka ehkdisee sulan metallin roiskeiden aiheuttaman valokaaren sammumisen
(ArcForce).

Siind tapauksessa, ettd hitsauspuikko juuttuu kiinni hitsattavaan kappaleeseen tulee oikosulkuvirta vahentdd
minimiin (antisticking).

Hitsaaminen

Hitsauspuikon kulmatydkappaleeseen ndhden vaihtelee
sen mukaan, kuinka moneen kertaan sauma hitsataan;
normaalisti hitsauspuikkoa heilutetaan sauman puolelta
toiselle pysdhtyen sauman reunalla. Ndin vdltetddn
tdyteaineen kasautuminen sauman keskelle.

Kuonan poisto
Puikkohitsaukseen sisdltyy kuonan poisto jokaisen hitsausvaiheen jdlkeen.

Kuona poistetaan kuonahakullaja 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 tyokappaleen 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 etddlla
tyokappaleesta.

Toisenlainen valokaaren sytytys on myds mahdollinen: ns. nostosytytys, joka ei vaadi
korkeataajuussytytyslaitetta, vaan lyhyen oikosulun alhaisella virralla puikon ja tyckappaleen vdlille. Kun
puikkoa tdlléin nostetaan, valokaari syttyy ja hitsausvirta lisddntyy kunnes se saavuttaa oikeat hitsausarvot.
Tavanomainen raapaisusytytys eitoisaalta takaa korkealuokkaista hitsaussaumaa sauman alussa.
Hitsauslangan loppupddnlaadun parantamiseksion hyvd seurata hitsausvirran véhenemistd tarkoin; kaasun
tulee myds virrata muutaman sekunnin ajan hitsisulassa valokaaren sammumisen jdlkeen.

Monissa tydskentelyolosuhteissa on hyvd kdyttdd kahta valmiiksi asetettua hitsausvirtaa, jolloin voidaan
siirtyd helpostiyhdestd toiseen (BILEVEL).

Hitsausnapaisuus

Normaali napaisuus (-napa polttimessa)

Edelld mainittua napaisuutta kdytetddn eniten, silld télldin 70% Idmmdstd johtuu
tyokappaleeseen ja hitsauspuikon (1) kuluminen on vahdistd.

©

Il\e_ Em. napaisuudella pystytddn hitsaamaan syvid ja kapeita hitsaussaumoja
:é nopeastijailman turhaaldmmonmuodostusta.

Kddnteinen napaisuus (+napa polttimessa)

' K&dnteistd napaisuutta kdytetddn hitsattaessa seosmetalleja, joissa on pinnalla
korkean sulamispisteen omaavaa hapettumakerros.

Korkeita hitsausvirtoja ei kuitenkaan voida kdyttdd, koska se aiheuttaisi puikon

% / I \e_ nopean kulumisen kdyttokelvottomaksi.

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

Yhden jatkuvan vaihtovirran kdytté helpottaa hitsisulan kontrollia erityisissd
L tyoskentelyolosuhteissa.

G_J \_ Hitsisula muodostuu materiaalin sulaneista kohdista (Ip), kantavirta taas(Ib) pitdd

T valokaaren palamassa; tadma helpottaa ohuiden materiaalien hitsausta, jolloin

D.C.5.P ~PULSED

- muodostuu pienempid vddntymid, muoto sdilyy parempana, ja vastaavasti

mwm_h_,\‘ IGmpohalkeamien ja kaasusulkeumien riski vdhenee.

"’:L Suuremmallataajuudella (keskimddrdinen taajuus) saadaan kapeampi, lyhyempi
1':: t

J javakaampivalokaarija ohuiden materiaalien parantunut hitsaustulos.

D.C.S.P
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TIG-hitsin ominaisuudet
TIG-hitsaus on osoittautunut erittdin tehokkaaksi hitsattaessa sekd hiiliterdstd ettd seostettua terdstd, putkien
ensimmdisissd palkoissaja hitsauksissa, joissa ulkon&ddélld 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 kdyttdd, vaihtoehtoisesti harvinaisten maametallien
oksidien sekoitetuista elektrodeista, joiden halkaisija on seuraava:

L

Hitsausmateriaali

Hitsauspuikon ominaisuuksien on aina vastattava tyckappaleen aineen ominaisuuksia.

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 190-300 A 4,8 mm 150-180°
750-1100 A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°
Puikko tulee teroittaa kuvan osoittamalla tavalla.
>

Ald kdytd tydkappaleestairrotettuja palasia lisdaineena, sillé ne saattavat sisdltdd epdpuhtauksia.

Suojakaasu

Suojakaasuna kdytetddn TIG-hitsauksessa kdytdnndllisesti katsoen vain puhdasta argonia (99.99%).

Hitsausvirta Kaasu
(DC-) (DC+) (AC) Suutin Virtaus
3-20 A - 3-20A n° 4 5-61/min
15-80 A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20A 30-80A n°6 7-101/min
150-250 A 15-30 A 60-130 A n°7 8-121/min
250-400 A 25-40 A 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 20-25 I/min
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11. TEKNISET OMINAISUUDET

Sdhkoiset ominaisuudet

CORE 210 MMA
Syéttsjannite U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Hidastettu linjasulake (MMA)
Hidastettu linjasulake (TIG)
Tiedonsiirtovayld

Maksimi ottoteho (MMA)
Maksimi ottoteho (MMA)
Maksimi ottoteho (TIG)
Maksimi ottoteho (TIG)
Ottoteho valmiustilassa
Tehokerroin (PF) (MMA)
Tehokerroin (PF) (TIG)
Hyo6tysuhde (u) (MMA)
Hyoétysuhde (u) (TIG)

Cos @

Maksimi ottovirta Tmax (MMA)
Maksimi ottovirta ITmax (TIG)
Tehollinenvirta I1eff (MMA)
Sadtsalue (MMA)

Saatsalue (TIG)
Tyhjdkdyntijannite Uo (MMA)
Tyhjdkdyntijannite Uo (TIG)
Tyhjdkdyntijannite Ur (MMA)
Tyhjakdyntijannite Ur (TIG)

Tydjakso

CORE 210 MMA
Ty6jakso TIG (40°C)
(X=25%)

(X=60%)

(X=100%)

Tyojakso MMA (40°C)
(X=25%)

(X=60%)

(X=100%)

1x115 (£15%) 1x230 (£15%)

658 658
35 35
35 35
DIGITAALINEN DIGITAALINEN
3.74 7.36
2.68 5.96
3.74 7.36
2.68 5.96
30 30
0.99 0.99
0.99 0.99
84.6 87.3
81 84
0.99 0.99
27 32
23.5 21
13.5 16
20-110 20-210
10-140 10-210
76 76
76 76
15 15
15 15
1x115 1x230
140 210
90 135
70 105
110 210
71 135
55 105

40

UM.

Vac
mQ

kVA
kW
kVA

> > > > >

Vdc
Vdc
Vdc
Vdc

UM.
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Fyysiset ominaisuudet
CORE 210 MMA U.M.
IP-luokitus IP23S
Eristysluokka H
Mitat (Ixdxh) 429x172x316 mm
Paino 9.5 Kg
Kappale syottokaapeli 3x2.5 mm?
Virtakaapelin pituus 3 m
Virtapistokkeen tyyppi 16A 250V Type F
lImavirta kylla
. ENIEC 60974-1/A1:2019
Standardit
EN 60974-10/A1:2015

*Tdmd laite tdyttdd standardin EN /IEC 61000-3-11 vaatimukset, jos liitdntd yleiseen sGhkéverkkoon
tapahtuu pisteessd (PCC), jonka suurin impedanssi on pienempi tai yhtd suuri kuin ilmoitettu arvo “Zmax”. Jos
se kytketddn julkiseen matalajdnniteverkkoon, on laitteen asentajan tai kdyttdjéan vastuulla varmistaa,
tarvittaessa yhdessd sGhkoyhtién edustajan kanssa, ettd laitteen kytkeminen on luvallista.

*Tdmd laite ole standardin EN / IEC 61000-3-12 mukainen.
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12. ARVOKILPI

voestalpine Béhler Welding
Arc Technology s.r.l

Via Palladio 19

Onara (PD), Italy

hler www.voestalpine.com/welding

y Designed in EU
CORE 210MMA Assembled in PRC

Ser. no:

EVIDENCE OF TAMPERING VOIDS WARRANTY

03.08.545

1 EN IEC 60974-1
Z Ot | EN IEC 60974-10 Class A

= | = 20A/20.8V - 210A (110A) / 26.4V (24.4V)
- -c- X 25% 60% 100%
|§| U = 76v 2 210A (110A) 135A (71A) 105A (55A)
- U, | 284V (24.4v) | 254V (22.8V) 242V (22.29)
t | — 0A/10.4V - 210A (140A) / 18.4V (15.6V)
- X 25% 60% 100%
[s]]u, =7ev |, | 210a(1404) 135A(90A) 105A (70A)
o Y, 18.4V (15.6V) 15.4V (13.6V) 14.2V (12.8V)
=3 | |
1~ 50760 Hz U, 230V (115V) Le 32A(27A) 1, 16A (13.5A)
IP235S E [H[ UK c E
— CA
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13. KILVEN SISALTO

2

Designed in EU
Assembled in PRC

I 6

11
719 M A8 T 6 [ 7
8 10 (B3 15A T 16A [ 17A
141 158 | 168 | 178

11
719 I 5 |‘ 6 } 17
13| 15A 16A 17A
8| 10 [ 458 [ 168 | 178
18 19 ] 20 | 21

22 M Es CE
S cA

CE EU-vaatimustenmukaisuusvakuutus

EAC EAC-
vaatimustenmukaisuusvakuutus

UKCA UKCA-
vaatimustenmukaisuusvakuutus

Kaupallinen merkki
Valmistajan nimija osoite
Laitteen malli

A N

Sarjanro

XAXXXXXXXXXX Valmistusvuosi
Hitsauskoneen tyypin symboli
Viittaus rakennestandardeihin
Hitsausprosessin symboli

® N o0 U

vaara
9 Hitsausvirran symboli
10 Nimellistyhjdkdyntijannite

11 Nimellishitsausvirran sekd vastaavan tavanomaisen
tydjdnnitteen suurimmat ja pienimmat arvot

12 Tyodjakson symboli

13 Nimellishitsausvirran symboli

14 Nimellishitsausjdnnitteen symboli
15 Tyojakson arvot

16 Tyojakson arvot

17 Tyojakson arvot
15ANimellishitsausvirran arvot
16ANimellishitsausvirran arvot

17A Nimellishitsausvirran arvot
15BTavanomaisen tydjdnnitteen arvot
16B Tavanomaisen tygjdnnitteen arvot
17B Tavanomaisen tydjdnnitteen arvot
18 Virtaldhteen symboli

19 Nimellisliitantdjdnnite

20 Suurin nimellisliiténtdvirta

21 Suurin tehollisliitdntdvirta

22 Suojausluokka

43

Symboli, jonka mukaan hitsauskonetta voidaan
kdyttdd ympdristdssd, jossa on lisddntynyt sdhkoiskun
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14. KYTKENTAKAAVIO

CORE 210 MMA 1x120V 1x230V (55.22.003)

Q37017 20
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Varaosaluettelo

15. VARAOSALUETTELO

CORE210MMA1

x120V 1x230V (55.22.003)

09.04.550

49.04.091 ?

08.22.043

21.06.014

©20.07.212

11.19.026
A6

20.07.217

007282

==

03.05.550

20.07.218

vy 18.76.014

01.04.302 20.07.214
01.04.301 L
09.03.051
09.11.240
09.03.050

@ g
10.13.105
10.13.104

KOODI KUVAUS

01.02.162 Alakansi

01.04.300 Muovinen etukehys
01.04.301 Muovinen etukappale
01.04.302 Muovinen etukappale
01.05.246 Muovinen takakehys
01.06.614 Muovinen alakehys
01.14.372 Maadoitustanko
01.15.060 Kahva

03.05.550 Ohjauslevy

03.07.651 Kiinted kotelo
05.04.238 Induktanssi
05.04.239 Induktanssi
08.22.043 Holkkitiiviste
09.03.050 Painike

09.03.051 Painike

09.04.550 Kytkin

09.11.240 Saaténuppi

10.13.104 Liitinholkki

10.13.105 Kiinted liitin 50-70 mm?
11.19.026 Hall-anturi

14.70.154 Puhallin
15.14.6461 Piirilevy
15.14.6471 Piirilevy
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KOODI KUVAUS
15.14.6481 Piirilevy
15.22.402 Ohjauspaneeli
16.03.040 Eristyslevy
18.76.014 Tappi
20.07.211 Ohjauspaneelin kotelo
20.07.212 Vas. etutulppa
20.07.213 Oik. etutulppa
20.07.214 Etuled-kehys
20.07.215 Tulppa
20.07.216 Puhaltimen teline
20.07.217 Piirilevynteline
20.07.218 Teline
20.07.219 PFC-kansi
21.06.014 Hihna
23.04.490 Elektrodiparametrien kilpi
23.04.491 Tietokilpi
49.04.091 Sdhksjohto 3,8 m
49.07.801 Johdinsarja
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Varaosaluettelo

CORE 210"

03.05.534

03.05.541

03.05.542

23.04.493

B

KOODI KUVAUS
03.05.534 Etukilpi
03.05.535 Etukilpi
03.05.536 Etukilpi
03.05.541 Takakilpi
03.05.542 Takakilpi
03.05.543 Takakilpi
03.05.544 Etukilpi
03.08.545 Arvokilpi
23.04.493 Varoitustarra
23.08.509 Kotelon sivutarra
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16. LISAVARUSTEET

Hitsauksessa TIG liitdntdsarj
73.10.200

Katso kappale "Asennus kit/lisdvarusteet".
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17. ASENNUS KIT/LISAVARUSTEET

73.10.200 Hitsauksessa TIG liitdntdsarj

FI
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ONE STEP AHEAD.
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Lasting Connections

CORE 270 MMA
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voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.
Via Palladio, 19 -35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +39 049 9413/111 - Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

OnAwvel ye aTTOKAEIGTIKN EUBUVN OTI TO aKOAOUBO TTPOidV:
CORE 210 MMA 55.22.003

€ival KOTAOOKEUOOPEVN O€ CUPNOPPWON WE TIG Eupwtraikég Odnyieg:

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

2009/125/EU EcoDesign

KO OTI £XOUV EQAPUOCTEI Ta aKOAOUBA EVapUOVIGUEVA TTPOTUTTA:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS
EN 50445:2008

ENIEC 63000:2018

H tekunpiwaon ou o ToTroIEl TN CUPPOPPWON UE TIG 0dnYieg Ba TTapapeivel dIaBETIun yia eTIOEWPATEIG OTOV TTPOAVAPEPOUEVO
KOTAOKEUQOTH.

Tuxov eTTeEPBACTEIG ) TPOTTOTTOIRCEIG TTOU Ba yivouv Xwpig Thv e€oucioddtnan Tng voestalpine Bohler Welding Arc Technology
S.r.l., Ba mpokaAéoouv Tnv TTAUCT I0XU0G TNG TTapatravw dAAwaong.

Onara di Tombolo, 03/11/2025
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

e VI N

I
Mirco Frasson Pawel Dawid Lipinski

Managing Directors
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1. NINAK'IAA MPOEIAOMNOI'HZEQN

1.1 MNMpooTtacia amd nAekTpoTAnia

=
j\ H nAekTpoTrAngia utropei va TTpokaAéoel Bavaro.

* ATToQUyETE TNV €TTAQA PE Ta onueia TTou BpiokovTtal ouvhBwg utrd TAOT, OTO ECWTEPIKO ) OTO EEWTEPIKO TNG
d1aTagng ouykdAANnong, otav n didtagn £xel pedpa (o1 TOIUTTIOEG, Ta CWHATA YEiwoNg, Ta kKaAwdia yeiwaong, Ta
NAEKTPOBIA, Ta KOAWDIA, TO PAOUAQ KaI TO KOPOUAID GUVOEOVTAI PE TO NAEKTPIKO KUKAWHA CUYKOAANGNG).

* E€ao@aAioTe TNV NAEKTPIKA HOVWAON TNG EYKATACTAONG KAI TOU XEIPIOTH, XPNOIPOTTOIWVTAG OTEYVEG ETTIQAVEIEG
Kal BAOEIG, uE ETTAPKA OVWOT aTTd TO SUVAUIKS TOU £3AGPOUG KAl TNG YEIWONG.
* BeBaiwBeite 0TI N eykaTdoTaON CUVOEETAI CWOTA, O€ KATToIa TTPifa Kal o€ SiKTUO TTou S10B8£TOUV aywYo Yeiwang.
* O XeIpIOTAG OeV TTPETTEI VA ayYidel TAUTOX POVA dUO TOIUTTIOEG NAEKTPODIWV.
* AlakOWTE APECWG TN OUYKOAANGDN, GV VILWOETE OTI 0AG IATTEPVA NAEKTPIKS peU Q.
H didtagn évauong kal otabepoTtroinong Tou Té6Eou eival oxedlaopévn yia AEIToupyia PE XEIPOKIVNTO N
HUNXaVIKO EAeyXO.

H au&non Tou pAkoug TNG TOIPTTIOAG A TwV KAAWSIWV CUYKOAANONG TTAvw aTré Ta 8 W., au&dvel To Kivouvo
NAeKTPOTTANEiagG.

1.2 MpooTacia amwd KATTVOUG Kal aépia
g
N

* KpatdaTe 10 KEQAAI HaKPI& aTTo Ta AEPIA KAl TOUG KATTVOUG TNG OUYKOAANONG.
* H¢wvn epyaaciag péTel va 81a0€T1el KATAAANAO oUoTNUa QuaikoU A BeRiacpévou agpiopou.
* 2€ TTEPITITWON AVETTAPKOUG AEPICHOU, XPNOIMOTIOINOTE HAOKEG JE AVATTVEUOTHPEG.

* Y& TTEPITITWON CUYKOAANOEWY O€ XWPOUG MIKPWYV dIACTATEWY, OAG GUVIGTOUHE TNV ETTIBAEWN TOU GUYKOAANTNA
aT1rd KATT010 CUVASEAPO, TTOU BPIoKETAI £EW OTTO TO CUYKEKPIPEVO XWPO.

* Mn xpnoiyoTrolgite 0&uyovo yia Tov eEagpIouO.

* Mo va eAEYXETE TNV ATTOTEAECHUATIKOTNTA TNG AvappOPnonG, CUYKPIVETE KATA TTEPIOBOUG TNV TTOCOTNTA TWV
EKTTOUTTWV ETTIBAAB WY AEPIWV PE TIG ETTITPETTTEG TIMEG TTOU AVAYPAPOVTAI GTOUG KAVOVIOUOUG A0QAAEIaG.

* HroodtnTa KAl N ETMIKIVOUVOTNTA TWV TTAPAYOUEVWV KATTVWYV £EAPTATAI ATTO TO BATIKO UAIKO TTOU XPNOIKOTIOIEITAl,
aT1ro T0 UAIKO OUYKOAANGNG Kal aTTO EVOEXOUEVEG OUTIEG TTOU XPNOIKOTTOIOUVTAI YIa KOBapIoud Kal aTToAiTTavon
TWV KOMMPATIWV TTOU OUYKOAAOUVTAL. AKOAOUBNOTE TIIOTA TIG 08NYiEG TOU KATAOKEUADTH KOI TWV OXETIKWV TEXVIKWV
OeATiwv.

* Mnv kKGveTe CUYKOAAATEIG (KOTTEG) KOVTE O€ XWPOUG ATTOAITTaVONG ] Bagnc.
* TOTTOBETEITE TIG PIAAEG AEPIOU OE AVOIKTOUG XWPOUG  O€ XWPOUG PE KA KUKAO®Opia Tou aépa.

1.3 ATOMIKA TTPOOTACIO KOI ACQAAEIN TPITWV

Hdiadikagia ouykOAAnong atroTeAei TNy BAaBepwv akTivoBoAiwy, BopuBou, BepudTNTAG KA EKTTOUTING
‘:‘?_’%Q agpiwv.
TotroBeTAOTE SIOXWPIOTIKO TTUPIUAXO TOIXWHA, VIO VO TIPOGTATEUETAI N {WvVN GUYKOAANONG OTTO OKTIVEG,
OTTIVOAPEG KA TTUPOKTWHEVA KOPPATIO OKOUPIAG.
KdavTte ouoTAoeIg 0TOUG TTAOPOVTEG va PNV KOITAZoUV Tn oUyKOAANGN Kai va TTpooTaTelovTal aTrd TIg
OKTIVEG TOU TGEOU I TO TTUPAKTWHEVO PETAAAO.
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ATTOQUYETE TNV ETTAPA PE KOPMPATIO, QUECTWG PETA TN oUYKOAANGON. H uwnAn Beppokpaacia ptropei va
70 TIPOKaAéoel coBapd eykauuara.
O1 TTopatdvw TTPOQUAAEEIG TTPETTEI VO TNPOUVTAI KAI OTIG EPYOTIEG ETA TN OUYKOAANCN, yiaTi UTTOpEi va

QaTTOKOAAOUVTAI KOUUATIA OKOUPIAG OTTO TA ETTECEPYATHEVA KOUUATIO TTOU WUXOVTAI.

ﬁ MNa TNV TTpooTaCia TWV PATIWY, XPNOIUOTIOIEITE HAOKEG PE TTAEUPIKN TTPOCTACIA YIa TO TIPOCWTTO Kal
= KatdAAnAo BaBud mpootaaciog (B.M. 10 ) avwTtepog).

1.4 MPOoANTITIKA HéTPA YyIa TN XPHON @IAAWY agpiou

N\ O1 @1aAeg adpavoug agpiou TTEPIEXOUV AEPIO UTTO TTIECN KAl UTTOPOUV Va EKPayoUV, O€ TTEPITITWOTN TTOU
; dev TNPoUVTal 01 EAAXIOTEG OUVOAKES aoPaAEiag HETAPOPAG, aTTOBRKEUONG Kal XPronG.

* O1 @IaAeg TTPETTEN VO €ival OTABEPG OTEPEWMEVEG, OE KATAKOPU®N BEDN, TTAVW O€ TOIXOUG ) HE GAAQ KATAAANAT
uéoa, yia va atro@eUyovTal TITWOEIG I TUXAia XTUTTAUATA.

» BidwveTe To KAAUppa TTpooTaciag TG BaABidag katd Tn HETa@opd Kail TNV TOTTOBETNOT, KABWG Kal KABE @opd TTou
oAokAnpwvovTai o1 d10d1Kagieg cUYKOAANONG.

* ATToQUyETE TNV €KBECN TWV QIGAWY OTNV Auean NAIOKHA akTIVOBOAia Kal o€ aTTOTOUEG HETABOAEG BEpUOKPOTIag.
Mnv ekTiBeTE TIG PIAAEG O€ TTOAU XOUNAEG 1] TTOAU uWnA£EG BepPoKpaaTies.

* ATTOQUYETE TNV ETTOPA TWV QIAAWY PE EAEUBEPEG PAOYEG, NAEKTPIKA TOEQ, TOIUTTIOEG GUYKOAANONG I NAEKTPOBIWV
KO TTUPOKTWHEVWY BpauaPdTwyY TTOU TTapdyovTal aTrd Tn OUyKOAAnon.

* KpatnoTe TIG @IAGAEG HAKPIG aTTO TA KUKAWPATA CUYKOAANGNG KO ATTO NAEKTPIKA KUKAWHATA YEVIKOTEPQ.

* Kpatdte 10 KEQAAI Hakpid atrd To onueio 600U Tou agpiou, dtav avoiyeTe Tn BaABida Tng @IGANG.

» KAgivete ravTta mn BaABida TG @IAANG, a@oU OAOKANPWOETE TIG EPYATIiEG TUYKOAANONG.

* Mnv eKTEAEITE TTOTE TUYKOAANOEIG O€ PIAAEG agpiou TTOU BpiokovTal UTTO TTiEDN.

* Mn ouvOEETE TTOTE TN QIAAN TTETTIECUEVOU OEPQ ATTEUBEIAG OTO HEIWTAPA TTIEGNG TOU unxavAuaTtog! H rieon utropei
va uTTEPREi TNV 1I0XU TOU PEIWTAPO TTIEONG KA, KATA CUVETTEIA, VO TTPOKAAETEl €Kpnn!

1.5 HAekTpopayvnTika redia Kal TrapePBoAEG

\‘ H di€éAeuon Tou pedpatog amd Ta ECWTEPIKA KAl £§WTEPIKA KaAwdia Tng di1dtagng, dnuioupyei
:ﬁ@ NAEKTPOPOYVNTIKO TTEDIO KOVTA OTA KAAWDIO CUYKOAANONG Kal aTnv id1a Tn didTagn.

* Ta nAekTpopayvnTikG TTedia PTTopEi va €Xouv (AyvwaoTeG YEXPI OAMUEPQA) ETTITITWOEIG TNV UYEiA, YETE aTTO
TTapateTapévn €KBeon.

* Ta nAekTpikG TMedia PTTOPOUV va TTPOKAAéTOUV TTAPEUBOAEG O AANEG NAEKTPIKEG OUOKEUEG, OTTWG OTOUG
BnuaToddTEG A OTO AKOUCTIKG BapnKoiag.

» Ta atopa pe CWTIKEG NAEKTPOVIKEG OUOKEUEG (BnUaTodoTEG), TTPETTEI v OUPBOUAEUBOUV évav 1aTpo TIpIV
TANCIA00UY KOVTA O€ £pyadieg GUYKOAANONG T6ou.

1.6 MpoAnyn TTupkayldg/ékpning

=

W\ H diadikaoia ouykOAANONG UTTOPEi va aTToTEAECEI QITIQ TTUPKAYIAG Kal/r) €KpNENG.

* ATTopaKpUVETE, aTTd TN {Wvn Epyaaiag Kai TN yUpw TTEPIOXT, TO EUPAEKTA I KAUTIUO UAIKA KOI AVTIKEIJEVA.

* Ta eU@AekTO UAIKG TTPETTEl va BpiokovTal g atméoTacn TouAdxiotov 11 pétpwv (35 Todiwy) amd 10 XWPo
OUyKOAANONG A TTpéTTel va TTpooTaTelovTal KATAAANAQ.

* O1 oTNIVOAPEG Kal TO TTUPOKTWHEVA CWHATIOIO TTOU EKGQEVOOVICOVTAl HTTOPOUV VA GTACOUV EUKOAD OTIG YUPW
TTEPIOKEG AKOUN Kal aTTd TTOAU JIKpd avoiypata. MpooégTte 1Id1aiTEpa TNV aoPAAEIA TTPAYUATWY KAl ATOMWV.

* Mnv kGveTe CUYKOAAATEIG TTAVW 1 KOVTA 0€ doxeia TTou BpicKovTal UTTo Trieo.

* Mnv exTeAeiTe epyacieg ouykOAANONG o€ KAeIoTé doxeia 1 owAnveg. Etiong, 18iaitepn TTpocoxn atmaiTeital kKatd
TN oUYKOAANON cwARVWY A doxeiwy, E0TwW Kal av auTd gival avoixTd, Adela Kal TIPOTEKTIKA KaBapiopéva. Tuxov
UTTOAEIPaTA AEPiWY, KAUTTHWY, Aadiou 1 TTapOUOIwY OUCIWY, UTTOPET VO TIPOKAAETOUV EKPAEEIG.

* Mnv KGveTE CUYKOAAATEIG OE ATUOTQAIPA TTOU TTEPIEXEI OKOVN, EKPNKTIKA a€pia 1) avaBuuIdoEIg.
* Mnv KAVETE KOTTEG O€ ATUOTPAIPA TTOU TTEPIEXEI OKOVN, EKPNKTIKA A€PIa 1 avaBupIGaElG.

* MeTd Tn ouykOAANGn, BERaIWOEITE OTI TO NAEKTPIKO KUKAWUA BEV OKOUUTTA KATA AGBOG O€ ETTIPAVEIEG OUVOEUEVES
ME TO KUKAWPQ TNG YEiWONG.

* Kovtd oTtn {wvn epyaciag TTpETTel va UTTAPXEl EEOTTAICUOG i UCTNUA TTUPACTQAAEIAG.
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2. MPOEIAOMNOIHZEIZ

Mpiv TTpoBeiTe 0€ OTTOIOBATTIOTE EVEPYEIQ, TTPETTEI VO OIABACETE Kal va gioTe BERIOI OTI KATAVONTATE TO
TTaPOV EYXEIPIDIO.
Mnv KAveTE HETATPOTTEG KA EVEPYEIEG OUVTHPNONG TTOU eV TTEPIYPAPOVTAI OTO TTAPOV. O KOTACKEUAOTAG
0e @épel Kapia euBuvn yia Tuxov BAAReEG, o TTPOOWTTA ) TTPAYHATA, TTOU OQEIAOVTAl OE TTANUMEAN
avayvwon Kai/f gn epapuoyn Twv odnyiwy Tou TTapdvTog ey XeIpIdiou.
Alatnpeite TAvTa TIG 00NYiEG XPIONG OTOV TOTTO XPRONG TNG CUOKEUNRG. EKTOG atrd TIg 0dnyieg xprong,
TNPEITE TOUG YEVIKOUG KAVOVEG Kal TOUG 1I0XUOVTEG TOTTIKOUG KAVOVIOUOUG yia TnVv TIPoAnwn Twv
ATUXNUATWY KAl TNV TTpooTacia Tou TTEPIBAAAOVTOG.

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. diatnpei 10 dikaiwpa va eTTiQépel aAAayEG, avd
TTAoa OTIYPA Kal Xwpig kapia rpogidotroinan. Me Tnv eTi@UAagn AWV Twv SIKAIWPATWY.
ATtrayopeUeTal n PHEPIKN 1 OAIKI avatrapaywyr], N TTPOCAPUOYH Kal N JETAPPACN TwV £YYPAPWY, UE
OTTOIOBNTIOTE HEGO (CUUTTEPIAGMBAVOUEVWY TWV GWTOTUTTIWY, QIAN KAl JIKPO®IAY), XWPIG TNV €yypaen
e€ouaiodo6tnon Tng voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

Ta TmpoavaeepBEvTa gival CWTIKAG ONPOCIOG Kal, KOTA CUVETTEID, ATTAPAITNTA yia TNV 10XU Twv
EYYUNOEWV.

O kataokeuaoTng Oev QEPEl Kapia uBUvn, o€ TTEPITITWON TTOU O XEIPIOTAG OE CUUUOPPWOET PE TIG
odnyieg.

O

2.1 NMepiBaAAov XpAong

KaBe diaTagn pETrel va XpnoIKOTTOIEITAI ATTOKAEIGTIKA KAl HOVO YIa TIG AEITOUPYIEG TTOU OXEDIACTNKE, YE
TOUG TPOTTOUG Kal TO €UPOG TIHWV TTOU avaypd@ovTal OTNV TTIVAKI®a XOPAKTNPICTIKWY KA/} 0TO TTapOv
€yxeIPidlo, Kal cUPQWVa Pe Toug €BVIKOUG Kal digBveig KavoviopoUg ac@aleiag. OtroladATToTe GAAN
XPAaON, TTou dia@EPEl aTTo auTéG TTou dNAWVEI PNTA 0 KOTAOKEUOOTAG, BewpEiTal aTTOAUTWG avApUOoOoTh Kal
€TTIKIVOUVN, Kal, OTNV TTEPITITWON aUTH, 0 KOTAOKEUOOTAG O€ PEPEI Kapia euBuvn.

H ouokeun Trpérel va TTpoopieTal YOVO yia eTTayyeAPaTIKr XpAon, o€ Biounxaviké mepiBdAAlov. O
KOTAOKEUAOTAG O€ PEpel Kapia euBUvN yia BAGREG TTOU evOEXOUEVWGS TTPOKANBOUV £€aITiag TNG XPAONS TNG
d1aTagNG HE0Q O€ KATOIKIEG.

O @

E H diatagn Tpétmel va XpnoIYoTToIEiTal 08 XWpPoug e Beppokpacia petagy -10°C kar +40°C (+14°F kai
EN o
Ay +104°F).

H d1aTagn TTpETTEl va HETAPEPETAI KAI VA ATTOBNKEUETAI O€ XWPOUG PE Beppokpaaia PeTagu -25°C ka1 +55°C
(-13°F ka1 131°F).

H diatagn mpétrel va xpnoiyotroieital e TepIBAAAOV xwpig okdvn, o&éa, agpia 1 GAAeG SIaBPWTIKEG
ouaieg.

H didtagn mpétrel va xpnoigoTroleital o€ TePIBAAAOV e OXETIKN uypagia pikpdTepn Tou 50%, 0Toug40°C
(40,00°C).

H di1dtagn mpétrel va xpnoipoTroleital o€ TTEPIBAAAOV e OXETIKN uypacia pikpdTeEPn Tou 90%, oToug 20°C
(68°F).
To PMEYIOTO ETTITPETTOPEVO UYPOUETPO YIa TN XPron TnG diaTtagng eival 2000 y. (6500 116d10).

Mn XpnNOIYOTTOIEITE AUTA TN CUOKEUN YIO VO EETTAYWVETE CWANVWOEIG.

%,

Mn XpNOIYOTIOIEITE TN CUCKEUN YIQ @OPTION UTTATAPIWY /KAl GUGOWPEUTWV.
Mn XpnNOIYOTTOIEITE TN CUOKEUN YIO TNV EKKiVNON KIVATHPWV.

2.2 ATOMIKA TTPOCTACIA KOl AO@AAEIN TRITWV

agpiwv. TOTToBETAOTE BIAXWPICTIKO TTUPIUAXO TOIXWHA, yia va TTpoaTaTeleTal N {wvn ouykOAANong atmo
OKTIVEG, OTTIVOAPEG KAl TTUPOKTWHEVA KOPUATIO OKOUPIAG. KAVTE CUOTACEIG OTOUG TTOPOVTEG VA PNV
KOITAZOUV TN CUYKOAANGN KAl VO TTIPOCTATEUOVTAI ATTO TIG AKTIVEG TOU TOEOU A TO TTUPAKTWHEVO HETAAAO.

f H diadikaoia cuykOAAnang atroTeAei TTnyr BAaBepwiv akTivoBoAiwy, BopUBou, BepudTNTAG KAI EKTTOUTIAG
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PopdTte KATAAANAO pouxioud, TTou va TTpooTaTelel To déppa atmd TNV akTivoBoAia Tou T6ou, Toug
OTTIVONPEG KaI/f TO TTUPAKTWHEVO HETAAAO. Ta poUXa TTOU QOPATE TTIPETTEI VO KOAUTITOUV OAO TO CWMA KAl
TIPETTEI VA €ival:

- Aképala Kal o€ KOAR KaTdoTaon

- Mupipaxa

- MovwTik& Kol oTEY VA

- EgapuootdoTto cwpa kal xwpig peREP

PopdTe TTAVTOTE UTTODANATA EYKEKPINEVA CUUPWVA UE TO OXETIKA TTIPOTUTTA, AVOEKTIKG Kal IKavd va
e€aog@aAioouv Tn povwon atréd 10 vepod.

PDopdTe TTAVTOTE YAVTIA, EYKEKPIMEVA PE BACN TA OXETIKA TTPOTUTTA, TTOU VA €0 QAAICOUV TNV NAEKTPIKN
Kol BEpUIKA pévwaon.

MNa TV TTpooTaCia TwV PATIWY, XPNOIPOTIOIEITE HAOKEG PE TTAEUPIKI TTPOCTACIA YIa TO TIPOCWTTO KAl
KaT@AAnAo BaBuod mpoaTtaciag (B.MN. 10 A avwTepPOg).

PopdTe TAVTA TTPOCTATEUTIKA YUAAIG PE TTAEUPIKG KAAUPPATA, EIBIKE KOTA TIG EVEPYEIEG XEIPOKIVNTNG
MNXAVIKAG OTTONAKPUVONG TNG OKOUPIAG OUYKOAANONG (KOTTAG).

Mn @opdTe pakoug eTTapng!

PopdTte WTOOOTTIOEG, O€ TEPITITWAON TTOU N d1adIkagia cuyKOAANONG TTAPOUCIAgel ETTIKIVOUVN OTAOUN
BopuBou. Av n otadBun BopuBou utrepBaivel Ta Gpla Tou vOPou, 0ploBeTAOTE TN Wvn €Pyaadiag Kal
BeBaiwBeite 0TI O1 TTAPOVTEG TTIPOCTATEUOVTAI JE WTOOOTTIOEG A WTORUCUATA.

Alatnpeite TAVTA TO TTAEUPIKA TOIXWHATA KAEIOTA, KATA TN SIAPKEIA TWV £PYATIWV CUYKOAANONG.
ATTayopeUETAI OTTOIOBATIOTE HETATPOTI TNG SIATAENG.

Mpiv KAvVETE KATTOIO EVEPYEIQ TTAVW OTNV TOIPTTIOA ) TIPOREITE TN CUVTAPNOT TNG, BERAIWOEITE OTI £XEI
KPUWOEI.

Mpiv ammoouvd£oeTe TOUG CWAAVEG TTPOCAYWYRAG KAl ETTIOTPOPRG TOU WUKTIKOU UypoU, BeBaiwBeiTe OTIN
povada wuéng eival oBnaTr). To Beppd uypo TTou Byaivel uTTopei va TTpokaAéoel coapd eykaluaTa.

MpounBeuTeite Ta aTTapaiTnTa HEOA TTPWTWV BoNBEIWV.
Mnv TTapapeAeite TUXOV eyKaUpaTa ) TPAUUATIOPOUG.

Mpiv eykataAeiyeTe TN O€0n epyaaiag, TTAPTE TA ATTOPAITNTA HETPO ACPAAEIAG, YIO va aTToPeuxBouv
akouaoleg BAGBES Kal aTuxAUATA.
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2.3 NpooTacia amrd KATTVOUGS KAl aépia

O1 kaTTvoi, Ta agpla Kal ol OKOVEG TTou TTapdyovTal atrd Tn diadikacia ouykOAANONG, UTTOPEi va
A atrodeixBouv emRAaBN yia TNV uyeia.

YT1é oplouéveg OUVOAKEG, 01 KATTVOi TTou TTapdyovTal aTrd Tn oUYKOAANCON PTTOPEi va TTPOKAAECOUV
KOPKIiVO R, OTIG £YKUEG yuvaikes, BAABEG 0TO EUPpuo.

* KpatdaTe 10 KEQAAI HaKPIG aTTO TO AEPIA KA TOUG KATTVOUG TNG OUYKOAANONG.

* H wvn epyaciag rpétrel va d1a0€Tel KaTAAANAO UG TNUA QUOIKOU 1) BERIaTPEVOU agPICUOU.

* 2€ TTEPITITWON AVETTAPKOUG AEPICHOU, XPNOIMOTIOINOTE HAOKEG JE AVATTVEUOTAPEG.

* Y& TTEPITITWON CUYKOAANOEWY O€ XWPOUG MIKPWYV dIACTACEWY, 0AG GUVIOTOUNE TNV ETTIBAEWN TOU GUYKOAANTNA
aT1ro KATTO10 CUVASEAPO, TTOU BPIoKETAI £EW OTTO TO CUYKEKPIPEVO XWPO.

* Mn xpnoipoTrolgite 0&uyovo yia Tov e€agpIouO.

* Mo va eAEYXETE TNV ATTOTEAECHPATIKOTNTA TNG avappdPnong, CUYKPIVETE KATA TTEPIOBOUG TNV TTOCOTNTA TWV
EKTTOUTTWV ETTIBAABWY AEPIWV PE TIG ETTITPETTTEG TIMEG TTOU AVAYPAPOVTAI GTOUG KAVOVIOUOUG A0QAAEIaG.

* HToodtnTa KAl N ETTIKIVOUVOTNTA TWV TTOPAYONEVWYV KATTVWYV EEAPTATAI ATTO TO BATIKO UAIKO TTOU XPNOIKOTIOIEITAl,
atré 10 UAIKO OUYKOAANONG KOl aTTO EVOEXOPEVEG OUTIEG TTOU XPNOIUOTTOIOUVTAI YIO KABAPIoUO KAl aTToAITTavan
TWV KOPMATIWV TTOU GUYKOAAOUVTaI. AKOAOUBACTE TNIOTA TIG 0BNYiEG TOU KATAOKEUQTTH KAl TWV OXETIKWY TEXVIKWV
OeATiWV.

* Mnv KGveTe CUYKOAAAOEIG (KOTTEG) KOVTE O€ XWPOUG ATTOAITTavVONG ] Ba@n|g.
» ToTTOBETEITE TIC PIAAEG AEPIOU OE AVOIKTOUG XWPOUG R OE XWPOUG e KOAR KUKAOQOpPIa TOU aépa.

2.4 MpoéAnyn Trupkayidg/ékpnéng

H d10d1kacia ouykOAANONG PUTTOPEI VO ATTOTEAETEI QUTIA TTUPKAYIAG KaI/F) €KPNENG.

* ATTopakpUVeTe, aTréd TN {Wvn epyaaiag Kai Tn yUpw TTEPIOXH, TO EUPAEKTA 1] KAUTIUO UAIKA KOl AVTIKEIMEVA.

» Ta e0@AekTa UAIKG TTpETTEl va BpiokovTal g atmréoTacn Touldxiotov 11 pétpwv (35 Todiwy) amd 10 XWPo
OUYKOAANONG N TTpETTEl va TTpoo TaTEUOVTAI KATAAANAQL.

* O1 omIVOAPES Kal Ta TTUPOKTWHEVA OCwHaTidla TTou eka@evdovifovTal PTTopoUV va GTAcouV eUKOAQ OTIG YUpw
TTEPIOXEG AKOMN Kal aTrd TTOAU pIKpd avoiypata. MpooégTe 1Id1aiTepa TNV ao@AAEIQ TTPAYUATWY KOl ATOMWV.

* Mnv KGveTe CUYKOAAAROEIG TTAVW 1 KOVTA 0€ doXEia TTOU BpioKovTal UTTO TTieo.

* Mnv ekTeAeiTe Epyacieg ouykOAANONG o€ KAeIoTA doxeia ) owAnveg. Etriong, 181aiTepn TTpocoxA atraiTeital katd
TN oUYKOAANON cwARvwy A doxeiwy, E0Tw Kal av auTd gival avoixTd, adeia Kal TIPOTEKTIKA KaBapiopéva. Tuxov
UTTOAEIUPOTA AEPiWY, KAUTTHWY, Aadiou 1 TTapSuOIwY OUCIWY, UTTOPET VO TIPOKAAETOUV EKPAEEIG.

* Mnv KAvETE CUYKOAANOEIG GE ATUOTPAIPA TTOU TTEPIEXEI KOV, EKPNKTIKA A€PIa 1) avaBuuIAoEIG.

* MeTd Tn ouykOAANGn, BERaIwOEITE OTI TO NAEKTPIKO KUKAWUA BEV OKOUUTTA KATA AGBOG O€ ETTIPAVEIEG TUVOEUEVES
ME TO KUKAWPQ TNG YEiwONG.

» Kovtd oTn {wvn epyaciag TTPETTEl va UTTAPXEl EEOTTAICUOG i UCTNUA TTUPACTQAAEIAG.
2.5 MPpOoANTITIKA HETPA VIO TN XPAON @IOAWYV agpiou

i)

* O1 QIGAeg TTPETTEN VA €ival OTOBEPA OTEPEWMEVEG, OE KATAKOPUQN BEaN, TTAVW O€ TOIXOUG I M€ AAAa KaTAAANAQ
uéoa, yia va atro@eUyovTal TITWOEIG I TUXAia XTUTTAUATA.

» BidwveTte To KAAUppa TpooTaciag TG BaABidag kata Tn pETa@opd Kail TNV TOTTOBETNOT, KOBWG Kal KABE @opd TTou
oAokAnpwvovTai o1 d10dIKaTieg OUYKOAANONG.

* ATToQUyETE TNV €KBEON TWV QIGAWY OTNV AuEaN NAIOKA akTIVOBOAia Kal 0€ aTTOTOUES HETABOAEG BEPUOKPOTIag.
Mnv ekTiBeTE TIG PIAAEG O€ TTOAU XOUNAEG 1] TTOAU uWnA£EG BeppoKpaaTies.

* ATTOQUYETE TNV ETTAPA TWV QIAAWY PE EAEUBEPEG PAOYEG, NAEKTPIKA TOEQ, TOIUTTIOEG GUYKOAANONG I NAEKTPOBIWV
KO TTUPOKTWHEVWY BPaUTPATWY TTOU TTapAyovTal aTrd T CUYKOAANGN.

* KpatnoTe TIG @IAAEG HAKPIG aTTO TA KUKAWPATA OUYKOAANGNG KO ATTO NAEKTPIKA KUKAWHATA YEVIKOTEPQ.
* KpatdTe 10 KEQAAI pakpid aTré To onueio €600U Tou agpiou, éTav avoiyete TN BaABida TG PIGANG.

» KAgivete ravra mn BaABida TG @IGANG, a@oU OAOKANPWOETE TIG EPYATIiEG TUYKOAANONG.

* Mnv ekTeAeiTE TTOTE CUYKOAANDEIG O€ PIGAEG agpiou TTOU BpiokovTal UTTo TTiEon.

* Mn ouvd£ETE TTOTE TN PIAAN TTETTIECUEVOU Q€PA ATTEUBEING OTO PEIWTAPA TTIEGTNG TOU unxavAuatog! H rieon pytropei
va uTTEPREI TNV 1I0XU TOU PEIWTHPA TTIECNG KA, KATA CUVETTEIA, VA TTPOKAAECEI €KpNnEn!
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2.6 MNMpooTacia amd nAekTpoTAnia

A H nAekTpomrAngia utropei va rpokaAéoel BavarTo.

* ATTo@UyeTE TNV €TTAQA PE Ta onueia TTou BpiokovTtal ouvhBwg utrd TAOT, OTO ECWTEPIKO I OTO EEWTEPIKO TNG
d1aTagng ouykOAAnaong, étav n didtagn £xel pelpa (o1 TOIUTTIOES, TO CWHATA YEIWONG, Ta KAAWDIA yeiwong, Ta
NAEKTPOBIA, Ta KOAWDIA, TO PAOUAQ KO TO KOPOUAIO GUVOEOVTAI E TO NAEKTPIKO KUKAWHA CUYKOAANGNG).

* ECao@aAioTe TNV NAEKTPIKA HOVWON TNG EYKATACTAONG KAl TOU XEIPIOTH, XPNOIUOTTOIWVTOG OTEYVEG ETTIQAVEIEG
Kal BAOEIG, uE ETTAPKA OVWOT aTTd TO SUVAUIKG TOU £3GPOUG KAl TNG YEIWONG.

» BeBaiwBeite 0TI N eykaTdoTa0N CUVOEETAI CWOTA, O€ KATToIa TTPifa Kal o€ SiKTUO TTou S108£TOUV aywYo Yeiwang.
* O xeIpIOTAG OeV TTPETTEI VA Ay Yidel TAUTOX POVA dUO TOIUTTIOEG NAEKTPODIWV.
* AlaKOWTE APECWG TN OUYKOAANGDN, GV VILWOETE OTI GG dIATTEPVA NAEKTPIKS peU Q.

&

2.7 HAekTpopayvnTikd Tedia Kal rapePBOAEG

Ta dTopa pe (WTIKEG NAEKTPOVIKEG CUOKEUEG (BNUaTOdATEG), TTPETTEI VO GUPUBOUAEUBOUY £vav 1aTPO TIPIV
TANCIA00UY KOVTA O€ £pyacieg GUYKOAANong T6ou.

H &1éAeuon Tou PelPOTOG ATTO TO EOWTEPIKA KOl £EWTEPIKA KAAWwdIa TnNG dIdTagng, dnuioupyei
NAEKTPOPOYVNTIKO TTEDI0 KOVTA OTA KAAWDIO CUYKOAANONG Kal aTnv id1a Tn didTagn.

* Ta nAekTpopayvnTik@ TTedia PTTOpEi va €Xouv (AyvwOoTeG YEXPI OAMEPQA) ETTITITWOEIG TNV UYEia, YETE aTTO
TTaparteTapévn EKBeon.

* Ta nAekTpIkG TEdia PTTOPOUV va TPOKAAETOUV TTAPEUBOAEG O AAANEG NAEKTPIKEG OUOKEUEG, OTTWG OTOUG
BnuaToddTEG A OTO AKOUCTIKG BapnKoiag.

2.71 Tagivopnon HMZ ocUpewva pe 1o mpoétutro: EN 60974-10/A1:2015.

H ouokeun katnyopiag B gival KAaTaOKEUAOUEVN € CUPPOPPWON HE TIG ATTAITACEIG CUPBATOTNTAG O
BropnxavikoUg Xwpoug 1 KaTOIKIEG, TUUTTEPIAQUBAVOUEVWY TWV KATOIKNUEVWY TTEPIOXWY OTTOU N
NAEKTPIKI EVEPYEIQ TTAPEXETAI ATTO KATTOI0 dNPOCI0 OUCTANA XAUNANG TAONG.

Karnyopiag
B

H ouokeun kaTtnyopiag A dgv TTPOOPICETAI VIO XPrON O€ KATOIKNMEVEG TTEPIOXEG OTTOU N NAEKTPIKN
evépyela TTapéxeTal ammd Kamolo dnudacio cuoTnua xaunAng tdong. ©a Atav duvnTikd dUOKOAO va
€€a0@AANIOTEI N NAEKTPOPAYVNTIKA CUUBATOTNTA TWV CUCKEUWYV KATNYOpPiag A O€ auTég TIG TTEPIOXEG,
e€QITIOG TWV TTOPEUBOAWY TTOU EKTTEUTTOVTAI KOl TIPOCAYOVTAl.

Karnyopiag
A

Acite TokepaAaioyiatepioooTepeg TANpogopies: MINAKIAAXAPAKTHPIZTIKON A TEXNIKAXAPAKTHPIZTIKA.

2.7.2 EykatdoTaon, Xpnon kai a§ioAéynon Tou Xwpou

H ouoKeur auTA KOTAOKEUAZETAI CUPPWVA PE TIG0dNYieG TOU evappoviopévou TTpoTutrou EN 60974-10/A1:2015 kai
katardooeTal otnv “KATHIOPIA A”. H ouokeun TTpETTEl va TTPOOPIZETAl HOVO Yia ETTAYYEAUATIKN) XPAON, O€
Blopnxavikd epIBaAAov. O kaTtaokeuao TG O QEPEl Kapia euBUvN yia BAGBEG TTou evdeEXOUEVWG TTPOKANBOUV
e€aITiog TNG Xpong TnG S1aTagng €GO O€ KATOIKIEG.
O xpNoTNG TTPETTEI VA £XEI EUTTEIPIA OTOV TOPEQ AUTO KOl BEWPEITAI UTTEUBUVOG YIa TNV £YKATACTACT KAl
™ XPNAon TNG OUOKEURG, oUu@wva WPe TIG odnyieg Tou KaTaoKeuaoTh. Av Trapatnpndolv
NAEKTPOPOYVNTIKEG TTOPEUBOAEG, O XPOTNG TTPETTEI va AUCEI TO TIPOBANUA WE TNV TEXVIKA UTTOGTAPIEN
TOU KOTAOKEUAOTH).

oT1T0i0 TTOU &€V TTPOKAAOUV EVOXANON.

Mpiv TNV eykaTdOTAON TNG CUCKEUNG, O XPNOTNG TTPETTEI VO EKTIUAOEI T TTIBAVA NAEKTPOUAYVNTIKA
TPoBAAuaTa TTOoU Ba YTTopoUcav va TTapoudiacTolv oTn yUpw {wvn Kal ISIaTEPA OTNV UyEia Twv
TTapOvTwvV. MNa mapddelypa: dtopa pe BnuatodoTtn (pace-maker) Kal akOUaTIKG Bapnkoiag.

‘@ >€ OAEG TIG TTEPITITWOEIG, OI NAEKTPOUAYVNTIKEG TTOPEPPBOAEG TTPETTEI va EAATTWOOUV €wG TO BaBud oTov
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2.7.3 AraiTAoeig Tpo@odoaiag (BA. TEXVIKA XAPAKTNPIOTIKG)

O1 ouokeuég UYPNAAG 10xU0G Ba YTTopOoUCaV va ETTNPEACOUV TNV TTOIOTNTA TNG EVEPYEING TOU IKTUOU BIaVOUAG,
€€AITIOG TOU OTTOPPOPOUHEVOU PEUPATOG. ZUVETTWG, VIO EPIKOUG TUTTOUG CUCKEUWV (BA. TEXVIKA XOPAKTNPIOTIKA)
Ba ptmopoloav va u@icTavTal KATTOIO! TTEPIOPIoHUOI OUVOEONG | HEPIKEG ATTAITHOEIG TTOU AQOPOUV TNV PEYIOTN
EMTPETTOUEVN €UTTEDNON OIKTUOU (Zmax) i TNV eAAXIOTN 10XV €ykaTdoTaong (Ssc) Tou diaTiBeTal oTo onueio
dieTagng pe 1o dikTuo (Znueio KoivAg ouvdeong KX - Point of Commom Coupling PCC). Z1nv Trepimtwon autr, o
EYKATAOTATNG | O XPNOTNG £€XOUV TNV UTTOXPEwon va €EaKPIBWOOUV (CUMPBOUAEUSUEVOI EVOEXOUEVWG TOV
OlaxXeIPIOTH TOU NAEKTPIKOU SIKTUOU) AV N CUOKEUN PTTOPEl va ouvdeBEi. 2€ TTEPITITWON TTAPEPBOAWY, UTTOPET va
givar avaykaia n Afyn TpooBeTwy HETPWY, OTTWG N TOTTOBETNON QIATPWY OTO SIKTUO TPOYODOTIAG.

Mpétrel eTioNG va eKTINACETE AV €ival OKOTTIMO va BwpakioTel To KAAWDI0 TPOoPod0Tiag.

Acgite TO KEQAAQIO yIa TTEPIOOOTEPES TTANPOYOpies: TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA.

2.7.4 TPpOANTITIKA PETPA OXETIKA ME TA KAAWSIA
MNa Tnv EAaXIOTOTTOINGN TWV ETTITITWOEWY aTTO TA NAEKTPOMAYVNTIKA TTEDIA, AKOAOUBEITE TOUG £€MG KAVOVEG:
* ATro@eUyeTe TO TUAIYHO TwV KAAwdiwy yUpw aTré To CWHA.

* Mn oTékeoTe peTagU KaAwdiou yeiwang Kal KaAwdiou 1I0XU0G (Ta dU0 KaAWDIa TTPETTEI va BpiokovTal atrd Tnv idia
TAEUpd).

* TaKoAWDIO TTPETTEI VA £XOUV TO MIKPOTEPO dUVATO PAKOG, VO TOTTOBETOUVTAI KOVTA HETAEU TOUG KAl VA JETOKIVOUVTAI
TTAVW A KOVTA TNV ETTIPAVEIQ TOU dATTESOU.

* TommoBeTeite TNV dIATAEN O€ KATTOIA ATTOOTACH ATTO TO ONUEIO CUYKOAANONG.
* Ta kaAwdIa TTPETTEI va Eival TOTTOBETNUEVA HOKPIG aTTO EVOEXOUEVA AAAQ KAAWDIA.

2.7.5 looduvapikn cuvdeon (yeiwon)

MpéTTel va eKTIUACETE AV gival aTTapaitnTn n yeiwon 6Awv Twv PETAAAIKWY €EAPTNUATWY TNG EYKATAOTAONG
OUYKOAANONG KaI TNG YUPW TTEPIOXNAG. TNPMOTE TOUG TOTTIKOUG TEXVIKOUG KAVOVIOUOUG TTEPI IC0OBUVAUIKNG OUVOEDNG
(yeiwong).

2.7.6 yeiwon Tou KATEPYALOEVOU KOUMATIOU

OT1rou 1o UTTO £TTECEPYATia KOPUATI OEV €ival YEIWPEVO, yia AOyoug NAeKTPIKAG ao@algiag A e¢aiTiag Twv dlooTdoEwv
Kal TNG B€ang Tou, N ouvdean yeiwong HETALU Tepaxiou Kal EOAPOUG UTTOPET VA PEIWOTEI TIG EKTTOUTTEG. ATTaITEITAI
TTPOCOXN, WOTE N YEIWON TOU KATEPYAZOUEVOU KOPUATIOU VO NV au&Avel ToV KivOUVO aTUXAUATOG VIO TO XEIPIOTA 1)
va TTPpoKaAei BAGREG g€ GAANEG NAEKTPIKEG OUOKEUEG. TNPAOTE TOUG TOTTIKOUG TEXVIKOUG KAVOVIOUOUG TTEPI
1000UVANIKAG oUVdEONG (YEiwang).

2.7.7 Owpdkion

H emIAekTIKA BwpdaKion dAAWY KOAWDiIWV KOl CUCKEUWY 0T YUPW TTEPIOXH MTTOPEI VO PEIWOEI TA TTPOBAARUATO
TTAPEUBOAWV.

2 ¢ €10IKEG eQapPoYEG, Ba ptTopouoe va AngBei uTrTown n Bwpdkion 6AnG NG dIATagng cuykKOAANONG.
2.8 BaOuoég mpooTaciag IP

IP23S
* MepiBAnua TToU atmoTpéTTel TNV TUXAia TTPOCRacn o€ emikivOouva pépn K&Tmolou dAXTUAOU A KATTOIOU

&évou owpartog pe didueTpo ion A ueyaAutepn atré 12,5 mm.
* MepiBAnua mpooTaTeuPévo aTrd BPOXT TTOU TTEQTEI JE ywvia 60°.

* MepiBAnua TTou atroTpétrel TIG BAABEPEG OUVETTEIEG TNG £10000U vePOU, OTAV Ta KIVOUPEVA PEPN TNG
OUOKEUNG gival akivnTa.

2.9 AidBeon

» Ma TeEPIOTOTEPEG TTANPOPOPIES, ETTIOKEPDEITE TNV I0TOCTEAIDA.
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3. EFKATAZTAZH

@ HeykardoTtaon putropei va yivel uévo atro EUTTEIPO TIPOCWTTIKG, £E0UCI0O0TNUEVO ATTO TOV KATAOKEUATTH).

@ Mpiv TNV eykatdoTtaon, BeBaiwOeite 6T N yevvATPIa gival aTTooUVOEDEPEVN OTTO TO NAEKTPIKO OiKTUO.

O

3.1 Tpémog aviywong, HETAPOPAGS KAl EKPOPTWONG

* H diatagn diabétel évav Ipavta pubpICOPEVOU NAKOUG, TTOU ETTITPETTEI TN JETOKIVNOR TNG TOGO OTO XEPI OGO Kal
OTOV WHO.

* Ha1atagn dev O100€Tel €101KA e€apTAMATA YIa TNV aviywon.

* XpNOoIYOTIOINOTE £€va KAAPK EKTEAWVTOG TIPOTEKTIKA TN JETOKIVNOT, £TC1 WOTE VA aTTOPEUXOEi N avaTpoTTA TNG
YEVVATPIAG.

&

3.2 TotroBéTnon Tng Si1dTagng

TnPROTE TOUG E§AG KAVOVEG:

d

* EOKOAN TpéaBacn oTa dpyava eAEYXOU KAl TIG OUVOETEIG.
* Mnv To1m00€TEITE TOV £EOTTAICHS O€E OTEVOUG XWPOUG.

* Mnv ToTT00€TEITE TTOTE TN dIATALN TTAVW O€ pIa €MIQAvEIa PE KAion peyaAlTepn atrd 10° wg TTPog 10 opIfOvTIO
emitmedo.

» ToroBetrioTe TN d1ATAEN OE XWPO OTEYVO, KOBaPO KAl JE ETTAPKNA EEAEPITUO.
* MpoaoTatéwTe TN didTagN ato Tn BpoxnA Kai Tov AAIO.
» BA. Tapdypa@o “TpoAnTITIKG HETPA YIa TN XPAON GIOGAWYV agpiou”.

3.3 Zo0vdeon

H yevvnTtpia d1aB8€Tel NAeKTPIKO KAAWDIO, yIa TN oUVdECN OTO diKTUO TPOPODOTIiag.
@ H d1atagn pytropei va Tpo@odoTnBei pe pelpa:
* 115V povo@aaoikd
* 230V povoaaikd
5.

H Aeitoupyia Tng cUOKEUNG gival eyyunuévn yia TAoEIG ue SIOKUPAVOEIG £wG £15% €TTi TNG OVOPACTIKAG
TIpAG.

OIKTUOU Kai TIG ac@dAeieg MNMPIN cuvdéaeTte TO unxavnua oTo pelpa. Etiong péTrel va BeBaiwbeite OTI

f MNa va atmmopeuxBoUlv nuieg o€ ATOPA A OTNV EYKATAGTACT), TIPETTEI VA EAEYEETE TNV ETTIAEYPEVN TACON TOU
10 KOAWDIO gival ouvdedEPEVO o€ pia TTPiCa TTou dIaBETel yeiwan.

Tdon Tpo@odoaciag PETAEU £15% WG TTPOG TNV OVOUACTIKH TIUA TAONG TTOU SNAWVEI 0 KATAOKEUOOTAG O€
OAeg TIG MBAVEG CUVORKEG XPONG Kal PE TN PEYIOTN TTapeXOPEVN 10XU TNG YevvhTpiag. Katd kavova,
OUVIOTATAl N XPAON NAEKTPOTTAPAYWYWV CEUYWV HE 10XU 2 QOpPEG PEYOAUTEPN aTrd TNV 1o0XU TNG
YEVVATPIAG, YIa TO Povo@aoikd pelpa, kal 1,5 @opd, yia To TPIYACIKO. ZUuVIOTATAlI N Xpron
NAEKTPOTTAPAYWYWYV CEUYWYV HE NAEKTPOVIKO EAEYXO.

. H eykatdoTtaon pytropei va Tpo@odoTtnOei atrd nAekTpotrapaywyo {eUyog apKei va eaa@alifel oTabepn

=)

MNa tnv TpooTacia TWV XEIPIOTWY, N dIATAgN TTPETTEI Va €ival CWOTA YEIWPEVN. To KaAWdI0 Tpopodoaiag

9 d100éTel Evav aywyo (KITPIVOTTPAGCIVOG) YIa TN YEIwaN, TTOU TIPETTEI va ouvOEeDBEi O€ éva QI e ETTAQN
yeiwong. O KiTpIvog/TTpaaivog aywyog dev TrpéTrel va xpnaoiyoTtroleital MOTE padi pe GAAo aywyo yia tnv
TTapoxn Tadong. EAEyETe TNV UTTApEN yeiwong oTnv eykatdoTaon Kai TNV KaAr Katdotaon Tng TTpidag Tou
PEUPATOG. XPNOIYOTTOIEITE HOVO PIG TTOU TNPOUV TOUG KAVOVIOUOUG GOQAAEiag.

H nAekTpIKA EYKATAOTOON TTPETTEI VA YiVEI ATTO OITTAWMATOUXO NAEKTPOAOYO KOl CUPPWVA JE TOUG VOUOUG
NG XWpPAag OTTou yiveTal N EyKaTAoTACT.
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3.4 Oeon og AciToupyia

3.4.1 Zovdeon yia cuyk6AAnon MMA

1 BUopa Topumidag yeiwong

2 apvnTIKA UTTOd0X1 10XUOG (-)

3 BuUopa ToIpTmidag nAekTpodiou

4 @eTIKA UTTOBOXR 1IGXUOG (+)

EL

» 2uvdéaTe To BUOHA TOU KAAwSiou TNG TOIPTTIOAG CWHATOG GTNV apvnTIKr utTrTodoxN (-) TNG YEVVATPIOG. BAATE TO
BUopa kal yupioTe Oe€160TPOPA, £EWG OTOU aoPaAicouv Ta dUO Pépn.

» ZuvdéoTe TO BUa TOU KOAwSIoU TNG TOIUTTIOag NAekTpodiou aTnv BETIKN UTTOBOXA (+) TNG YEVVATPIAG. BAATE TO
BUopa kal yupioTe de€160TPOPA, WG OTOU aoPaAicouv Ta dUO pépn.

1 BUopa ToIumidag nAekTpodiou
2 apvnTIKA UTTOS0X N 10XUOG (-)
3 BUopa ToIpTidag yeiwong

4 @eTiIkKA UTTOBOXN 10XUOG (+)

» 2uvdéoTe TO BUOPA Tou KaAwdiou TNG TOIPTTIOAG NAEKTpOodiou aTnv apvnTikh uTTodox N (-) TNG yevvhTPIag. BaATe
10 BUOPO Kal yupioTe Oe§16aTPOPA, WG OTOU aoPaAigouv Ta dUO Pépn.

» 2uvdéoTe T0 BUCHA TOU KAAwSIOU TNG TOIPTTIOOG TOU CWHATOG aTNV BETIKA UTTOdOXA (+) TNG YEVVATPIAG. BAATE TO
BUopa kal yupioTe O€€160TPOPA, £EWG OTOU AaoPaAicouv Ta dUO Pépn.

16
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3.4.2 Zuvdeon yia cuykoAAnon TIG

1 Boopa Topumidag yeiwong

2 @eTIKA UTTOBOXN 1GXUOG (+)

3 TTIG urodoxn oUvVdeaNg TOIPTTISOG

4 apvnTikA UTTOS0X1 16XU0G (-)
ZuvoeTAPAG OWARVWY agpiou

6 Meaiwthpa Tricong EL

» 2uvdéoaTe T0 BUCHA TOU KAAwSIoU TNG TOIPTTIOAG TOU CWHATOG aTNV BETIKA UTTOdOXA (+) TNG YEVVATPIOG. BAATE TO
Buopa kal yupioTe O€160TPOPA, £EWG OTOU aoPaAicouv Ta dUO Pépn.
» ZuvdéoTe 1O BUopa TNG ToIuTidag TIG oTng utTrodoxn ToIUTTIdOAg TNG YEVVATPIAG. BAATE TOo BUopa Kal yupioTe
0e€160TPOYPA, £Ewg 6ToUu ag@alicouv Ta dUo PEpN.
@ H puBuion TnG TTapoxXAG Tou agpiou TTPOCTOCIAg ETITUYXAvETAl pubpifovTag Tn BaABida TTou cuvhRBwg
UTTAPXEI TTAVW OTNV TOIUTTIOQ.

» 2UVOEOTE XWPIOTA TO BUCUA TOU CWARVA AEPIOU TNG TOIUTTIOOG OTNV TTAPOXI AEPIOU.

74
g-

1 BUopa Topumidag yeiwong
2 @eTIKA UTTOBOXN 1GXUOG (+)
TTIG utrodoxn ouvdeong ToIUTTIdOGg

Ymodoxn ¢akou

TuvdeTApag

ZwARvag agpiou @akou

® N o o b

Pakép-ocUvdeopo

» 2uvdéoTe T0 BUCHA TOU KAAWSIOU TNG TOIPTTIOOG TOU CWHATOG OTNV BETIKA UTTOdOXA (+) TNG YEVVATPIAG. BaATE TO
BUopa kal yupioTe O€1600TPOPA, £EWG OTOU aoPaAicouv Ta dUo Pépn.

» ZuvdéoTe TN @ioa Tou gakoU TIG atnv apvnTikh uttodoxn (-) TG YEVVATPIaG. BaATe To BUopa kal yupioTe
0e€160TpOYPa, £Ewg 6Tou agalicouv Ta dUo Pépn.

» 2UvOEOTE TO KAAWDIO OAUATOG, TNG TOIUTTIOAG, OTO €I01KO BUCHUA OUVOEDNG.

» ZUVOEOTE TO CWARVA agPiou TNG TOIUTTIOAG GTOV €101KO PAKOP/GUVOETHO.

2 1 1
2 Miow pakodp agpiou

[
ol

» 2UVOEOTE TO CWANVA OEPIOU TTOU TTPOEPXETAI ATTO TN PIGAN OTO TTIoW PAKOP agpiou. PuBpioTe Tn por) agpiou atmod
5 €wg 15 NiTpa/AeTTTO.
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4. MAPOYZIAZH THZ AIATA=HZ

41 Miow TAveA

EL

4.2 Mivakag utTrodoxXwv

18

KaAwdio Tpopodoaiag

Emitpémmer Tnv TTapoxn peUPATOG OTN OUOKEUNG,
OUVOEOVTAG TO PE TO BiKTUO.

EAéyxel TNV nAeKTPIK  gvepyoTToinon  TNG
£YKATAOTAONG.

ulu

AlabéTel dUo Béoeig: “O” ofnoTo, “I” avappévo.

KaAwd1o Tpopodoaciag

Emitpémer Tnv Tmapox peUPATOG OTN OUOKEUNG,
OUVOEOVTAG TO PE TO BiKTUO.

A10KOTTITNG AVAPUATOG

EAéyxel TNV nAekTpIK  €vepyoTToinon  TNG
£YKATAOTAONG.
Al0BéTe1 dUo Béoeig: “O” afnaoTo, “I” avauuévo.

20vdeon agpiou

Aladikaoia : >Uvdeon kaAwdiou yeiwong
Aladikagia : Zuvdeon ToluTTidag

0eTiIk UTTOBOXN 10X00G (+)

Aladikacia MMA: ZUvdeon @ako nAekTpodiou
Aladikacia TIG:  Z0vdeon kaAwdiou yeiwong

apvnTiKA utTTodoXN 10XU0G (-)
MMATIG

0eTik uTTOS0OXN 10X00G (+)
MMATIG

20vdeon agpiou

Y1odoxn KouuTriou TOIPTTidag
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MAPOYZIAZH THX AIATA=HZ

4.3 MpooTIVOG rivakag EAEyXou

1 MwpooTivég ivakag eAéyxou

3 12 8 9 10 11

4
1 2
9 8

13
7 8
6 6
14

Tnv emiAoyR Tng d1adikaciag cuyk6AAnong

Emitpétrer Tnv emAoynA Tng diadikaciag cuykdAAnong

[ [ ]
/_  Aiadikacia cuykéAAnong MMA

L_ m Aadikaoia ouyk6AAnong MMA MaAyikn
fi{ Aladikaoia cuyk6AAnong TIG LIFT

|
f,',(-,, Ailadikaoia ouykOAAnong TIG LIFT Znueiakn

AgiToupyieg

EmiTpémTouv Tnv €1TIAOYT TV SI0QOPWV AEITOUPYIWV TNG dIATAENG:
Al\_ Hot start

& Arc force

006vn 7 TUNUATWY

EmiAoyéag peTpRoswyv

Emitpétrel TRV TPOBOAR TOU TTpaypaTikoU peUpaTog GUYKOAANONG A TNG TAoNG aTnV 006vn.

A Ampere
Vv

Kupiog d1ak61rTNG pUBHIONG

Emitpétmel Tnv adidAeImTTn Tpo@odoaia Tou peUNATOG GUYKOAANONG.

19
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== MARKTpa AgiToupyiag

Emitpémouv TNV €mTIAoyr TwV d1a@dpwV AEITOUPYIWV TNG SIATAENG:

7 MapdueTpol cuyk6AAnong
To ypd@nua TToU UTTAPXEI OTOV TTIVOKA, ETTITPETTEI TNV ETTIAOYA KAI TN pUBUICN TWV TTAPAUETPWY
OuykOAAnong.
ROEALS
| Ol e—»
I %
l  ——————— >
Hz
8 Syn

EmiTpétrel TNV emAoyA TOu €BUPNTOU TPATTOU CUYKOAANONG.
z EmiAoyn diapéTpou nAekTpodiou
E6 0 13
utile
E70 )_(X
asic
E6010 /_1 1
ellulosic

9 @ Amrofnkeuon TPoypdUMATOG OTN HVAKN

Emitpétel TNV ammoBrikeuon aTn yvAun kai tn diaxeipion 5 job, Ta o1roia pTrTopouv va eEATOPIKEUTOUV
aTtrd ToV XEIPIOTH.

ESwTtepikég diaTtageig (RC)
(&)
I

3

ESwrepikég diatageig (wireless)

%

ZuvTnpnon cUVayepPUOg
VRD VRD (Voltage Reduction Device)

Mpappégled

— EykatraoTaon evepyotroinuévn o€ stand by (Aeukd)

Eykatraotaon evepyotroinuévn kai 16&o evepyoTtroinpévo (Mpdaaivo)

Eykatraotaon og cuvayepuo Adyw oc@aApaTog (KOKKIVO)

EykatdoTaon o€ cuvayepud Adyw mrpogidotroinang (MoptokaAi) (FYTéAoITTo KUKAoU AgiToupyiag
L 25%)

Eykatraotaon og acUppartn diapdpewan (MTrAg)

20 284



ﬂgﬁ:)(jhler XPHZH TOY E=OlNAIZMOY

welding by voestalpine

5. XPHZH TOY EZOlMNAIZMOY

5.1 Apxikn ogAida

Apxikn oghida
1. ZUpBoAo diadikaciag cuykdAAnong

N

* EmAeypévn diadikaoia (Mpdoivo).
» AlaBéoiun diadikaaia (AuKO).
2. X0uBoho Asitoupyiag
» Aeitoupyia Evepyotroinuévn (Aeuko).

» EmiAoyn kal pUBuIon TNG €TTIOUUNTAG TTAPAUETPOU
(Mpdaoivo.)

3. Tnv emAoyn Tng diadikagiag cuykdAAnong.

4 4. EmTpETTel TN pUBUION TWV TTAPAPETPWY
OUYKOAANGNG. (TTIE0TE yIa KUAION Kal ETTIAOYA TwV
TTAPOUETPWY TTPOG pUBUION).
Emtpémer Tn puBuion Tou PeUPATOG OUYKOAANONG.
(TrepioTPEWTE yia aAAayr| TNG TIMAG).

5.2 KevTpiknf 006vn diadikaciag MMA

EmiAoyn S1adikaciag cuyk6AAnong
1. EmIAEETE TNV €mIBUUNTA d1adIKaTia TTATWVTAG TO
3 KOUpTTi.
2. EmAeypévn diadikaoia (Mpdoivo).
3. ZUuuBoAo AeiItoupyiag
» Aeitoupyia Evepyotroinuévn (Aeuko).

» EmiAoyn kal pUBuIoN TNG ETIOUUNTAG TTAPAUETPOU
(Mpdoivo.)
4. EmTpETTel TN pUBUION TWV TTAPAPETPWY
OUYKOAANONG. (TTI€TTE yIa KUAION Kail ETTIAOYHA TwV
TTapapETPWY TTPOG pUBUIoN).

Emtpémer Tn puBuion Tou PeUPATOG TUYKOAANONG.
(TreproTpEWTE yia aAAayn TNG TIUAG).

Pedpa ouyk6AAnong
EAd&xiotn Méyiotn MpokaBopiop
20A Imax 100 A

PUBuion Twv TapapéTpwyv: Hot start

1. ETIAEETE TNV TTAPAPETPO TTOU BEAETE, TTATWVTAG TO
TTANKTPO encoder.

2. Aeitoupyia etIAeypévn yia pUBUION TTOPAPETPWY
(Mpdoivo).

3. PuBpioTe TNV TIUA TNG TTAPAPETPOU TTOU £TTIAECATE,
TEPIOTPEPOVTAG TO encoder.

MapdpeTpol cuykOGAAnong

4. PeOpaTou start.

5. Xpoévog start.
Peldpa Tou start

EAd&xiotn Méyiotn [MpokaBopiop
50% 200% 120%

Xpovog start
EAa&xiotn Méyiotn MpokaBopioy
Os 3s 0.5s
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PUOuion Twv TTapapéTpwyv: Arc force

. EmA£EETE TNV TTApauETPO TTOU BEAETE, TTATWVTAG TO

TTANKTPO encoder.

. N\eImoupyia emAeypévn yia pUBuIon TTAPOUETPWYV

(Mpdaoivo).

3. PuBpioTe TV TIuA TNG TTApap£TPOU TToU ETTIAECATE,
EL TTEPIOTPEPOVTAG TO encoder.
MapdpeTpol cuykOGAAnong
Arc force
EAdaxiotn MéyioTtn MpokaBopiop
-10 +10 0

5.3 EmIAESTE TAPAPETPOUG CUVEPYIWV

@ Aeitoupyia d100éaiun pévo pe diadikaagia MMA.

1.

1.

3/5 4/6

Evepyotroinon cuvepyia

MeéoTe KaI KPATAOTE TTATAPEVO TO TITAAKTPO £TTi 3
OEUTEPOAETITA VIO VO EVEPYOTTOINTETE TIG AEITOUPYIEG
OUVEPYIWV.

2. Aeitoupyia Evepyotroinuévn (Mpdoivo).
3. Zuvepyieg (Aguko).

PUBuION TWV TTOPAMETP WV

EmAECTE emMBUPNTO NAEKTPODIO TTIECOVTAG TO
TANKTPO

* @: emAEETE Evepyr) OIAUETPO.
* ETMAEETE €MIBUUNTA SIGUETPO TTEPIOTPEPOVTAG TO
encoder.

* MeTd atrd 3 SeUTEPOAETTTA, N TPEXOUTQ pUBUION
ouykOAAnong kaBioTaral ek véou diaBEaiun.

2.
3. EmA£ETE TNV TTOPAUETPO OIAPETPOG NAEKTPOBIOU

Zuvepyia

mECOVTAG TO TTARKTPO encoder.

. EmAEETE TIpA diapéTpou nAekTpodiou

TTEPIOTPEPOVTAG TO encoder.

* AUTOPATWG EICAYETAI PIO TTPOETTIAOYH TIHWV
TTAPOAUETPWY OUYKOAANONG.

O1 TTapduETPOI CUYKOAANONG ETITPETTOUV TTEPAITEPW

p

5.

n

7.

8
9

uluion:

EvepyotroinoTe TN pUBUION TNG ETTIBUPNTAG

TTapau£Tpou, MECOVTAG TO TIARKTPO encoder.

. PuBpioTe TNV TIA TNG TTApAPETPOU TTOU ETTIAEEQTE,
TTEPIOTPEPOVTAG TO encoder.

apAauETPOI GUYKOAANGNG
EmiAoyn diauéTpou nAekTpodiou.

. Pevpa ouykéAAnong.

. Hotstart.

10. Arcforce.

22
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Rutile nAekTpodio

XPHZH TOY E=OlNAIZMOY

AldueTpog GUYFK’Z;,J\KI(]XOHQ Hot start Arc force

2.0 40A 100% Os -5

25 60A 100% Os -5

3.2 100A 100% Os -5

4.0 135A 100% Os -5
HAexTpdd10 Baoikd

AidueTpog cuyzeoikjr?ong Hot start Arcforce

2.0 65A 120%0,5s | 3

25 90A 120%0,5s | 3

3.2 130A 120%0,5s | 3

4.0 160A 120%0,5s | 3
HAekTPABI0 KUTTOPIVNG

AIGuETPOG ouylzeo::gong Hot start Arc force

2.0 55A 120%0,5s |7

25 75A 120%0,5s |7

3.2 110A 120%0,5s |7

4.0 130A 120%0,5s |7

23
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EmiAoyn Sd1adikaociag couyk6AAnong

1. EmMA£EETE TNV €mMBUPNTA d10dIKACIA TTATWVTAG TO

KOUWTTI.

2. EmAeypévn diadikaoia (Mpdoivo).

3. Pelpa ouykOAAnong (Méan Tiun).

4. EmTpéTTel T pUBUION TOU PeUPUOTOG OUYKOAANONG.

Pedpa ouyk6AAnong
EAdGxioTn MéyioTtn MpokaBopioy
20A Imax 100A

PUBUION TWV TTOPAMETP WV

1. EvepyotroifoTe Tn pUBUIon TNG ETTIAEYPEVNG
TTAPAUETPOU, TTATWVTAG TO TTARKTPO encoder.

2. PuBpioTe TNV TIYA TNG TTAPAPETPOU TTOU ETTIAECATE,

TEPIOTPEPOVTAG TO encoder.

MapdpeTpol cuyk6AAnong
3. MaApikéTNTA PEUPATOG.

4. Duty cycle.

5. ZuxvéTtnta TaAdIKoU.

6. Hotstart.
7. Arcforce.

MaApIKOTNTO pEUPATOG

EAdGxioTn MéyioTtn MpokaBopioy
100% 260% 140%
Duty cycle
EAdGxiotn MéyioTtn MpokaBopioy
10% 90% 50%
>uxvoTnTa TTOAMIKOU
EAdGxioTn MéyioTtn MpokaBopiou
0.2Hz 5Hz 0.2Hz
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5.5 KevTtpikf 006vn Siadikaciag TIG Lift

XPHZH TOY E=OlNAIZMOY

EmiAoyn Sd1adikaociag couyk6AAnong

1. EmMA£EETE TNV €mMBUPNTA d10dIKACIA TTATWVTAG TO

KOUWTTI.

2. EmAeypévn diadikaoia (Mpdoivo).

3. PeOpa ouykOAAn

ang.

4. EmTpéTTel TN pUBUION TOU PEUPATOG OUYKOAANONG.

Pedpa ouyk6AAnong
EAdGxioTn MéyioTtn MpokaBopioy ‘
10A Imax 100 A |

MNa TN pUBUION TWV TTOPAPETPWY, AVATPEETE TO
KeQAAaio set up.

5.6 Kevtpikn 006vn diadikaciag TIG LIFT Znpeiakn

[~
1

_.
£
=

EmiAoyn S1adikaociag couyk6AAnong

1. EmAEETE TNV €emBUPNTA d1adikagia TTaTWVTAG TO

KOUWTTI.

2. EmAeypévn diadikaoia (Mpdoivo).

3. PeOpa ouykoAAnong.
4. EmTpéTTel TN pUBUION TOU PeUPOTOG OUYKOAANONG.

Pedpa ouyk6AAnong
EAd&xiotn MéyioTn [NpokaBopioy ‘
10A Imax 100 A |

PUBuION TWV TTOPAMETP WV

1. EvepyotroifoTe Tn pUBUIoN TNG ETTIAEYUEVNG
TTAPAUETPOU, TTATWVTAG TO TTARKTPO encoder.

2. PuBpioTe TNV TIUA TNG TTAPAPETPOU TTOU ETTIAECATE,

TEPIOTPEPOVTAG TO encoder.

MapdpeTpol cuykOGAAnong
3. Xpdvog ouykdAAnong.

Xpodvog ouykOAAnong
EAd&xioTn MéyioTtn MpokaBopiop
Os 60s 0,5s

[g MNa ™ pUBUIoN Twv TTOPAPETPWY, AVATPEETE TO

Ke@AAaio set up.
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5.7 ZeAida wpoypappdTtwy (JOB POINT)

1.

4
1.
3
4
1.
1
3
1
1

Apxikn ogAida

MEoTe KaI KPATAOTE TTATAPEVO TO TITAAKTPO €TTi 3
OeUTEPOAETTTA.

2. Aeitoupyia Evepyotroinuévn (Mpdoivo).

. Kevh Béon pvAung (Aeuko).
. Mpoéypaupa amobnkeupévo (Mpdaivo).

AtroBnkeuon TTPOYPAUHATOG GTN UVAHN

EmAéETE TO eMOUPNTOS slot pvAung médovTag 1o
TTAAKTPO.

2. Kevi Béon pvrung (Aguko).
3. Nava amoBnKeUOoETE TIG TTAPAUETPOUG

OUyKOAANoNgG, MéaTe To TARKTPO encoder (3
OeuTEPOAETTTA).TO XpWHa TOU €iKovIdiou Tou slot
MVAMUNG 0AAGCEI aTTO AEUKO O€ TTPATIVO.

Avolyua TTPOoYPOMUATWY

EmAEETE TO €TIBUPNTO TTPOYPAUMA, TTATWVTAG TO
TTANKTPO.

2. Mpoéypappa ammobnkeupévo (Mpdaaivo).
3. Hrpotrotoinon Twv TapapéTpwy cuykOAANoNG N n

aAAayn Tng diadikaaiag cuyKOAANoNG,
ETTIONMAiVETAI HE TNV AAAQYA XPWHATOG TWV
€IKovISiwv slot pvRpung o€ KOKKIVO.

4. MiéoTe TOo TAAKTPO encoder £wg OToU TO €IKOVidIO slot

YiveI TTPACIVO, VIO TRV ETTAVAPOPE TWV APXIKWV
ATTOONKEUPEVWY TTAPAPETPWY (3 DEUTEPOAETTTQ).

Alaypa@r TpoypappaTog

1. EmIAEETE TO EMOUPNTO TTPOYPAUUA, TTATWVTAG TO

TTAAKTPO.

2. Mpoéypappa amobnkeupévo (Mpaaivo).
3. AlaypdyTe TNV epyacia (job) mélovTag To TTARKTPO

encoder €wg OTou Yivel AeUKO TO eikovidio Tou slot (3
OeuTEPOAETTTAL)
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5.8 PaBdogled

XPHZH TOY E=OlNAIZMOY

PaBdog led AeukoU pwTog

» YTodnAwvel TNV TTapoudia Taong OTIG UTTOOOXEG
€€6O0U TNG eyKaTAOTAONG.

» EykaTtdoTaon £T01un yia ouykOAAnon.

Pdapdogled mpdcivou pwTtog

» YTTodnAwvel evepyoTroiNuéVn eyKaTtdoTaon Kal 1o
EVEPYOTTOINUEVO.

PdaBdog led kOKKIVOU @wTOG

» YTrodelkvUel 0TI eTTEVERN KATTOIO SIATAEN ao@AAEiag
(11X, OEPUIKO)..

Pdapdog led ropTokaAi pwTtog

» YTmodnAwvel 0TI N EYyKATAOTACN O€ GUYKOAANGN £XEl
OupuTTANPWOEl To 75% Tou KUKAOU epyaciag.
JuvioTATal N TIPOOWPIVE)  BIAKOTTR  TNG
OUYKOAANONG vyl TNV aToguy  Bepuikou
ouvayeppouU TNG EYKATAoTAONG.
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Papdog led pirAe pwT6Gg

» YmodnAwvel 6T N eykaTdoTaon gival ouvdedepévn o€
diatagn wireless (aoupuarn).

ZuvTAPNON TTPOCAPHOYNS

» YrodnAwvel OTI N eyKaTaoTaon €Xel AEITOUPYATEI AON
ME EVEPYOTTOINUEVO TOEO ETTAPKK APIBUO WPWV.

@ ZuvIoTATal N SIEVEPYEIQ TNG TAKTIKAG GUVTAPNONG.
BA. mapdypapo “Set up” oTO €yxeIpidio NG
YEVVATPIAG OOG.
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6. SETUP

EmiTpéTTel TOV TTPOYPOUUATIONO KA TN pUBUION PIAG O€IpAG TTPOCHETWY TTOPAUETPWY, VIO KOAUTEPN KAl AKPIBECTEPN
diaxeipion Tng S14TaENG SUYKOAANGNG.
Eicodog oT1o set up

=OFF

om|

» ATTEVEPYOTTOINOTE TN YEVVATPIO HETOKIVWVTAG TOV HOXAO TOU BIAKOTITN «O».

» EVEPYOTTOINGTE TN YEVVATPIA KPATWVTOG TTATNHEVO TO TTARKTPO encoder.

» KpatioTe matnuévo 1o TTAAKTPO encoder €1Ti 5 deUT.

» Heioodog emBeBaiwvetal ammod tnv Evoeitn SEtotnv 0Bo6vn.

EmiAoyn kai pUBUIoN TNG €mMOUUNTAG TTAPAMETPOU

» TupioTe To encoder, £éwg OTOU EPPAVIOTEI 0 APIBUNTIKOG KWAIKOG TNG ETTIBUPNTAG TTAPAUETPOU.

» 2TOONMEIO AUTO, PE TO TTATNUA TOU TTARKTPOU encoder, Eu@avifeTal N TTPOYPOUUATIONEVN TIMAG KAl N pUBUION TNG
ETTIAEYHEVNG TTAPAPETPOU.

‘ESod0g amd 1o set up

» Ta £€0d0 atd 1o set up, TEOTE TO TTANKTPO encoder £TTi 5 deuTePOAETTTAL.

6.8.1 KatdAoyog mapapétpwy oo set up (TIG)

Pog Postgas
EmiTpétrel Tn pUBUIoN TNG pong agpiou, 0TO TEAOG TNG CUYKOAANONG.

EAd&xioTn MéyioTtn MpokaBopiou

Os 20.0s 6.0s

Al ApXIkO6 pedpa (%-A)

tl Xpovog apyxikou peUpaTog
EmiTpétrel Tov KaBopiopd TnNG XPOVIKNAG SIAPKEIAG BIATAPNONG TOU apyIKoU peUUATOG.

EAdGxioTn MéyioTtn MpokaBopiou

Os 10s 0.2s

tuP  Zradiakn dvodog
Emitpétel Tn otadiokn petdfacn, atmod 1o apxXIKo pelua, 0T peUa OUYKOAANONG.

EAdGxioTn MéyioTtn MpokaBopiou

Os 10.0s 0.5s

tdn  Zradiakn kdBodog
Emitpétel Tn otadiokn yetdfacn, atmod 1o peUpa GUYKOAANGNG GTO TEAIKO peU Q.

EAdGxioTn MéyioTtn MpokaBopiou

Os 3s 0.5s
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TeAIko peOpa (%-A)
Emitpétrel Tn pUBUION TOU TEAIKOU pEUATOG.

EAd&xioTn MéyioTtn MpokaBopiop

10 % 200 % 25%
Xpovog TeAIKoU pelaTOg

EAdGxioTn MéyioTtn MpokaBopiop

Os 10.0s 0.2s

MovTdpiopa (onueiaki cuykOAAnon)

Emitpétmel TNV evepyotroinon Tng diadikaciag “Troviapiopatog” (GnUEIakng OUyKOAANGNG) Kai TNV
€TTIAOYNA TOU XPOVOU GUYKOAANONG.
Emitpétrel 10 xpovioud Tou TpOTTOU CUYKOAANGNG

AcT ravTta evepyn

@’ Mepiypaen Asitoupyiag pe nAekTpoBaABida agpiou.

Edv xpnoipotroigital yovtéAo pe e€wTepiknA Bava agpiou, n BaABida agpiou TTPETTEI va avOiyEl XEIPOKivNTA.
» Ayyi€Te TO TEPAXIO VI CUYKOAANGON WE TO NAEKTPABI0 TTIPOKEIPEVOU Va EeKIVIOEI N Aan pre-gas.

» ‘Evauon 16¢ou o€ Asitoupyia Lift. ArropakpuvovTag Tnv TOIPTIda a1rd TO TEPAXIO, ETTITUYXAVETAI N
évauan Tou TOE0U.

» To 160 TTapapEVEl EVEPYO VIO TOV KOBOPIGUEVO XPOVO.

2T 2 Xpovol

@ Meprypaen Asitoupyiag pe nAekTpoBaABida agpiou.

Edv xpnoiyotroigital povtéAo pe eEwTepIkr Bava agpiou, n BaABida agpiou TTPETTEI va avoiyel XEIPOKivNTA.
» Ayyi€Tte TO TEPAXIO Yo OUYKOAANON YE TO NAEKTPODIO.

» Mg TV TTiE0N TOU TTARKTPOU TOIUTTIOOG EVEPYOTTOIEITAI TO pre-gas.

» ‘Evauon 16¢ou o€ Asitoupyia Lift. ATropakpuvovTag TNV TOIPTTIOA a1rd TO TEPAXIO, ETTITUYXAVETAI N
évauan Tou TOE0U.

» To 160 TTapapével evepyod yia TOV KOBOPIGPEVO XPOVO.

EAa&xioTn MéyioTtn [MpokaBopiop

0.1s 60.0s 0.5s
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Trigger Tig

AcT TravTa evepyn

@ Meprypagn Asitoupyiag pe nAekTpoBaABida agpiou.

Edv xpnoipotroigital yovtéAo pe e€wTepIiKA Bava agpiou, N BaABida agpiou TTPETTEI va avOiyEl XEIPOKivNTA.
» AyyigTe TO TEPAXIO VI CUYKOAANGN PE TO NAEKTPABI0 TTIPOKEIPEVOU Va EEKIVIOEI N Aan pre-gas.

» ‘Evauon 16¢ou o€ Asitoupyia Lift. ArropakpuivovTag Tnv ToIPTTida a1rd TO TEPAXIO, ETTITUYXAVETAI N
évauaor Tou T0ou.

» Me tnv TaAivdpdunaon Tng ToIUTTidag atmevepyoTToleiTal To TOE0, VW TO a€pIo eakoAoubei va péel yia
TOV TTPpOKaB0pPIoPEVO XPOVO post-gas.

il f

) N

2T 2 Xpoévol

@’ Mepiypaen Asitoupyiag pe nAekTpoBaABida agpiou.

Edv xpnoipotroigital yovtéAo pe e€wTepiknA Bava agpiou, N BaABida agpiou TTPETTEI va aVOiyEl XEIPOKivNTA.
» Ayyi€Tte TO TEPAXIO VI CUYKOAANGON WE TO NAEKTPADIO.

» Me TV TTiE0N TOU TTARKTPOU TOIUTTIOOG EVEPYOTTOIEITAI TO pre-gas.

» ‘Evauon 16¢ou o€ Asitoupyia Lift. ArropakpuvovTag Tnv TOIPTIda a1rd TO TEPAXIO, ETTITUYXAVETAI N
évauon Tou T6Eou.

» AQrvovTag TO KOUMTTI TO TOEO OBAVEI EVW TO AEPIO CUVEXICEI va pEel yia TO XpOvo post-gas.

4T 4 Xpovol

Eg Mepiypaen Asitoupyiag pe nAekTpoBaABida agpiou.

Edv xpnoipotroigital yovtéAo pe eEwTepIkn Bava agpiou, n BaABida agpiou TTPETTEI va avoiyEl XEIpOKivnTa.
» Ayyi€Te TO TEPAXIO YO OUYKOAANON PE TO NAEKTPODIO.

» MéoTe TO TTAAKTPO TOIUTTIOAG yIa TNV évapén TN ¢Aong pre-gas.

» ‘Evauon 16&ou o€ Aeitoupyia Lift. ATrogakpUvovTag TNV TOIPTTIOA aTTd TO TEPMAXIO ETTITUYXAVETAI N
€vauan Tou TOEoU WE TIG TTPOETTIAEYMEVEG DUVAUIKEG. ATTEAEUBEPWVOVTAG TO TTANKTPO TOIPTTIOAG TO
1680 TTApapével evepyo.

» H atmreAeuBépwon Tou TTAAKTPOU TTPIV aTTd TNV OAOKANPWON TwV SUVOUIKWY TTPOKAAEI TNV GUEDN
KATAoReOn TOU TOEOU.

» Mg 1n deUTEPN TTiEGN TOU TTAAKTPOU QATTEVEPYOTTOIEITAI TO TOEO PE TIG OUVOUIKEG ATTEVEPYOTTOINONG
T6E0U, VW TO a€PIo EEAKOAOUBEI va péel yia Tov TTpoKaBopIouévo Xpovo post-gas.

» HammeAeuBépwan Tou TTAAKTPOU TTPIV aTTO TNV OAOKARPWON TwVv d1adIKATIWY KATATREONG TTPOKAAET
TNV GUECT KATAGRBEDTN TOU TOEOU.

6.8.2 KatdAoyog rapapétpwy set up (d1apéppwon povddag)

dis

Hod

Fn

F1

EiSog pétpou
Emitpétel Tnv TpoBoArf aTnv 086vn Tou peluaTtog ouykOAANongG f TG Tdong.

Hold Last Parameter

MevoU S10puépPwong eyKaTtaoTaong

Emitpétel Tnv eic080 070 PeEVOU dIapdpPwong EyKAaTdoTaonG.

» MéoTe TO0 TAAKTPO encoder yia €i0000 GTO UTTOPEVOU.

» MNepioTpéwTe To encoder yia va eTTIAEEETE TNV TTIBUPNTH SlOPOPPWON.
» MéoTe encoder yia emReRaiwon.

» AkoAouBoUv o1 d1aBECIPES DIAPOPPUWOTEIG.

Alapépewon Tng didTagng
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F2 Alapépewon Tng didatagng
Alapépowaon tng diatagng: F2
» Aladikaoia ouyk6AAnong MMA
» Aladikaoia ouykOAANong TIGLIFT
» Aladikaoia ouykOAANonGg TIG LIFT Znuelakn
» Aeitoupyia Evepyotroinuévn: Hot start
» Aeitoupyia Evepyotroinuévn: Arc force
F3 Alapépewon Tng didtagng
Alapépewon tTng diatagng: F3
» Aladikaoia ouyk6AAnong MMA
» Aladikaoia ouykOAAnong TIGLIFT
» Aladikaoia ouyk6AAnong TIG LIFT Znueiakn
» Aeimoupyia Evepyotroinuévn: Hot start
» Aeitoupyia Evepyotroinuévn: Arc force
» Aeitoupyia Evepyotroinuévn: Zuvepyieg
F& Alapoépewon Tng diatagng
Alapépowaon Tng diatagng: F4
» Aladikaoia ouyk6AAnong MMA
» Aladikaoia ouykOAAnong MMA MaApiki
» Aladikaoia ouykOAANong TIGLIFT
» Aladikaoia ouyk6AANong TIG LIFT Znueiakn
» Aeitoupyia Evepyotroinuévn: Hot start
» Aeitoupyia Evepyotroinuévn: Arc force
» Aeitoupyia Evepyotroinuévn: Zuvepyieg
F5 Alapépewon Tng didtagng
Alapoépewon Tng diatagng: F5
» Aladikaoia ouyk6AAnong MMA
» Aladikaoia ouykoAAnong MMA MaApiki
* Aladikaoia ouykOAANong TIGLIFT
» Aladikaoia ouykOAANong TIG LIFT Znpeiakn
» Aeitoupyia Evepyotroinuévn: Hot start
» Aeitoupyia Evepyotroinuévn: Arc force
» Aeimoupyia Evepyotroinuévn: Mpoypappdtwy (JOB POINT)
» Aeitoupyia Evepyotroinuévn: Zuvepyieg
SLP  Sleep

Av gival evepyn, HETA TOV ETTIAEYUEVO XPOVO EKTOG XPrIONG 0€ SEUTEPOAETITA, TO UNXAvnua TiBeTal o€
KaTdoTOON ATTEVEPYOTTOINONG.
Eiodayete TipA Xpovou evidg elpoug

Tiun Xpoévog EKTOG
AeiIToupyiag

OFF Mn evepyoTroinuévn

180 180s

300 300s

600 600s

900 900s
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SETUP

ZuvTiipnon PO appoYNg

Av gival evepyn, To dvappa Tou cupBoAou cuvTipnang otnv 086vn uTTodNAWVEI OTI GUVIOTATAI N

eKTEAEON TNG OUVTAPNONG.
BA. Tapdypago “Set up” o1o £yX€1pidIo TNG YEVVATPIOG GAG.

Tipn AelIToupyiag

OFF Mn evepyotroinuévn

ON Evepyotroinuévn

RST Emavagépw
Emavagépw

Emitpétmel Tnv eTavagopd SAwv Twv TTOPAPETPWY OTIG TIpoKaBoplopéves TINEG (default).
» MéoTe TO0 TAAKTPO encoder yia £évapén Tng S1001KATiag.

» MepioTpéwTte 10 encoder éwg TNV TiPr: ON

» M€aTe 10 O€CI6 TTARKTPO AeiToupyiag €TTi 5 deuTepOAETTTA.
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7. ZYNT'HPHZH

H didragn mpéTrel va ouvTnpEiTal TAKTIKA, cUUQwva Je TIG 00nyieg Tou kaTaokeuaaTr. OAeg o1 Bupideg
TPOORAoNG KAl CUVTAPNONG, KABWG Kal Ta KATTAKIA, TIPETTEI VO £ival KAEIOTA KOl KAAG OTEPEWMEVA, OTAV
n ouokeun BpiokeTal oe AeiToupyia. AtrayopeUeTal OTTOIAOATIOTE HPETATPOTIA TNG didTagng. Mnv

ETTITPETTETE TN CUCCWPEUON HETAAAIKNAG OKOVNG YUPpW aTTd TA TITEPUYIA AEPICHOU.
H evdexopevn ouvTApnon TTPETTEN va EKTEAEITAI HOVO OTTO £EEIBIKEUPEVOUG TEXVIKOUG. H €TTIOKEUN 1 N

avTIKaTdoTaon EAPTNUATWY TNG dIATAENG aTTd N €EEIOIKEUPEVO TTPOCWTTIKO €XEI WG CUVETTEIQ TNV
duean akUpwaon TNG eyyunong Tou TTPoidvToc. H evdexduevn ETTIOKEUNA A AVTIKATACTACN £EAPTNUATWY
NG dIATagNG, TTPETTEI va YivETAl ATTOKAEIOTIKG OTTO EEEIBIKEUPEVOUG TEX VIKOUG.

EL

AIOKOTTTETE TNV TPOPOOOTia PEUPATOG, TIPIV ATTO KABE eTTéEPRaon!

> OO

7.1 Meprodikoi EAeyxol
7.

1.1 EykatdoTaon

KaBapioTe 10 e0wTEPIKO PE TTETTIECPEVO QEPA OE XAMNAR Trieon kal paAako TivéAo. EAEyxeTe TIg
NAEKTPIKEG OUVOEDTEIG Kal OAa Ta KaAWDIa oUVOEDNG.

71.2 INa Tn CUVTAPNON ] TNV AVTIKATACTAOT TWV £EAPTAHATWY TWV TOIPTTId WV, TWV
TOIPTTiIOWV NAekTpOoSiou Kal/A TWV KAOAWSiWV CWHATOG YEiwOoNG:

EAéyETe TN Bepuokpacia Twv EapTNUdTWY, Yia va SIOTTIOTWOETE AV €X0OUV UTTEPBEPUAVOEI.
XPNOIYOTIOIEITE TTAVTA YAVTIA EYKEKPIMEVOU TUTTOU.

XpnoipoTroleite KATAAANAQ KAEIDIG Kal epyaleia.

QP

7.2 EuBlvn
= 2& TEPITTTWON TToU OEV YIVETAI N CUVICTWHEVN GUVTHPNON, TTAUEI N 1I0XUG OAWV TWV £YYUNCEWV Kal O
KOTAOKEUOOTAG aTTaAAdoaeTal aTrd oTTo1adATTOTE EUBUVN. O KOTAOKEUAOTAG OEV PEPEI Kapia eubuvn, o€
TTEPITITWON TTOU O XEIPIOTAG O€ CUPHOPPWOEI Pe TIG 0dnyies. Na kKABe ap@iBoAia kai/f TTPORANUA, un
O10TACETE va aTTEUBUVOEITE OTO TTANCIECTEPO KEVTPO TEXVIKAG UTTOOTAPIENG.

c
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8. KQAIKO'IZYNATEPMQN (AAAPM)

2YNATEPMOZ
H eméuBaon evdg ouvayepuol f n utrépBaacn €vog KPioIHou opiou €TTITAPNONG, TTIPOKAAEI WA OTITIKN
OnPavon aToV TTIVOKA XEIPIOTNPIWV KAl TNV AUECN DIAKOTTH TWV £PYACIWY GUYKOAANONG.

NMPOXOXH
H utrépBaon evog opiou eTTIPUACKAGEVEPYOTTOIEI Pia OTTTIKA CAPAvVON OTOV TTIVAKO XEIPIOPOU, aAAG
EMITPETTEI TN OUVEYXION TNG 81adIKATiag CUYKOAANONG.

2Tn ouvéxela TTapouaiafovTal OAoI 0l CUVAYEPOI Kal OAQ Ta OpIa ETTITAPNONG OXETIKA PE TNV EyKATAOTAON.

| EA01 YmepOépuavaon t J {E%S Ymepévtaon Af}
( ) MAAKTPO TOIUTTISAC TTATNEVO
A >@AApa ETTIKOIVWVIOG "|4_ A KaTnd 'I:I'?V Evegyonoglnor] ?gu
| E13 J LE36  ouoTtipaTtog
( A | KoAnpévo ouppa |
E50 (AUTOHU%TIGUOiFI)(%I POUTTOT) .L
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9. AIATNQZH MPOBAHMATQN KAIAYZEIZ

H eykatdoTaon dev evepyoTtrolgital

Artia

» ATToudia Tdong atnv Trpi¢a Tpo@odoaiag.

» EAATTWHATIKOG @IG 1 NAEKTPIKO KAAWDIO.

» Kapévn ac@dAeia ypapung.

» AIOKOTTTNG TPOPOBOCiag EAATTWHATIKOG.

» HAeKTPOVIKA PéPN EAATTWUATIKA.

AOon

» EAEYETE KO EVOEXONEVWG ETTIOKEUAOTE TNV NAEKTPIKA
eyKaTaoTaon.

» ATTeuBuVvOEiTE O€ £EEIBIKEUPEVO TTPOCWTTIKO.

» AVTIKATOOTAOTE TO EAATTWHATIKO £EAPTNHA.

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

AVTIKOTAOTAOTE TO EAATTWHATIKO £EAPTNHAL.

» AVTIKATOOTAOTE TO EAATTWHATIKO £EAPTNHA.

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

» ATTeUBUVOEITE OTO TTANCIECTEPO KEVTPO TEXVIKAG UTTOOTAPIENG,
yla TNV €TIOKEUN TNG dIATAENG.

Amroucia ioxUog oTnv £€§0d0 (N unxavi dev ekTeAei CUYKOAANGON)

ArTtia

» EAQTTWUATIKG PTTOUTOV TOIUTTIONG.

» YTEpBEpPavon eykaTaoTaong (cuvayepuog

BepuikoU - ypapun led KOKKIvVN).

» AavBaaopévn ouvdean oWPATOG YeEiwang.

» HAeKTPOVIKG PéPN EAATTWUATIKA.

(EykatdoTaon o€ stanb by - ypappn led Aeukn))

AavOaopévn Tapoxn 10xX00g

ArTtia

» AavBaapévn emmAoyn diadikaoiag
OUYKOAANONG A EAATTWHPATIKOG BIOKOTITNG
ETTIAOYNAG.

» AavBaoPEéVEG pUBNICEIG TTAPAPETPWY KAl
AeIToupylwv TnG diatagng.

» EAatTwpaTiké mmotevoidueTpo/encoder yia
TN PUBJIoN Tou PEUPATOG GUYKOAANONG.
» Taon SIKTUOU KTOG EUPOUG

TIPOKOBOPITPEVWV TINWV.

» HAEKTPOVIKA PéPN EAATTWUATIKA.

AUon

» AVTIKATOOTACTE TO EAATTWHATIKO £6APTNMA.

» ATTeEUBUVOEiTE OTO TTANCIEGTEPO KEVTPO TEXVIKAG UTTOOTAPIENG,
yla TNV €TMOKEUN TNG dIdTagNG.

» MePIPEVETE VA KPUWOEI N INXAvH, XwpPig va Tnv oBACETE.

» KAvTe owWaoTA TN 0UVOECT TOU CWHATOG YEIWONG.
» ZUMPBOUAEUBEITE TNV TTOPAYPaQO “@Ean o€ AeiToupyia”.

» ATTEUBUVOEiITE OTO TTANCIEGTEPO KEVTPO TEXVIKAG UTTOOTAPIENG,
yla Tnv €MoKeUr NG dIdTagng.

Abon

» ETNIAEETE TN oWwOoTH S1adIKagia ouykOAAnongG.

» Reset eykatdoTaong Kal ETTAVOATIPOYPOUUATIONOG TWV
TTOPAUETPWY GUYKOAANONG.

» AVTIKATOOTACTE TO EAATTWHATIKO £EAPTNMA.

» ATTeuBUVOEiITE OTO TTANCIEGTEPO KEVTPO TEXVIKNAG UTTOOTAPIENG,
yla TNV €TIOKEUN TNG dIATAENG.

» ZUVOEOTE OWOTA TN dIATALN.
» ZUMBOUAeUBEiTE TNV TTOPAypa@o “Zuvdeon’.

» ATTeEuBUVOEiTE OTO TTANCIEGTEPO KEVTPO TEXVIKIG UTTOOTAPIENG,
yIQ TNV €TTIOKEUR TNG SIATAENG.
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10. OAHIIEZ XPHZHZ

10.1 ZuykOAAnon pe erevoupévo nAektpodio (MMA)

MpoeToIpacia TWV AKpWV

Ma Tnv €miTeEUEN CWOTAG GUYKOAANONG, €ival TTAVTOTE OKOTTIPO Ta AKPaA va gival KaBapd, xwpig oeidia, akoupld
AAAOUG pUTTOYOVOUG TTOPAYOVTEG.

EmiAoyn Tou nAekTpodiou

H S14peTpog Tou NAekTpodiou TTou Ba XpnaiyoTtroindei eapTdTal atd 1o TTAX0G Tou UAIKOU, Tn B€an, Tov TUTTO TNG
oUvdeang Kal ToV TUTTO TOU BIAKEVOU.

Ta nAekTpOdIa PeYAANG SiapéTpou aTralTouv UWPnAG pedpaTa Kal, KATA CUVETTEIR, UWNAR BepUIKA TTapoxn oTn
OUYKOAANGON.

TOtog emévduong XapaKTNPICTIKA XpARon
PouTiAiou EukoAia xpriong OAeg o1 6éo¢ig

Ogivn YwnAn taxdtnTatAgng Emimredo
Baoiké Mnxaviké xapakTnpIoTIKA OAeg o1 B6éocig
KutTapivng MeyaAUTepn dicioduon OAeg o1 Béocig

EmiAoyn peUpaTog cuykOAAnong
To eUPOG TWV TINWV PEUPATOG CUYKOAANONG TOU KABE TUTTOU XPNOIPOTTOIOUUEVOU NAEKTPODIOU ETTICNUAIVETAI ATTO
TOV KOTAOKEUQOTH TTAVW 0T OUCKEUATIA TWV NAEKTPOSIWV.

‘Evauon kai diatApnon t6gou

To NAekTPIKO TOEO TTaPAYETAI TPIBOVTOG TO AKPO TOU NAEKTPOBIOU TTAVW OTO TTPOG GUYKOAANGN KOPWATI, OTO OTTOI0
gival ouvdedePEvo To oWHa yeiwong. MeTd Tn €vauon Tou T6Eou, N TOIPTTIOO ATTOPAKPUVETAI, OTNV KAVOVIKA
aTmméoTOON OUYKOAANONG.

MNava euvonBein évauon Tou T6Eou, TTPETTEL, OTNV ApXH, va d0BEi Jia peyaAlTepn ToodTNTA PEUPATOG, O OXEON UE
TO KAVOVIKO peUpa ouykOAAnong (Hot Start).

A@oU oTaBepoTToINBEi TO NAEKTPIKO TOEOD, apXiel N TAEN TOU KEVTPIKOU TUAHOTOG TOU NAEKTPOBIOU, TTOU EVATTOTIOETAI
UTTO HOPPN OTAYOVWY TTAVW OTO CUYKOAAOUHEVO KOUMATI.

H e§wTtepIkA €TTEVOUON TOU NAEKTPODIOU, EVW) KOTAVAAWVETAI, TTAPEXEI TO OEPIO TTOU TIPOCTATEUEI TN CUYKOAANCN
KQlI, CUVETTWG, TNV KAAT TTO16TNTA TNG.

Ma va amogeuxBei T0 oPACIMO TOU TOEOU aTTO TIG OTAYOVEG TOU AEIWHEVOU UAIKOU, TTOU BPaXUKUKAWYVOUV TO
NAEKTPOBI0 PE TO AouTPO OUYKOAANONG, €aITiOG TNG KaTA AdBOG TTPoCEyyIong auTwy Twyv dUO, gival TTOAU XpATIUN
Mia oTiypiaia atdénon Tou peUpaTog cUyKOAANONG, Ewg 6Tou EeTTepaaTei TO BpaxukUkAwpa (Arc Force).

2€ TEPITITWON TTOU TO NAEKTPOSI0 TTapAUEiVEl KOAANUEVO GTO OUYKOAAOUUEVO KOPMATI, TIPETTEI VA YEIWBEI OTO
€AGx10TO TO pelpa BpayxUKUKAWPaTog (antisticking).

EkTtéAeon TnGg oUYKOAARoONG

H ywvia kAiong Tou nAekTpodiou TToikiAel avdAoya pe Tov
apIBuod Twv TTeEpaaPaTwy. H Kivnon Tou nAekTpodiou eivail
ouVABWG TTAAIVOPOIKK KAl HE OTACEIG OTA TTAEUPIKA AKPa
NG PAPNAG, €TOI WOTE va ATTOPEUYETAl N UTTEPPBOAIKN
ouoowpPEUoN UAIKOU OUYKOAANONG OTO KEVTPO.

A@aipeon Tng okoupidg
2Tn OUYKOAANGON pe eTTevOUPéva NAEKTPOdIO, YETA ATTO KABE TTEPaCA, TIPETTEI VA AQPAIPEITAI N ETTIKAAUTITIKA
oKoupId.

H agaipeon yivetal e Yikpr) o@upi (JoToaKOVI) 1] e CUPPATOROUPTOA, OTAV N OKOUPIA gival wabupn.
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10.2 Xuyk6AAnon TIG (ocuvexég 1680)

Meprypaen

H ouykdAAnon TIG (Tungsten Inert Gas) BacifeTal TNV apyrn TNG dnuioupyiag evog NAEKTPIKOU TOEOU PETAEU VOGS
AatnkTou nAekTpodiou (kabapd BoAppduio A Kpaua, pe Beppokpaaia TAENG TepitTrou 3370°C) Kal Tou HETAAAIKOU
KoupaTioU. Eva adpavég aépio (Apyo) TpoaTaTteUel TO AouTpd oUyKOAANONG.

MNava atmogeuxBouv ol emTikivouvol eykKAwRIoHoi BoA@papiou aTn pa@r, To NAEKTPODI0 deV TTPETTEI VA EPXETAI TTOTE
O€ ETTOQI PE TO TTPOG GUYKOAANON KOPPATI. [ia To Adyo auTd, pEow Piag yevvhATpiag uwnAng ouxvorntag (H.F.),
ONUIOUPYEITAI PIa EKKEVWOT, TTOU ETTITPETTEI TNV £VAUCT TOU NAEKTPIKOU TGEOU aTTé aTTéaTOON.

Ymdpxel kar GAAOG TUTTOG €vauong, UE TTEPIOPIOPEVOUG eyKAWPRIOPOUG BoAgpapiou: n €vauon lift, Tou dev
TTPOPRAETTEl UWNAR ouxvoTNTA, OAAG pio apxIKf KaTdoTaon BPAaXUKUKAWMPOTOG HE XAWNAG pelpa, PeETOU
nNAekTPOdiou Kal Tepayiou. Tn OTIYUK TTOU ATTOUOKPUVETAI TO NAEKTPOBI0, SNUIOUPYEITAI TO TOEO KaI TO peUPa augdvel
WG TNV ETTIAEYPEVN TIUN.

MNa va BeATiwBEi N To16TNTA TOU TEAIKOU PHEPOUG TNG POPRG CUYKOAANGNG, €ival XPATIUO va PITTOpEi va eAEYXOEi pe
akpifela n oTadiakh EAGTTWON Tou PEUPATOG CUYKOAANONG Kal TTPETTEI ATTAPAITNTA TO AEPIO va PEEI JEOQ OTO
AOUTPO OUYKOAANDNG, VIO HEPIKG DEUTEPOAETTTA OKOMN, META TN AREN TOU TOEOU.

2 & TTOAAEG epyaaieg, ival XpAoiun n UTTapén 2 SIaQOPETIKWY TTPOKABOPIoPEVWY PEUPATWY TUYKOAANONG Kal n
duvaTtoTnTa eUKOANG HETARaONG atrd To éva aTo AAAo (BILEVEL).

MoAikéTnTa CUYKOAANRONG

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

, Eival n ouvnBéoTtepn TOAIKOTNTA (GpEON 1 KAVOVIKA TTOAIKOTNTA) KAl ETTITPETTEI
Teplopiopévn @Bopd Tou nAektpodiou (1), epdoov 10 70% TNnG BepuodTNTAg

OUYKEVTPWVETAI 0TNV AvOdO (GUYKOAAOUPEVO KOUUATI).

é !l\e EmituyxdvovTtal otevd kal Babid AouTpd, pe uwnAég TaxUuTnTeG TTPOWONG Kal, KAaTd

OUVETTEIQ, XOUNAR BEPUIKA TTaPOXN.
LCDJ/
1

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

H moAIkéTnTa €ival avdoTpo®@n Kal €MTPETTEI TN OUYKOAANCN KPOUATWY TTou
KOAUTTTOVTOI OTTO OTpWHa adpavoug o&eldiou e Beppokpaaia TAENG peyaAlTepn atrd
QauTr Tou HETAAAOU.

Agev ptropoUlv va xpnaoipgotroinBouv uwnAd pelpaTta, yiaTi TTpokaAoUv utrePBOAIKA
@Bopd Tou nAekTpOdioOU.

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

J
J

bcse H xprion evog ouvexoUg TTAAPIKOU peUUATOG ETTITPETTEI TOV KAAUTEPO €AEYXO TOU
L AouTpoU ouykOAANoNG o€ eI0IKEG TUVONKES Epyaaiag.

N\ To AouTpd ouykOAAnGong oxnuati¢eTal atrd Toug TTaAPoUg aixuig (Ip), evw 10 Bacikd
s pevdpa (Ib) diatnpei 1o 160 avappévo. Autd S1EUKOAUVEI TN GUYKOAANGN KOPPATIWV
¥ 0.C.5.P-PULSED MIKPOU TTAXOUG, UE MIKPOTEPN TTAPANOPPWON, KAAUTEPO CUVTEAETTH HOPYNG Kal,

- OUVETTWG, MIKPOTEPO KIVOUVO pPNyUATWOEWY £V BEPUW KAl EYKAWBIOPWYV agpiou.
T Me Tnv avgnon Tng ouxvoTntag (MEoaia ouxvoTnTa) EMITUYXAVETAl £va TOEO TTIO
e OTEVO, TTIO CUYKEVTPWWHEVO Kal TTI0 OTOBEPO Kal pia PeyaAlTepn TToIOTNTA TNG

LR . t

J  OUYKOAANGNG KOPPATIWV PIKPOU TTAXOUG.
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XapakTnpIioTIKA TwV cUuyKoAAQoewv TIG

H diadikacoia TIG gival TTOAU aTOTEAEGUATIKA OTN CUYKOAANGCN, TOOO TOU KOIVOU, OGO KAl TOU EUTTAOUTIOUEVOU HE
avBpaka xaAuBa, yia To TTPWTO TTEPACHA O CWANAVEG Kal YIO OUYKOAAAGEIG TTOU aTTaiToUv ApioTn aloBnTikn

eQavion.

Atraiteital n aueon (kavovikn) moAikétnta (D.C.S.P.).

MpogToipaoia Twv dKkpwv
H diadikacia atraiTei TOV TTPOCEKTIKO KOBAPITUS KAI TNV TIPOETOIPACIA TWV GKPWV.

EmiAoyn kai TTpogToIpaCia Tou NAekTpodiou
2uvIOTOUWPE TN XPHON KEPWHEVWY 1 AavBaviKwy NAeKTPOodiwV, EVAAAAKTIKE NAEKTPOBIWV MIKTWYV 0EEIBIWV OTTAVIWY

YOIWV PE TIG AKOAOUBEG DIOUETPOUG:

EUpog pevpartog HAekTpodiou

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

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

H aixur Tou nAekTpodiou TTPETTEI va TPOXIZETAI OTTWG GTNV €IKOVA.

-

.

0 >

YAIk6 ouykOAAnong (k6AAnon)

O1 paBdoI auykOAANTIKOU UAIKOU (KOAANONG) TTRETTEI VA £€XOUV UNXAVIKEG 1I010TNTEG TTAPOUOIEG PE AUTEG TNG BAoNg

(koppaTiou).

>0aG OUVIOTOUNE VO PN XPNOIPOTIOIEITE PABDOUG TTOU TTPOEPXOVTAI aTTd TO UAIKSO TNG BATNG (KoppaTiol), yiaTi UTTopEi

Va TTEPIEXOUV aKOBAPaieg aTrd TNV KATEPYATIQ KA VO €XOUV APVNTIKEG CUVETTEIEG OTN OUYKOAANGN.

MpooTaTEUTIKO épPIO

>xedOV TTAVTOTE XpnalyoTrolgiTal To kKaBapo Apyo (99,99%).

EUpog pedparog Aépio

(DC-) (DC+) (AC) ZTépI0 Pon

3-20 A - 3-20A n°4 5-61/min

15-80A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20A 30-80A n°6 7-10 I/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 190-300 A n°10 15-20 I/min
750-1100 A 80-125A 325-450 A n°12 20-251/min
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HAekTpIKG XapaKTNPIOTIKE

CORE 210 MMA

Taon tpogodoaiag U1 (50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Ac@dAeia ypapung pe kabBuotépnon (MMA)
Ac@dAcia ypapung pe kabuotépnon (TIG)
TUTTOG ETTIKOIVWVIOG

Méy. atroppo@oupevn 1ox0G (MMA)
Méy. atroppogoupevn iaxug (MMA)
Méy. amroppo@oupevn 100G (TIG)

Méy. ammoppogoupevn 10xUG (TIG)
Atroppd@non 1I0XU0G O€ aVEVEPYN
KatdoTaon

2uvTeAeaTAG 10X UOG (PF) (MMA)
ZuvTeAEaTAG I0XUOG (PF) (TIG)
Amodoan (M) (MMA)

Amodoaon (M) (TIG)

Cos ¢

Méyiotn ammoppdpnon petpatog I1Tmax
(MMA)

Méyiotn ammoppdpnon peluaTtog I1Tmax
(TIG)

Mpayuatikéd pevpa l1eff (MMA)

Eupog puBuicewv (MMA)

EUpog puBpioewv (TIG)

Taon ev kevw Uo (MMA)

Tdaon ev kevw Uo (TIG)

Taon xwpig eoptio Ur (MMA)

Tdon xwpig optio Ur (TIG)

KUkAog epyaaciag

CORE 210 MMA

KUkAog epyaaiag TIG (40°C)
(X=25%)

(X=60%)

(X=100%)

KUkAog epyaciag MMA (40°C)
(X=25%)

(X=60%)

(X=100%)

1x115 (+15%)
658
35
35
WHOIAKOE
3.74
2.68
3.74
2.68

30

0.99
0.99
84.6
81
0.99

27

235

13.5
20-110
10-140

76
76
15
15

1x115

140
90
70

110

71
55

40

1x230 (+15%)

658
35
35

YHDIAKOZ

7.36
5.96
7.36
5.96

30

0.99
0.99
87.3
84
0.99

32

21

16
20-210
10-210

76

76

15

15

1x230

210
135
105

210
135
105

U.M.

Vac
mQ

kVA
kW
kVA
kW

%
%

>

> > > >

Vdc
Vdc
Vdc
Vdc

U.M.

>

>
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DuoIKkd XaPaKTNPIOTIKA

CORE 210 MMA U.M.
Babuég mpoaoTaaciag IP IP23S
KA&on pévwong H
AlaoTdoeig (MxBxY) 429x172x316 mm
Bdapog 9.5 Kg
Mapaypago kaAwdio Tpopodoaiag 3x2.5 mm?
Mrkog kaAwdiou Tpopodoaiag 3 m
TOTTOG BUOPATOG PEUPATOG 16A 250V Type F
AveIOTAPOAG vail

EN IEC 60974-1/A1:2019
MpdTUTTO KATOOKEUAG

EN 60974-10/A1:2015

* AuTrj n ouokeun Anpoi 11§ atraitrio€ig Tou mpotutrou EN/IEC 61000-3-11, av n uéyioTn eMTPETOUEVN
EUTTEONON OIKTUOU OTO onegio dIETTAQri§ e To Onuoaio SikTuo (onueio Koivrig ouvdoeong, 2KZ - point of common
coupling, PCC) eivai xaunAdtepn rj ion pe Tnv ava@epduevn Tiun “Zmax”. Av n ouokeun givai ouvoeuévn oTo
Onuoaoio OiKTUO TTAPOXNS XaUNANS TAONG, 0 EyKATAOTATNS 17 O XPrioTNG EXOUV TNV UTTOXPEWON vVa eEQKpIBWoouUV
(ouuBouleuduevor evdexouEvwg ToV SIaxEIPIOTH TOU NAEKTPIKOU OIKTUOU) aV ) CUOKEUN UTTOPEl va ouvOEDEi.

*AuTri n ouokeun TANPoi Tig atraitiioeig Tou mpotutrou EN/IEC 61000-3-12.
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12. NINAK'IAA XAPAKTHPIZTIKQN

hler

CORE 2104

Ser. no:

voestalpine Bahler Welding
Arc Technology s.r|

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

Designed in EU
Assembled in PRC

03.08.545

EL EVIDENCE OF TAMPERING VOIDS WARRANTY
- — | ENIEC 609741
| Qe | EN IEC 60974-10 Class A
F — 20A/20.8V - 210A (110A) / 28.4V (24.4V)
— = X 25% 60% 100%
E U = 76V 1, 210A (110A) 135A (71A) 105A (55A)
o~ U, 28.4V (24.4V) 25.4V (22.8V) 24.2V (22.2V)
% 10A/10.4V - 210A (140A) / 18.4V (15.6V)
- X 25% 60% 100%
E U = 76v 1, 210A (140A) 135A (90A) 105A (70A)
o Y, 18.4V (15.6V) 15.4V (13.6V) 14.2V (12.8V)
Do
1 50760 HE U, 230V (115V) | 1,0 32A (27A) | 1, 16A (13.54)
UK
P23s E &8 C€
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13. ZHMAZIANINAKIAAZ XAP AKTHPIOTIKQN

2MO KATAOKEUOOTH

Emwvupia kai d1e0Buvon KATOOKEUATTH)
MovTéAo cuokeung

Ap1B. ogipag

XKXXXXXXXXXXETOG KATOOKEUNG

A WN =

s . 5 ZU0pBoAo TUTTOU PNXavAg ouyKOAANONG
I — —— 6 MapatrouTr) oTa TTPOTUTTA KATAOKEUAG
8 | 10 M3 T | 16A | 1A 7 ZUpBoho dladikaciag cuyKOAANGNg
7] 9 T W T —v 8 SUPBOAO UNXAVWY CUYKGAANGNC yia AeIToupyia o€
NI e s T, TePIBAAANOV pE augnuévo Kivouvo nAekTpoTTANGiag
2 v 21; | z 9 ZUpPoAo pelpaTog ouykOAANONG
22 A I ES C€

10 OvopaoTikA Tdon Xwpeig popTio
A A |!L-IJ 11 EUpog pé€yioTou Kal EAGXIOTOU OVOUACTIKOU PEUHATOG

OUYKOAANGNG KAl avTioTOIXNG CUMBATIKAG TAoNg

CE  ARAwonouppopewong EE POPTWONG
EAC  AfAwonoupuspewong EAC 12 ZUPBOAO KUKAOU Epyaaiac
UKCA AnAwaon ouppopgwong UKCA 13 ZUpPolo ovopaaTIKoU peUPATOG CUYKOAANONG

14 X0pBoAo ovouaoTIKAG TAONG OUYKOAANONG
15 Tiyég kUKAOU epyaaiag

16 Tipég kUKAOU gpyaaiag

17 Tipyég kUKAou epyaaciag

15A TipéG OvouaoTIKOU PEUPATOG OUYKOAANONG
16ATiuéG OvOpAOTIKOU pEUPATOG OUYKOAANONG
17A Tipég ovouaoTIKOU peUPATOG OUYKOAANONG
15B Tipég oupBaTikig TAONG @OPTWAONG

16B Tiuég ouPBaATIKAG TAGNG POPTWAONG

17B Tipég oupBaTikAg TAONG POPTWONG

18 ZupBolo Tpogodoaiag

19 OvopaoTikh Tdon TPOPodoaTiag

20 MéyioTo ovopaoTiKO peUpa TPOPOdOaiag
21 MEyIOTO OTTOTEAECHATIKG peUa TPOPODOTiag
22 BaBuog mpooTaciag
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14. AIATPAMMA

CORE 210 MMA 1x120V 1x230V (55.22.003)

Q31012 0
(ke 1ds )

8'8'8
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KataAoyog avTaAAOKTIKWVY

15. KATAAOIOZ ANTAAAAKTIKQN

CORE 210 MMA 1x120V 1x230V (55.22.003)

09.04.550

49.04.091 %7

08.22.043

21.06.014

20.07.217

: ﬁ )
01.06.614 " 0504238 %

20.07.218
18.76.014

03.05.550

3 Kot %
09.03.051
3 \_09.11.240

09.03.050

>_10.13.105
10.13.104

KQAIKOZ NEPIFPA®H
01.02.162 KdaTtw kdAuppa

01.04.300 Eptmpdo6io mAaoTikd TTAaicio
01.04.301 Eutmp6o6io mAaoTiké BUopa
01.04.302 Epmrpdo6io mAacTiké BUoua
01.05.246 OTrioB10 TAACTIKO TTAGiCI0
01.06.614 KdaTtw TAaoTIkO TTACiCI0
01.14.372 Pa&Bdog yeiwong

01.15.060 XeipoAaBn

03.05.550 Mivakida xeipioTnpiwv
03.07.651 2700€p6 KAAUPPQ

05.04.238 Emaywyn

05.04.239 Emaywyn

08.22.043 ZTUTTEloBAITITNG KaAWdiou
09.03.050 MAAKTPO

09.03.051 [MAAKTPO

09.04.550 AIakOTITNG

09.11.240 Mep1oTPOPIKOG DIAKOTITNG
10.13.104 Bdaon utrodoywv

10.13.105 >1aBepn utrodoxn 50-70mm?
11.19.026 AiloBnTipag hall

14.70.154 AvepIOTAPOG

15.14.6461 HAekTpOVIKN TTAOKETO
15.14.6471 HAekTpoVIKN TTAOKETA
15.14.6481 HAekTpoVIKN TTAOKETA
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KQAIKOZ MNEPIFPA®H
15.22.402 Mivakag eAéyxou

16.03.040 ®UANO HOVWONG

18.76.014 Meipog

20.07.211 MepiBAnua ivaka xeipioTnpiwy
20.07.212 Epumpdobio apioTtepd TTHa
20.07.213 Eumpdobio dei6 mwua
20.07.214 Eumpdobio mAaioio led

20.07.215 Mwpa

20.07.216 Baon avepiotipa

20.07.217 Baon mhakéTag

20.07.218 Bdon

20.07.219 KaAuppa pfc

21.06.014 ludvTag

23.04.490 ETikéta mapapétpwy nAekTpodiou
23.04.491 ETikéTa TAnpo@opIwv

49.04.091 KaAwdio 1ox00¢ 3,8 m

49.07.801 KaAwdiwon
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03.05.541

CORE 210"

03.05.542

23.04.493

B

03.05.534

03.05.535
03.05.536

KQAIKOZ MNEPIFPA®H
03.05.534 EutrpooBia mivakida
03.05.535 EpmpooBia mivakida
03.05.536 EptmpooBia mivakida
03.05.541 OTrioBia mivakida
03.05.542 OTrioBia mivakida
03.05.543 OTricBia mivakida
03.05.544 Eptmpoobia mivakida
03.08.545 TNIVOKIOO XAPAKTNPIOTIKWY
23.04.493 ETikéta orfjpavong
23.08.509 MAdivn eTIKETO KAAUPPATOG
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16. A=EZOYAP

s a

ZeToUuvdeong topmida TIG
73.10.200

L J

BA. TTapaypago "EFKATASTASH KIT/ AZESOYAP".
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EvkatdoTaon kit/aggooudp

17. ETKATAZTAZH KIT/AZEZOYAP

73.10.200 ZeT oUuvdeong topmida TIG

.

Bl
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Lasting Connections

CORE 270 MMA
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EU-MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT

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

kizdrélagos felel&sségére kijelenti, hogy a kovetkezé termék:
CORE210MMA 55.22.003

megfelel a kdvetkezé EU direktivaknak:

2014/35/EU  KISFESZULTSEGU IRANYELY
2014/30/EU  EMCIRANYELY

2011/65/EU  RoHSIRANYELV
2019/1784/EU EcoDesign

2009/125/EU EcoDesign

éshogy a kdvetkezé harmonizdlt szabvdnyokat alkalmaztdk:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE

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

ENIEC63000:2018

Azirdnyelveknek valé megfeleléstigazolé dokumentdciot a fent emlitett gydrtdkndl ellendrzés céljdbol elérhetévé teszik.

A voestalpine Boéhler Welding Arc Technology S.r.l. dltal elézetesen nem engedélyezett miveletek és moédositdsok,
érvénytelenitik ezt a bizonylatot.

OnaradiTombolo, 03/11/2025
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

I I N

I
Mirco Frasson Pawel Dawid Lipinski

Managing Directors
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1. FIGYELMEZTETESEK CiMKE

1.1 Elektromos dramiités elleni védelem

=
j Az dramités haldlosis lehet.

» Bekapcsolt dllapotban ne érintse meg a hegeszté berendezés dram alatt 1évé, burkolaton kivili vagy belili
alkatrészeit (a vagopisztolyok, a hegesztépiszolyok, a foldelékdbelek, az elektréddk, a vezetékek, a gorgdék
és atekercsek elektromosan csatlakoztatva vannak a hegeszté dramkorhoz).

» Szdraz, és a fold- és testpotencidltdl megfeleléen elszigetelt alap és padlézat haszndlatdval biztositsa a
berendezés és a kezelS védelmét.

» Gy6z8djon meg arrdél, hogy a rendszer megfeleléen csatlakozik az aljzathoz, és az dramforrds rendelkezik
foldvezetdvel.

» Ne érjen hozzd egyszerre két hegesztépisztolyhoz vagy két elektrédatartéhoz.
» Ha elektromos dramiitést érez, akkor haladéktalanul szakitsa meg a hegesztési mliveleteket.
@ Az ivgyujté és stabilizalé készllék kézi vagy mechanikailag irdnyitott mikodésre van tervezve.

A A hegesztépisztoly kdbel vagy a hegesztékdbel 8 m feletti meghosszabbitdsa néveli az elektromos
dramités veszélyét.

1.2 G6zok és gdzok elleni védelem
9) Ahegesztésifolyamat sordn keletkezett g6zok, gdizok és porok egészségre drtalmasak lehetnek.
@ Bizonyos korlilmények kozott a hegesztés sordn keletkezett gézok rakkeltéek lehetnek, illetve
veszélyeztethetik a terhes n6k magzatat.
 Tartsa tdvol afejét ahegesztés sordn keletkezett gdzoktdl és gézoktél.
» Amunkaterileten biztositson megfeleld - akdr természetes, akdr mesterséges - szell6zést.
» Gyenge szell6zés esetén viseljen maszkot és légz&késziiléket.

* Nagyonkishelyentorténé hegesztés esetén a munkat egy kollégdanak feliigyelnie kell, aki a kézelben, de kiviil
tartézkodik.

» Ne haszndljon oxigént a szell8ztetés céljara.

» Gondoskodjon a g&zelszivé mikodésének ellenérzésérdl. A veszélyes gdzok mennyisége nem haladhatja
meg a biztonsdgi szabdlyokban el8irt értékeket.

* A g6zok mennyisége és veszélyességi szintje a munkadarab anyagdtél, a kitélté fém anyagdtdl, és a
hegesztendd munkadarab tisztitdsdra és zsirtalanitdsdra haszndlt bdrmilyen egyéb anyagoktdl fligg.
Kovesse a gydrtdi utasitdsokban és a miszaki adatlapokon megadott utasitdsokat.

» Ne végezzen hegesztést zsirtalanité vagy festd dllomds kdzelében.

» Agdzpalackokat kiviil vagy jél szell8z8 terlleten helyezze el.
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1.3 Afelhaszndlék és mds személyek védelme
Ahegesztésieljdrds asugdrzds-, zaj-, hé- és gdzkibocsdtdsok artalmas forrdsa.

:‘?_’%Q Helyezzen el tlizgdtlé véddélemezt, amely védi a kérnyezd hegesztési terlletet a sugaraktdl,
szikraktél ésizzé
A hegesztési terlileten |év6é személyeket figyelmeztesse, hogy ne nézzenek az ivbe és
gondoskodjanak megfelels védelemrdl.

’ Ne érjen hozzd éppen hegesztett elemekhez: a forrésdag stlyos égésisériléseket okozhat.
m%ii;,”

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 szlrével (legaldbb NR10 vagy efdlstt) elldtott
= maszkot.

1.4 Védekezés gazpalackok haszndlata esetén

I% A nemesgdzt tartalmazoé palackokban tdilnyomds van, igy azok felrobbanhatnak, amennyiben a
szdllitds, tdrolds és haszndlat sordn a minimdlis biztonsdgi feltételek nincsenek biztositva.

« A tartdlyokat fiiggéleges helyzetben falhoz vagy mds alatdmaszté szerkezethez kell régziteni megfeleld
eszkdzokkel gy, hogy ne délhessenek el és ne Gitk6zhessenek barminek véletlendl.

» Sz4llitds, Gzembe helyezés kdzben, illetve a hegesztés végén a sapkdt csavarja rd a szelep védelme
érdekében.

» Ne tegye ki a tartdlyt direkt napsitésnek, hirtelen hémérsékletvdltozdsnak, illetve tal magas vagy extrém
hé&meérsékleteknek. Ne tegye ki a tartdlyt tul alacsony vagy til magas hémérsékletnek.

« Tartsa tavol a tartdlyokat nyilt Iangtdl, elektromos ivektdl, hegesztépisztolyoktdl vagy eletrédapuskdktdl,
illetve védje a hegesztés kozben szétszérddd izzé anyagrészektdl.

» Tartsa tdvol a tartdlyokat hegeszté dramkoroktdl és dltaldban elektromos dramkoroktdl.

 Tartsa tdvol a fejét a gazkiomléstdl, hakinyitja a tartdly szelepét.

» Mindig zdrja el a tartdly szelepét a hegesztési mlveletek befejezésekor.

» Soha ne végezzen hegesztési mlveletet nyomds alatt 1évé gdztartdlyon.

« SUritett levegét tartalmazé tartdlyt soha nem szabad kdzvetlenil rdkdtni a gép nyomdscsdkkentéjére. A
nyomds meghaladhatja a nyomdscsdkkenté kapacitdsat, amirobbandshoz vezethet.

1.5 Elektromdgneses terek és zavarok

@ Arendszerbelsdéskiilsé kabelein dthaladé dram elektromdgnesesterethozlétre,ahegesztékdabelek
qj\\w ésaberendezés kozelében.

» Azelektromdgneses mez&k befolydsolhatjdk azok egészségi dllapotat, akik hosszuideig kivannak téve azok
hatdsainak (a hatdsok jelenleg semismertek pontosan).

* Az elektromdgneses mez8k zavarhatjdk bizonyos készilékek, pl. pacemakerek vagy hallékészilékek
mkddését.

* Pacemakerrel rendelkez8 személyeknek konzultdiniuk kell orvosukkal, miel&tt hegesztésre vagy .
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1.6 Tliz- ésrobbandsvédelem
==

W\ Ahegesztésieljards tiizet és/vagy robbandst okozhat.

* A munkateriletrdl és a koérnyezé teriletekrdl tavolitson el minden tlzveszélyes vagy égheté anyagot és
targyat.

» Tlizveszélyes anyagoknak a hegesztési teriilettdl legaldbb 11 méterre kell lennilik vagy azokat megfeleld
védelemmel kell ellatni.

« Szikrdk és izz6 anyagrészek kénnyen széorédhatnak megleheté§sen messzire, még kisméretl nyildsokon
keresztilis. Kilondsen figyeljen a személyibiztonsdgra és a tulajdontdrgyak biztonsdgdra.

* Nevégezzen hegesztési mlveleteket nyomds alatt 1évé tartdlyokon vagy azok kdzelében.

» NevégezzenhegesztésimUveleteket zart tartdlyokon vagy cséveken. Hegesztési mliveletek kozben kiilonds
figyelemmeljdrjon el csovek és tartdlyok esetén, még akkoris, ha azok nyitottak, tiresek és alapos tisztitdson
mentek keresztll. Bdrmennyi megmaradt gdz, Gzemanyag, olaj vagy hasonlé anyagok okozhatnak
robbandst.

» Ne végezzen hegesztést olyan helyeken, ahol robbandsveszélyes porok, gdzok, gézék vannak jelen.
» Nevégezzen vdgdst olyan helyeken, aholrobbandsveszélyes porok, gdzok, gézék vannak jelen.

* A hegesztés befejezésekor ellendrizze, hogy a feszlltség alatt 1évé dramkor véletlendl sem kerilhet
érintkezésbe a foldel6korhéz kapcsolt barmilyen komponenshez.

 Amunkaterilet kozelében legyen tizolté eszkéz vagy anyag.

10
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2. FIGYELMEZTETES

MielStt barmilyen miveletet végezne a gépen, alaposan olvassa el és sajdtitsa el ennek a leirdsnak
atartalmat.

Ne végezzen olyan médositdst vagy karbantartdsi tevékenységet, aminincs eldirva. A gydrtdé nem
vdllal felel&sséget személyi sériilés vagy anyagi kdr esetén, ha az a leirdsban foglaltak helytelen
alkalmazdsa, illetve alkalmazdsdnak elmulasztdsa miatt kdvetkezett be.

A kezelési utmutatét dllandéan a késziilék felhaszndldsi helyén kell 6rizni. A kezelési Utmutatd
el8irdsain tul be kell tartani a balesetek megel&zésére és a kérnyezet védelmére szolgdlé dltaldnos
és helyiszabdlyokatis.

voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l. fenntartja a jogot arra, hogy kiilon értesités nélkil
megvdltoztassajelen kézikonyv tartalmdt.

Minden forditdsra, részleges vagy teljes, barmilyen formdban torténé reprodukciéra (beleértve a
fénymdsoldst, filmre és mikrofilmre torténd régzitést) fenntartjuk a jogot. A voestalpine Béhler
Welding Arc Technology S.r.l. kifejezett, irdsos engedélye nélkiil a reprodukcio tilos.

Az itt szereplS utasitdsok nagyon fontosak és betartdsuk sziikséges a szavatossdgi feltétek
biztositdsdhoz.

A gydrtd nem vdllal felel8sséget, ha a felhaszndlé az utasitdsokat nem tartja be, vagy figyelmen
kivil hagyja.

A készllék lizembe helyezésével, kezelésével, karbantartdsdval és dllagmegdvdsdval foglalkozd
személyeknek

» megfelelden képzettnek kell lennilk,

* hegesztésiismeretekkel kell rendelkezniik

« teljesenismernilik és pontosan kévetnilik kell ezt a kezelési Utmutatoét.

Ha a berendezés haszndlatdval kapcsolatban bdrmilyen bizonytalansdg vagy nehézség meriil fel,
konzultdljon képesitett szakemberekkel.

2.1 Munkakérnyezet
Minden berendezéstkizardlagrendeltetésének megfelelé célokraszabad haszndliniatipustablan és/
@ vagy jelen leirdsban régzitett médokon, illetve mikédési tartomdnyokon beliil, tovabbd az orszdagos
és nemzetkdzi biztonsdgi elSirdsok betartdsa mellett. A gydrté dltal kifejezetten régzitettdl eltérd
minden felhaszndldsi médot teljes mértékben helytelennek és veszélyesnek kell tekinteni, és ilyen
esetekre a gydrtdé nem vdllal semmilyen felel8sséget.

semmilyen felel8sséget nem vdllal a berendezés lakéhelyi kdrnyezetben valdé haszndlatdaval

@ Az egység csak ipari kérnyezetekben, professziondlis alkalmazdsokban haszndlhatd. A gyartéd
Osszefliggésben keletkezett kdrokért.

Aberendezés-10°C és +40°C kozotti hémérsékletl kornyezetekben haszndalhato.
EN
E@ Aberendezés -25°C és +55°C kozotti hémérsékletl kornyezetekben szdllithatd, illetve tdrolhaté.

Aberendezés csak olyan kdrnyezetekben haszndlhatd, amelyek mentesek portdl, savtdél, gdztdl vagy
mds korroziv anyagoktél.

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

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

Arendszer nem haszndlhaté tengerszint feletti 2 000 méternél nagyobb magassdgban.

Ne haszndlja ezt a gépet csSvezetékek fagytalanitdsara.
Ne haszndlja ezt a berendezést elemek és/vagy akkumuldtorok feltoltésére.

Ne haszndlja ezt a berendezést motorok kézi beinditdsdhoz.
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2.2 Afelhaszndlék és mds személyek védelme

A hegesztési eljdrds a sugdrzds-, zaj-, h6é- és gdzkibocsdatdsok drtalmas forrdsa. Helyezzen el
tlzgdatlé védblemezt, amely védi a kérnyezé hegesztési teriiletet a sugaraktél, szikraktdl és izzé A
hegesztésiteriileten |évd személyeket figyelmeztesse, hogy ne nézzenek azivbe és gondoskodjanak
megfelelS védelemrdl.

Véddruhdval védje bdrét az ivsugdrtdl, a szikrdktdl és az izzé fémtél. A ruhdzatnak a teljes testet
fednie kell, tovdbbd azlegyen:

- sértetlenésjo dllapotu

- tlzdllé

- szigetel6 anyagbdl késziilt és szdraz

- jolilleszkedjen gallérok és felhajtasok nélkdil

Mindig haszndljon el8irdsoknak megfeleld cip6t, amely erds és vizzaré.

Mindig haszndljon el&irdsoknak megfelel§ keszty(it, amely elektromosan és termikusan szigetelt.

Viseljen oldalvédelemmel és megfeleld szemvédd szlirével (legaldbb NR10 vagy efdlstt) elldtott
maszkot.

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

Ne viseljen kontaktlencsét!

Viseljen flilvédéd, ha a hegesztés kdzben a zajszint eléri a veszélyes tartomdnyt. Ha a zqjszint
meghaladja a térvényileg el8irt hatarértékeket, akkor kiilonitse el a munkateriiletet, és biztositsa,
hogy bdrki, aki a kozelbe keriilhet, viseljen fllvédét vagy fuldugoét.

P06 e p

Hegesztés kézben az oldalsé burkolatok mindig legyenek zdrt dllapotban. A rendszert tilos
bdrmilyen médon megvdltoztatni.

=)

>0 P E

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

A fent leirt ovintézkedéseket a hegesztés utdni miveletek végrehajtdsakor is tartsa be, mivel
salakdarabok lehilés kdzbenis levdalhatnak az elemekrél.

Munkavégzés vagy karbantartds elétt ellenérizze, hogy a hegesztépisztoly hideg.

HltSfolyadékesdvek szétvdlasztdsa eltt gy6z8djon meg arrdl, hogy a hiitéegységet kikapcsolta. A
csovekbdl kiomlé forrd folyadék, a bdr égésisériilését vagy megporkdlédését okozhatja.

Legyen kéznél els8segélynyujtod készlet.

Az égésiés mdssérilések hatdsdt ne becsilje ald.

A munkahely elhagydsa elStt tegye biztonsdgossd a terililetet az esetleges sériilések vagy tulajdoni
kdr elkerilése érdekében.
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2.3 G6zok és gdzok elleni védelem
Ahegesztésifolyamat sordn keletkezett g6z6k, gdizok és porok egészségre drtalmasak lehetnek.
Bizonyos korlilmények kozott a hegesztés sordn keletkezett g6zok rakkeltéek lehetnek, illetve
veszélyeztethetik a terhes n6k magzatat.
 Tartsa tavol afejét ahegesztés sordn keletkezett gdzoktdl és gézoktél.
« Amunkaterileten biztositson megfelels - akdr természetes, akdr mesterséges - szell6zést.
* Gyenge szell6zés esetén viseljen maszkot és |égzékésziiléket.

* Nagyonkis helyentorténd hegesztés esetén amunkdtegy kollégdnak feliigyelnie kell, akiakdzelben, de kiviil
tartézkodik.

* Ne haszndljon oxigént aszell§ztetés céljdra.

¢ Gondoskodjon a gézelszivé mikodésének ellendrzésérdl. A veszélyes gdzok mennyisége nem haladhatja
meg a biztonsdgi szabdlyokban el8irt értékeket.

¢ A g6z6k mennyisége és veszélyességi szintje a munkadarab anyagdtdl, a kitdltd fém anyagdtdl, és a
hegesztendd munkadarab tisztitdsdra és zsirtalanitdsdra haszndlt bdrmilyen egyéb anyagoktsl fligg.
Kovesse a gydrtdi utasitdsokban és a miszaki adatlapokon megadott utasitdsokat.

» Ne végezzen hegesztést zsirtalanitd vagy festé dllomds kdzelében.

* Agdzpalackokatkiviil vagy jél szell6z8 terlileten helyezze el.

2.4 TGz- ésrobbandsvédelem

Ahegesztésieljards tlizet és/vagy robbandst okozhat.

* A munkateriletrdl és a koérnyezd terlletekrdl tdvolitson el minden tlzveszélyes vagy égheté anyagot és
targyat.

» Tizveszélyes anyagoknak a hegesztési terilettdl legaldbb 11 méterre kell lennilik vagy azokat megfeleld
védelemmel kell elldtni.

« Szikrdk és izz6 anyagrészek kénnyen szérédhatnak meglehetésen messzire, még kisméretl nyildsokon
keresztilis. Kilondsen figyeljen a személyibiztonsdgra és a tulajdontdargyak biztonsdgdara.

» Ne végezzen hegesztési mlveleteket nyomds alatt 1évé tartdlyokon vagy azok kézelében.

» NevégezzenhegesztésimUveleteket zdrt tartdlyokon vagy cséveken. Hegesztési mliveletek kozben kiilonos
figyelemmel jarjon el csévek és tartdlyok esetén, még akkoris, ha azok nyitottak, liresek és alapos tisztitdson
mentek keresztll. Barmennyi megmaradt gdz, Uzemanyag, olaj vagy hasonldé anyagok okozhatnak
robbandst.

» Nevégezzen hegesztést olyan helyeken, ahol robbandsveszélyes porok, gdzok, gézék vannak jelen.

* A hegesztés befejezésekor ellenérizze, hogy a fesziiltség alatt 1évé dramkor véletlendl sem kerllhet
érintkezésbe a foldel6korhéz kapcsolt barmilyen komponenshez.

» Amunkaterilet kozelében legyen tlizolté eszk6z vagy anyag.

2.5 Védekezés gazpalackok haszndlata esetén

L‘I/ A nemesgdzt tartalmazé palackokban tulnyomds van, igy azok felrobbanhatnak, amennyiben a
m szdllitds, tarolds és haszndlat sordn a minimadlis biztonsdgi feltételek nincsenek biztositva.

« A tartdlyokat figgdéleges helyzetben falhoz vagy mds alatdmaszté szerkezethez kell régziteni megfeleld
eszkdzokkel gy, hogy ne délhessenek el és ne Gitk6zhessenek barminek véletlendl.

» Sz4llitds, Gzembe helyezés kdzben, illetve a hegesztés végén a sapkdt csavarja rd a szelep védelme
érdekében.

» Ne tegye ki a tartdlyt direkt napsitésnek, hirtelen hémérsékletvdltozdsnak, illetve tal magas vagy extrém
hé&meérsékleteknek. Ne tegye ki a tartdlyt tul alacsony vagy til magas hémérsékletnek.

 Tartsa tavol a tartdlyokat nyilt Iangtdl, elektromos ivektdl, hegesztépisztolyoktdl vagy eletrédapuskdaktal,
illetve védje ahegesztés kdzben szétszéréddd izzé anyagrészektdl.

» Tartsa tdvol a tartdlyokat hegeszté dramkoroktdl és dltaldban elektromos dramkordktdl.
» Tartsa tdvol a fejét a gazkiomléstdl, hakinyitja a tartdly szelepét.

» Mindig zdrja el a tartdly szelepét a hegesztési mlveletek befejezésekor.

» Soha ne végezzen hegesztési mlveletet nyomds alatt 1évé gdztartdlyon.

« SUritett levegét tartalmazé tartdlyt soha nem szabad kdzvetlenil rdkdtni a gép nyomdscsdkkentbjére. A
nyomds meghaladhatja a nyomdscsdkkenté kapacitdsat, amirobbandshoz vezethet.

13
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2.6 Elektromos dramités elleni védelem

A Az dramtés haldlosislehet.

» Bekapcsolt dllapotban ne érintse meg a hegeszté berendezés dram alatt 1évé, burkolaton kivili vagy beliili
alkatrészeit (a vagopisztolyok, a hegesztépiszolyok, a foldel6kdabelek, az elektréddk, a vezetékek, a gorgdék
és atekercsek elektromosan csatlakoztatva vannak a hegesztd aramkorhoz).

» Szdraz, és a fold- és testpotencidltél megfeleléen elszigetelt alap és padlézat haszndlatdval biztositsa a
berendezés és a kezeld védelmét.

» Gy6z8djon meg arrdél, hogy a rendszer megfeleléen csatlakozik az aljzathoz, és az dramforrds rendelkezik
foldvezetdvel.

» Ne érjen hozzd egyszerre két hegesztépisztolyhoz vagy két elektrédatartéhoz.

» Ha elektromos dramiitést érez, akkor haladéktalanul szakitsa meg a hegesztési mliveleteket.

@ Az ivgyujté és stabilizdld készlilék kézi vagy mechanikailag irdnyitott mik&édésre van tervezve.

2.7 Elektromdgneses terek és zavarok

@ Pacemakerrel rendelkezé személyeknek konzultdiniuk kell orvosukkal, mielStt hegesztésre vagy .

Arendszerbelsé éskilsé kdbeleindthaladé dramelektromdgnesesterethozlétre,ahegesztékdabelek
ésaberendezés kdzelében.

» Azelektromdgneses mezék befolydsolhatjdk azok egészségidllapotdt, akik hosszuideig kivannak téve azok
hatdsainak (a hatdsok jelenleg semismertek pontosan).

* Az elektromdgneses mez8k zavarhatjdk bizonyos készilékek, pl. pacemakerek vagy hallékészilékek
mikodését.

2.7.1 EMC osztdly az szabvdny szerint: EN 60974-10/A1:2015.

A Class B besoroldsu berendezés megfelel az ipari és lakdhelyi elektromdgneses kompatibilitdsi
kévetelményeknek, beleértve azokat alakdhelyiterileteket, ahol az elektromos dramot alakossdgi

kisfeszultségl ellatérendszer biztositja.

AClass Abesoroldst berendezéseket nem tervezték olyan lakdhelyi terileteken valé alkalmazdsra,
ahol az elektromos dramot a lakossdgi kisfesziltségi elldtérendszer biztositja. Az elektromosan
vezetett, illetve kisugdrzott zavarok miatt a Class A készilékek ilyen helyeken valé alkalmazdasakor
el6fordulhat, hogy az elektromdgneses kompatibilitds nehezen biztosithaté.

Clgss

Tovdbbiinformdciokért Idsd a fejezetet: MUSZAKI ADAT TABLA vagy MUSZAKI ADATOK.

2.7.2 Telepités, haszndlat és a teriilet atvizsgdldsa

Ezt a berendezést az harmonizdlt szabvdny kévetelményeivel 6sszhangban dllitottak elé. EN 60974-10/
A1:2015 Besoroldsa: CLASS A. Az egység csak ipari kdornyezetekben, professziondlis alkalmazdsokban
haszndlhaté. A gydrté semmilyen felel8sséget nem vdllal a berendezés lakéhelyi kdrnyezetben vald
haszndlatdval 6sszefliggésben keletkezett kdrokért.

Aberendezést az adott teriileten szakérts személy haszndlhatja, aki ebben a minéségében felel&s
azért, hogy a készilék telepitése és haszndlata a gydrtéi utasitdsok szerint torténjen.
Elektromdgneses zavar észlelése esetén, a problémdt a felhaszndléonak kell megoldania, sziikség
esetén a gydrtd mlszakisegitségénekigénybevételével.

nelegyen drtalmas.

Afelhaszndlénak aberendezéstelepitése elStt kikell értékelnie akornyezetben felmeriilé lehetséges
elektromdgneses problémdkat, kiilonds tekintettel akdzelben 1évé személyek egészségi dllapotara,
példdul pacemakert vagy hallékésziléket visel§ személyek esetén.

‘@ Elektromdgnesesinterferencia problémdk esetén, a zavart le kell csékkenteni annyira, hogy az mar
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2.7.3 Hdalézati dramelldtdsi kdvetelmények (Lasd a miiszaki adatokat)

A nagy teljesitményigény, illetve a hdlézatbdl felvett primer oldali dram befolydsolhatja az dramelldtds
min&ségét. Ezért bizonyos tipusu berendezésekre csatlakoztatdsi korlatok vagy kévetelmények lehetnek
érvényben, pl. a maximdlis megengedhet§ hdlézati impedancia (Zmax) vagy a szikséges minimdlis
tdpkapacitds (Ssc) tekintetében, a nyilvdnos hdlézathoz valé csatlakozds pontjdn (PCC - point of common
coupling) (Idsd a miszaki adatokat). A berendezés telepitéjének vagy felhaszndléjanak a feleléssége annak
ellen8rzése, sziikség szerint az elektromos hdlézat Gzemeltetjével folytatott egyeztetés alapjdan, hogy a
berendezés csatlakoztathaté a hdldézathoz. Zavar esetén szikségessé vdlhat tovdbbi évintézkedések
megtétele, pl. a hdlézatitapldlds szlrése.

Szintén fontoléra kell venni a tdpelldté kdbel arnyékoldsdnak lehetéségétis.
Tovdbbiinformdciokért lasd a fejezetet: MUSZAKI ADATOK.

2.7.4 Akdbelekre vonatkozé évintézkedések

Az elektromdgneses mez8k hatdsdnak minimalizdldsa érdekében, kdvesse az aldbbi utasitdsokat:
» Soha ne tekerje a kdbeleket sajdt teste koré.

» Ne helyezkedjen afoldeld és a tdpkdbel kozé (mindkett legyen azonos oldalon).

» Akdbeleketalehetélegrovidebbenkell tartani, aleheté legkdzelebb poziciondlvaegymdshoz, a talajszinten
vagy annak kézelében vezetve

» Aberendezést helyezze bizonyos tdvolsdgra a hegesztési teriilettdl.

* Akdbeleket minden mds kdbeltél tavol kell tartani.

2.7.5 Foldel6 csatlakoztatds

A hegeszté berendezés minden fémrészének és a kornyezd teriletnek a foldelését fontoldéra 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 csdkkentheték az emisszidk. Ne felejtse el, hogy a munkadarab féldelése nem
novelheti sem a felhaszndlét érintdé balesetveszély, sem mds elektromos berendezés kdrosoddsdnak
kockdzatdat. Afoldelést a helyben érvényes jogszabdlyok szerint kell elvégezni.

2.7.7 Arnyékolds

A kornyezetben 1évé mds berendezések és kdbelek szelektiv drnyékoldsa csdkkentheti az elektromdgneses
interferencia miatti problémdkat.

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( szildrd targyrészek bekerilése ellen
* Atokozat védett 60° szogben érkezé eséviz ellen.

¢ A tokozat viz bejutdsa dltal okozott veszélyek ellen védett, amikor a berendezés mozgé részei
nincsenek mikoédésben.

2.9 Artalmatlanitds
Elektromos készlilékeket ne dobjon ki a normdl szeméttel egyditt!

Az elektromos és elektronikus berendezések hulladékairdl sz616 2012/19/EU eurdpai irdnyelvnek és
annak anemzetijogszabdlyokkal 6sszhangban térténd végrehajtdsanak megfelelen az életciklusuk
végére ért elektromos berendezéseket elkiilonitetten kell gydjteni, és hasznosité és artalmatlanitéd
kézpontba kell szdllitani. A berendezés tulajdonosdnak a helyi hatésdgokndl kell informdlédni az
engedélyezett gyljtékdzpontokroél. A hivatkozott eurdpaiirdnyelv betartdsdval kedvezé hatdst tesza
kérnyezet dllapotdra és azemberi egészségreis!

» B&vebb tdjékoztatdsért keresse fel a honlapot.
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3. UZEMBE HELYEZES

@ Atelepitést csak a gydrto dltal felhatalmazott szakérté végezheti.
@ Telepités kdzben biztositsa, hogy az dramforrds le legyen vdlasztva az elektromos hdlézatrél.

® Tobb dramforrds (soros vagy pdrhuzamos) 8sszekapcsoldsa tilos!

3.1 Felemelés, szdllitdas és kirakodds
* A berendezés meghosszabbithatd szijjal rendelkezik, amely kézben vagy vdllon torténé mozgatdsra
haszndlhaté.
» Aberendezés nem rendelkezik specidlis emel§ eszkdzzel.
» Alkalmazzon villds targoncdt, vigydzva arra a mlveletek sordn, hogy a generdtor ne boruljon fel.
Ne becslilje ald a berendezés sulydt: Idsd a miszaki adatok kézott.
@ Afelfiggesztett terhet ne mozgassa személyek vagy vagyontdargyak felé, illetve felett.

Ne ejtse le aberendezést és ne tegye ki tulzott nyomderének.

3.2 Aberendezés elhelyezése

Tartsa be a kovetkezd szabdlyokat:

d

« Biztositsa, hogy a berendezés kezel8szervei és csatlakozdsai kénnyen elérheték legyenek.
» Ahelyezze el aberendezést nagyon kisméret(i helyeken.

* Ne helyezze aberendezést avizszinteshez képest 10°-ndl nagyobb délésszogU feliileten.

» Aberendezést helyezze szdraz, tiszta és megfeleléen szell6z8 helyre.

» Védje aberendezést omlb esd ésnap ellen.

» Ldsd a,Védekezés gdzpalackok haszndlata esetén” c. fejezetben.

3.3 Csatlakoztatas

Aberendezés tdpfesziiltségkdbellel rendelkezik a hdlézathoz valé csatlakoztatds céljara.
Arendszer tdpldlhaté a kovetkezkrél:

» egyfdzisu 115V

» egyfdzisu 230V

A berendezés miikod6képessége a névleges fesziiltséghez képest legfeljebb +15% eltérés esetén
garantdlt.

Személyi sérilés és anyagi kdr elkerilése érdekében, a kivdlasztott hdlézati fesziiltséget és a
biztositékokat, a berendezés elektromos hdlézathoz tdrténd csatlakoztatdsa ELOTT ellendriznikell.
Szintén ellendrizze, hogy a kdbelt olyan aljzathoz csatlakoztatta, amelyik rendelkezik féldeld
csatlakozéval.

A berendezés generdtorrdl is Uzemeltethet§, amennyiben a stabil tdpfesziiltség a gyarté dltal
megadott névleges értékhez képest +15% hatdrokon bellil marad minden lehetséges lGzemi
koéridlmény esetén, akdr a maximdlis névleges teljesitmény esetén is. Alapesetben egyfdzisu
dramforrds esetén kétszeres, hdromfdzisi dramforrds esetén mdsfélszeres névleges teljesitményd
generdtor alkalmazdsdt ajanljuk az dramforrds tejesitményéhez képest. Elektronikus vezérlési
generdtorok haszndlata ajanlott.

9 B> @

A felhaszndlék védelme érdekében, a berendezést megfelel6en foldelni kell. A tdpfesziltség
csatlakoztatdsandl a meglévs foldvezetéket (sdarga-zold), a foldelSkontaktussal rendelkezd
dugdhoz kell csatlakoztatni. Ezt a sdrga/zold vezetéket SOHA nem szabad mds fesziiltségl
vezetbkkel egyiitt haszndlni. Ellendrizze ahaszndlt berendezésen belili foldelés meglétét, illetve az
aljzatok megfelel$ dllapotdat. Csak a biztonsdgi eléirdsok szerint tanusitott csatlakozédugodkat
haszndljon.

Az elektromos csatlakozdsokat szakképzett, a specidlis szakmai és muszaki mind&sitésekkel
@ rendelkezé technikusnak kell 8sszeszerelnie, annak az orszdgnak az érvényben [évé jogszabdlyait
betartva, ahol a berendezés telepitése torténik.
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3.4 Telepités
3.4.1 Bekotés bevontelektrédds (MMA) hegesztéshez
(1]
+

1 Testkdbel csatlakozé

I\

2 Negativtdpaljzat (-)
3 Elektrédafogé csatlakozds

4 Pozitivtdp aljzat (+)

» Csatlakoztassa a foldel6kapcsot az dramforrds negativ aljzatdhoz (-) . lllessze be a dugét, majd forditsa
jobbra az alkatrészek rogzitéséhez.

» Csatlakoztassa az elektrédatartét az dramforrds pozitiv aljzatdhoz (+). lllessze be a dugét, majd forditsa
jobbra az alkatrészek régzitéséhez.

T Elektrédafogé csatlakozds
2 Negativtdpaljzat(-)
3 Testkdbel csatlakozé

4 Pozitivtdp aljzat (+)

» Csatlakoztassa az elektrodatartd vezetékcsatlakozdjdt a generdtor negativ (-) aljzatdhoz. lllessze be a
dugdt, majd forditsa jobbra az alkatrészek régzitéséhez.

» Csatlakoztassa a foldel6kapcsot az dramforrds pozitiv aljzatdhoz (+). lllessze be a dugdt, majd forditsa
jobbra az alkatrészek rogzitéséhez.
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3.4.2 Bekotés TIG hegesztéshez

Testkdbel csatlakozé
Pozitiv tap aljzat (+)

Hegesztépisztoly szerelvény TIG

1
2
3
4 Negativ tdpaljzat(-)
5 Gdazcsé csatlakozé
)

Nyomdscsokkenténél

» Csatlakoztassa a féldel6kapcsot az dramforrds pozitiv aljzatdhoz (+). lllessze be a dugét, majd forditsa
jobbra az alkatrészek rogzitéséhez.

» Csatlakoztassa a TIG hegesztSpisztoly kapcsdt az dramforrds hegesztépisztoly aljzatdhoz. lllessze be a
dugét, majd forditsajobbra az alkatrészek régzitéséhez.

@’ Avéddégdzdram, az dltaldban a hegeszt8pisztolyon megtaldlhaté csap segitségével szabdlyozhaté.

» Kilon kosse be ahegesztdpisztoly gdztomléjét a gdzelosztéd hdldzatba.

Testkdbel csatlakozé
Pozitiv tap aljzat (+)
Hegesztépisztoly szerelvény TIG

Fdaklya aljzat

Csatlakozé

1
2
3
4
5 Hegesztépisztoly jelvezetékét
)
7 Fdaklyagdzcsd

8

Kapcsolat-unié

» Csatlakoztassa a foldel6kapcsot az dramforrds pozitiv aljzatdhoz (+). lllessze be a dugét, majd forditsa
jobbra az alkatrészek rogzitéséhez.

» Csatlakoztassa a TIG pisztoly csatlakozéjdt az dramforrds negativ aljzatdhoz (-). lllessze be a dugét, majd
forditsajobbra az alkatrészek rogzitéséhez.

» Csatlakoztassa ahegesztépisztoly jelvezetékét a megfeleld csatlakozdba.

» Csatlakoztassa ahegesztSpisztoly gaztomldjét a megfeleld csécsatlakozoba.

1 Gdzcsé

2 Hatsé gdzesatlakozdshoz

» Csatlakoztassa a palacktol jové gaztdmlét a hdtsé gdzesatlakozdshoz. Allitsa be a gdzdramot 5...15 I/min
szintre.
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4. ARENDSZER BEMUTATASA

4.1 HA4tsé panel

4.2 Aljzatpanel

19

Tapkdbel

A rendszer elektromos hdlézathoz vald
csatlakoztatdsdra.

Be/Kikapcsolé

Aberendezés elektromos bekapcsoldsdat vezérli.

Két poziciéja van, "O" ki, illetve "I" be.

Tapkdbel

A rendszer elektromos hdlézathoz valé
csatlakoztatdsdra.

Be/Kikapcsolé
Aberendezés elektromos bekapcsoldsat vezérli.
Két pozicidjavan, "O" ki, illetve "I" be.

Gdazidomok

Negativ tdpaljzat(-)

Eljdras MMA: Foldelé kabel csatlakoztatdsa
Eljardas TIG: Hegesztépisztoly csatlakozds
Pozitiv tap aljzat (+)

Eljaras MMA: Elektréda hegesztépisztoly
csatlakoztatdsa

Eljdras TIG: Foldelé kabel csatlakoztatdsa

Negativ tdpaljzat(-)

Eljaras MMA: Foldelé kabel csatlakoztatdsa
Eljaras TIG: Hegesztépisztoly csatlakozds
Pozitiv tdp aljzat (+)

Eljaras MMA: Elektréoda hegeszt8pisztoly
csatlakoztatdsa

Eljaras TIG: Foldel§ kabel csatlakoztatdsa
Gdzidomok

Hegesztépisztoly nyomégomb csatlakozéja

335
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4.3 Eluls6 vezérl6pult

1 Elilsé vezérlépult

3 12 8 9 10 11

4
1 2
. 8

13
7 8
6 6
14

Hegesztésieljards kivdalasztdsa
Ahegesztésieljards kivdlasztdsdra szolgdl.
L— MMA hegesztési eljards
L-J],[L MMA Impulzusos hegesztési eljdards
| ﬁ‘ TIG LIFT hegesztési eljards

|
f,,'{-" TIG LIFT fércelés hegesztési eljards

Funkcidk

Kulonféle rendszerfunkciok vdlaszthatok ki:

Al\_ Hot start

| & Arc force

7-szegmenses kijelzé

Lehet6vé tesziinditds kozben az dltaldnos hegesztési paraméterek megjelenitését, hegesztés
kézben a bedllitdsokat, illetve az dram és fesziiltség értékek leolvasdsdat, valamint ariasztdsok
kédoldsat.

Mérések valasztdéja

Lehetévé teszi atényleges hegesztési dram vagy fesziltség megtekintését akijelzén.

A Amper
V Volt

Fé bedllité fogantyu

Lehetévé teszi a hegesztési dram folyamatos médositdsat.
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6 WREF Funkcidbillentyiik

8

a 8B =2 B

Syn

N «

((‘i’))

VRD

Kulonféle rendszerfunkciok vdlaszthatok ki:

Hegesztési paraméterek

Apanelenlévé grafikon segiti a hegesztési paraméterek kivdlasztdsdat és bedllitdsat

4
Al%]| S| Ave
i %
! ——————— +>
Hz

Szinergia tipust anyag

Lehetévé teszi a kivant hegesztési izemmaod kivdlasztdsat.

z Elektrédadtmeérd szinergia

E6913
utile

E70)_(X

asic
E6010/_11

ellulosic

Program tdroldsa

Lehetévé teszi az operdtor dltal személyre szabhaté 5 job tdroldsdt és kezelését.

Kilsé eszkdzdk (RC)

Kilsé eszk6zdk (wireless)
Karbantartds riasztds

VRD (Voltage Reduction Device)

Feszliltség csokkentd késziilék

Lehetévé teszi a kimend feszliltség csdkkentését, arossz viszonyok kdzti haszndlatra
el&irt hatarokon beldl.

Aktiv funkcié (Zold)

Alapértelmezett:OFF (ikon ldmpa nem vildgit)

Aktivdldsi utasitdsokért forduljon a szervizosztdlyhoz (eqg-service@voestalpine.com).

LED csikok

Bekapcsolt berendezés, készenléti dllapot (Fehér)

Bekapcsolt berendezés, |étrehozott iv (Z61d)

Aberendezés hibariasztdsi dllapotban van (Voros)

Aberendezés figyelmeztetd riasztdsban van (Narancssdrga) (=25% munkaciklus maradt)

.| Aberendezés vezeték nélkiili konfiguraciéban van (Kék)
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A BERENDEZESEK HASZNALATA

5. ABERENDEZESEK HASZNALATA

5.1 F6 képernyé

Fé képernyé
1. Hegesztésieljdrdsjele

« Kivdlasztott folyamat (Zold).
HU « Azeljdrdsrendelkezésre dll (Fehér).
2. Afunkcié szimbdluma

» Funkcié engedélyezve (Fehér).

» Aszikséges paraméterkivdlasztdsa és
modositdsa(Zold.)

3. Hegesztésieljdrdskivdlasztdsa.

4 4. Lehet6vé teszik ahegesztési paraméterek
maodositdsat. (nhyomja le azigazitani kivant
paraméterek gorgetéséhez és kivdlasztdsdhoz).

A hegeszt6dram bedllitdsdra szolgdl. (forditsa el az
érték megvdltoztatdsdhoz).

5.2 AzMMA folyamat fé6képernyéje

Hegesztési folyamat kivalasztasa
1. Vdlassza ki akivant folyamatotagomb
3 megnyomdsdaval.
2. Kivdlasztott folyamat (Zold).
3. Afunkcié szimbdéluma
 Funkcié engedélyezve (Fehér).
» Asziikséges paraméter kivdlasztdsa és
modositdsa(Zold.)
4. Lehetdvé teszik ahegesztési paraméterek
modositdsdt. (nhyomja le azigazitani kivant
paraméterek gérgetéséhez és kivdlasztdsdhoz).

A hegesztédaram bedllitdsdra szolgdl. (forditsa el az
érték megvdltoztatdsdhoz).
Hegesztédram

Minimum Maximum Alapértelmezett

20A Imax 100A

Paraméterbedllitasa: Hot start

1. Aszikséges paraméter kivdalasztdsdhoz nyomja
meg az enkdédder gombot.

2. Paraméterek szabdlyozdsdra kivdlasztott funkcid
(Zold).

3. Azenkdderforgatdsdval dllitsa be a kivdlasztott
paraméter értékét.

Hegesztési paraméterek

4. Inditdsidram.

5. Startidé.

Inditdsi aram

Minimum Maximum Alapértelmezett
50% 200% 120%

Startidé
Minimum Maximum Alapértelmezett
Os 3s 0.5s
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Paraméter bedllitdsa: Arc force

1. Aszikséges paraméter kivdalasztdsdhoz nyomja
meg az enkdéder gombot.

2. Paraméterek szabdlyozdsdrakivdlasztott funkcid
(Zold).
3. Azenkdderforgatdsdval dllitsa be a kivdlasztott
paraméter értékét. HU
Hegesztési paraméterek
Arc force
Minimum Maximum Alapértelmezett
-10 +10 0

5.3 Szinergikus paraméterek kivalasztdsa

[?’ Afunkcio csak MMA eljdrdssal dll rendelkezésre.
Szinergia engedélyezése

1. Nyomjale, éstartsalenyomvaagombot 3
mdsodpercig a szinergikus funkcidk
engedélyezéséhez.

2. Funkcié engedélyezve (Z6ld).

3. Szinergia (Fehér).

Paraméterbedllitasa

1. Agomb megnyomdsdval vdlassza ki a kivant

elektrédat

» @:az dtmérd kivdlasztds aktiv.
* Akédold elforgatdsdval vdlassza ki a kivant
atmérét.
* 3mdsodperc elteltével a hegesztédram
szabdlyozdsaismét rendelkezésre dll.

2. Szinergika

3. Akddolé gomb lenyomdsdval vdalassza kiaz
3/5 4/6 elektréda dtméré paramétert.

4. Akddolé elforgatdsdaval vdalasszon kiegy
elektréoda atméré értéket.

» Automatikusan betdltédik a hegesztési
paraméter-értékek egy elévdlogatdsa.
Ahegesztési paraméterek tovdbb szabdlyozhatdk:

5. Aktivdlja akivdnt paraméter szabdlyozdsata
kédolé gomb lenyomdsaval.

6. Azenkoder forgatdsdval dllitsa be a kivdlasztott
paraméter értékét.

Hegesztési paraméterek

7. Elektrédadtmérd szinergia.

8. Hegeszté8dram.

9. Hotstart.

10. Arcforce.
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Rutile elektréda

Atméré Hegesztééram | Hotstart | Arcforce

2.0 40A 100% 0Os -5

2.5 60A 100% 0Os -5

3.2 100A 100% Os -5

4.0 135A 100% Os -5
Bazikus elektrodas

Atméré Hegesztééram | Hotstart | Arcforce

2.0 65A 1209%0,5s | 3

2.5 90A 120%0,5s | 3

3.2 130A 120%0,5s 3

4.0 160A 120%0,5s 3
Celluléz elektrodas

Atméré HegesztSam | Hotstart | Arcforce

2.0 55A 120%0,5s | 7

2.5 75A 120%0,5s | 7

3.2 110A 1209%0,5s | 7

4.0 130A 120%0,5s | 7

24
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5.4 MMA Impulzusos eljards féképernyé

A BERENDEZESEK HASZNALATA

Hegesztési folyamat kivalasztasa

1. Vdlassza ki akivdnt folyamatot agomb

megnyomdsdaval.

2. Kivdlasztott folyamat(Zold).
3. Hegeszté6daram (kozépérték).

4. Ahegesztédram bedllitdsdraszolgdl.

Hegesztéaram
Minimum Maximum Alapértelmezett
20A Imax 100 A

Paraméter bedllitasa

1. Aktivdlja a kivdlasztott paraméter szabdlyozdsat
az enkéder gomb megnyomdsdval.

2. Azenkdder forgatdsdval dllitsa be a kivdlasztott

paraméter értékét.

Hegesztési paraméterek

3. Aramer&sség pulzdldsa.
4. Dutycycle.

5. Impulzusfrekvencia.

6. Hotstart.

7. Arcforce.

Aramer6sség pulzdldsa

Minimum Maximum Alapértelmezett
100% 260% 140%

Duty cycle
Minimum Maximum Alapértelmezett
10% 90% 50%

Impulzusfrekvencia

Minimum Maximum

Alapértelmezett

0.2Hz 5Hz

0.2Hz

25
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5.5 TIG Lift folyamat fé6képernyé

3 Hegesztési folyamat kivalasztasa
1. Vdlassza ki akivdnt folyamatot agomb
megnyomdsdaval.
2. Kivdlasztott folyamat(Zold).
3. Hegesztéaram.

4. Ahegesztédram bedllitdsdraszolgdl.

Hegesztéaram
Minimum Maximum Alapértelmezett
10A Imax 100 A

A paraméterek bedllitdsdhoz olvassa el a Set up
/bedllitds/ fejezetet.

3 Hegesztési folyamat kivalasztasa
1. Vdlassza ki akivant folyamatot agomb
megnyomdsdval.
2. Kivdlasztott folyamat (Zold).
3. Hegeszt8dram.

4. Ahegesztédram bedllitdsdraszolgdl.

Hegesztédram
Minimum Maximum Alapértelmezett
10A Imax 100 A

Paraméterbedllitasa

1. Aktivdlja a kivdlasztott paraméter szabdlyozdsat
az enkéder gomb megnyomdsdval.

2. Azenkoder forgatdsdval dllitsa be akivdlasztott
paraméter értékét.

Hegesztési paraméterek

3. Hegesztésiidd.

Hegesztésiidd

Minimum Maximum Alapértelmezett

Os 60s 0,5s

A paraméterek bedllitdsdhoz olvassa el a Set up
/bedllitds/ fejezetet.
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5.7 Programok képernyé (JOB POINT)

4 Fé képernyé
1. Nyomjale, és tartsalenyomva agombot 3
mdsodpercig.
2. Funkcié engedélyezve (Zold).
3. Memdria térélve (Fehér).

4. Program eltdrolva (Zs&ld).

Program tdroldsa
1. Agomb lenyomdsdval vdlassza ki a kivdnt slot
memoridt.
2. Membéria térolve (Fehér).

3. Ahegesztési paraméterek memoridbairdsdhoz
nyomja le a kédolé gombot (3 mdsodperc).Aslot
memoriaikonjanak szine fehérrél zéldre vdlt.

1
2 3 Program visszatéltése

1. Asziikséges programot a gomb megnyomdsdval
vdlaszthatjaki..

2. Program eltdrolva (Zold).

3. Ahegesztési paraméterek médositdsdt és/vagy a
hegesztésieljdrds vdltoztatdsdat a slot memaria
ikonjdnak pirosra vdltdasajelzi.

1 4. Nyomjale akédold gombot, amig aslotikon zoldre
vdlt,amemoéridbairt kezdé paraméterek
helyredllitdsdhoz (3 mdsodperc).

2 Aprogram torlése

1. Aszikséges programot a gomb megnyomdsdval
vdlaszthatjaki..

2. Program eltdrolva (Zsld).

3. Torolje afeladatot a kédolé gomb lenyomva
tartdsdval, amig aslotikon fehérszintlesz (3
mdsodperc.)

1
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5.8 LED-csik

Fehér fényl LED-csik

» Jelzi,hogyafesziltségjelenvanarendszerkimeneti
aljzatain.

» Aberendezéshegesztésre kész.

Zold fényd LED-csik

» Jelzi,hogy a berendezés bekapcsolt, aziv [étrejott.

Piros fény( LED-csik

» Védelmi készllékek (pl. hémérséklet védelem)
lehetséges beavatkozdsdt jelzi..

Narancssdrga fényd LED-csik

» Jelzi, hogy a hegeszt§ berendezés elérte
Uzemciklusanak 75%-dat.
Javasoljuk a hegesztés pillanatnyi

megszakitdsdat, nehogy aberendezés hériasztdsi
dllapotba kertljon.

28
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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.

29
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Lehet&vé teszi egy sor tovdbbi paraméter konfigurdldsdt a hegesztérendszer bévitett és pontosabb vezérlése

érdekében.

Belépés a bedllitdsokba

!

(] = )\
Y aI0 = O\
( []

0|

=OFF

» Kapcsoljakiagenerdtortakapcsolé ,,0” dlldsba forditdsdval.
» Kapcsoljabe agenerdtort, mikdzben lenyomva tartja a kédolé gombot.

!‘!_‘,I—I\_!

» 5mdsodpercig tartsalenyomva a kédolé gombot.

» Abeviteltakijelzén a SEtjel fogja megerdsiteni.

Asziikséges paraméter kivdlasztdsa és médositdsa
» Forgassaazenkddert,amig aszikséges paraméter numerikus kédja meg nem jelenik.
» Ha ezen a ponton az enkdéder gombot megnyomja, akkor a kivdlasztott paraméter értéke megjelenik, és

modosithatd.

Kilépés a bedllitasokbdl

» Abedllitds mdédbdlvalé kilépéshez 5 mp-ig tartsalenyomva a kédolé gombot.

6.9.1 Bedllitdsi paraméterek listaja (TIG)

Pog  Utdlagos gdzadagolds

Lehetévé teszi a gdzdram bedllitdsdt és szabdlyozdsdt a hegesztés végén.

Minimum

Maximum

Alapértelmezett

Os

20.0s

6.0s

Al Kezdeti dram (%-A)

Akezdetihegesztédramot szabdlyozza.
Lehetdvé tesziforrébb vagy kevésbé forré olvadékmedence Iétrehozdsat kézvetlendl az iv

begyujtdsa utdn.

Minimum

Maximum

Alapértelmezett

10%

200%

25%

t1 Kezdeti dramidétartama

Annak azidétartamnak a bedllitdsdra szolgdl, ameddig a kezdeti dramot fenn kell tartani.

Minimum

Maximum

Alapértelmezett

Os

10s

0.2s

tuP Emelkedésidétartama

Fokozatos dtmenetet biztosit a kezdeti dram és a hegesztédram kozott.

Minimum

Maximum

Alapértelmezett

Os

10.0s

0.5s

50
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Csokkend dtmenet

Fokozatos dtmenetet biztosit a hegesztéaram és a befejezési dram kozott.

Minimum Maximum Alapértelmezett

Os 3s 0.5s

Befejezé dramerésség (%-A)
Abefejezé dramerdsség bedllitdsdraszolgdl.

Minimum Maximum Alapértelmezett

10% 200% 25%

Befejezési dramidétartama

Annak azidétartamnak a bedllitdsdra szolgdl, ameddig a befejezési dramot fenn kell tartani.

Minimum Maximum Alapértelmezett
Os 10.0s 0.2s
Ponthegesztés

LehetSvé teszia ponthegesztéses eljards bekapcsoldsdt és ahegesztésiidé megaddsat.
Lehetdvé teszi a hegesztésifolyamatidézitését.

AcT mindig aktiv

@’ A gdzmdgnesszeleppel valé mikddésénekleirdsa.

Ha kiilsé gdzcsapos modellt haszndl, a gdzszelepet kézzel ki kell nyitni.

» Erintse meg az elektréddval a hegesztendé munkadarabot, igy elinditja az elégdz-szakaszt.

» Azivlétrehozdsa Lift izemmaodban. Amikorahegesztépisztolyt elemelia munkadarabtdl, |étrejon
aziv.

» Azivaktivmarad abedllitottidétartamig.

2T 21épés

Eg’ A gdz mdgnesszeleppel valé mikddésénekleirdsa.

Ha kiilsé gdzcsapos modellt haszndl, a gdzszelepet kézzel ki kell nyitni.
» Erintse meg az elektréddval a hegesztendé munkadarabot.

» Ahegesztépisztoly gombjdnaklenyomdsakor megérkezik az elégdz.

» Azivlétrehozdsa Lift izemmaodban. Amikor ahegesztépisztolytelemelia munkadarabtél, [étrejon
aziv.

» Azivaktivmarad abedllitottidétartamig.

Minimum

Maximum

Alapértelmezett

01s

60.0s

0.5s

31
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Trigger Tig

AcT mindig aktiv

@ A gdzmdgnesszeleppel valé mikodésének leirdsa.

Ha kiilsé gdzcsapos modellt haszndl, a gdzszelepet kézzel ki kell nyitni.

» Erintse meg az elektréddval a hegesztendé munkadarabot, igy elinditja az el6gdz-szakaszt.

» Azivlétrehozdsa Lift izemmaodban. Amikor ahegesztépisztolytelemelia munkadarabtél, [étrejon
aziv.

» Ahegesztdpisztoly lengetésekor azivkialszik, kdzben a gdz az utégdzidejéig tovdbb dramlik.
a4 LY &

) N

2T 21épés

@’ A gdzmdgnesszeleppel valé mikodésének leirdsa.

Ha kiilsé gdzcsapos modellt haszndl, a gdzszelepet kézzel ki kell nyitni.
» Erintse meg az elektréddval a hegesztendé munkadarabot.

» Ahegesztdpisztoly gombjdnaklenyomdsakor megérkezik az el6gdz.

» Azivlétrehozdsa Lift izemmaodban. Amikor ahegesztépisztolytelemelia munkadarabtél, [étrejon
aziv.

» A gomb Ujbdli elengedésének hatdsdra az iv kialszik, mig a gdz az utélagos gdzadagolds
id6tartama alatt még dramlik.

4T 41épés

@’ A gdzmdgnesszeleppel valé mikddésének leirdsa.

Ha kiilsé gdzcsapos modellt haszndl, a gdzszelepet kézzel ki kell nyitni.

» Erintse meg az elektréddval a hegesztendé munkadarabot.

» Nyomjale a hegesztépisztoly gombot az el8gdz fdzis elinditdsdhoz.

» Azivlétrehozdsa Lift izemmaodban. Amikorahegesztépisztolyt elemelia munkadarabtdl, létrejon
azivazelbre bedllitott dinamikdnak megfeleléen. Ahegesztépisztoly gomb felengedésekor aziv
aktivmarad.

» Haagombotadinamikdk befejezése elétt felengedi, ez azivazonnali megsziinését vdltjaki.

» Agomb mdsodszorilenyomdsakor aziv kialszik azivkioltds dinamikdjanak megfelel6en,de agdz
az utdgdzidejéig tovabb dramlik.

» Ha a gombot a kioltdsi miveletsorok befejezése elétt felengedi, ez az iv azonnali megszliinését
vdltjaki.

6.9.2 Bedllitasi paraméterek listdja (egységek konfigurdcidja)

dis

Hod

Fn

Azintézkedés tipusa

LehetSvé teszi a hegesztédram vagy a fesziiltség leolvasdsat a kijelzén.

Hold Last Parameter

Ha aktiv, az utolsé hegesztési paraméterek aziv kioltdsa utdn 6t mdsodpercigldthatéak lesznek a
kijelzén.

Aberendezés konfigurdciés meniije

LehetSvé teszi arendszerkonfigurdciéos meni elérését.

» Nyomjale akdédolé gombot az almeniibe torténd belépéshez.

» Forditsa el akddolét akivdant konfigurdcid kivalasztdsdhoz.

» Megerdsitésként nyomjale akédold gombot.

» Az aldbbiakban arendelkezésre dll6 konfigurdciok.
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F1 Arendszer konfigurdldsa
Arendszer konfigurdldsa: F1
* MMA hegesztésieljards
* TIGLIFT hegesztésieljdards
e Funkcié engedélyezve: Hot start

» Funkcié engedélyezve: Arc force

F2 Arendszer konfigurdldsa
Arendszer konfigurdldsa: F2
* MMA hegesztésieljards
* TIGLIFT hegesztésieljdards
* TIGLIFT fércelés hegesztésieljards
e Funkcié engedélyezve: Hot start

» Funkcié engedélyezve: Arc force

F3 Arendszer konfigurdldsa
Arendszer konfigurdldsa: F3
* MMA hegesztésieljards
* TIGLIFT hegesztésieljdrdas
» TIGLIFT fércelés hegesztésieljards
e Funkcié engedélyezve: Hot start
» Funkcié engedélyezve: Arc force

» Funkcié engedélyezve: Szinergia

Fh4 Arendszer konfigurdldsa
Arendszer konfigurdldsa: F4
* MMA hegesztésieljards
« MMA Impulzusos hegesztésieljdrds
* TIGLIFT hegesztésieljdrds
* TIGLIFT fércelés hegesztésieljards
» Funkcié engedélyezve: Hot start
» Funkcié engedélyezve: Arc force

» Funkcié engedélyezve: Szinergia

F5 Arendszer konfigurdldsa
Arendszer konfigurdldsa: F5
« MMA hegesztésieljdrds
* MMA Impulzusos hegesztési eljdrds
* TIGLIFT hegesztésieljdards
* TIGLIFT fércelés hegesztésieljards
e Funkcié engedélyezve: Hot start
» Funkcié engedélyezve: Arc force
» Funkcié engedélyezve: Programok (JOB POINT)

» Funkcié engedélyezve: Szinergia

53
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SLP

Ser

ISt

Sleep

Ha aktiv, a kivdalasztott, mdsodpercekben kifejezett inaktivitdsiidd utan a gép kikapcsolt
Uzemmodba dll.

Allitson be a tartomdnyon beliili idéértéket

Erték Inaktivitdsiidé
OFF Nem aktiv
180 180s
300 300s
600 600s
900 900s
Adaptiv karbantartas

Ha aktiv, a kijelzén a karbantartds szimbdlumdnak bekapcsoldsajelzi, hogy a karbantartds
végrehajtdsajavasolt.
L&sd agenerdtor kézikdnyvének ,,Bedllitds” cimd részét.

Erték Funkcié
OFF Nem aktiv
ON Aktiv

RST Visszadllitas

Visszadllitas

Az 6sszes paraméter visszadllitdsa az alapértelmezett értékekre.
» Nyomjale a koédolé gombot az eljdrds elinditdsdhoz.

» Forditsaelakdédolét 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 kézben aberendezés minden hozzdaférési vagy miikédtetd ajtajat és burkolatdt bezdrva és

zdrolva kell tartani. A rendszert tilos bdrmilyen médon megvdltoztatni. Figyeljen arra, hogy

vezet8képes porne halmozdédjon fel aszellézérdcsokon vagy azok kézelében.
Karbantartdsitevékenységet csak kvalifikalt szakembervégezhet. Arendszerbdrmely alkatrészének

jogosulatlan személy dltali javitdsa vagy cseréje érvényteleniti a termékre vdllalt szavatossdgot. A

rendszer bdrmely alkatrészét csak kvalifikdlt szakember javithatja vagy cserélhetiki. HU

Minden tevékenység elétt vdlassza le a tdpelldtast!

>O ©

~N

.1 Az dramforrdson rendszeresen ellenérizze a kovetkezéket
1.1 Si

~

stem

Tisztitsa meg az dramforrds belsejét kisnyomdsu stritett leveg&vel és puha sortekefével. Ellenérizze
az elektromos csatlakozdsokat és a csatlakozékdbeleket.

O

7.1.2 Hegesztépisztoly-alkatrészek, elektrédatarték és/vagy foldkabelek
karbantartdsakor vagy cseréjekor:

Ellendrizze akomponens hémérsékletét, és gy6zédjon meg arrdl, hogy az nincs tulheviilve.
AbiztonsdgielSirdsoknak megfeleléen mindig viseljen védékesztyit.

Haszndljon megfelel csavarkulcsokat és szerszdmokat.

QP

7.2 Odgovornost
= A fenti karbantartds végrehajtdsdnak az elmulasztdsa érvénytelenit minden szavatossdgot és
mentesiti a gydrtét minden felel&sség alél. A gydrté minden felelsséget elhdrit, amennyiben a
felhaszndlé nem koéveti a fenti utasitdsokat. Barmilyen kétség vagy probléma esetén, nyugodtan
forduljon alegkozelebbiligyfélszolgdlati kézponthoz.
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8. RIASZTASI KODOK

RIASZTAS
A riasztds beavatkozdsa vagy a kritikus védelmi hatdrérték meghaladdsa a kezelé6panelen vizudlis
jeletvdlt ki és azonnal blokkolja a hegesztési mliveleteket.

VIGYAZAT
A kritikus védelmi hatdrérték meghaladdsa a kezel6panelen vizudlis jelet vdlt ki, de megengedi a
hegesztési mlveletek folytatdsat.

Az aldbbiakban felsoroljuk a berendezésre vonatkozé 6sszes riasztdst és védelmi hatdarértéket.

&EAO'I Magas hmérséklet t J {E%S Talaram Af}
1 A o . - ) A | Ahegesztépisztoly gombot
Kommunikdcids hiba lenyomtdk aberendezés
| E13 I"J E36 | beihditasa alatt
A Beragadthuzal ) L
E50 | (Automatizdlds és robotika)
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HIBAELHARITAS

9. HIBAELHARITAS

Aberendezés nem kapcsol be

Hiba oka

» Nincs hdlozatifesziiltség az elektromos
aljzatban.

» Hibds dugo vagy kdbel.

» Hdlézati biztositék kiégett.

» Hibds be/kikapcsold.

» Hibds elektronika.

Megoldds

» 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 kiahibds alkatrészt.

» Cserélje ki a hibds alkatrészt.

» Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkdzelebbi.

» Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatot a
legkozelebbi.

Nincs kimeneti teljesitmény (a rendszer nem hegeszt)

Hiba oka

» HegesztSpisztoly inditégombja hibds.

» Aberendezés tilmelegedett (hériasztds
- piros LED csik).

» Nem megfelelé féldcsatlakozds.

» Hibds elektronika. (A berendezés készenléti
dllapotban - fehér LED csik)

Nem megfelel6 kimeneti teljesitmény
Hiba oka

» Ahegesztésieljards nem megfeleld
kivdlasztdsa vagy hibds valasztékapcsolé.

» Arendszerparaméterek vagy funkcidk
bedllitdsa nem megfeleld.

» Ahegesztési dram dllitdsdra szolgdld
potenciométer/enkdder hibds.

» Ahdldzatifesziltség tartomdnyon kivil van

» Hibds elektronika.

Megoldds

» Cserélje kiahibds alkatrészt.

» Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkdzelebbi.

» Kikapcsolds nélkil varja meg, hogy arendszer leh(ljon.

» Medfelel6en foldelje arendszert.

» Ldsd a , Telepités” crészben.

» Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkdzelebbi.

Megoldds

» Vdlassza kia megfelel6 hegesztési eljdrdst.

» Tordlje (reset) arendszert, illetve a hegesztési
paramétereket.

» Cserélje ki a hibds alkatrészt.

» Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkdzelebbi.

» Megfelel8en csatlakoztassa arendszert.

» Ldsd a,,Bekotések” crészben.

» Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkdzelebbi.
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10. KEZELESI UTASITAS
10.1 Bevont elektrédds kéziivhegesztés (MMA)

Az élek el6készitése

Jé hegesztésivarratok elédllitdsdhoz tandcsos tiszta felliletekkel dolgozni, amelyeken nincsenek részecskék,
oxiddcidk, rozsdanyomok vagy mds szennyez&dések.

Az elektrédakivdlasztdsa

Ahaszndlandé elektréoda dtmérdje fligg a munkadarab vastagsdgdtdl, a poziciétdl, a varrat tipusdtdl.

Vastag elektréddk természetesen nagyon magas dramerdsséget igényelnek, ami miatt hegesztés kézben a
hétermel&désis magas lesz.

Bevonat tipusa Tulajdonsag Felhasznaldas
Rutilos Kénnyen haszndlhaté Minden poziciéban
Savas Gyors olvaddsisebesség Sik
Bdzikus Magas varratmindség Minden poziciéban

Celluléz bevonatu Nagyobb behatoldst Minden poziciéban

Ahegesztési dramerdsség megvdlasztdsa

A haszndlt elektréda vonatkozdsdban a hegesztési dramtartomdnyokat a gydarté adja meg, dltaldban az
elektréda csomagoldsdn.

ivbegyujtdsa és fenntartdsa

Az elektromosivlétrehozdsdhoz az elektréda csucsdval megérintjik a féldkabelhez kapcsolt munkadarabot.
Azivkisllést kdvetéen gyorsan hatra hizzuk az elektréddt a normdl hegesztési tdvolsagra.

Az ivgyujtds javitdsa érdekében dltaldban magasabb kezdeti dramot adunk, az elektréda cstcsaigy hirtelen
felheviil,amipedig segiti az iv felépllését (Hot Start).

Az ivkisilés megkezd&dése utdn az elektréda kézépsé része elkezd megolvadni, és a [étrejové kisméretd
gombdcskéket azivfolyam dtviszi a munkadarab fellletén [évé olvadékmedencébe.

Az elektréda kiilsé bevonata kozben felhaszndalédik, védégdzzal elldtva az olvadékmedencét, és egyben jé
hegesztési minéséget biztositva.

Az elektréda és az olvadékmedence kdzelsége miatt a megolvadt anyaggdmbdk révidzdrat okozhatnak az
elektréda és az olvadékmedence koézott, ami miatt az iv kialszik és elektréda leragad. Ennek elkeriilésére
ideiglenesen t&bb hegeszté6dramot adunk, ami megolvasztja az anyagot a kialakulé révidzdrlat helyén (Arc
Force).

Ha az elektréda leragad a munkadarabra, a révidzdrlati dramot a minimdlisra kell csékkenteni (letapadds
gatlds - antisticking).

Ahegesztés végrehajtdsa

A hegesztési pozici6 a menetek szdmdatdl fliggden
vdltozik. Az elektrédat dltaldban oszcilldlva mozgatjuk,
mégpedig a varratréteg szélein megdllva annak
érdekében, hogy a téltéanyag ne halmozddjon fel
talzottan a varrat kdzepén.

Salak eltavolitasa
Bevontelektrédds hegesztésnél a salakot minden mivelet utdn el kell tavolitani.

Asalakot kisméretl kalapdccsal,illetve - ha a salak morzsalékony - kefével lehet eltdvolitani.
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10.2 TIG-hegesztés (folyamatosiv)
Leirdas
ATIG (argon védégdzas, volframelektrédds ivhegesztés) eljards esetén, elektromos ivkistlés torténik a nem

fogyd elektroda (vegytiszta vagy 6tvozétt wolfram hozzdvetdlegesen 3370°C olvaddsi ponttal) és a
munkadarab kézétt. Az olvadékmedencét nemes gdz (argon) atmoszféra védi.

Az elektréddnak soha nem szabad érintkeznie a munkadarabbal, igy keriilheté csak el, hogy a varratba
veszélyes médon wolfram keriljon. A hegeszté dramforrdst ezért dltaldaban elldtjak ivgyujté eszkdzzel,
nagyfrekvencids, nagyfesziltségl kisllést hoz létre az elektréda csicsa és a munkadarab kozott. A gdz
atmoszférdt ionizdald elektromos szikrdnak kdszonhetéen a hegesztd iv is létrejon az elektréda és a
munkadarab kdzotti minden érintkezés nélkdl.

Mdsféle inditds is lehetséges, amely csokkentett wolfram dtvitellel jar. Az emeléses gyujtds (lift start) nem
igényel nagy frekvencidt, csak egy kezdetirovidzdrkell hozzd az elektréda és a munkadarab kézott, mégpedig
alacsony dramerdsség mellett. Az elektréda felemelésekor az iv [étrejon, az dramerdsség pedig ndvekedni
kezd abedllitott hegesztési érték eléréséig.

A hegesztési varrat végén, a kitdltés mindségének javitdsa érdekében nagyon fontos az dramerdsség
ereszkedésének gondos szabdlyozdsa. Sziikséges tovdbbd, hogy a gdz az iv kialvasdat kovetéen még néhdny
mdsodpercig dramoljon az olvadékmedencére.

Sok Gzemi kdrilmény esetén hasznos, ha a hegesztédramra kétféle el6bedllitds dll rendelkezésre, amelyek
kozott konnyen at lehet vdltani (BILEVEL).

Hegesztési polaritds

DCSP - Egyenes polaritdst egyendram

© Ez a leggyakrabban haszndlt polaritds, ami az elektréddn (1) mérsékelt kopdst

biztosit, mivel a hé 70%-a az anédra (munkadarab) koncentrdalédik.

! \G_ Keskenyebb és mélyebb olvadékmedence érheté el, nagyobb haladdsi sebesség
é l és kisebb hédtadds mellett.

DCRP - Forditott polaritdsu egyendram
@/, Forditott polaritdssal hegesztiink olyan 6tvozeteket, amelyek a fémekhez képest

Nagy dramer8dsségek nem haszndlhaték, mert az elektréda tudlzott kopdsat
okozndk.

magasabb olvaddsi pontd, h64ll6 oxid bevonattal rendelkeznek.

Impulzusos DCSP - Egyenes polaritdsd, impulzusos egyendram

pese Likteté egyendram haszndlatdval - bizonyos tizemi koriilmények esetén - jobban
kontrollalhaté az olvadékmedence szélessége és mélysége.
) Az olvadékmedencét a cstcs impulzusok (Ip) alakitjdk ki, mig az alapdram (Ib) az
. sosporuse ivfenntartdsatbiztositja. Ezzel az izemmaoddal hegesztheték vékonyabblemezek
T kevesebb deformdcié mellett, jobb alaktényezd érhetd el, igy kevésbé alakulnak
"M kimelegrepedések és kisebb a gdzpenetrdcié veszélyeis.
o= St A frekvencia (MF) novelésével az iv szlikebbé és koncentrdltabbd, stabilabbd

0l r e

‘ J vdlik, a vékony lemezek hegesztésének min&sége igy még tovdbb javithaté.
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ATIG hegesztés jellemzdsi

ATIGeljdrds egyardntrendkivil hatékony szénacélok és 6tvozott acélok hegesztésére, csdvek elsé hegesztési
menetéhez, és minden olyan helyzetben, amikor ajé megjelenés fontos.

Egyenes polaritds sziikséges (DCSP).

Az élek el6készitése

Az éleket gondosan le kell tisztitani és el kell késziteni.

Az elektréda megvdlasztdsa és el6készitése
Javasoljuk viaszolt vagy lantdndt elektréddk haszndlatdt, alternativaként kevert ritkaféldfém-oxidok

elektréddait a kovetkezd atmérdékkel:

\bc‘)hler

welding by voestalpine

Aramtartomény 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 15-30A 60-130 A 2,4mm 90-120°
250-400A 25-40A 100-180 A 3,2mm 120-150°
400-500 A 40-55A 160-240 A 4,0mm 150-180°
500-750A 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.

-

L

>

Kitolté fém

Akitolté pdlcdk mechanikaijellemzéilegyenek hasonléak az alapanyagokhoz.

Ne haszndljon az alapanyagbdl szarmazd lemezcsikokat, mivel azok a hegesztés mindségét negativan
befolydsoléd megmunkdldsi szennyezédéseket tartalmazhatnak.

Védégaz

Tipikusan tiszta argont (99,99%) haszndlunk.

Aramtartomany Gaz

(DC-) (DC+) (AC) FGvéka Aramlés
3-20 A - 3-20A n° 4 5-61/min
15-80 A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20A 30-80A n°6 7-101/min
150-250 A 15-30A 60-130 A n°7 8-121/min
250-400 A 25-40 A 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 20-25 I/min
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11. MUSZAKI ADATOK

Elektromos jellemzd&k

CORE 210 MMA

Tdapelldatds feszultsége U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC) *

Lasst olvaddsu hdlézati biztositék (MMA)
Lassu olvaddsu hdldzati biztositék (TIG)
Kommunikdciés 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)
Hatékonysdagitényezd (u) (MMA)
Hatékonysdagitényezd () (TIG)

Cos @

Max. bemeneti dram [Tmax (MMA)

Max. bemeneti dram ITmax (TIG)
Effektivdram I1eff (MMA)

Bedllitdsi tartomdny (MMA)

Bedllitasi tartomany (TIG)

Nyitott dramkaori fesziltség Uo (MMA)
Nyitott dramkarifesziltség Uo (TIG)
Uresjdratifesztiltség Ur (MMA)
Uresjdratifesztiltség Ur (TIG)

Uzemciklus

CORE 210 MMA
Uzemciklus TIG (40°C)
(X=25%)

(X=60%)

(X=100%)

Uzemciklus MMA (40°C)
(X=25%)

(X=60%)

(X=100%)

1x115 (£15%)
658
35
35
DIGITAL
3.74
2.68
3.74
2.68
30
0.99
0.99
84.6
81
0.99
27
23.5
13.5
20-110
10-140
76
76
15
15

1x115

140
90
70

110

71
55

41

1%230 (x15%)

658
33
35

DIGITAL

7.36
5.96
7.36
5.96
30
0.99
0.99
87.3
84
0.99
32
21
16
20-210
10-210
76
76
15
15

1x230

210
135
105

210
135
105

UM.

Vac
mQ

kVA
kW
KVA

> > > > >

Vdc
Vdc
Vdc
Vdc

UM.
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Fizikaitulajdonsdgok

CORE 210 MMA U.M.
IPvédettség IP23S
Szigeteltségiosztaly H
Méretek (hossz/mélység/magassdg) 429x172x316 mm
Tomeg 9.5 Kg
Tdpkdbel fejezetben 3x2.5 mm?
Ahdlézatikdbel hossza 3 m
Tdpcsatlakozé tipusa 16A 250V Type F
Leveg8hozam igen

) ENIEC 60974-1/A1:2019
Gydrtdsi szabvdanyok

EN 60974-10/A1:2015

*Ez a berendezés teljesitiaz EN /IEC 61000-3-11 elSirdsait, amennyiben a maximdlis megengedett hdldzati
impedancia a nyilvdnos hdlézathoz valé csatlakozdsi pontndl (fogyasztdi csatlakozdsi pont, PCC) nem
nagyobb a megadott Zmax értéknél. Nyilvdnos kisfesziiltségl rendszerre térténd csatlakoztatds esetén, a
berendezés telepitéjének vagy felhaszndldjanak a felel6ssége annak ellendrzése, sziikség szerint az
elektromos hdldzat lizemeltetdjével folytatott egyeztetés alapjdn, hogy a berendezés csatlakoztathaté a
hdlézathoz.

*A berendezés megfelelaz EN /IEC 61000-3-12 szabvdnynak.
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12. MUSZAKI ADAT TABLA

voestalpine Béhler Welding
Arc Technology s.r.l
Via Palladio 19

Onara (PD), Italy
hler www.voestalpine.com/welding

Designed in EU
CORE 210" Assembled in PRC
Ser. no:
5
<
v
£
EVIDENCE OF TAMPERING VOIDS WARRANTY 2
- EN IEC 60974-1
| Z Ot | EN IEC 60974-10 Class A
?I: 20A/20.8V - 210A (110A) / 28.4V (24.4V)
— - X 25% 60% 100%
E U = 76v 1, 210A (110A) 135A (71A) 105A (55A)
o~ U, 28.4V (24.4V) 25.4V (22.8V) 24.2V (22.2V)
Ié 10A/10.4V - 210A (140A) / 18.4V (15.6V)
- X 25% 60% 100%
E R B 2710A (140A) T35A (90A) 105A (70A)
o = U, 18.4V (15.6V) 15.4V (13.6V) 14.2V (12.8V)
s o e U 2sov1sy) |1, 3240780 [ 1, 16A0350
UK
P23s XM C€
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13. AZ ARAMFORRAS TiPUSTABLAJANAK JELENTESE

2

Designed in EU
Assembled in PRC

HU . :
11
719 M A8 T 6 [ 7
8 10 (B3 15A T 16A [ 17A
141 158 | 168 | 178
11
719 I 5 |‘ 6 } 17
13| 15A 16A 17A
8| 10 [ 458 [ 168 | 178
18 19 ] 20 | 21
22 B s CE
S cA

CE
EAC EAC-medgfeleléséginyilatkozat
UKCA UKCA-medgfeleléséginyilatkozat

EU-medgfeleléséginyilatkozat

A NN

® N o0 U

9
10
1

12
13
14
15
16
17

Védjegy

Gydrté neve éscime

Gép tipusa

Gydriszdm

XAXXXXXXXXXX Gydrtdsi év
Hegesztéegységjele

Hivatkozds épitési szabvdnyokra
Hegesztésieljdrdsjele

Olyan berendezésekre vonatkozé szimbdlum,

amelyek alkalmasak fokozott dramiités veszélyével
terhelt kornyezetekben valé mikodésre

Hegesztédram szimbdluma
Névleges terhelés nélkiili fesziltség

Max-Min dramtartomdny és a megfeleld
konvenciondlis terhelésifesziltség

Az lzemciklus szimbdluma

Névleges hegesztédram szimbdlum
Névleges hegesztSfesziiltség szimbdlum
Az lzem ciklus értékei

Az lizem ciklus értékei

Az lzem ciklus értékei

15ANévleges hegesztédram értékek

16ANévleges hegesztédram értékek

17A Névleges hegeszt8dram értékek

15B Konvenciondlis terhelési feszliltség értékek

16B Konvenciondlis terhelési fesziltség értékek

17B Konvenciondlis terhelési feszliltség értékek

18
19
20
21
22

Tdpellatds jele

Névleges tdpfesziiltség
Maximdlis tdpdram
Maximum: effektiv tdpdram
Védelmibesorolds
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14. RENDSZERDIAGRAM

CORE 210 MMA 1x120V 1x230V (55.22.003)
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15. POTALKATRESZEK

CORE 210 MMA 1x120V 1x230V (55.22.003)

21.06.014

09.04.550

49.04.091 ?

08.22.043

03.05.550

20.07.218

’20.07.212 5~ 18.76.014
R ﬁ
11.19.026

\\\ 01.04.302 20.07.214
" ~01.04.301
09.03.050

20.07.217

W % C e 0
01.06.614 " 05 04.238 s 10410'13'105

K6D LEIRAS

01.02.162 Alsé burkolat

01.04.300 Homlokfal mlanyag kerete
01.04.301 Homlokfal manyag betétje
01.04.302 Homlokfal manyag betétje
01.05.246 Hatfal mlanyag kerete
01.06.614 Alsé mlanyag keret
01.14.372 Foldel rad

01.15.060 Tartoéfil

03.05.550 Vezérlések adattdbla
03.07.651 R&gzitett burkolat
05.04.238 Induktancia

05.04.239 Induktancia

08.22.043 Tomszelence

09.03.050 Nyomogomb

09.03.051 Nyomogomb

09.04.550 Kapcsold

09.11.240 Kezel6gomb

10.13.104 Aljzattarté

10.13.105 Régzitett aljzat 50-70mm?
11.19.026 Hall érzékeld

14.70.154 Ventildtor
15.14.6461 Elektronikus vezérlé kdartya
15.14.6471 Elektronikus vezérlé kdartya
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Poétalkatrészek

KéD LEIRAS
15.14.6481 Elektronikus vezérlé kdartya
15.22.402 Vezérlépult

16.03.040 Szigetel& félia
18.76.014 Csap

20.07.211 Vezérl6panel tok
20.07.212 Homlokfalidugé bal
20.07.213 Homlokfalidugo jobb
20.07.214 Homlokfaliled keret
20.07.215 Dugé

20.07.216 Lapatkerék tarto
20.07.217 Kartyatarté
20.07.218 Tarté

20.07.219 Pfcburkolat
21.06.014 Szij

23.04.490 Elektréda paraméterek cimke
23.04.491 Tajékoztatd cimke
49.04.091 Tapkdbel 3,8 m
49.07.801 Vezetékezés
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CORE 210"

03.05.534

03.05.541

03.05.542

23.04.493

B

K6D LEIRAS
03.05.534 Adattdbla homlokfalon
03.05.535 Adattdbla homlokfalon
03.05.536 Adattdbla homlokfalon
03.05.541 Adattdbla hdtfalon
03.05.542 Adattdbla hdtfalon
03.05.543 Adattdbla hatfalon
03.05.544 Adattadbla homlokfalon
03.08.545 Adattdbla
23.04.493 Jelzé cimke
23.08.509 Burkolat oldalsé cimke
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TARTOZEKOK

16. TARTOZEKOK

~

TIG-hegesztépisztoly csatlakozoé
készlet

73.10.200

L J

Ldasd a ,Telepitési készlet és tartozékok” c. fejezetben.
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17. TELEPITESI KESZLET ES TARTOZEKOK

welding by voestalpine

73.10.200 TIG-hegesztSpisztoly csatlakozé készlet
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ES ATITIKTIES DEKLARACIJA

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

savo atsakomybe pareiskia, kad is produktas:
CORE210 MMA 55.22.003

atitinka §iy ES direktyvy reikalavimus:

2014/35/ES  ZEMOS JTAMPOS DIREKTYVOS
2014/30/ES EMSDIREKTYVOS

2011/65/ES  RoHSDIREKTYVOS
2019/1784/EU EcoDesign

2009/125/EU EcoDesign

irkad buvo taikomiSie suderinti standartai:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE

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

ENIEC 63000:2018

Dokumentai, patvirtinantys atitiktj direktyvoms, bus prieinami patikrinimui pas pirmiau minétq gamintojg.

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

OnaradiTombolo, 03/11/2025
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

I I N

Mirco Frasson Pawel Dawid Lipinski

Managing Directors
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1. ]SPEJAMOJI ETIKETE

1.1 Apsauga nuo elektros Soko
3
j Elektros Sokas gali mirtinai suzaloti.

» Nelieskite jjungtos suvirinimo sistemos viduje ir iSoréje esanciy daliy, kuriomis teka elektros srové (degikliai,
pistoletai, jZeminimo kabeliai, elektrodai, vielos, ritinéliaiir rités yra elektriniu budu prijungtos prie suvirinimo
grandinés).

« Pasirpinkite, kad sistema aparatas baty izoliuotas ant sauso pagrindo arba grindy, tinkamai izoliuoty nuo
Zemés.
» Uztikrinkite, kad sistema yra tinkamai jjungta j lizdg, o maitinimo Saltinyje yra jZeminimo laidininkas.
» Vienu metu nelieskite dviejy degikliy ir dviejy elektrodo laikikliy.
« Jeijauciate elektros Sokq, nedelsdami nutraukite suvirinimo darbus.
Lanko uZdegimoir 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
", Suvirinimo proceso metu susidare dumai, dujos ir milteliai gali bati Zalingi jusy sveikatai.
Tam tikromis aplinkybémis suvirinimo metu susidare dimai gali sukelti vézj ar pakenkti néscios
moters vaisiui.
» Galvg laikykite toliau nuo suvirinimo metu susidariusiy dujy irddmuy.
« Pasirlpinkite tinkamu darbo vietos védinimu (natdraliu arba dirbtiniu).
« Jeivédinimas nepakankamas, naudokite kaukes ir kvépavimo aparatus.
» Jeisuvirinimo darbus atliekate labai maZose erdvése, darbus turi priZiuréti netoliese lauke esantis kolega.
» Védinimui nenaudokite deguonies.

» Reguliariailygindami pavojingy iSmetamuyjy dujy ir saugos reikalavimuose nurodyty kiekiy vertes uztikrinkite,
kad dumuy istraukimo prietaisas veikia tinkamai.

» DUmuy kiekisir 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 geraivédinamose vietose.

1.3 Naudotojo ir kity asmeny apsauga
Suvirinimo procesas yra radiacijos, triuk§mo, karsc€io ir dujy emisijos $altinis.

‘:‘?_’;jf’fi Suvirinimo vieta nuo spinduliy, kibirksciy ir jkaitusiy Slaky apsaugokite ugniai atspariu skydu.
Netoliese esancius Zmones suvirinimo jspékite neziuréti j lankq ar j jkaitintg metalq bei pasiripinti
tinkama apsauga.

# Stenkités neliesti kg tik suvirinty viety: karstis gali stipriai nudeginti ar nusvilinti.

AL

Atlike suvirinimo darbus taikykite tokias pacias atsargumo priemones, kaip aprasyta auksciau, nes
véstant nuo suvirinty viety gali atsiskirti slakai.
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Naudokite kaukes su Soninémis veido apsaugomis ir tinkamais akiy filtrais (maZiausiai NR10 arba
= aukstesnésklasés).

1.4 Prevencinés priemonés naudojant dujy balionus

I@ Inertiniy dujy balionuose yra slégio veikiamy dujy, kurios gali sprogti, jei nebus laikomasi minimaliy
‘ transportavimo, laikymo ir naudojimo sqglygu.

» Balionusreikialaikytivertikalioje padétyje prie sienos ar kitos atraminés konstrukcijos, pritvirtinus tinkamomis
priemonémis, kad nenukristy ar j niekg neatsitrenkty.

» Apsauginés sklendés dangtelj transportavimo, paruosimo eksploatuoti metu ir suvirinimo darby pabaigoje
uzsukite.

 Baliony nelaikykite tiesioginiuose saulés spinduliuose, aplinkoje, kurioje buna staigiy temperataros 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 metujsalis.

« Balionus laikykite toliau nuo suvirinimo grandiniy ir elektros grandiniy apskritai.

« Atsukdamibaliono sklende galvq laikykite toliau nuo dujy isleidimo angos.

» Baige suvirinti, baliono sklende visada uzsukite.

« Suvirinimo darby jokiu budu neatlikite su slégio veikiamu dujy balionu.

« Slégio veikiamo oro baliono jokiu budu negalima prijungti tiesiai prie masinos slégio reduktoriaus. Slégis gali
virSytireduktoriaus galig ir galikilti sprogimas.

1.5 Elektromagnetiniai laukaiir trukdziai

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

« Elektromagnetiniailaukaidarojtakqilgalaikj poveikjjutusiy Zmoniy sveikatai(tikslus poveikis ikiSiol neaiskus).

* Elektromagnetiniailaukaikenkia kaikuriaijrangai, pavyzdziui, Sirdies stimuliatoriams ar klausos aparatams.

« Prie$ atlikdami lankinio suvirinimo darbus Sirdies stimuliatoriy turintys asmenys privalo pasikonsultuoti su
savo gydytoju.

1.6 Gaisro / sprogimo prevencija
=

W\ Suvirinimo procesas gali sukelti gaisrgir (arba) sprogima.

« ISdarbovietosiraplinkiniy zony pasalinkite visas degias arlengvai uzsiliepsnojancias medziagas ir objektus.

» Degios medzZiagos turi buti maziausiai 11 metry (35 pédy) atstumu nuo suvirinimo vietos arba tinkamai
apsaugotos.

« Kibirkstysirjkaitusios dalelés galinuskrietigana toliir 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. Buakite ypac¢ atsarguas 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 sprogima.

« Suvirinimo darby neatlikite vietose, kuriose yra sprogiy milteliy, dujy ar gary.
» Pjovimo darby neatlikite vietose, kuriose yra sprogiy milteliy, dujy ar gary.

» Baige virinti patikrinkite, ar grandiné, kuria teka elektros srové, netycia negali prisiliesti prie kurios nors prie
iZeminimo grandinés prijungtos dalies.

» Gretadarbo vietos turékite gesintuvg ar atitinkamy priemoniy.
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2. |SPEJIMAS

&

&

Pries atlikdamibet kokius darbus masina, atidziai perskaitykite ir supraskite Sios knygelés turinj.

Neatlikite nenurodyty pakeitimy ar techninés priezitros darby. Gamintojas néra atsakingasuz Zalg
asmenims arnuosavybei, atsiradusiqg dél netinkamo Sios knygelés turinio naudojimo arba nurodymy
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,
filmavimg ir mikrofilmavimg) teisés yra saugomos, o atklrimas be rastisko voestalpine B&hler
Welding Arc Technology S.r.l. sutikimo yra draudZiamas.

Cia pateikti nurodymaiyra labai svarbis, todél jy batina laikytis, kad galioty visos garantijos.
Gamintojas neprisiima atsakomybés, jei naudotojai jrangg naudojo netinkamai arba nesilaiké
nurodymuy.

Visi su prietaiso paleidimu, naudojimu, technine priezilra irremontu susije asmenys privalo

« turéti atitinkamgq kvalifikacijg

« turéti atitinkamy suvirinimo jgtdziy

« perskaityti Sias naudojimo instrukcijas ir grieztai jy laikytis.

Kilus abejonéms ar sunkumams naudojant jrangqg, pasikonsultuokite su specialistais.

2.1 Darbo aplinka

&
©

e 9

O

Visqg jranga batina naudoti tik pagal paskirtj, atsizvelgiant j duomeny ploksteléje ir (arba) Sioje
knygeléje pateiktas vertes bei laikantis nacionaliniy ir tarptautiniy saugumo direktyvy. Naudojimas
netaip, kaip nurodé gamintojas, yralaikomas visiskai netinkamu ir pavojingu. Tokiu atveju gamintojas
atsisako prisiimti atsakomybe.

Sj prietaisq gali naudotitik specialistai pramoninése aplinkose. Gamintojas neprisiims atsakomybés uz
pazeidimus, atsiradusius dél to, kad buvo naudojama namy sqlygomis.

Jrangq naudoti reikia aplinkoje, kurioje temperatara siekia nuo -10 °Ciki +40 °C (nuo +14 °F iki +104 °F).
Jrangq transportuotiir laikyti reikia aplinkoje, kurioje temperatdra siekia nuo -25 °Ciki +55 °C (nuo -13
°Fiki 131 °F).

Jrangq naudokite nuo dulkiy, riagciy, dujy ir kity koroziniy medziagy apsaugotoje aplinkoje.

Jrangos negalima naudoti aplinkoje, kurioje drégnumas siekia daugiau kaip 50 proc., esant 40 °C(104
°F).

Jrangos negalima naudoti aplinkoje, kurioje drégnumas siekia daugiau kaip 90 proc., esant 20 °C (68
°F).

Sistemos negalima naudoti didesniame aukstyje virs jaros lygio nei 2 000 metry (6 500 pédy).

Sios masinos nenaudokite vamzdZiams at3ildyti.
§iosjrc1ngos nenaudokite jkrauti baterijas ir (arba) akumuliatorius.

Sios jrangos nenaudokite uzvesti varikliams.

2.2 Naudotojo ir kity asmeny apsauga

o

Suvirinimo procesas yra radiacijos, triukSmo, karscio ir dujy emisijos $altinis. Suvirinimo vieta nuo
spinduliy, kibirksciy ir jkaitusiy Slaky apsaugokite ugniai atspariu skydu. Netoliese esancius Zmones
suvirinimo jspékite nezidrétijlankg arjjkaitintg metalg bei pasirGpinti tinkama apsauga.

Nuo lanko spinduliy, kibirks¢iy ar jkaitusio metalo odg apsaugokite apsauginiais drabuziai.
Drabuziai turidengtivisg kingir bati:

- neapgadintiirgeros buklés;

- atsparusugniai;

- hermetiskiir sausi;

- geraipriglusti, be rankogaliy ar atvarty.
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Visada muvékite tinkamus batus, kurie yra pakankamai tvirtiir atsparts vandeniui.

Visada muvékite specialias pirstines, apsaugancias nuo elektros srovés ir karscio.

Naudokite kaukes su Soninémis veido apsaugomis ir tinkamais akiy filtrais (maziausiai NR10 arba
aukstesnésklasés).

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 triuk§mo lygis
vir§ijajstatymuy nustatytqribqg, aptverkite darbo vietqir pasirGpinkite, kad visi priartéjantys prie Sios
vietos turéty ausines.

@PO0CE

J
qéong
dMe:

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 auksiciau, nes
véstant nuo suvirinty viety gali atsiskirti Slakai.

Pries pradédamidirbti ar atlikti techninés prieZitros darbus patikrinkite, ar degiklis yra atvéses.

Prie$ atjungdami ausinimo skys€io vamzdzius patikrinkite, ar ausinimo jtaisas yra iSjungtas. IS
vamzdZiy iSbéges jkaites skystis gali nudeginti arba nusvilinti.

Turékite paruostg naudoti pirmosios pagalbos vaistinéle.

Rimtai vertinkite kiekvieng nudegimg ar susizalojima.

PrieSiseidamiis darbo vietos pasirapinkite jos saugumu, kad netyCia neblty padarytazalazmonéms
arnuosavybei.

>0 ep

2.3 Apsauga nuodumyir dujy

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

Tam tikromis aplinkybémis suvirinimo metu susidare dimai gali sukelti véZj ar pakenkti néscios
moters vaisiui.

>

» Galvg laikykite toliau nuo suvirinimo metu susidariusiy dujy irdiamuy.

« PasirGpinkite 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 dimy istraukimo prietaisas veikia tinkamai.

« Damuykiekisir pavojingumo lygis priklauso nuo naudojamo pagrindinio metalo, uzpildo metalo ir kity ruosiniy
valymui bei riebaly pasalinimui naudojamy medziagy. Vadovaukités gamintojo pateiktais bei techniniuose
lapuose esanciais nurodymais.

« Suvirinimo darby neatlikite gretariebaly pasalinimo ar dazymo punkty.

¢ Dujy balionus laikykite lauke arba gerai védinamose vietose.
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2.4 Gaisro / sprogimo prevencija

Suvirinimo procesas gali sukelti gaisrqir (arba) sprogimg.

« ISdarbo vietosir aplinkiniy zony pasalinkite visas degias ar lengvai uzsiliepsnojancias medzZiagasir objektus.

» Degios medziagos turi buti maziausiai 11 metry (35 pédy) atstumu nuo suvirinimo vietos arba tinkamai
apsaugotos.

« Kibirkstysirjkaitusios dalelés galinuskrietigana toliir 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 ypac¢ atsargids suvirindami vamzdzius ar
talpas, net jei jos yra atviros, tuscios ir kruopsciai iSvalytos. Net ir nedidelis dujy, degaly, alyvos ar panasiy
medziagy kiekis gali sukelti sprogimg.

« Suvirinimo darby neatlikite vietose, kuriose yra sprogiy milteliy, dujy ar gary.

» 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

.g‘:i’,’ Inertiniy dujy balionuose yra slégio veikiamy dujy, kurios gali sprogti, jei nebus laikomasi minimaliy
m transportavimo, laikymo ir naudojimo sglyguy.

» Balionusreikialaikytivertikalioje padétyje prie sienos ar kitos 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 buna 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 $alis.

« Balionus laikykite toliau nuo suvirinimo grandiniy ir elektros grandiniy apskritai.

» Atsukdami baliono sklende galvg 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.

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).

« Pasirlpinkite, kad sistema aparatas baty izoliuotas ant sauso pagrindo arba grindy, tinkamai izoliuoty nuo
Zemeés.

» Uztikrinkite, 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 uZzdegimo ir stabilizavimo prietaisas skirtas naudoti atliekant rankinio valdymo arba
mechaninius darbus.
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2.7 Elektromagnetiniailaukaiir trukdziai

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

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

> @

« Elektromagnetiniailaukaidarojtakqilgalaikj poveikjjutusiy Zmoniy sveikatai (tikslus poveikis ikiSiol neaiskus).

« Elektromagnetiniailaukaikenkia kai kuriaijrangai, pavyzdzZiui, Sirdies stimuliatoriams ar klausos aparatams.

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

B B klasés jranga atitinka elektromagnetinio suderinamumo reikalavimus pramoninéje ir buitinéje
klasés| aplinkoje, jskaitant gyvenamagsias vietas, j kurias elektros energija tiekiama viesaisiais Zemos
itampos elektros paskirstymo tinklais.

A klasés jranga neskirta naudoti gyvenamosiose vietose, j kurias elektros energija yra tiekiama
lasés| Zemos jtampos tinklais. Tokiose vietose dél indukuotyjy bei elektromagnetiniy trukdziy
elektromagnetinjsuderinamumgq uztikrinti gali bati sunku.

=
>

Daugiauinformacijos rasite skyriuje: SPECIFIKACIJU PLOKSTELE arba TECHNINES SPECIFIKACIJOS.

2.7.2 Montavimas, naudojimasir vietos tikrinimas

Si jranga pagaminta pagal suderintojo standarto reikalavimus EN 60974-10/A1:2015 ir yra identifikuojama
kaip A klasés jranga. §j prietaisqg gali naudoti tik specialistai pramoninése aplinkose. Gamintojas neprisiims
atsakomybés uz pazeidimus, atsiradusius dél to, kad buvo naudojama namy sqlygomis.

Naudotojas turi iSmanyti savo darbq ir bGdamas specialistu atsakyti uz jrangos montavimgq bei
naudojimg pagalgamintojo nurodymus. Pastebéjes elektromagnetiniy trukdZiy naudotojas privalo
pasalinti problemgq. Jeireikia, galima kreiptis j gamintojq dél techninés pagalbos.

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

PrieS montuodamas §j aparatg naudotojas privalo jvertinti potencialias elektromagnetines
problemas, galin€ias kilti aplinkinése vietose, ypac susijusias su greta esanciy asmeny sveikata,
pavyzdZiui, asmeny, kuriems yra jsodinti Sirdies 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 varZzos (Zmax) arba minimalios tiekimo galios (Ssc) sgsajos su vieSuoju tinklu
vietoje (bendrojo prijungimo vieta, PCC). Siuo atveju montuotojas arbajrangos naudotojas, pasitares su tinklo
operatoriumi (jei batina), privalo pasirGpinti jrangos prijungimu. Atsiradus trukdZiams gali prireikti papildomy
atsargumo priemoniy, pavyzdziui, tinklo filtravimo.

Taip patreikia apsvarstyti galimybe apsaugoti maitinimo kabelj.

Daugiauinformacijos 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 arciau vienas kito ir nutiesti ant arba palei zeme.
« Jrangq pastatykite Siek tiek toliau nuo suvirinimo vietos.

» Kabelius reikia laikyti atskirai nuo kity kabeliy.
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2.7.5 |JZeminimas
Batina jvertinti visy suvirinimo jrangos bei netoliese esanciy metaliniy daliy jZeminimg. JZeminti 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 jzeminus 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 problemuy rizikg.

Specialiais atvejais galima apsaugotivisg suvirinimo jrangqg.

2.8 IP apsaugos klasé

1P23S
« Gaubtas, apsaugantis nuo prieigos prie pavojingy daliy ir nuo kiety daleliy, kuriy skersmuo yra

didesnis neiarbalygus 12,5 mm, patekimo jviduy.
* Gaubtas, apsaugantis nuo lietus 60° kampu.

* Gaubtas, apsaugantis nuo pavojingo jtekancio vandens daromo poveikio, kai jrangos judancios
dalys neveikia.

2.9 Atlieky tvarkymas

Ei Elektros jrangos nesalinkite kartu su buitinémis atliekomis.
== | Remiantis Europosdirektyva2012/19/ES délelektrosirelektroninésjrangosatliekyirjos papildymais,

laikantis nacionaliniy jstatymuy, elektros jranga, kurios eksploatavimo laikotarpis baigési, turi buti
surinkta atskiraiir nuvezta j perdirbimo bei Salinimo centrq. Jrangos savininkas, kreipdamasis j vietos
administracijq, privalés rasti jgaliotuosius atlieky surinkimo centrus. Laikydamiesi Sios Europos
direktyvos reikalavimy, tausokite aplinkg ir Zzmoniy sveikatg.

» Daugiauinformacijos rasite apsilanke svetainéje.
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3. MONTAVIMAS

S
©
O

Montavimo darbus privalo atliktigamintojo jgalioti specialistai.

Montavimo metu uztikrinkite, kad maitinimo Saltinis i$ elektros tinklo yraisjungtas.

Draudziama papildomai prijungti kitus maitinimo Saltinius (nuosekliai arba lygiagreciai).

3.1 Kélimas, transportavimas ir iSkrovimas

* Jranga pristatoma su pailginamu dirZu, kurj galima naudotijos perkélimui rankomis ar uzsidéjus ant peties.

* Prie jos néra pritvirtinty specialiy kélimui skirty elementy.

» Keldami Sakiniu krautuvu bukite atsargus, kad neapvirsty generatorius.

&

Tinkamai jvertinkite jrangos svorj (Zr. technines specifikacijas).
Pakelto krovinio negabenkite ir nelaikykite virs asmeny ar daikty.

Jrangos nenumeskite ir nesuspauskite.

3.2 Jrangos padéties nustatymas

e

Vadovaukités Siomis taisyklémis:

» PasirUpinkite, kad prieiga prie jrangos valdikliy ir jungciy baty patogi;

* Jrangos nestatykite labai maZose vietose;

* Jrangos nestatykite ant didesniy nei 10° nuolydziy;

» Jranggq statykite sausoje, Svarioje ir tinkamai védinamoje vietoje;

» saugokite jrangg nuo lietaus ir saulés spinduliy.

» Zr.skyriuje ,Prevencinés priemonés naudojant dujy balionus*.

3.3 Prijungimas

@ @ &b O

Jranga pristatoma su maitinimo kabeliu, skirtu jungtij elektros tiekimo tinklg.
Sistemq galima maitintiis:

« vienfazio 115 V tinklo;

« vienfazio 230 V tinklo;

Jranga tinkamai veiks, jei jtampos svyravimai nebus didesni kaip +15 proc. nuo nominalios vertés.

Kad asmenys nesusiZaloty ir nebuty padaryta Zala jrangai, PRIES jjungiant prietaisq j elektros tinklg
batina patikrinti pasirinkto tinklo jtampgq ir saugiklius. Taip pat patikrinkite, arj lizdg jjungtas kabelis
turi jZeminimo kontaktg.

Generavimo jrenginiy varoma jranga uztikrina stabilig 15 proc. jtampg nuo nominalios jtampos
vertés, kurig deklaravo gamintojas, esant bet kokioms darbo sqlygoms 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 Saltinio galia.
Rekomenduojama naudoti elektroniniu biadu valdomus generavimo jrenginius.

Kad naudotojams nekilty pavojus, jrangqg batina tinkamai jZeminti. Maitinimo jtampa tiekiama
iZemintu kabeliu (geltonu ir Zaliu), kurj reikia prijungti prie kistuko su jzeminimo kontaktu. Sio kabelio
su geltona / Zalia gija NEGALIMA naudoti su kitais jtampos laidininkais. Patikrinkite, ar naudojama
irangayrajZemintair kokiayra lizdy biklé. Naudokite tik sertifikuotus kistukus, laikydamiesi saugos
reikalavimy.

Elektros jungtis turi sujungti reikiamy jgudziy turintis technikas, turintis profesine ir technine
kvalifikacijq ir taikydamas salyje, kurioje jranga yra montuojama, galiojancius reikalavimus.
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3.4 Montavimas
3.4.1 Prijungimas MMA suvirinimo darbams atlikti

+

1 T JZeminimo Znypliy jungtis

I\

2 Neigiamas maitinimo lizdas (-)
3 Elektrodo laikiklio Znypliy jungtis

4 Teigiamas maitinimo lizdas (+)

LT

» |Zeminimo spaustuvg prijunkite prie neigiamo maitinimo Saltinio lizdo (-). |kiskite kisStukg ir pasukite laikrodZio
rodyklés kryptimi, kad prisitvirtinty.

» Elektrodo laikiklj prijunkite prie teigiamo maitinimo Saltinio lizdo (+). |kiskite kistukq ir pasukite laikrodzio
rodyklés kryptimi, kad prisitvirtinty.

T Elektrodo laikiklio Znypliy jungtis
2 Neigiamas maitinimo lizdas (-)
3 ]Zeminimo Znypliy jungtis

4 Teigiamas maitinimo lizdas (+)

» Prijunkite elektrodo laikiklio Znypliy kabelio jungtj prie neigiamo (-) generatoriaus lizdo. Jkiskite kistukq ir
pasukite laikrodZio rodyklés kryptimi, kad prisitvirtinty.

» JZeminimo spaustuvq prijunkite prie teigiamo maitinimo Saltiniolizdo (+). |kiskite kistukq ir pasukite laikrodzio
rodyklés kryptimi, kad prisitvirtinty.

16
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3.4.2 Prijungimas TIG suvirinimo darbams atlikti

1 Jzeminimo Znypliy jungtis

2 Teigiamas maitinimo lizdas (+)

3 TIGdegiklio jungiamoji detalé

4 Neigiamas maitinimo lizdas (-)

5 Dujotiekio jungtis

6 Slégioreduktoriaus LT

» JZeminimo spaustuvq prijunkite prie teigiamo maitinimo Saltinio lizdo (+). |kiskite kiStukq ir pasukite laikrodZio
rodyklés kryptimi, kad prisitvirtinty.

» TIG degiklio movq prijunkite prie maitinimo 3altinio degiklio lizdo. |kiskite kiStukq ir pasukite laikrodzZio
rodyklés kryptimi, kad prisitvirtinty.

@’ Apsauginiy dujy srautq galite reguliuoti jprastai ant degiklio esancia kaisciu.

» Atskirai prie dujy tinklo prijunkite degiklio dujy Zarng.

1 JZeminimo Znypliy jungtis
Teigiamas maitinimo lizdas (+)
TIG degiklio jungiamoji detalé
Degiklio lizdas

Jungtis

2

3

4

5 Signalinjdegiklio kabelj
)

7 Degiklio dujy vamzdis
8

Jungties-jmovos

» JZeminimo spaustuvq prijunkite prie teigiamo maitinimo Saltinio lizdo (+). |kiskite kiStukq ir pasukite laikrodZio
rodyklés kryptimi, kad prisitvirtinty.

» Prijunkite TIG degiklio jungtj prie neigiamo maitinimo $altinio lizdo (-). Jkiskite kistukgq ir pasukite laikrodZio
rodyklés kryptimi, kad prisitvirtinty.

» Signalinjdegiklio kabelj prijunkite prie atitinkamo lizdo.

» Degiklio dujy zarng prijunkite prie atitinkamos jmovos / jungties.

1T Dujyvamzdis

2 Galinés dujyjungties

» Balionodujy Zarng prijunkite prie galinés dujy jungties. Dujy srautg nustatykite nuo 5 iki 15 I/min.
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4. SISTEMOS PRISTATYMAS

4.1 Galinis pultas

LT

4.2 Lizdy skydelis

18

Maitinimo kabelis

Jiunkite sistemqj elektros tinklg.
ISjungimoiirjjungimo jungiklis
Jrenginio elektrinio uzdegimo jungiklis.

Jis gali bati nustatytas dvejose padétyse - ,,O" -
iSjungtair ,I“ - jjungta.

Maitinimo kabelis

Jjunkite sistemqj elektros tinklg.
ISjungimoir jjJungimo jungiklis
Irenginio elektrinio uzdegimo jungiklis.

Jis gali bati nustatytas dvejose padétyse - ,,0" -
iSjungtair,|“ - jjungta.

Dujy jungiamojidetalé

Neigiamas maitinimo lizdas (-)

ProcesasMMA:  |Zeminimo kabelio prijungimas
ProcesasTIG: Degiklio prijungimas
Teigiamas maitinimo lizdas (+)

ProcesasMMA:  Elektrodo degiklis prijungimas

ProcesasTIG: JZeminimo kabelio prijungimas

Neigiamas maitinimo lizdas (-)

ProcesasMMA:  |Zeminimo kabelio prijungimas
ProcesasTIG: Degiklio prijungimas
Teigiamas maitinimo lizdas (+)

ProcesasMMA:  Elektrodo degiklis prijungimas
ProcesasTIG: |zeminimo kabelio prijungimas
Dujy jungiamoji detalé

Degiklio mygtuko jungtis
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4.3 Priekinis valdymo pultas

1 Priekinis valdymo pultas

LT

3 12 8 9 10 11

4
1 2
. 8
13
7 8
6 6
14
5
L Pasirinkti suvirinimo procesq

LeidZia pasirinkti suvirinimo procedurg.

[ L]
/_ MMA suvirinimo procesas
L-J],[L Impulsinis MMA-AIR suvirinimo procesas
|
ﬁ‘ TIG LIFT suvirinimo procesas

|
f,,'{-" Taskinis TIGLIFT suvirinimo procesas

2 Funkcijos

LeidZia pasirinkti jvairias sistemos funkcijas:
AI\_ Hot start

| & Arc force

3 488 7 segmenty langas

Paleidimo metu parodo bendruosius suvirinimo aparato parametrus, nustatymus, srovés ir
jtamposrodmenisirjspéjimy kodus.

4 Matavimy parinkiklis

LeidZia ekrane perZiréti tikrgjq suvirinimo srove arba jtampgq.

A Amperai
V Voltai

/-\ - - . - -
5 O Pagrindiné reguliavimo rankena

LeidZia nuolat reguliuoti suvirinimo srove.
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6 WREF Funkcijos klavisas

8

a 8B =2 B

Syn

N «

((‘i’))

VRD

LeidZia pasirinkti jvairias sistemos funkcijas:

Suvirinimo parametrai

Pulte galima pasirinktiir nustatyti suvirinimo parametrus.

4
Al%]| S| Ave
i %
! ——————— +>
Hz

MedZiagos tipo sinergija

LeidZia pasirinkti pageidaujamg suvirinimo reZimq.
z Elektrodo skersmens sinergija

E6913
utile
E70)_(X
asic

E6010/_11
ellulosic

Programosissaugojimas

LeidZia saugotiirtvarkyti 5, job", pritaikomas pagal operatoriaus poreikius.
ISoriniai prietaisai (RC)

ISoriniai prietaisai (wireless)

Techninés priezilros jspéjimas

VRD (Voltage Reduction Device)

|tampos sumazinimo jtaisas

LeidZia sumazinti jtampgqisvestyje iki normatyvuose numatyty riby, kad bty galima
naudoti sudétingomis sqlygomis.

Aktyvifunkcija (Zalia)

Numatytoji verté:OFF (piktogramos lemputé isjungta)

Norédami gauti aktyvavimo instrukcijas, susisiekite su techninés priezitros skyriumi
(eqg-service@voestalpine.com).

Sviesos diody juostos

Jrenginys jjungtas budéjimo rezime (Balta)

Jrenginys jjungtas ir lankas uzdegtas (Zalia)

Irenginys avarinéje busenoje, klaida (Raudona)

Jrenginys avarinéje blsenoje, jspé&jimas (Oranziné) (= Liko 25 % darbo ciklo)

. Vykdomajrenginio belaidZio rysio konfigaracija (Mélyna)
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5. JRANGOS NAUDOJIMAS

|IRANGOS NAUDOJIMAS

5.1 Pagrindinis langas

5.2 MMA proceso pagrindinis langas

Pagrindinis langas

1. Suvirinimo proceso simbolis
 Pasirinktas procesqs(ZoIio).
» Galimas procesas (Balta).
2. Funkcijossimbolis
 Funkcijajjungta (Balta).
-vReikiomo parametro pasirinkimas ir keitimas
(Zalia.)
3. Pasirinkti suvirinimo procesq.

4. Jaisgalima nustatytiir keisti suvirinimo
parametrus. (spauskite, norédamislinkti
parametrais arbajuos tvarkyti).

LeidZia keisti suvirinimo srove. (norédami pakeisti
verte, pasukite).

Suvirinimo proceso pasirinkimas

1. Pasirinkite norimq procesqg paspausdamiklavisq.

2. Pasirinktas procesas (Zalia).

3. Funkcijos simbolis

« Funkcijajjungta (Balta).
» Reikiamo parametro pasirinkimas ir keitimas
(Zalia.)

4. Jaisgalima nustatytiir keisti suvirinimo
parametrus. (spauskite, norédamislinkti
parametrais arbajuos tvarkyti).

LeidZia keisti suvirinimo srove. (norédami pakeisti
verte, pasukite).

Suvirinimo srové

Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
20A Imax 100 A |

Parametry nustatymas: Hot start
1. Paspaude kodavimo jrenginio mygtukq pasirinkite
reikiamqg parametrg.
2. Parametry reguliavimui parinkta funkcija (Zalia).
3. Pasuke kodavimo jrenginj nustatykite pasirinkto
parametro verte.
Suvirinimo parametrai
4. Pradinésrové.

5. Paleidimo (angl. Start) laikas.
Pradiné srové

Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
50% 200% 120%
Paleidimo (angl. Start) laikas
Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
Os 3s 0.5s
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5.3 Sinergijos parametry pasirinkimas

[?’ Veikimas galimas tik naudojant MMA procesq.

7
8
9

10

3/5 4/6

Parametry nustatymas: Arc force

1. Paspaude kodavimo jrenginio mygtukq pasirinkite

reikiamqg parametrq.
2. Parametry reguliavimui parinkta funkcija (Zalia).
3. Pasuke kodavimo jrenginj nustatykite pasirinkto
parametro verte.

Suvirinimo parametrai

Arc force
Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
10 +10 0 |

Sinergetinés funkcijos jjungimas

1. Nuspauskite ir 3 sekundes palaikykite nuspaustu

mygtukgq, kad jjungtuméte sinergijos funkcijas.
2. Funkcijajjungta (Zalia).

. Sinergijos (Balta).

Parametry nustatymas
1. Paspaude klavisq, pasirinkite pageidaujamgqg
elektrodqg
» @:skersmens parinkimas aktyvus.
» Sukdami kodavimo jtaisqg, pasirinkite
pageidaujamg skersmenj.

» Einamasis suvirinimo reguliavimas bus galimas
praéjus 3 sekundémes.

2. Sinergija
. Paspaude kodavimo jtaiso klavisq, pasirinkite
elektrodo skersmens parametrg.

. Sukdami kodavimo jtaisqg, pasirinkite elektrodo
skersmens verte.

« ISanksto pasirinktos suvirinimo parametry vertés
jkeliamos automatiskai.
Papildomas suvirinimo parametry reguliavimas:

5. Kodavimo jtaiso klaviso paspaudimu suaktyvinsite
pageidaujamo parametro reguliavimg.

6. Pasuke kodavimo jrenginj nustatykite pasirinkto
parametro verte.

Suvirinimo parametrai

7. Elektrodo skersmens sinergija.

8. Suvirinimo srove.

9. Hotstart.

10. Arcforce.
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Rutilinis elektrodas

|IRANGOS NAUDOJIMAS

Skersmuo Suvi.rinimo Hotstart Arcforce
srové

2.0 40A 100% 0s -5

2.5 60A 100% 0s -5

3.2 100A 1009% 0s -5

4.0 135A 1009% 0s -5
Bazinis elektrodu

Skersmuo f:)\;iginimo Hotstart Arcforce

2.0 65A 120%0,5s | 3

2.5 90A 120%0,5s | 3

3.2 130A 120%0,5s | 3

4.0 160A 120%0,5s | 3
Celiuliozés elektrodu

Skersmuo j:)\\//i;inimo Hotstart Arcforce

2.0 55A 120%0,5s | 7

2.5 75A 120%0,5s |7

3.2 110A 120%0,5s | 7

4.0 130A 120%0,5s | 7

23
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5.4 MMA impulsinio proceso pagrindinis langas

Suvirinimo proceso pasirinkimas

1. Pasirinkite norimg procesq paspausdamiklavisq.
2. Pasirinktas procesqs(ZoIio).
3. Suvirinimo srové (vidutiné verté).

4. LeidZia keistisuvirinimo srove.

3 Suvirinimo srové
Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
20A Imax 100A

Parametry nustatymas

1. Paspaude kodavimo jrenginio mygtukq
sureguliuokite pasirinktqg parametrg.

2. Pasuke kodavimo jrenginj nustatykite pasirinkto
parametro verte.

Suvirinimo parametrai

3. Srovés pulsacija.

4. Dutycycle.

5. Impulsinis daznis.

6. Hotstart.

7. Arcforce.
Srovés pulsacija

Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
100% 260% 140%
Duty cycle
Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
10% 90% 50%
Impulsinis daznis
Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
0.2Hz 5Hz 0.2Hz
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5.5 TIG Lift proceso pagrindinis langas

|IRANGOS NAUDOJIMAS

[~
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Suvirinimo proceso pasirinkimas

1. Pasirinkite norimg procesq paspausdamiklavisq.
2. Pasirinktas procesos(ZoIio).

3. Suvirinimo srové.

4. LeidZia keistisuvirinimo srove.

Suvirinimo srové

Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
10A Imax 100 A

Norédami nustatyti parametrus, vadovaukités
skyriumi,,Nustatymai“ angl. setup.

Suvirinimo proceso pasirinkimas

1. Pasirinkite norimq procesqg paspausdamiklavisq.
2. Pasirinktas procesas (Zalia).

3. Suvirinimo srove.

4. LeidZia keisti suvirinimo srove.

Suvirinimo srové

Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
10A Imax 100 A |

Parametry nustatymas

1. Paspaude kodavimo jrenginio mygtukqg
sureguliuokite pasirinktqg parametrg.

2. Pasuke kodavimo jrenginj nustatykite pasirinkto
parametro verte.

Suvirinimo parametrai

3. Suvirinimo laikas.

Suvirinimo laikas

Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
Os 60s 0,5s ‘

Norédami nustatyti parametrus, vadovaukités
skyriumi ,,Nustatymai“ angl. set up.
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5.7 Programylangas (JOB POINT)

4 Pagrindinis langas
1. Nuspauskite ir 3 sekundes palaikykite nuspaustu
mygtukqg.
2. Funkcijajjungta (Zalia).
3. Atmintis tuscia (Balta).

4. Programais$saugota (Zalia).

LT

Programosissaugojimas

1. Paspaude klavisq, pasirinkite pageidaujamgqg
atminties vietq (angl. slot).
2. Atmintis tuscia (Balta).

3. NorédamiiSsaugotisuvirinimo parametrus,
paspauskite kodavimo jtaiso klavisq (3 sekundés).
Atminties vietos (angl. slot) piktogramos spalva
pasikeis i§ baltosj Zaliq.

3 Programos nuskaitymas

1. Paspaude mygtukg pasirinkite reikiamgqg
programag..

2. Programais$saugota (Zalia).

3. Suvirinimo parametry keitimas arba suvirinimo
proceso pokytis Zymimas atminties vietos (angl.
slot) piktogramos spalvos pasikeitimu jraudong.

4. Norédami atkurti anksCiauissaugotus
parametrus, paspauskite ir laikykite nuspaustu
kodavimo jtaiso klavisq tol, kol atminties lizdo
(angl. slot) piktogramos spalva pasikeis j Zalig (3
sekundés).

Programos salinimas

1. Paspaude mygtukqg pasirinkite reikiamgqg
programg..

2. Programai$saugota (Zalia).

3. Pasalinkite darbg kodavimo jtaiso klaviso
paspaudimu, laikykite nuspaustu tol, kol vietos
(angl. slot) piktogramos spalva pasikeis j baltq (3
sekundés.)
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5.8 LED juosta

|IRANGOS NAUDOJIMAS

LED juostos balta sviesa

» Nurodo, kadjrenginioisvesties lizduose yra jtampa.

» |renginys paruostas suvirinimui.

LED juostos Zalia Sviesa

» Nurodo, kad jrenginysjjungtasirlankas uzdegtas.

LED juostos raudona Sviesa

» Nurodo galima apsauginiy prietaisy intervencijq,
pavyzdZiui, temperatlros apsaugg..

LED juostos oranZiné Sviesa

» Nurodo, kad jrenginys veikiant suvirinimui pasieké
75 % darbinio ciklo.

Rekomenduojama  trumpam  sustabdyti
suvirinimq, kad nejsijungty jrenginio Siluminis
aliarmas.
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LED juostos mélynasviesa

» Nurodo, kad jrenginys yra prijungtas prie belaidzio
jtaiso.

Adaptyvioji priezitra

» Nurodo, kad jrenginys jau dirbo su uzdegtu lanku
pakankamg valandy skaiciy.

@ Rekomenduojama atlikti jprastqg technine
priezilrq.

Zr. generatoriaus instrukcijos skyriy ,,Sqranka“.
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SARANKA

6. SARANKA

LeidZia nustatytiir keisti jvairius papildomus tikslesnio suvirinimo sistemos valdymo parametrus.

Sgranka

O OFF

» Nustatydamisvirtelej,0“ padétj,isjunkite generatoriy.

» Paspaudeirlaikydaminuspaustu kodavimo jtaiso klavisqg, jjunkite generatoriy.

» Nuspauskite kodavimo jtaiso mygtukq ir laikykite nuspaustu 5 sekundes.

» Prieigabus patvirtinta vaizduoklyje uzrasu SEt.

Reikiamo parametro pasirinkimas ir keitimas

» Kodavimo jrenginjsukite tol, kol pamatysite reikiamo parametro skaitinj kodq.

» Paspaude mygtukg kodavimo jrenginys galite perzZiuréti pasirinkto parametro vertesir jas pakeisti.

Sqgrankos lango uzdarymas

» Norédamiiseitiis nustatymuy, paspauskite ir palaikykite nuspaustu 5 sekundes kodavimo jtaiso klavisq.

6.9.1 ,,Set up“ (TIG) parametry sgrasas

Pog

Al

tl

tuP

Apsauginiy dujy padavimo laikas po suvirinimo
LeidZia nustatytiir sureguliuoti dujy tekéjimg suvirinimo pabaigoje.

Minimumas Maksimumas | Numatytoji
verté
0s 20.0s 6.0s

Pradiné srové (%-A)

LeidZia sureguliuoti suvirinimo pradzios srove.
ISkart po lanko uzdegimo leidZia suformuoti karStesne arba vésesne suvirinimo sidle.

Minimumas Maksimumas | Numatytoji
verté
10% 200% 25%

Pradinés srovés trukmé

LeidZia nustatyti trukme, kiek pradiné srové bus palaikoma.

Minimumas Maksimumas | Numatytoji
verté
0s 10s 0.2s

Srovés didinimas

LeidZia palaipsniui pereiti nuo srovés prie suvirinimo srovés.

Minimumas Maksimumas | Numatytoji
verté
Os 10.0s 0.5s
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tdn

A2

t2

SPo

Srovés mazinimas

LeidZia palaipsniui pereiti nuo suvirinimo srovés prie kraterio uzvirinimo srovés.

Minimumas Maksimumas | Numatytoji
verté

Os 3s 0.5s

Kraterio uZvirinimo srové (%-A)

LeidZia keisti kraterio uZvirinimo srove.

Minimumas Maksimumas | Numatytoji
verté
10 % 200% 25%

Kraterio uzvirinimo srovés trukmé

Nustatomas laikas, kurj veiks kraterio uZvirinimo srove.

Minimumas Maksimumas | Numatytoji
verté
0s 10.0s 0.2s

Kontaktinis suvirinimas

LeidZia jjungti kontaktinio suvirinimo procesq ir nustatyti suvirinimo trukme.
LeidZia pasirinkti suvirinimo proceso

AcT visada aktyvus
@’ Darbo naudojant dujy elektrinj voztuvqg aprasymas.
Jeinaudojamasisoriniy dujy tiekimo Ciaupas, dujy voztuvg privalu atidaryti rankiniu badu.

» Norédami, kad prasidéty iSankstinio dujy tiekimo etapas, elektrodu palieskite pageidaujamqg
suvirinti ruosin;j.

» Lanko uzdegimas, Lift“ rezime. Degiklio pakélimas nuo detalés sqlygoja lanko uzsidegimg.
» LankasiSlieka aktyviy visg nustatytqgjjlaikqg.

2T 2 etapas

Eg Darbo naudojant dujy elektrinj voztuvg aprasymas.

JeinaudojamasiSoriniy dujy tiekimo ¢iaupas, dujy voztuvq privalu atidaryti rankiniu badu.

» Elektrodu palieskite suvirinti skirtg ruosinj.

» Degiklio mygtuko paspaudimu jsijungiaiSankstinis dujy tiekimas.

» Lanko uzdegimas,,Lift" reZime. Degiklio pakélimas nuo detalés sqlygoja lanko uzsidegima.

» Lankasislieka aktyviy visq nustatytqgjjlaikg.

Minimumas Maksimumas | Numatytoji
verté

01s

60.0s

0.5s

50
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Trigger Tig

AcT visada aktyvus

@’ Darbo naudojant dujy elektrinj voztuvg aprasymas.

Jeinaudojamasisoriniy dujy tiekimo Ciaupas, dujy voztuvg privalu atidaryti rankiniu badu.

» Norédami, kad prasidéty iSankstinio dujy tiekimo etapas, elektrodu palieskite pageidaujamqg
suvirinti ruosin;j.

» Lanko uzdegimas,,Lift" reZime. Degiklio pakélimas nuo detalés sqlygojalanko uZsidegimaq.

» Jeidegiklis pajudinamas, lankasisjungiamas naudojantjoisjungimo dinamikq, bettuo paciumetu
dujos vis dar tiekiamos per ,post-gas* skirtgjj laikq.

Fifi f

2T 2 etapas

@ Darbo naudojant dujy elektrinj voztuvqg aprasymas.

Jeinaudojamasisoriniy dujy tiekimo Ciaupas, dujy voztuvg privalu atidaryti rankiniu badu.

» Elektrodu palieskite suvirinti skirtg ruosinj.

» Degiklio mygtuko paspaudimu jsijungiaiSankstinis dujy tiekimas.

» Lanko uzdegimas,,Lift" reZime. Degiklio pakélimas nuo detalés sqlygojalanko uzsidegimq.

» Dar kartqg atleidus mygtukg, lankas uzgesinamas, o dujos ir toliau teka jsijungus apsauginiy dujy
padavimo laikui po suvirinimo.

4T 4 etapas

@’ Darbo naudojant dujy elektrinj voztuvqg aprasymas.

Jeinaudojamasisoriniy dujy tiekimo ¢iaupas, dujy voztuvg privalu atidaryti rankiniu badu.
» Elektrodu palieskite suvirinti skirtg ruosinj.

» Nuspauskite degiklio mygtukg, kad prasidéty iSankstinio dujy tiekimo etapas.

» Lanko uZdegimas ,Lift“ reZime. Degiklio pakélimas nuo detalés sglygoja lanko uZsidegimqg
naudojant nustatytqgsias dinamikas. Atleidus mygtukq, lanko degiklis isliks aktyviu.

v

Mygtuko atleidimas dinamikoms nepasibaigus sqlygoja nedelsiamg lanko gesinimg.

v

Paspaudus mygtukq antrg kartq, lankas iSjungiamas naudojant jo iSjungimo dinamikg, bet tuo
paciu metu dujos vis dar tiekiamos per,,post-gas* skirtqjj laikg.

v

Mygtuko atleidimas neatlikus iSjungimo sekos sglygoja nedelsiamgq lanko i§jungimg ar gesinimg.

6.9.2 ,Setup” (mazgo konfiglravimas) parametry sqrasas

dis

Hod

Fn

Priemonés rasis

LeidZia nustatyti ekrane suvirinimo srovés arba jtampos rodmeny perzitrg.

Hold Last Parameter

Jeisuaktyvinta, paskutiniai suvirinimo parametrai bus rodomi ekrane dar penkias sekundes po
lanko uzgesinimo.

Irangos konfigdravimo meniu

LeidZia atidarytijrangos konfigiravimo meniu.

» Norédami patektijantrinjmeniy, paspauskite kodavimo jtaiso klavisg.

» Norédami pasirinkti pageidaujamgq konfiguaracijg, sukite kodavimo jtaisq.

» Norédami patvirtinti, paspauskite kodavimo jtaisg.

» Toliau pateikiamos galimos konfiguracijos.
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F1

F2

F3

Fi

F5

Sistemos konfiglracija
Sistemos konfiguracija: F1
« MMA suvirinimo procesas
* TIGLIFT suvirinimo procesas
» Funkcijajjungta: Hot start

» Funkcijajjungta: Arc force

Sistemos konfiguracija
Sistemos konfiguracija: F2
« MMA suvirinimo procesas
e TIGLIFT suvirinimo procesas
« Taskinis TIGLIFT suvirinimo procesas
 Funkcijajjungta: Hot start

» Funkcijajjungta: Arc force

Sistemos konfiguracija

Sistemos konfiguracija: F3
« MMA suvirinimo procesas
e TIGLIFT suvirinimo procesas
 Taskinis TIGLIFT suvirinimo procesas
 Funkcijajjungta: Hot start
» Funkcijajjungta: Arc force

 Funkcija jjungta: Sinergijos

Sistemos konfiglracija

Sistemos konfigUracija: F4
« MMA suvirinimo procesas
 Impulsinis MMA-AIR suvirinimo procesas
e TIGLIFT suvirinimo procesas
« Taskinis TIGLIFT suvirinimo procesas
 Funkcijajjungta: Hot start
« Funkcijajjungta: Arc force
 Funkcijajjungta: Sinergijos

Sistemos konfiglracija

Sistemos konfigUracija: F5
« MMA suvirinimo procesas
* Impulsinis MMA-AIR suvirinimo procesas
e TIGLIFT suvirinimo procesas
e Taskinis TIGLIFT suvirinimo procesas
 Funkcijajjungta: Hot start
 Funkcijajjungta: Arc force
 Funkcijajjungta: Programy (JOB POINT)

» Funkcijajjungta: Sinergijos
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SLP  Sleep

Jeisuaktyvinta, praéjus nustatytajam laikui, iSreik§tam sekundémis, masina iSsijungs.
Nustatykite diapazono ribose esanciq laiko verte

Verté Prastovos laikas

OFF Neaktyvus

180 180s LT
300 300s

600 600s

900 900s

Ser  Adaptyvioji prieZiara
Jeisuaktyvinta, ekrane uzsideges techninés priezitros simbolis Zymi, kad rekomenduojama atlikti
technine priezilrgq.
Zr. generatoriaus instrukcijos skyriy ,Sqranka“.

Verté Funkcija

OFF Neaktyvus

ON Aktyvus

RST Nustatymasi$ naujo

15t  Nustatymasi$ naujo
LeidZia visus parametrus nustatyti kaip numatytuosius.
» Norédamipradéti procedirq, paspauskite kodavimo jtaiso klavisg.
» Sukite kodavimo jtaisqgikitol, kol jis pasieks verte: ON
» Paspauskite desinjjj funkcijos klavisq ir palaikykite jj nuspaustu 5 sekundes.
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7. TECHNINE PRIEZIURA

Kasdienine sistemos priezitrqg batina atlikti pagal gamintojo nurodymus. Jei jranga veikia, visas
0 prieigas ir eksploatacines dureles bei dangcius reikia uzdaryti ir uzrakinti. Sistemy niekaip

nemodifikuokite. Neleiskite, kad greta védinimo boksteliy ir ant jy kauptysi dulkés.

Visustechninés prieziuros darbus gali atlikti tik kvalifikuotas personalas. Jeisistemos dalisremontuos
@ ar keis nejgalioti darbuotojais, nutruks gaminio garantijos galiojimas. Visus sistemos daliy remonto

ar keitimo darbus atlikti gali tik kvalifikuotas personalas.

Pries 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
prieZiara ar keitimq:
Patikrinkite daliy temperatirqirjsitikinkite, kad jie neperkaite.

Visada naudokite saugumo standarty reikalavimus atitinkancias pirstines.

Naudokite tinkamus verzZliarakcius ir jrankius.

=

7.2 Atsakomybé
= Nesilaikant techninés prieZilros nurodymuy nutraksta visy garantijy galiojimas irgamintojas atsisako
isipareigojimo prisiimti bet kokig atsakomybe. Gamintojas neprisiims atsakomybés, jei naudotojas
nesilaikys Siy nurodymuy. Kilus abejonémsir (arba) problemoms nedvejodamikreipkités jartimiausig
klienty aptarnavimo centrg.

34 404



\

“bohler

welding by voestalpine

|spéjimy kodai

8. ]SPEJIMU KODAI

A
A

ALIARMAS

Suveikus aliarmui arba virsijus apsaugine kritine ribqg, valdymo skydelyje vizualizuojamas signalinis
pranesimasir litavimo operacijos nedelsiant uzblokuojamos.

DEMESIO

PrieZitros ribos nepaisymas, suaktyving jrangos vizualinj aliarmq, kuris sustabdo visas valdymo
skydelyje esanciy komandy vykdymg, bet leidzia testi suvirinimo operacijas.

Toliau pateikiami visi, su jranga susije aliarmaiir apsauginés kritinés ribos.

-

N

.

&EAO'I Pavojingas jkaitimas t | {E%S Virssrove Af}
( A < - - | A jungiant jrenginj nuspaustas

E13 Rysioklaida |4- E36 jegl Iiorrjwygt%kés P

[ A | prilipusiviela (Automatikair )

E50 robgtqtechnis(o) L
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Irenginys nejsijungia

PrieZastis

» Lizde nérajtampos.

» Sugedes kistukas arba kabelis.

» Perdegé linijos saugiklis.

» Sugedesjjungimoirisjungimo jungiklis.

» Gedimas elektronikos dalyje.

ISéjime néra galios (sistema nevirina)

PrieZastis

» Sugedes degiklio jjungimo mygtukas.

» Pavojingasjrenginio jkaitimas (aliarmas,
suveiké Siluminis jungiklis - raudona sviesos
diodyjuosta).

» Netinkama jzeminimo jungtis.

» Gedimas elektronikos dalyje. (Jrenginys
budéjimoreZime - 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 virsija ribas.

» 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 sistemgq.

» Pakeiskite sugedusig dalj.

» Pakeiskite sugedusig dalj.

» Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad
suremontuoty sistemaq.

» Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad
suremontuoty sistemq.

Sprendimas

» Pakeiskite sugedusiq dalj.

» Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad
suremontuoty sistemgq.

» Nei§junge palaukite, kol sistema atveés.

» Tinkamai jzeminkite sistemgq.

» Darkartq perskaitykite skyriy ,Montavimas*.

» Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad
suremontuoty sistemaq.

Sprendimas

» Tinkamai pasirinkite suvirinimo procesq.

» IS naujo nustatykite sistemqir suvirinimo parametrus.

» Pakeiskite sugedusig dalj.

» Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad
suremontuoty sistemgq.

» Tinkamai prijunkite sistemq.
» Perskaitykite skyriy ,,Jungtys*.

» Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad
suremontuoty sistemq.
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10. DARBO INSTRUKCIJOS

10.1 Lankinis rankinis suvirinimas glaistytuoju elektrodu (MMA)

Krasty paruosimas

Kad suvirinimo sitlés buty geros kokybés, dirbkite su Svariomis dalimis, nepazeistomis oksidacijos, ridziy arkity
tersaly.

Elektrodo pasirinkimas

Ketinamo naudoti elektrodo skersmuo priklauso nuo medZiagos storio, sitlés padéties ir tipo bei suvirinamo
ruosinio paruosimo bido.

Didelio skersmens elektrodams reikia labai didelés srovés ir kaitros suvirinimo metu.

Dangos tipas Savybé Naudojimas
Rutilas Lengva naudoti Visos padétys
RUgstis Didelis lydymosi greitis Plokscias
Bazinis Aukstasitliy 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 uZzdegimas ir palaikymas

Elektros lankas sukuriamas elektrodo galiukg braukiant ruoSiniu, sujungtu su jzeminimo kabeliu. Elektrodq
greitai patraukus j normaly suvirinimo atstumg lankas uzsidega.

Kad lanko uzdegimas vykty sklandZiau, reikia naudotididesne pradine srove. Dél to elektrodo galiukas staigiai
ikaista ir dél to greiciau uzsidega lankas (trumpalaikis suvirinimo srovés padidéjimas elektrodo uzdegimo
metu).

Uzdegus lankg, centriné elektrodo dalis ima lydytis ir suformuoja mazycius laselius, kurie suteka j ruosinio
pavirsiuje esancig suvirinimo sidle.

ISorine elektrodo dangaj suvirinimo sitle teka apsauginés dujos, uztikrinancios gerq suvirinimo kokybe.

Kad susiformave issilydZiusios medziagos laseliai dél trumpojo jungimo neuZgesinty lanko, o elektrodas
neprikibty prie suvirinimo sitlés (dél mazZo atstumo), suvirinimo srové trumpam padidinama, kad baty iSvengta
trumpojo jungimo (lanko galia).

Elektrodui prie ruoSinio prikibus, trumpojo jungimo srove bdtina sumaZinti iki minimumo (apsauga nuo
prikibimo).

Suvirinimo darbai

Suvirinimo padétis priklauso nuo apimties; elektrodas
iprastai juda dél vibracijos ir nustoja judéti ties sitlés
Sonais. Viskas vyksta taip, kad centre neatsirasty uzpildo
metalo pertekliaus.

Slako 3alinimas
Jeisuvirinama dengtais elektrodais, po kiekvieno veiksmo bitina pasalinti slakq.

Slakas pasalinamas nedideliu kdjeliu arba nuivei¢iamas (jei trupa).

37 407



LT

-

DARBO INSTRUKCIJOS \;\bC')hler

welding by voestalpine

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 pavojingainejsimaisytyjsidle, elektrodas jokiu badu negaliliestis su ruosiniu; dél Sios prieZasties
suvirinimo maitinimo Saltinyje jprastai yra sumontuotas lanko uzdegimo jtaisas, kuris generuoja auksto daznio,
aukstos jtampos iskrovq tarp elektrodo galiuko ir ruosinio.

Dél elektros kibirksties jonizuojanciy dujy aplinkoje lankas yra uzdegamas elektrodo nelieciant prie ruosinio.
Galimas ir kitoks uzdegimo budas, kai jsimaiso mazZesnis volframo kiekis - uzdegimas pakeliant. Siuo atveju
nereikia auk$to daznio. Reikia tik pradinio trumpojo jungimo naudojant nedidele srove tarp elektrodo ir
ruosinio; elektrodg 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
pakeistikita (DVIEJY LYGIY).

Suvirinimo poliskumas

NSTP (nuolatiné srové, tiesinis poliskumas)
© ; Tai dazniausiai naudojamas poliskumas, uztikrinantis nedidelj elektrodo (1)
nusidévéjimg, nes 70 proc. karscio yra sutelkiamajanodq (detale).
Il\e_ Naudojant didelj judéjimo greitj ir nedidelj karstj suformuojamos siauros ir gilios
% suvirinimo sidlés.
NSAP (nuolatiné srové, atvirkstinis poliSkumas)
® ' Atvirkstinis poliskumas naudojamas sunkiai lydaus oksido sluoksniu dengtiems
lydiniams suvirinti, kai reikalinga aukstesné lydymosi temperatara.
/ I \e_ Dideliy sroviy naudoti negalima, nes dél to smarkiai nusidévi elektrodas.
NSTPI (nuolatiné srové, tiesinis poliSkumas, impulsinis)
pesp Naudojant impulsing nuolating srove ypatingomis darbo sglygomis lengviau
kontroliuojamas suvirinimo sitlés plotis ir gylis. Suvirinimo sitlé suformuojama
N pikiniaisimpulsais (Ip), kai tuo tarpu baziné srové (Ib) palaiko degantj lankgq.
: sesmosusn Sis rezimas palengvina plonesniy metalo lakity suvirinimg. Susidaro maziau
" deformacijy, pasiekiamas geresnis susiformavimo koeficientasir susidaro maziau
m jtrakimy nuo karscio bei dujy prasiskverbimo atvejy.
;:m:__: Padidinus daznj (MF) lankas tampa siauresnis, labiau koncentruotas, stabilesnisir
J pageréjaplonylaksty suvirinimo kokybé.
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TIG suvirinimo savybés

TIG procedira yra labai efektyvi suvirinant anglinio plieno ir plieno lydinio ruosinius, pavyzdZiui, suvirinant
vamzdziy pagrindinessillesir tokias vietas, kur svarbu groZis.

Reikalingas tiesinis poliskumas (NSTP)
Krasty paruosimas

AtidzZiai nuvalykite ir paruoskite krastus.
Elektrodo pasirinkimas ir paruosimas

Rekomenduojama naudoti cerio ar lantano elektrodus arba misriy retyjy Zemiy oksidy elektrodai, kuriy
skersmuoyra:

L

UZpildo metalas

UZpildo strypy mechaninés savybés turi sutapti su pagrindinio metalo savybémis.

Nenaudokite i$ pagrindinio metalo gautas juosteles, nes jose galibati 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 25-40A 100-180 A 3,2mm 120-150°
400-500 A 40-55 A 160-240 A 4,0mm 150-180°
500-750 A 55-80A 190-300 A 4,8 mm 150-180°
750-1100 A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°
Elektrodq reikia nusmailinti, kaip pavaizduota paveiksle.
>

Srovésintervalas Dujy

(DC-) (DC+) (AC) Purkstukas Srautas
3-20 A - 3-20A n° 4 5-61/min
15-80 A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20 A 30-80A n°6 7-101/min
150-250 A 15-30A 60-130 A n°7 8-121/min
250-400 A 25-40 A 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 15-20 I/min
750-1100 A 80-125A 325-450 A n°12 20-251/min
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11. TECHNINES SPECIFIKACIJOS

Elektrinés charakteristikos

CORE 210 MMA U.M.
Maitinimo jtampa U1 (50/60 Hz) 1x115 (£15%) 1x230 (£15%) Vac
Zmax (@PCC) * 658 658 mQ
llgo veikimo saugiklis (MMA) 35 35 A
llgo veikimo saugiklis (TIG) 35 35 A
Komunikacinés Synos SKAITMENINIS SKAITMENINIS
DidZiausiajéjimo gali(MMA) 3.74 7.36 kVA
DidZiausiajéjimo gali(MMA) 2.68 5.96 kW
Didziausiajéjimo gali(TIG) 3.74 7.36 kVA
Didziausia jéjimo gali(TIG) 2.68 5.96 kW
Absorbuojama galia pasyvioje basenoje 30 30 W
Galios veiksnys (PF) (MMA) 0.99 0.99

Galios veiksnys (PF) (TIG) 0.99 0.99

Naudingumo koeficientas (u) (MMA) 84.6 87.3 %
Naudingumo koeficientas (u) (TIG) 81 84 %
Cos @ 0.99 0.99
Didziausiajéjimo srové [Tmax (MMA) 27 32 A
DidzZiausia jéjimo sroveé [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) 10-140 10-210 A
Atviros grandinés jtampa Uo (MMA) 76 76 Vdc
Atviros grandinés jtampa Uo (TIG) 76 76 Vdc
Jtampa tuscia Ur eiga (MMA) 15 15 Vdc
Jtampa tuscia Ur eiga (TIG) 15 15 Vdc
Darbo ciklas

CORE 210 MMA 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
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Fizinéssavybés
CORE 210 MMA U.M.
IP apsaugos klasé IP23S
Izoliacijos klasé H
Matmenys (IXSxA) 429x172x316 mm
Svoris 9.5 Kg
Skyriuje maitinimo kabelis 3x2.5 mm?
Maitinimo kabelis ilgis 3 m LT
Maitinimo kistuko tipas 16A 250V Type F
Oro srautas taip
ENIEC 60974-1/A1:2019
Gamybos standartai
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 pasirdpintijrangos prijungimu.

*Sijranga atitinka EN / IEC 61000-3-12 reikalavimus.
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12. SPECIFIKACIJU PLOKSTELE

voestalpine Béhler Welding
Arc Technology s.r.l

Via Palladio 19

Onara (PD), Italy

hler www.voestalpine.com/welding

y Designed in EU
CORE 210MMA Assembled in PRC

Ser. no:

5
<
LT 2
EVIDENCE OF TAMPERING VOIDS WARRANTY =
- EN IEC 60974-1
| Z Ot | EN IEC 60974-10 Class A
?E 20A/20.8V - 210A (110A) / 28.4V (24.4V)
— - X 25% 60% 100%
E U = 76v 1, 210A (110A) 135A (71A) 105A (55A)
o~ U, 28.4V (24.4V) 25.4V (22.8V) 24.2V (22.2V)
Ié 10A/10.4V - 210A (140A) / 18.4V (15.6V)
- X 25% 60% 100%
E R B 2710A (140A) T35A (90A) 105A (70A)
o = T, 18.4V (15.6V) 15.4V (13.6V) 14.2V (12.8V)
IS
s o e U 2sov1sy) |1, 3240780 [ 1, 16A0350
UK
P23s XM C€
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TECHNINES SPECIFIKACIJOS

13. MAITINIMO SALTINIO DUOMENUY PLOKSTELES REIKSME

2

Designed in EU
Assembled in PRC

15

17

15A

17A

15B

17B

15

17

®|N||e|N

15A

17A

15B

[
I
I
[
|
[

17B

21

22

E ¥ C€

CE ES atitikties deklaracija
EAC EACatitikties deklaracija

UKCA UKCA atitikties deklaracija

A NN

® N o0 U

9
10
i

12
13
14
15
16
17

Prekés Zenklas

Gamintojo pavadinimasir adresas
Aparato modelis

Serijosnr.

XAXXXXXXXXXX Pagaminimo data
Suvirinimo jrenginio simbolis
Nuorodaj konstrukcijy standartus
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 reiksmés

Darbo ciklo reik§més

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

Maitinimo simbolis

Nominali maitinimo jtampa
DidZiausia nominali maitinimo srové
Didziausia naudingoji maitinimo srové
Apsaugos lygis
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14. DIAGRAMA

CORE 210 MMA 1x120V 1x230V (55.22.003)
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15. REZERVES

Rezerves dalu saraksts

DALU SARAKSTS

CORE210MMA1

x120V 1x230V (55.22.003)

09.04.550

49.04.091 ?

08.22.043

21.06.014

©20.07.212

11.19.026
“D

20.07.217

007282

==

03.05.550

20.07.218

o 18.76.014

01.04.302 20.07.214
01.04.301 L
09.03.051
09.11.240
09.03.050

@ g
10.13.105
10.13.104

KODAS APRASAS

01.02.162 Apatinis gaubtas

01.04.300 Priekinis plastikinis rémelis
01.04.301 Priekinis plastikinis spraustelis
01.04.302 Priekinis plastikinis spraustelis
01.05.246 Galinis plastikinis rémelis
01.06.614 Apatinis plastikinis rémelis
01.14.372 AntZemés padétajuosta
01.15.060 Rankena

03.05.550 Komandy plokstelé

03.07.651 Stacionarus gaubtas
05.04.238 Induktyvumas

05.04.239 Induktyvumas

08.22.043 Riebokslis

09.03.050 Mygtukas

09.03.051 Mygtukas

09.04.550 Jungiklis

09.11.240 Apvalus valdiklis

10.13.104 Lizdy laikiklis

10.13.105 Stacionarus lizdas 50-70 mm?
11.19.026 Halljutiklis

14.70.154 Ventiliatorius
15.14.6461 Elektroniné ploksté
15.14.6471 Elektroniné ploksté
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KODAS APRASAS
15.14.6481 Elektroniné ploksté
15.22.402 Valdymo pultas
16.03.040 Izoliacijos lakstas
18.76.014 Lankstas
20.07.211 Komandy skydelio jdéklas
20.07.212 Priekinis kairysis Ciaupas
20.07.213 Priekinis deSinysis Ciaupas
20.07.214 Priekinis LED rémelis
20.07.215 Ciaupas
20.07.216 Ventiliatoriaus laikiklis
20.07.217 Plokstelés laikiklis
20.07.218 Laikiklis
20.07.219 pfcgaubtas
21.06.014 Juosta
23.04.490 Elektrodo parametry etiketé
23.04.491 Informaciné etiketé
49.04.091 Maitinimo kabelis 3,8 m
49.07.801 Kabeliai
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Rezerves dalu saraksts

CORE 210"

03.05.534

03.05.535
03.05.536

03.05.541

03.05.542

23.04.493

B

KODAS APRASAS
03.05.534 Priekiné plokstelé
03.05.535 Priekiné plokstelé
03.05.536 Priekiné plokstelé
03.05.541 Galiné plokstelé
03.05.542 Galiné plokstelé
03.05.543 Galiné plokstelé
03.05.544 Priekiné plokstelé
03.08.545 Duomeny ploksté
23.04.493 Signaliné etiketé
23.08.509 Gaubto Soniné etiketé

47
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16. PRIEDAI

Prijungimorinkinys TIG degiklis
73.10.200

L J

zr. skyriuje ,,Montavimo rinkinys / priedai*.
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Montavimo rinkinys / priedai

17. MONTAVIMO RINKINYS / PRIEDAI

73.10.200 Prijungimo rinkinys TIG degiklis

49
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Lasting Connections

CORE 270 MMA

LIETOTAJA ROKASGRAMATA
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ES ATBILSTIBAS DEKLARACIJA

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

arsavu atbildibu pazino, ka $ads produkts:
CORE210MMA 55.22.003

atbilst $im ES direktivam:

2014/35/ES ~ ZEMSPRIEGUMA ELEKTROIEKARTU DIREKTIVA
2014/30/ES  EMSDIREKTIVA

2011/65/ES ~ RoHSDIREKTIVA

2019/1784/EU EcoDesign

2009/125/EU EcoDesign

un ka ir pieméroti $adisaskanotie standarti:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE

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

ENIEC 63000:2018

Dokumentacija, kas apliecina atbilstibu direktivam, bus pieejama parbaudém pie iepriekSminéta razotdja.

Jebkurasdarbibas vaimodifikdcijas, kuras navieprieks pilnvarojis uznémums voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

padara so sertifikatu par spéka neesosu.

OnaradiTombolo, 03/11/2025
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

I I N

I
Mirco Frasson Pawel Dawid Lipinski

Managing Directors
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SATURS
1. BRIDINAJUMU ETIKETE

T bohler

1.1 Aizsardziba no elektrotrieciena

1.2 Aizsardziba no izgarojumiem un gazeém

1.3 Lietotdja un citu personu aizsardziba

1.4 Piesardzibas pasdakumi gdzes balonu izmantosanas laika

1.5 Elektromagnétiskie lauki un traucéjumi
1.6 Aizsardziba pret ugunsgreku/spradzienu

2. BRIDINAJUMS

2.1 Darba vide

2.2 Lietotdja un citu personu aizsardziba

2.3 Aizsardziba no izgarojumiem un gdzém

2.4 Aizsardziba pret ugunsgréku/spradzienu
2.5 Piesardzibas pasdkumi gdzes balonu izmantosanas laika

2.6 Aizsardziba no elektrotrieciena

2.7 Elektromagnétiskie lauki un traucejumi
2.8 IP aizsardzibas klase

2.9 Utilizacija

3. UZSTADISANA

3.1 Celsana, transportésana un izkrausana

3.2 lekartas novietosana

3.3 Pieslegsana
3.4 Uzstadisana

4. IEKARTAS APRAKSTS

4.1 Aizmuguréjais panelis

4.2 Ligzdu panelis

4.3 Priekséjais vadibas panelis
5. IEKARTAS LIETOSANA

5.1 Galvenais ekrans

5.2 Galvenais MMA procesa ekrans

5.3 Sinerdijas parametru izvéle

5.4 Impulsu MMA procesa galvenais ekrans

5.5 Galvenais TIG Lift procesa ekrdns

5.6 TIG LIFT punktmetinaSanas procesa galvenais ekrans

5.7 Programmas ekrans ( JOB POINT)

5.8 LED josla
5.9 Adaptiva apkope

6. IESTATISANA

7. TEHNISKA APKOPE

7.1 Barosanas avotd javeic $adas periodiskas parbaudes
7.2 Atbildiba

8. TRAUKSMJU KODI

9. PROBLEMU NOVERSANA

10. EKSPLUATACIJAS INSTRUKCIJA

10.7 Manudla metdla lokmetingsana (MMA)
10.2 TIG metinasana (nepartraukts loks)

11. TEHNISKAS SPECIFIKACIJAS
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1. BRIDINAJUMU ETIKETE

1.1 Aizsardziba no elektrotrieciena

=
j Elektrotrieciens var nogalindt.

» Nepieskarieties dalam zem sprieguma metinasanas sistémasiek§pusé un arpusé, kad sistémair aktiva (degli,
pistoles, zemé&juma vadi, elektrodi, vadi, rullisiun spoles ir elektriski pieslégti metinasanas kédei).

» Nodrosiniet, lai sistema 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 bitu aprikots
arzemé&jumvadu.

» Nepieskarieties diviem degliem vai diviem elektrodu turétajiem vienlaicigi.
» Jasajutat elektrotriecienu, uzreiz partrauciet metinasanas darbibas.

@ LokaizveidoSanads un stabilizacijas ierice paredzéta manualai vai mehaniskai vadibai.
A Ja deg|avaimetina$anas vadibas gardaki par 8 m, palielindsies elektrotrieciena risks.
1.2 Aizsardziba noizgarojumiem un gazém

‘5) Izgarojumi, gazes un pulveri, kas veidojas metinasanas procesa, var bat kaitigi veselibai.
@ Noteiktos apstdklos, izgarojumi, kas veidojas metindSanas procesd, var izraisit vézi vai kaitét
gratniecu auglim.
» Netuviniet galvu gazémunizgarojumiem, kas veidojas metinadsanas procesa.
» Nodrosiniet darba zond atbilstosu ventilaciju (dabisko vai maksligo).
« Javentilacijair slikta, izmantojiet maskas un elposanas aparatus.
» Metinot JotiSaura vietd, darbsir jauzrauga arpus darba zonas stavosam kolégim.
« Ventilacijai neizmantojiet skabekli.

» Parbaudietizgarojumu ekstraktora darbibu, reguldri salidzinot kaitigo izplides gazu daudzumu ar dros§ibas
noteikumos atlautam vertibam.

* Izgarojumu daudzums un bistamibas [imenis ir atkarigs no izmantojamad pamatmetala, piedevu metdla un
vielam, ko izmanto sagataves tiriSanai un attauko$anai. levérojiet razotdja instrukcijas un tehniskajdas lapas
sniegtdsinstrukcijas.

» Neveiciet metinasanas darbibas attaukosanas vai krasosanas staciju tuvuma.

» Novietojiet gazes balonu arpus telpam vaivieta ar labu ventilaciju.
1.3 Lietot@ja un citu personu aizsardziba

Metinasanas process ir kaitigs radidcijas, trokSnu, siltuma un gazes emisiju avots.

‘:‘?_’;jf’fi Izvietojiet ugunsizturigu ekranu, lai pasargatu apkartéjo metindsanas zonu no stariem, dzirkstelém
un kvélojosSiem sarniem.
Darba metind$anas zond esosajam persondm iesakiet neskatities uz loku vai kvélojo§o metalu un
atbilstosi seviaizsargat.
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’ Nepieskarieties tikko sametinatiem priekSmetiem, jo karstums varizraisit nopietnus apdegumus vai
m)m;z”

apsvilumu.
— - .. . - ~ - . - - - . - - . —-~ .
levérojiet ieprieks aprakstitos piesardzibas pasakumus ari veicot darbibas péc metinasanas, jo,

atdziestot, sarni var atdalities no priekSmetiem.

ﬁ Valkdjiet sejas aizsargus ar sanu aizsargiem un piemérotu aizsardzibas filtru acim (vismaz NR10 vai
=z augstakas kategorijas).

1.4 Piesardzibas pasakumi gdzes balonu izmantoSanas laika

I@ Balonos ar inerto gazi atrodas gdze zem spiediena, kura var uzsprdgt, ja netiek nodrosinati
f minimaldas dro§ibas apstdk|i transportésanas, uzglabasanas un izmantosanas laika.

 Balonijanostiprina vertikali pie sienas vai citas atbalsta konstrukcijas, izmantojot atbilstosus ltdzek]us, |ai tie
nekristu vai neatsistos.

e Uzskruvéjiet vaku, lai aizsargatu ventilitransportésSanas, nodosanas ekspluatdcija un metinasanas darbibas
beigads.
* Nepaklaujiet balonus tieSu saules staru iedarbibai, krasam temperatdras izmaindm, pardk augstas vai

ekstremalas temperataras iedarbibai. Nepaklaujiet balonus parak zemas vai parak augstas temperataras
iedarbibai.

» Uzglabgjiet balonus péc iespéjas talak no atklatam liesmam, elektriskajiem lokiem, degliem vai pistolém
metindasanaiar elektrodiem un kvélojosiem materialiem, kas veidojas metinasanas laika.

* Sargiet balonus no metinasanas kédém un elektriskam kédém.

» Netuviniet galvu gazes atverei, kad atverat balona ventili.

» Obligati aizveriet balona ventili metinasanas darbibu beigas.

» Neveiciet metinaSanas darbibas ar gazes balonu zem spiediena.

» Balonu ar saspiestu gaisu nekada gadijuma nedrikst tiesi pieslégtiekartas spiediena reduktoram. Spiediens
var parsniegt reduktora kapacitati, kas var uzspragt.

1.5 Elektromagneétiskie lauki un traucéjumi

- 9 Strava, kas iet cauri iek§éjiem un aréjiem sistémas vadiem, veido elektromagnétisko lauku
‘:‘?_i‘m 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.
» Persondm ar elektrokardiostimulatoriem, kas plano veikt lokmetinasanas darbibas, irjakonsultéjas ar arstu.

1.6 Aizsardziba pret ugunsgréku/spradzienu

e

=
W Metinasanas process varizraisit aizdegsanos vai spradzienu.

« Iznesiet no darba zonas un apkartéjds zonas jebkurus uzliesmojosus vai viegli uzliesmojosus materidlus un
priekSmetus.

» Uzliesmojosiem materidliem jaatrodas vismaz 11 metru (35 pédu) attdluma no metindsanas zonas, vai ari

jabut atbilstosi aizsargatiem.

* Dzirksteles un kvélojosas dalinas var viegli tdlu aizlidot un sasniegt apkartéjas zonas pat caur mazam
atverém. Pievérsietipasu uzmanibu, lai nodrosinatu cilvéku un mantas drosibu.

» Neveiciet metinaSanas darbibas ar spiedtvertném un to tuvuma.

» Neveicietmetinasanas darbibas ar slégtam tvertném vai caurulém. Esietipasi uzmanigs, veicot metinasanas
darbus ar caurulém vai tvertném pat ja tas ir atvertas, tuksas un tika labi izmazgatas. Jebkura nelikvidéeta
gdze, degviela vailidzigi materidli varizraisit spradzienu.

» Nemetiniet vietds, kur atrodas spragstosi pulveri, gazes vai tvaiki.
» Negrieziet vietds, kur atrodas spragstosi pulveri, gazes vai tvaiki.
» MetindSanas beigds parbaudiet, lailinija zem sprieguma nejausi nepieskartos zeméjuma kédei.

» Novietojiet ugunsdzésibas aparatu vai materialu tuvu darba zonai.
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2. BRIDINAJUMS

Pirms jebkuras darbibas veik§anas ar iekartu, parliecinieties, ka rapigi izlasijat un sapratat $is
instrukcijas saturu.

Neveiciet instrukcija neparedzétas modifikacijas vai tehniskas apkopes darbibas. Razotajs
neuznemas atbildibu par personu traumésanu vaiipasuma bojasanu, ja lietotdjs nepareiziizmanto
vainepielieto Sisinstrukcijas noradijumus.

VienmeérglabgjietlietoSanasinstrukciju aparataizmantosanasvietd. Papildus lietoSanasinstrukcijai,
ievérojietarivisparéjos noteikumus unvietéjos speékd esosos noteikumus parnegadijumu novérsanu
unvides aizsardzibu.

voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l. saglaba tiesibas maintt $is instrukcijas saturu
jebkuralaika bez iepriekséja bridinajuma.
Visas tulkoSanas un pilnigas vai dajéjas reproducésanas tiesibas jebkurd veida (tostarp veidojot

fotokopijas, filmas vai mikrofilmas) ir saglabatas, un reproducésana ir qizliegta bez voestalpine
Bohler Welding Arc Technology S.r.l. iepriekséjas rakstiskas piekrisanas.

Seit sniegtie noradijumiirloti svarigi un tos nepieciesams ievérot, lai garantija batu spéka.

RaZotdjs neuznemas atbildibu, jalietotdji nepareiziizmanto vai nepareizi pielieto Sos noradijumus.

Visam persondam, kuras iesaistitas apardtaievadé ekspluatdcijq, lietosana, apkopé un remontaq, ir
@  jabUt piemérotaikvalifikacijai;

 jabdt nepiecieSamam prasmém metindsanas jomd;

« pilnibdjaizlasa un ripigijdievero stlietosanas instrukcija.

JajumsrodasSaubasvaigratibasiekartaslietoSangd, ludzu, konsultéjieties pie kvalificeéta personala.

2.1 Darbavide

Visasiekartas jaizmanto tikai tadam darbibam, kuram tas ir paredzéetas, un tada veida, ka ari tadiem

@ pielietojumiem, kadiirnoraditidatu 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 ripnieciskd vidé. RaZotdjs neuznemas atbildibu par
bojdjumiem, kas raditi, lietojot iekartu majsaimniecibas apstak]os.

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

EN

E@ lekartajatransporté un jauzglabadtemperatirano -25 °Clidz +55 °C(no -13 °F lidz 131 °F).
lekarta jaizmanto vidée, kur nav puteklu, skabes, gazes vai kadu citu korodéjoso vielu.

lekartu nedrikst izmantot vidé, kur relativais gaisa mitrums ir augstdaks par 50% 40 °C (104 °F)
temperatura.

lekartu nedrikst izmantot vidé, kur relativais gaisa mitrums ir augstaks par 90% 20 °C (68 °F)
temperatara.

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

Nelietojietiekartu cauruju atkausésanai.
Nelietojietiekartu bateriju un/vai akumulatoru uzladéesanai.
Nelietojietiekartu elektrodzinéjuiedarbinasanai.

2.2 Lietotaja un citu personu aizsardziba

MetindSanas process ir kaitigs radidcijas, trok3nu, siltuma un gdzes emisiju avots. Izvietojiet

A ugunsizturigu ekrdnu, lai pasargdtu apkadrtéjo metindsanas zonu no stariem, dzirkstelém un
kvélojoSiem sarniem. Darba metinaSanas zond esosajdm persondm iesakiet neskatities uz loku vai
kvélojoSo metalu un atbilstosi seviaizsargat.

@ Valkdjiet aizsargapgérbu, lai aizsargatu adu no loka stariem, dzirkstelém vai kvélojosa metala.
Apdgérbam janosedz viss kermenis, ka artjabat:
- nebojatam unlaba stavokli;
- ugunsizturigam;
- izoléjoSamunsausam;

- labipiegulosam, bez mansetém un atlokiem.
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Vienmeér valkdjiet specidlus apavus, kuriirizturigi un nodrosina tdens izoldaciju.

Vienmeér valkdjiet specialus cimdus, kuri nodrosina elektrisko un siltumaizolaciju.

Valkdjiet sejas aizsargus ar sdnu aizsargiem un piemérotu aizsardzibas filtru acim (vismaz NR10 vai
augstakas kategorijas).

Vienmér valkdjiet aizsargbrilles ar sanu aizsargiem, jo 1pasi veicot manudlu vai mehanisku
metinaSanas sarnu nonemsanu.

Nelietojiet kontaktlecas!

Ja metinasanas 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.

@PO0CE

Metindsanas laika sanu parsegiem vienmér jabut aizvértiem. lekartu nedrikst modificét.

k=

A\
®
A
+
A

2.3 Aizsardziba noizgarojumiem un gazém

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

levérojiet iepriek§ aprakstitos piesardzibas pasdkumus ari veicot darbibas péc metinasanas, jo,
atdziestot, sarni var atdalities no priek§metiem.

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

Pirms dzeséSanas skidruma cauruju atvienoSanas parliecinieties, ka dzeséSanasiericeirizslégta. No
caurulémizndakosais karstais Skidrums var izraisit nopietnus apdegumus vai apsvilumu.

Pirmas palidzibas aptiecinaijaatrodas pieejama vieta.

Nenovertéjiet parzemu apdegumus vai traumas.

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

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

Noteiktos apstdklos, izgarojumi, kas veidojas metindSanas procesd, var izraisit vézi vai kaitét
gratniecu auglim.

» Netuviniet galvu gazémunizgarojumiem, kas veidojas metindSanas procesa.

» Nodrosiniet darba zona atbilstosu ventilaciju (dabisko vai maksligo).

« Javentilacijairslikta, izmantojiet maskas un elposanas aparadtus.

* Metinot |oti Sauradvietd, darbsir jduzrauga arpus darba zonas stavosam kolégim.

« Ventilacijai neizmantojiet skabekli.

» Parbaudietizgarojumu ekstraktora darbibu, regulari salidzinot kaitigo izpludes gazu daudzumu ar drosibas
noteikumos atlautam vertibam.

¢ |zgarojumu daudzums un bistamibas limenis ir atkarigs no izmantojama pamatmetala, piedevu metala un
vielam, ko izmanto sagataves tiriSanai un attaukosanai. levérojiet razotdja instrukcijas un tehniskajas lapas
sniegtdsinstrukcijas.

» Neveiciet metindSanas darbibas attaukosanas vai krasosanas staciju tuvuma.

* Novietojiet gazes balonu 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 apkartéjas zonas jebkurus uzliesmojosus vai viegli uzliesmojosus materialus un
priekSmetus.

» UzliesmojoSiem materidliem jaatrodas vismaz 11 metru (35 pédu) attdluma no metindsanas zonas, vai art
jabat atbilstosi aizsargatiem.

* Dzirksteles un kvélojoSas dalinas var viegli tdlu aizlidot un sasniegt apkartéjas zonas pat caur mazam
atverém. Pievérsietipasu uzmanibu, lai nodrosinatu cilvéku un mantas drosibu.

» Neveiciet metinasanas darbibas ar spiedtvertném un to tuvuma.

* Neveiciet metinaSanas darbibas ar slegtam tvertném vai caurulém. Esietipasiuzmanigs, veicot metindsanas
darbus ar caurulém vai tvertném pat ja tas ir atvertas, tukSas un tika labi izmazgatas. Jebkura nelikvideta
gaze, degviela vailidzigi materiali varizraisit spradzienu.

» Nemetiniet vietas, kur atrodas spragstosi pulveri, gazes vai tvaiki.
» MetindSanas beigds parbaudiet, lailinija zem sprieguma nejausi nepieskartos zeméjuma kédei.

» Novietojiet ugunsdzésibas aparatu vai materialu tuvu darba zonai.

2.5 Piesardzibas pasakumi gazes balonu izmantoSanas laika

.g‘:l” Balonos ar inerto gazi atrodas gdze zem spiediena, kura var uzsprdgt, ja netiek nodrosindati
m minimalas drosibas apstak|i transporté$anas, uzglabasanas unizmantosanas laika.

« Balonijanostiprina vertikali pie sienas vai citas atbalsta konstrukcijas, izmantojot atbilstosus lldzek]us, |ai tie
nekristu vai neatsistos.

» Uzskravéjiet vaku, lai aizsargatu ventili transportésanas, nodosanas ekspluatacija un metinasanas darbibas
beigas.
* Nepaklaujiet balonus tieSu saules staru iedarbibai, krasam temperatdras izmainam, pardk augstas vai

ekstremalas temperaturas iedarbibai. Nepaklaujiet balonus pardk zemas vai parak augstas temperaturas
iedarbibai.

» Uzglabgjiet balonus péc iespéjas talak no atklatam liesmam, elektriskajiem lokiem, degliem vai pistolém
metindsanaiar elektrodiem un kvélojosiem materidliem, kas veidojas metinasanas laika.

« Sargiet balonus no metindsanas kédém un elektriskam kédém.

» Netuviniet galvu gazes atverei, kad atverat balona ventili.

» Obligati aizveriet balona ventili metind$anas darbibu beigas.

» Neveiciet metinaSanas darbibas ar gazes balonu zem spiediena.

» Balonu ar saspiestu gaisu nekada gadijuma nedrikst tiesi pieslégtiekartas spiediena reduktoram. Spiediens
var parsniegt reduktora kapacitati, kas var uzspragt.

2.6 Aizsardziba no elektrotrieciena

A Elektrotrieciens var nogalinat.

» Nepieskarieties dalam zem sprieguma metinasanas sistémasiek§pusé un arpusé, kad sistémair aktiva (degli,
pistoles, zemé&juma vadi, elektrodi, vadi, rullisiun spoles ir elektriski pieslégti metinasanas kédei).

» Nodrosiniet, lai sistéma butu elektriski izoléti, izmantojot sausus pamatus un gridas, kuras ir pietiekami
izolétas no zemes.

» Nodrosiniet, lai sistéma bltu pareizi pieslégta elektriskajai kontaktligzdai un barosanas avots bitu aprikots
arzemé&jumvadu.

» Nepieskarieties diviem degliem vai diviem elektrodu turétajiem vienlaicigi.

» Jasajutat elektrotriecienu, uzreiz partrauciet metinasanas darbibas.

@ LokaizveidoSands un stabilizacijas ierice paredzéta manudlai vai mehdniskai vadibai.
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2.7 Elektromagneétiskie lauki un traucéjumi

@ Persondm ar elektrokardiostimulatoriem, kas plano veiktlokmetindsanas darbibas, ir jakonsultéjas
ararstu.

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

« Elektromagnétiskie lauki var ietekmét to cilvéku veselibu, kuri pakjauti to iedarbibai ilgu laiku (preciza
iedarbibavél navzinama).

 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 industriala un sadzives vide,
klases tostarp dzivojamas zonds, kur elektrisko jaudu nodrosina publiska zemsprieguma padeves sistéma.

A A klases aprikojums nav paredzéts lietoSanai dzivojamas zonds, kur elektrisko jaudu nodrosina
kldses| publiska zemsprieguma padeves sistéma. Sajas vietds var bt potencidli grati nodroiinat A klases
aprikojuma elektromagnétisko savietojamibu konduktivo, ka artradiativo traucéjumu dé|.

Plasaku informaéciju skatiet sada)a: PLATES SPECIFIKACIJAS vai TEHNISKAS SPECIFIKACIJAS.

2.7.2 Uzstadisanaq, izmantosana un vietas parbaude

Aprikojums tiek razots atbilstosi saskanotd standarta prasibdm EN 60974-10/A1:2015 un tiekidentificéts ka ,, A
KLASES” aprikojums. Siiekarta jalieto tikai profesiondjiem un ripnieciska vidé. RaZotdjs neuznemas atbildibu
par bojajumiem, kas raditi, lietojot iekartu majsaimniecibas apstdk|os.
Lietotajam jabat ekspertam veicamaja darbibd un tas ir atbildigs par iekartas uzstadisanu un
@ izmantoSanu atbilstosi raZotdja instrukcijam. Ja tiek konstatéti elektromagnétiskie traucéjumi,
lietotajamirjanovers to célonis, nepiecieSamibas gadijuma, ar razotaja tehnisko palidzibu.

Jebkura gadijuma elektromagnétisko traucéjumu célonisirjasamazina lidz taddam l[imenim, lidz tas
vairs nav traucéjoss.

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

@ B

2.7.3 Elektroapgaddes prasibas (skat. tehniskos datus)

Lieljaudas aprikojumsietekmé tiklajaudaskvalitati, jo primara strava tiek nemta no elektrotikla. Tapéc daziem
aprikojumu veidiem var tikt pieméroti ierobeZojumi un prasibas pret savienojumu attiecibd uz maksimali
pielaujamo pilno pretestibu (Zmax) vai nepiecieSamo minimalo jaudu (Ssc) piesléguma punktda ar publisko
elektrotiklu (kopigd piesléguma punkts, KPP) (skat. tehniskos datus). Saja gadijuma aprikojuma uzstaditdjs vai
operators ir atbildigs par to, lai nodrosindatu, ka $adu aprikojumu iespéjams pieslégt, nepiecieSamibas
gadijuma konsultéjoties ar sadales tikla operatoru.

Jarodastraucéjumi, var but nepiecieSams veikt papildu piesardzibas pasakumus, pieméram, stravas padeves
filtreSanu. Irarfjaapsveriespéja ekranét stravas padeves vadu.

Plasaku informaciju skatiet sadala: TEHNISKAS SPECIFIKACIJAS.

2.7.4 Piesardzibas pasakumi, kas attiecas uz kabeliem

Lailidz minimumam samazindatu elektromagnétiska lauka ietekmi, ievérojiet zemak noraditds instrukcijas.

* Neaptiniet vadus ap savu kermeni.

» Nestaviet starp zemé&juma un stravas padeves vadiem (tiem jaatrodas viend no pusém).

» Vadiem jabut peciespéjasisakiem, novietotiem péciespé€jas tuvak cits citam unjaatrodas gridas vaigandriz
gridaslimeni.

» Novietojiet aprikojumu drosa attaluma no metinaSanas zonas.

« Vadijanovieto atseviskino citiem vadiem.

2.7.5 Zeméjuma savienojums

Jaizverté visu metindsanas aprikojuma metdlisko daju zeméjuma iespéja un tuvaka apkartne. Zemeé&juma
savienojums jaizveido saskana ar vietéjiem noteikumiem.
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2.7.6 Sagatavesiezemésana

Kad sagatave nav iezeméta elektriskas drosibas apsvérumu dé| vai izméru un pozicijas dé|, iezemésana var
samazindatemisijas. Ir svarigi atceréties, ka sagataves zeméjums nedrikst palielinat lietotdju nelaimes gadijumu
vai cita elektriska aprikojuma bojasanas risku. Zeméjums javeic saskand ar vietéjiem noteikumiem.

2.7.7 Ekranésana

Citu apkartéja zona esoso vadu un aprikojuma selektiva ekranésSana var samazinat elektromagnétiskos
traucéjumus.

Ipasos lietoSanas apstak|os jaizverté visa metinasanas aprikojuma ekranésana.

2.8 IP aizsardzibas klase

IP23S
» Korpuss ir aizsargdts no piekJuves bistamam dajam ar pirkstiem un no cietu sveskermenu, kuru

diametrsirlielaks/vienads ar 12,5 mm, ieklGSanas.
« Korpussiraizsargats no lietus 60° lenk.

» Korpuss ir aizsargats no kaitigas ddens iek|UstoSas iedarbibas, kad iekartas kustigas dajas nav
aktivas.

2.9 Utilizacija
Ei Nelikvidéjiet elektrisko aprikojumu kopa ar sadzives atkritumiem!
== | Saskand ar Eiropas Direktivu 2012/19/ES par elektrisko un elektronisko iekartu atkritumiem un
IstenoSanas tiesibu aktiem, kasir spékad attiecigajdas dalibvalstis, elektroiekartas, kas sasniegusas sava
aprites cikla beigas, jasavac dalitiun janosita regenerdcijai un apglabasanai. lekartasipasniekamiir

jaatrod pilnvarotie savaksanas centri, pieprasot informaciju vietéjam varas iestaddém. Piemérojot so
Eiropas Direktivu, jus uzlabosiet vidi un cilvéku veselibu!

» LaiiegUtuvairakinformdcijas, apmeklgjiet vietni.

14
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3. UZSTADISANA

S
©
O

Uzstadisana javeic tikai ekspertiem, kurus pilnvarojis razotdjs.

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

Ir qizliegts izmantot baroSanas avotus ar vairakam piesléguma vietam (seridlos vai paralélos).

3.1 Celsana, transportésana unizkrausana

« lekartair aprikota arizvelkamo siksnu, kuru varizmantot, lai to parvietotu roka vai uz pleca.

« lekarta nav aprikota aripasiem pacelSanas elementiem.

 Izmantojiet autoiekravéju ar piesardzibu, laiiekarta neapgaztos.

&

Nenovertéjiet par zemu iekartas svaru: skat. tehniskas specifikacijas.
Neparvietojiet un nenovietojiet kravu virs personam vai priek§metiem.

Nemetietiekdrtu un nepiemeérojiet tai spiedienu.

3.2 lekartas novietosana

levérojiet zemak uzskaitttos noteikumus.

» Nodrosiniet értu piekJuviiekartas vadiklam un savienojumiem.

* Nenovietojietiekartu |otiierobeZotas vietds.

» Nenovietojietiekartu uz virsmam, kuru slipums horizontala plakné parsniedz 10°.

» Novietojietiekartu sausa, tira un atbilstosi ventiléta vieta.

» Sargietiekartu no lietus un saules.

» Skatietsadalu ,,Piesardzibas pasakumigdzes balonuizmantosanas laika”.

3.3 Pieslégsana

@ @ &b O

lekartair aprikota ar stravas padeves vadu elektrotikla pieslegumam.
lekarta var tikt darbinata ar sadu stravu:
» vienfazes 115V;

« vienfazes 230V;
lekartas darbibair garantéta ar sprieguma pielaidem +15% pret nomindlo spriegumu.

Lai nepie]autu personu traumésanu vaiiekartas bojajumus, izvélétais tikla spriegums un drosinataji
irjaparbauda PIRMS iekartas pieslégSanas elektrotiklam. Parbaudiet ari, lai vads butu pievienots
iezemétai kontaktligzdai.

lekartu var darbinat ar generatoru, kas garanté stabilu stravas padeves spriegumu +15% pret
nomindla sprieguma veértibu, par kuru informéjis razotdjs, visos iespéjamos darba apstaklos un ar
maksimalo nomindlo jaudu. Mésiesakdm izmantot generatoru arnomindlo jaudu, kas divreiz lielaka
par vienfdzes barosanas avota jaudu, vai nomindlo jaudu, kas 1,5 reizes lielaka par trisfazu
baroSanas avota jaudu. Irieteicams izmantot generatoru ar elektronisko vadibu.

Lai pasargatu lietotajus, iekartai jabut pareizi iezemétai. Stravas padeves sprieguma vadam jabuat
aprikotam arzemé&juma vadu (dzeltenu un zau), kam jabut pieslégtam iezemétai kontaktligzdai. So
dzelteno/za)o vadu nekada gadijuma nedrikst izmantot ar citiem sprieguma vadiem. Parbaudiet,
vaiizmantojamaiekartairiezemeéta un vaikontaktligzdasirlaba stavokli. Uzstadiet tikai sertificétus
spraudnus atbilstosi drosibas noteikumiem.

Elektriskie savienojumi jaizveido kvalificeétiem tehnikiem, kuriem ir ipaSa profesionala un tehniska
kvalifikacija un kuri atbilst noteikumiem, kas ir spéka valsti, kur tiek uzstaditaiekarta.
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3.4 Uzstadisana

3.4.1 Savienojums MMA metinasanai

/ +

T Masas spailes savienotajs
2 Negativasjaudasligzda(-)
3 Elektrodu turétaja spailes savienotdjs

4 Pozitivasjaudasligzda (+)

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
pulkstenraditaju kustibas virzienad lidz visas dajas ir nostiprindtas.

1 Elektrodu turétdaja spailes savienotdjs
2 Negativasjaudas ligzda (-)
3 Masas spailes savienotdjs

4 Pozitivas jaudasligzda (+)

» Pievienojietelektrodaturétdjakabelasavienotdju generatoranegativajai(-)ligzdai. levietojiet kontaktdaksu
un grieziet pulkstenraditdju kustibas virziend lidz visas dajas ir nostiprinatas.

» Pievienojiet zeméjuma spaili baroSanas avota pozitivajai ligzdai (+). levietojiet kontaktdaksu un grieziet
pulkstenraditaju kustibas virziena lidz visas dalas ir nostiprinatas.
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3.4.2 Savienojums TIG metinasanai

Masas spailes savienotdjs
Pozitivas jaudas ligzda (+)
TIG deglaarmatira
Negativasjaudasligzda(-)

Gazes caurulu savienotajs

o U A NN

Spiedienareduktoram

» Pievienojiet zeméjuma spaili baroSanas avota pozitivajai ligzdai (+). levietojiet kontaktdakSu un grieziet
pulkstenraditaju kustibas virziend lidz visas dajas ir nostiprindtas.

» Pievienojiet TIG degla uzmavu baroSanas avota degla ligzdai. levietojiet kontaktdak3u un grieziet
pulkstenraditaju kustibas virziena lidz visas dalas ir nostiprinatas.

@’ Aizsarggdzes plusmu var noregulét, izmantojot kranu, kas parasti atrodas uz degja.
» Atseviskipieslédziet degla gazes §|Utenes savienotdju madistralajam gazvadam.
Masas spailes savienotdjs
Pozitivasjaudasligzda (+)
TIG deglaarmatira

Deglaligzda

Savienotdj

1

2

3

4

5 Deglasigndlvadu
6

7 Deglagdzescaurule
8

Savienotdjam-uzmavai

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

» Pievienojiet TIGdeglasavienotdjbaro$anas avota negativajailigzdai(-). levietojiet kontaktdakSu un grieziet
pulkstenraditaju kustibas virziena lidz visas dajas ir nostiprinatas.

» Pievienojiet deg]asigndlvadu atbilstoSam savienotdjam.

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

1 Gazescaurule

2 Aizmuguréjo gazes savienotaju

» Savienojiet gazes balona §|Gteni ar aizmuguréjo gdzes savienotdju. Noregulé&jiet gazes padeves plismu uz
5-151/min.
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4. IEKARTAS APRAKSTS

4.1 Aizmugureéjais panelis

LV

4.2 Ligzdu panelis

18

Stravas padeves vads

Pieslédziet sistemu elektrotiklam.
Izsléegsanas/ieslégsanas slédzis
Vadaiekartas elektrisko ieslegsanu.

Tam ir divas pozicijas: ,0"” — izsléegts un ,I” —
ieslégts.

Stravas padeves vads
Piesledziet sistemu elektrotiklam.
IzslégSanas/ieslégsanas slédzis

Vadaiekartas elektrisko ieslégsanu.

Tam ir divas pozicijas: ,0" — izslégts un ,I” —
ieslégts.

Gadzes armatira

Negativas jaudasligzda(-)

Process MMA: Zeméjuma kabela savienojums
ProcessTIG: Deglasavienojums
Pozitivas jaudas ligzda (+)

Process MMA: Clektrodu deglis savienojums

Process TIG: Zeméjuma kabelasavienojums

Negativasjaudasligzda(-)
Process MMA: Zeméjuma kabelasavienojums

Process TIG: Deglasavienojums
Pozitivas jaudas ligzda (+)

Process MMA: Clektrodu deglis savienojums

Process TIG: Zeméjuma kabela savienojums
Gazesarmatira

Degla pogas savienojums
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4.3 Priekséejais vadibas panelis

1 Priekséjais vadibas panelis

Lv

3 12 8 9 10 11

4
1 2
. 8
13
7 8
6 6
14
5
1 Izvéléties metinasanas procesu;

Laujizveléties metinaSanas procedduru.

[ L]
/_ MMA metinasanas process

L_ m Impulsu MMA metinG3anas process
|

ﬁ‘ TIG LIFT metinGSanas process

|
f,,'{-" TIG LIFT punktmetinaSanas process

2 Funkcijas

Laujizveléties dazadas sistémas funkcijas:

ArL Karsta palaide

| & Arc force

3 988 7 segmentu displejs

Ataino visparéjos metinasanasiekartas parametrus palaides laika, iestatijumus, stravas un
sprieguma radijumus metinasanas laika un trauksmju kodus.

4 Mérijumu selektors

Lauj displeja apskatit faktisko metindsanas stravu vai spriegumu.

A Ampéri
V Volti

) . _. .
5 O Galvenaisregulésanas rokturis

Laujnepartraukti regulét metinaSanas stravu.
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6 BRE Funkciju taustini

8 Syn

a 8B =2 B

N «

((‘i’))

VRD

| S

Laujizveléties dazadas sistémas funkcijas:

Metinasanas parametri

Grafiks uz panelaJauj atlasit un regulét metinaSanas parametrus.

4
Al%| S| Ave
i %
! ——————— +>
Hz

Materiala tipasinerdija

Laujizvéléties velamo metinGSanasrezimu.

z Elektroda diametra sinerdija

E6913
utile
E70)_(X
asic

E6010/_11
ellulosic

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 aktivizésanas instrukcijas (eq-service@
voestalpine.com).

LED joslas

lekartaieslégta gaidisanas rezima (Balts)

lekartaieslégta un loks aizdedzinats (Za)s)

Klada, iekartas trauksme (Sarkans)

Bridindjums, iekartas trauksme (Oranzs) (=Atlicis 25% darba cikla)
lekarta bezvadu konfiguracija (Zils)
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5. IEKARTAS LIETOSANA

|IEKARTAS LIETOSANA

5.1 Galvenais ekrans

5.2 Galvenais MMA procesa ekrans

Galvenais ekrans

1. Metinasanas procesasimbols
* Izvéléto procesu (Zals).
» Process pieejams (Balts).
2. Funkcijas simbols
» Funkcijaiespéjota (Balts).
* NepiecieSama parametraizvéle unregulésana
(Za)s.)
3. lzveléties metinasanas procesus;.

4. Tie|aujregulét metinGSanas parametrus.
(nospiediet, lairitinatu un atlasttu pieldgojamos
parametrus).

Lauj regulét metindSanas stravu. (pagrieziet, lai
mainitu vertibu).

Metinasanas procesaizvéle

1. Izvélieties vélamo procesu, nospieZot pogu.

2. lzvéléto procesu (Zas).

3. Funkcijassimbols

» Funkcijaiespéjota (Balts).
» NepiecieSama parametraizvéle unregulésana
(Zals.)

4. Tie|aujregulét metinGSanas parametrus.
(nospiediet, lairitinatu un atlasttu pielagojamos
parametrus).

Lauj regulét metindSanas stravu. (pagrieziet, lai
mainitu vértibu).

Metinasanas strava

Minimums Maksimums Nokluséjums

20A Imax 100A |

Parametruiestatisana: Hot start

1. lzvélieties nepiecieSamo parametru piespiezot
kodétaja pogu.

2. Parametruregulésanaiizvéléta funkcija (Zas).

3. Noreguléjietizvéléta parametra vertibu,
pagriezot kodétaju.

Metinasanas parametri

4. Sakuma strava.

5. Sakumallaiks.

Sdakuma strava

Minimums

Maksimums

Nokluséjums

50%

200%

120%

Sakuma laiks

Minimums

Maksimums

Nokluséjums

Os

3s

0.5s

21
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5.3 Sinerdijas parametruizvéle

@’ Funkcija pieejama tikai MMA procesa rezima.

E70XX
asic

Ecor0/11 3
ellulosic

3/5 4/6

Parametruiestatisana: Arc force
1. lzvélieties nepiecieSamo parametru piespiezot
kodétaja pogu.
2. Parametruregulésanaiizveéléta funkcija (Zas).
3. Noreguléjietizvéléta parametravertibu,
pagriezot kodétaju.

Metinasanas parametri

welding by voestalpine

Arc force
Minimums Maksimums Nokluséjums
-10 +10 0

Sinerdijasiespéjosana
1. Nospiediet un turiet pogu nospiestu 3 sekundes,
laiiespéjotu sinerdijas funkcijas.
2. Funkcijaiespéjota(Zals).

3. Sinerdija (Balts).

Parametruiestatisana

1. Izvélieties vélamo elektrodu, nospiezot pogu
» @: aktivadiametraizvele.
« |zvélieties vélamo diametru, pagrieZot enkoderu.

» Péc 3 sekundém metinasanas stravas regulésana
atkalir pieejama.

2. Sinergija
3. lzvelieties elektroda diametra parametru,
nospiezot enkodera pogu.

4. Izvélieties elektroda diametra vértibu, pagriezot
enkoderu.

» Automatiski tiks ieladétas ieprieks atlasitas
metindsanas parametru vértibas.
Metinasanas parametrus var papildus pielagot:

5. Aktivizejiet veélama parametraregulésanu,
nospieZot enkodera pogu.

6. Noreguléjietizvéléta parametra vertibu,
pagriezot kodétaju.

Metindsanas parametri

7. Elektrodadiametrasinerdija.

8. Metinasanasstrava.

9. Hotstart.

10. Arcforce.

22
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Rutila elektrods

|IEKARTAS LIETOSANA

Diametrs Z;ireat\i/r;&onos Ezlr:'lf:e Arcforce

2.0 40A 100% Os -5

2.5 60A 100% 0s -5

3.2 100A 100% 0s -5

4.0 135A 100% 0s -5
Pamata elektrodu

Diametrs sh;gt\i/r;d%nos Eg Ir:'i(ge Arcforce

2.0 65A 120%0,5s | 3

2.5 90A 1209 0,5s | 3

3.2 130A 1209 0,5s | 3

4.0 160A 1209%0,5s | 3
Celulozes elektrodu

Diametrs Shzzc\i/r;d%nas Eg Ir:'i(ge Arcforce

2.0 55A 120%0,5s | 7

2.5 75A 120%0,5s | 7

3.2 110A 120%0,5s | 7

4.0 130A 1209%0,5s | 7

23

Nokluséjuma vertibu tabula
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5.4 Impulsu MMA procesa galvenais ekrdans

bohler
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MetindSanas procesaizvéle
1. lzvélieties vélamo procesu, nospiezot pogu.
2. Izvéléto procesu (Zals).
3. Metindsanas strava (vidéja vértiba).
4. Laujregulét metinasanas stravu.
Metinasanas strava
Minimums Maksimums Nokluséjums
20A Imax 100 A

ParametruiestatiSsana

1. Aktivizéjietizveléta parametraregulésanu,

piespriezot kodétaja pogu.

2. Noreguléjietizveleta parametravértibu,

pagriezot kodétaju.

Metinasanas parametri
Stravas pulsacija.
Duty cycle.

3.
4.
5. Impulsu frekvence.
6. Hotstart.

7.

Arcforce.
Stravas pulsacija

Minimums Maksimums Nokluséjums
100% 260% 140%

Duty cycle
Minimums Maksimums Nokluséjums
10% 90% 50%

Impulsu frekvence

Minimums

Maksimums

Nokluséjums

0.2Hz

5Hz

0.2Hz

24
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5.5 Galvenais TIG Lift procesa ekrdns

MetindSanas procesaizvéle

1. lzvélieties vélamo procesu, nospiezot pogu.

2. Izvéléto procesu (Zals).

3. Metinasanasstrava.

4. Laujregulét metinasanas stravu.

Metinasanas strava

Minimums

Maksimums

Nokluséjums

10A

Imax

100 A

[g Lai iestatitu parametrus, skatiet iestatisanas

nodalu.

5.6 TIG LIFT punktmetinasSanas procesa galvenais ekrans

MetindSanas procesaizvéle

1. lzvélieties vélamo procesu, nospiezot pogu.

2. Izvéléto procesu (Zals).

3. Metinasanasstrava.

4. Laujregulét metinasanas stravu.

Metinasanas strava

Minimums

Maksimums

Nokluséjums

10A

Imax

100 A

Parametruiestatisana

1. Aktivizéjietizveléta parametraregulésanu,
piespriezot kodétaja pogu.

2. Noregul€jietizveletd parametraveértibu,
pagriezot kodétaju.

Metindsanas parametri

3. Metinasanaslaiks.

Metinasanas laiks

Minimums

Maksimums

Noklusejums

Os

60s

0,5s

Lai iestatitu parametrus, skatiet iestatisSanas

nodalu.

25
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5.7 Programmas ekrans (JOB POINT)

Galvenais ekrans

1.
2.
3.
4.

Nospiediet un turiet pogu nospiestu 3 sekundes.
Funkcijaiespé&jota (Zas).
Atminatuksa (Balts).

Programma saglabata (Zals).

Programmas atmina

1. lzvélieties vélamo atminas $tnu, nospieZot pogu.
2. Atminatuksa (Balts).

3. Laisaglabatu metinaSanas parametrus,

1.

nospiediet enkodera pogu (3 sekundes).Atminas
sunasikonas krasa mainisies no baltas uz zajo.

Programmasizgusana

Izvélieties nepiecieSamo programmu, piespiezot
pogu..

2. Programma saglabata (Zals).

3. Uzmetindsanas parametru vai metinasanas

1.

procesamainu noradda atminas $unasikonas
krasas maina uz sarkanu.

. Nospiediet enkodera pogu, lidz slota ikona atkal

klGst zala, lai atjaunotu sakotnéji saglabdtos
parametrus (3 sekundes).

Programmas atcelSana

Izvélieties nepiecieSamo programmu, piespiezot
pogul..

2. Programma saglabata(Zals).

3. Atcelietuzdevumu, nospiezot enkodera pogu, lidz

26

slotaikonaklist balta (3 sekundes.)
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5.8 LED josla

|IEKARTAS LIETOSANA

Baltas krasas LED josla

» Nordadasprieguma esamibuiekartasizejasligzdds.

» 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 %
darbaciklu.

leteicams Tslaicigi partraukt metinasanu, lai
izvairitos no termiskas trauksmes aktivizésanas.
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Zilas krasas LED josla

» Nordda, kasistémaiir savienota ar bezvadu ierici.

Adaptiva apkope

» Norada, kaiekartajauirdarbojusies araizdedzinatu
loku pietiekami daudz stundu.

@ leteicams veikt planoto apkopi.

Skatiet sadalu ,lestatiSana”  generatora
rokasgramata.

28
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6. IESTATISANA

Laujiestatit unregulét papildparametru sérijas metinasSanas sistémas uzlabotai un precizakai kontrolei.
leieSanaiestatijumos

=]
=

=OFF

LV

!,!_‘,I—I\ LN

» |zslédziet generatoru,iestatotslédza sviruuz"0".

» lesledziet eneratoru, turot nospiestu enkodera pogu.

» Turietenkodera pogu nospiestu 5 sekundes.

» leraksts tiks apstiprinats aruzrakstu SEt uz displeja.

NepiecieSama parametraizvéele unregulésana

» Grieziet kodétajulidz atainosies nepiecieSama parametra cipara kods.

» Jasaja bridi piespiez taustinu kodétdju, atainosies izvélétd parametraiestatita vértiba, ko var noregulét.
IzieSana noiestatijumiem

» LaiizietunoiestatiSanasreZima, 5 sekundes turiet nospiestu enkodera pogu.

6.9.1 lestatisanas parametru saraksts (TIG)

Pog Gazespécplisma
Laujiestatit unregulét gazes plismu metinasanas beigas.

Minimums Maksimums Nokluséjums

Os 20.0s 6.0s

Al Sdkotnéja strava (%-A)

Laujregulét metinasanas sakuma stravu.
Laujmetindsanas vannai uzreiz péclokaizveidosanas bt karstakai vai aukstakai.

Minimums Maksimums Nokluséjums

10% 200% 25%

tl Sakotnéjas stravas laiks

Laujiestatit laiku, kadu sakotnéja strava tiek uzturéta.

Minimums Maksimums Nokluséjums

Os 10s 0.2s

tuP  Stravas pakdpeniska palielingsana

Laujiestatit pakapenisku pareju no stravas uz metinasanas stravu.

Minimums Maksimums Nokluséjums

Os 10.0s 0.5s

tdn  Stravaspakdpeniska samazind$ana

Laujiestatit pakapenisku pareju no metindsanas stravas uz beigu stravu.

Minimums Maksimums Nokluséjums

Os 3s 0.5s
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A2

t2

SPo

Beigu strava (%-A)

Laujregulétbeigu stravu.

Minimums Maksimums Nokluséjums

10% 200% 25%

Beigu stravaslaiks

Laujiestatitlaiku, kuru tiek uzturéta beigu strava.

Minimums Maksimums Nokluséjums

Os 10.0s 0.2s

Punktmetinasana

Laujiespéjot ,punktmetindSanas” procesu un noteikt metinasanas laiku.
Laujizveléties laiku metinaSanas procesam.

AcT vienmér aktiva
@’ Darbibas apraksts ar gazes elektromagnétisko varstu.

Jaizmantojat modeli ar aréju gazes kranu, gdazes varsts irjaatver manuali.

T bohler

welding by voestalpine

» Pieskarieties metindmajai detalai ar elektrodu, lai saktu gazes priek§padeves posmu.

» Loka aizdedzinasana Lift rezZima. Pace|ot deglino detalas, loks tiek aizdedzinats.

» Loks paliek aktivsiestatito laiku.

2T 2 soli

@ Darbibas apraksts ar gazes elektromagnétisko varstu.
Jaizmantojat modeliar aréju gazes kranu, gdzes varstsir jaatver manuali.
» Pieskarieties metindmajai detalaiar elektrodu.

» NospieZotdegla pogu, tiek aktivizéta gazes priek§padeve.

» Loka aizdedzindsana Lift rezZima. Pace]ot deglino detalas, loks tiek aizdedzinats.

» Loks paliek aktivsiestatito laiku.

Minimums Maksimums Nokluséjums

01s 60.0s 0.5s
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Trigger Tig

AcT vienmér aktiva

@ Darbibas apraksts ar gazes elektromagnétisko varstu.

Jaizmantojat modeliar aréju gazes kranu, gdzes varstsir jaatver manuali.

» Pieskarieties metindmajai detalai ar elektrodu, lai saktu gazes priek§padeves posmu.

» Loka aizdedzinasana Lift rezZima. Pacelot deglino detalas, loks tiek aizdedzinats.

» Veicotardeglisvarstigaskustibas, loks tiek nodzésts, bet gaze turpina plust papildu padeveslaiku. LV
a4 4T &
|
2T 2 soli

Eg‘ Darbibas apraksts ar gazes elektromagnétisko varstu.

Jaizmantojat modeliar aréju gazes kranu, gazes varstsir jaatver manuali.

» Pieskarieties metindmajai detalai ar elektrodu.

» NospieZotdegla pogu, tiek aktivizéta gazes priekSpadeve.

» Loka aizdedzinasana Lift rezZima. Pace|ot deglino detalas, loks tiek aizdedzinats.
» Jaatlaiz pogu, loks tiek partraukts, bet gdze turpina plust pécplismas etapa.
4T 4 soli

@ Darbibas apraksts ar gazes elektromagnétisko varstu.

Jaizmantojat modeliar aréju gazes kranu, gdzes varstsir jaatver manuali.

» Pieskarieties metindmajai detalaiar elektrodu.

» Nospiedietdeglapogu, laisdktu gazes priek§padeves posmu.

» Loka aizdedzina$ana Lift reZima. Pacelot degli no detalas, loks tiek aizdedzindts ar ieprieks
iestatito 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.

6.9.2 lestatisanas parametru saraksts (ierices konfiguracija)

dis

Hod

Fn

F1

Pasakuma veids
Laujiestatit metindSanas stravas vai sprieguma radijumu displeja.
Hold Last Parameter

Jatairaktivizéta, pédéjo metindsanas parametru vértibas tiks raditas piecas sekundes pécloka
izslegsanas.

lekartas konfigurdcijasizvélne
Lauj piek|utiekartas konfiguracijasizvélnei.
» Nospiedietenkodera pogu, lai piek|Gtu apaksizveélnei.
» Pagriezietenkoderu, laiizvélétos vélamo konfigurdciju.
» Nospiediet enkoderu, lai apstiprinatu.
» Zemak ir noraditas pieejamas konfigurdcijas.
Sistémas konfigurésana
Sistemas konfigurésana: F1

« MMA metindsanas process

* TIGLIFT metindsanas process

» Funkcijaiespéjota: Hot start

» Funkcijaiespéjota: Arc force
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F2

F3

Fi

F5

SLP

Sistémas konfigurésana

Sistémas konfigurésana: F2

« MMA metindsanas process

» TIGLIFT metindSanas process

e TIGLIFT punktmetinasanas process

» Funkcijaiespéjota: Hot start

» Funkcijaiespéjota: Arc force

Sistémas konfigurésana

Sistémas konfigurésana: F3

* MMA metindsanas process

 TIGLIFT metinaSanas process

e TIGLIFT punktmetinasanas process

» Funkcijaiespéjota: Hot start

» Funkcijaiespéjota: Arc force

» Funkcijaiespéjota: Sinerdija

Sistémas konfigurésana

Sistémas konfigurésana: F4

* MMA metindsanas process

* Impulsu MMA metinasanas process

* TIGLIFT metindsanas process

» TIGLIFT punktmetina$anas process

» Funkcijaiespéjota: Hot start

 Funkcijaiespéjota: Arc force

» Funkcijaiespéjota: Sinerdija

Sistémas konfigurésana

Sistemas konfigurésana: F5

« MMA metindsanas process

e Impulsu MMA metindsanas process

e TIGLIFT metinasanas process

 TIGLIFT punktmetinaSanas process

» Funkcijaiespéjota: Hot start

 Funkcijaiespéjota: Arc force

 Funkcijaiespéjota: Programmu (JOB POINT)

» Funkcijaiespéjota: Sinerdgija

Sleep

Jaiekartairieslegta, pécsekundésiestatitd dikstaves laika taizslédzas.

lestatiet laika vértibu diapazona

Vértiba Dikstaves laiks
OFF Nav aktiva
180 180s

300 300s

600 600s

900 900s
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Ser  Adaptiva apkope

Jatairaktivizéta, apkopes simbolaiedegsanads displeja nordada, ka irieteicams veikt apkopi.
Skatiet sadalu ,lestatisana” §eneratora rokasgramata.

IESTATISANA

Vertiba Funkciju
OFF Nav aktiva
ON Ir aktiva
RST Atiestate

ISt Atiestate
Lauj atiestatit visus parametrus uz noklusétam vertibam.

» Nospiediet enkodera pogu, laisaktu procedaru.

» Pagrieziet enkoderu uz vértibu: ON

» Nospiedietlabo funkciju taustinu un turiet to nospiestu 5 sekundes.
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7. TEHNISKA APKOPE

Regulardsistémas tehniska apkope atbilstosirazotdjainstrukcijam. Kad aprikojums darbojas, visdm
piekJuves un darba durvim un vakiem jabat aizvértiem un blokétiem. lekartu nedrikst modificét.
Nelaujiet stravvadoSiem putek|iem uzkraties blakus restém un virs tam.

Jebkuru tehniskas apkopes darbibu drikst veikt tikai kvalificéts personals. Jebkurs sistémas detalu
remonts vainomaina, ko veicis nepilnvarotais persondls anulé produkta garantiju. Jebkurusistémas
detaju remontu vai nomainu drikst veikt tikai kvalificéts persondls.

Atvienojiet stravas padevi pirms katras darbibas!

>OO

N

.1 BaroSanas avota javeic Sadas periodiskas parbaudes

~N

1.1 lekarta

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

7.1.2 Laiveiktu tehnisko apkopi vai nomainitu degla komponentus, elektrodu turétajus
un/vai zemeéjuma vadus:

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

Izmantojiet piemérotas atslégas uninstrumentus.

op

7.2 Atbildiba
= Ja netiek veikta ieprieks aprakstita tehniska apkope, visas garantijas tiek anulétas un razotajs
neuznemas nekddu atbildibu. RaZotajs atsakas no atbildibas, ja lietotdjs neievéro instrukcijas. Jair
Saubasun/vaiproblémas, vérsieties tuvakaja klientu apkalposanas centra.
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Trauksmju kodi

8. TRAUKSMJU KODI

A
A

TRAUKSMES S

IGNALS

Trauksmes ieslégSanas vai kritiskas drosibas robezvértibas parsniegSanas gadijuma vadibas paneli
paradas vizudlais signdls un metinaSanas operdcijas tiek nekavéjoties blokétas.

UZMANIBU!

Drosibasrobezveértibas parsniegsanas gadijuma vadibas paneliparddads vizualais signals, bet tas |auj
turpindt metinasanas darbibas.

Turpmak ir uzskaititas visiiekartas trauksmes signdli un visas drosibas robezveértibas.

-

N

.

EAO'I Parkarsana t { E%S Stravas parslodze Af}
( A - - | A lekartasieslegsanas laika

E13 Sakarukluda |4- E36 | Nospiestadeglapoga
( A Stieples pielipsana |

E50 (Aut%mc'ﬁiko%n robottehnika) L
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9. PROBLEMU NOVERSANA

lekartu neizdodas ieslegt

lemesls

» Nav tikla sprieguma kontaktligzda.

» Bojata kontaktdaksa vai vads.

» Pardedzis linijas drosinataqjs.

» Bojatsieslégsanas/izslégsanas slédzis.

» Bojata elektronika.

Nav izejas jaudas (sistéma nemetina)

lemesls

» Bojata degla melites poga.

» Sistémas parkarsana (termiska trauksme -
sarkana LED josla).

» Nepareizs zeméjuma savienojums.

» Bojata elektronika. (lekarta gaidisanas
reZima - balta LED josla)

Nepareizaizejas jauda
lemesls

» Nepareiza metinasanas procesaizvéle vai
bojats selektora slédzis.

» Sistémas parametri vai funkcijas nepareizi
iestatitas.

» Bojats potenciometrs/kodétajs
metindsanas stravas regulésanai.

» Tikla spriegums arpus diapazona

» Bojata elektronika.

Risinajums

» Péc nepiecieSamibas parbaudiet un veiciet elektriskas
sistémas remontu.

» lzmantojiet tikai kvalificeétu personalu.

» Aizvietojiet bojatu komponentu.

» Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas
remontu.

» Aizvietojiet bojatu komponentu.

» Aizvietojiet bojatu komponentu.

» Sazinieties ar tuvako servisa centru, lai veiktu sistémas
remontu.

» Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas
remontu.

Risindjums

» Aizvietojiet bojatu komponentu.

» Sazinieties ar tuvako servisa centru, lai veiktu sistémas
remontu.

» Uzgaidiet I1dz sistéma atdzisis, neizslédzot to.

» Pareiziiezeméjiet sistemu.

» Izlasiet rindkopu ,,Uzstadisana”.

» Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistemas
remontu.

Risindjums

» Pareiziizvélieties metindsanas procesu.

» Atiestatiet sistému un metinasanas parametrus.

» Aizvietojiet bojatu komponentu.

» Sazinieties ar tuvako servisa centru, lai veiktu sistémas
remontu.

» Pareizi pieslédziet sistemu.

» Izlasiet rindkopu,,Savienojumi”.

» Sazinieties ar tuvako servisa centru, lai veiktu sistémas
remontu.
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10. EKSPLUATACIJAS INSTRUKCIJA

10.1 Manuala metala lokmetinasana (MMA)

Malu sagatavosana

LaiiegUtulabas metinatas Suves, irieteicams stradat ar tirdm materiala dalam, uzkuram nav oksiddacijas, risas
vai citu piesarnotadju.

Elektrodaizvéle

Izmantojama elektroda diametrs ir atkarigs no materidla biezuma, Suves pozicijas, veida un metindmas
sagataves sagatavosanas veida.

Lielaka diametra elektrodiem metinaSanas laika nepiecieSamalotiliela strava ar atbilstosu siltuma padevi.

Parklajumaveids Ipasibas Lietosana
Rutils Vieglilietojams Visas pozicijas
Skabe Liels kusanas atrums Plakana
Pamata Augsta Suves kvalitate Visas pozicijas
Celuloze Lielakaiespiesanas Visas pozicijas

Metinasanasstravaizvéle

Metinasanas stravu diapazonu izmantojamajam elektroda veidam nordada razotdjs, parasti uz elektroda
iepakojuma.

LokaizveidoSana unuzturésana

Elektriskais loks sak rasties, kad ar elektroda galu ieskrapé sagatavei, kurai pievienots zemeéjuma vads. Kad
loka veidosanas ir sakusies, atri attalinot elektrodu uz normalu metinasanas attalumu, izveidojas loks.
Parasti, lai uzlabotu lokaizveidoSanos, tiek padota lieldka sakotnéja strava, lai strauji sasilditu elektroda galu
un palidzétuizveidoties lokam (karsta palaide).

Kad loks ir izveidots, elektroda centrald daja sdk kust, veidojot sikas lodites, kas caur loka plismu parvérsas
kustosa metinasanas vannd uz sagataves virsmas.

Elektroda aréjais parklajumstiekizlietots un sadi metindsanas vannaitiek padota aizsarggdze, kas nodrosina
labu metinatas Suves kvalitati.

Laikdstosa materidlalodites nepdrtrauktu loku arisslégumu un elektrods nepieliptu pie metindSanas vannas,
tas tuvas pozicijas dé|, metindsanas strava tiek uz laiku palielindta, lai izkausétu veidojoso Tsslegumu (loka
forsésana).

Jaelektrods pielip pie sagataves, issleguma stravairjasamazina lidz minimumam (pretpielipSana).

Metinasanas veik§ana

Metinasanas pozicija ir atkariga no gdjienu skaita.
Elektroda kustibu parasti veic ar svarstibam un
apturésanas valnisa sdnos tada veida, lai izvairitos no
piedevu metala uzkrasanas centra.

Sdrnunonemsana
Metinot, izmantojot parklatos elektrodus, péc katra gdjienair janonem sarni.

Sarnusnonem ar mazu amuru vai, ja tieirirdeni, notira ar metala suku.
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10.2 TIG metindsana (nepdartraukts 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 temperattru 3370 °C) un sagatavi. Inertas
gazes (argons) atmosféra aizsarga metinasanas vannu.

Laiizvairitos no bistamiem volframaiek|@vumiem $uvé, elektrods nedrikst saskarties ar sagatavi. STiemesla dé|
metindSanas baroSanas avots parasti ir aprikots ar loka izveidosanas ierici, kas generé augstu frekvenci,
augsta spriegumaizladi starp elektroda galu un sagatavi.

Iriespéjams aricits palaides veids, ar samazinatiem volframaiek|avumiem: loka veidoSana, pacelot elektrodu,
kurai nav nepiecieSama augsta frekvence, bet tikai sakotnéjs 1sslegums ar zemu stravu starp elektrodu un
sagatavi. Kad elektrods ir pacelts, tiek izveidots loks un strava palielinds lidz iestatitas metinasanas vértibas
sasniegSanai.

Lai uzlabotu sametina$anas kvalitdti metindsanas valnisa beigads, ir svarigi rapigi kontrolét stravas
pakapenisku samazinda$anu un gazei japlist metindSanas vannd dazas sekundes péc loka partrauksanas.
Daudzosdarbaapstaklosbatulietderigi, jabutuiespéjaizmantotdivasiepriekSiestatitas metinadSanas stravas
uniespéjaviegli parslégties starp tam (DIVILIMENI).

Metinasanas polaritate

D.C.S.P. (Lidzstravas tiesa polaritate)

© T, L . . .
K)/1 Ta ir visbiezak izmantojama polaritate, kas nodrosina ierobeZotu elektroda

nodilumu (1), jo 70% no karstuma ir koncentréti anoda (sagatavé).

Il\e Tiek iegutas Sauras un dzilas metinaSanas vannas, ar augstu virzibas atrumu un
% zemu siltuma padevi.
J

D.C.R.P.(Lidzstravas pretéja polaritate)
@/, Pretéja polaritate tiek izmantota, lai metinatu sakauséjumus, kas parklati ar

ugunsizturiga oksida slani ar augstaku kuSanas temperatiru, salidzinot ar
metaliem.

o
§ / I \ Nevarizmantot augstas stravas, jo tas izraisis parmérigu elektroda nodilumu.

D.C.S.P.-Pulsed (Lidzstravas tiesa polaritate, pulséjosa)

T bcse Pulséjosas lidzstravas izmantoSana |auj labak kontrolét metindsanas vannas
platumu un dzilumu, jo 1pasi noteiktos darbibas apstak]os. Metinasanas vanna
\ tiek veidota ar maksimaliem impulsiem (Ip), bet pamata strava (Ib) saglaba
S R = izveidotu loku.
1 0G5 -PULSED Sis darbibas rezims palidz metindt plandkas metala loksnes, mazak tas
deformeéjot, iegustotlabdkuformas koeficientu un tadéjadikarstu plaisuun gazes
- iek]asanas risks ir mazaks.
L = S —— Ja palielina frekvenci (MF) loks k|Ust Saurdks, koncentrétaks, stabilaks un planu

J lok3nu metinasanas kvalitate palielinas vél vairak.
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EKSPLUATACIJAS INSTRUKCIJA

TIG metindto suvju raksturlielumi

TIG proceddira ir Joti efektiva gan oglek]a térauda, gan térauda sakauséjumu metindsanai, veicot pirmo
gadjienu uz caurulém un metinot vietds, kur svarigsir labsizskats.

Irnepieciesama tiesa polaritate (D.C.S.P.).

Malu sagatavosana
Ir nepiecieSama ripiga malu notiriSana un sagatavosana.

Elektrodaizvéle un sagatavosana
Irieteicamsizmantot cerija vailantana elektrodus vai alternativi — jauktu retzemju metalu oksidu elektrodi ar
S§adiem diametriem:

L

Piedevu metals

Piedevu metalastieniemirjabat tadiem mehaniskiem raksturlielumiem, kas pielidzinami pamatmetalam.

Neizmantojiet sloksnes, kas iegttas no pamatmetala, jo tas var saturét darba netirumus, kas var negativi

ietekmeét Suvju kvalitati.

Aizsarggadze

Parastiizmanto tiru argonu (99,99%).

Stravas diapazons 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 40-55 A 160-240A 4,0mm 150-180°
500-750 A 55-80A 190-300 A 4,8 mm 150-180°
750-1100 A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°
Elektrods janoasina, ka noradits attela.
>

Stravas diapazons Gaze
(DC-) (DC+) (AC) Sprausla Plasma
3-20 A - 3-20A n° 4 5-61/min
15-80 A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20 A 30-80A n°6 7-101/min
150-250 A 15-30A 60-130 A n°7 8-121/min
250-400 A 25-40 A 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 15-20 I/min
750-1100 A 80-125A 325-450 A n°12 20-251/min
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11. TEHNISKAS SPECIFIKACIJAS

ElektriskasTpasibas

CORE 210 MMA U.M.
Stravas padeves spriegums U1(50/60 Hz) 1x115 (£15%) 1x230 (£15%) Vac
Zmax (@PCC) * 658 658 mQ
Léeninostradadjosslinijas drosinatajs (MMA) 35 35 A
Léninostradajoss linijas drosinatajs (TIG) 35 35 A
Sakaru kopne DIGITALA DIGITALA
Maksimaldieejas jauda (MMA) 3.74 7.36 kVA
Maksimaldieejas jauda (MMA) 2.68 5.96 kw
Maksimaldieejas jauda (TIG) 3.74 7.36 kVA
Maksimalaieejas jauda (TIG) 2.68 5.96 kW
Jaudas paterins dikstave 30 30 W
Jaudas koeficients (PF) (MMA) 0.99 0.99

Jaudas koeficients (PF) (TIG) 0.99 0.99

Efektivitate (u) (MMA) 84.6 87.3 %
Efektivitate (p) (TIG) 81 84 %
Cos @ 0.99 0.99

Maks. ieejas strava ITmax (MMA) 27 32 A
Maks. ieejas strava lTmax (TIG) 23.5 21 A
Efektiva strava [1eff (MMA) 13.5 16 A
Regulésanas diapazons (MMA) 20-110 20-210 A
Regulésanas diapazons (TIG) 10-140 10-210 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
Darba cikls

CORE 210 MMA 1x115 1x230 U.M.
Darba cikls 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
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Fiziskasipasibas

CORE 210 MMA U.M.
IP aizsardzibas klase IP23S
Izolacijas klase H
Izméri(gxdxa) 429x172x316 mm
Svars 9.5 Kg
Stravas padeves vads sadalu 3x2.5 mm?
Stravas padeves vada garums 3 m LV
Stravas spraudna tips 16A 250V Type F
Gaisaplisma ja

ENIEC 60974-1/A1:2019
RaZosanas standarti

EN 60974-10/A1:2015

*Sis aprikojums atbilst EN / IEC 61000-3-11, ja maksimali pielaujama tikla pilna pretestiba piesléguma
punktd ar publisko elektrotiklu (kopiga 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 Béhler Welding
Arc Technology s.r.l

Via Palladio 19

Onara (PD), Italy

hler www.voestalpine.com/welding

y Designed in EU
CORE 210MMA Assembled in PRC

Ser. no:

5
<
LV 2
EVIDENCE OF TAMPERING VOIDS WARRANTY =
- EN IEC 60974-1
| Z Ot | EN IEC 60974-10 Class A
?E 20A/20.8V - 210A (110A) / 28.4V (24.4V)
— - X 25% 60% 100%
E U = 76v 1, 210A (110A) 135A (71A) 105A (55A)
o~ U, 28.4V (24.4V) 25.4V (22.8V) 24.2V (22.2V)
Ié 10A/10.4V - 210A (140A) / 18.4V (15.6V)
- X 25% 60% 100%
E R B 2710A (140A) T35A (90A) 105A (70A)
o = T, 18.4V (15.6V) 15.4V (13.6V) 14.2V (12.8V)
IS
s o e U 2sov1sy) |1, 3240780 [ 1, 16A0350
UK
P23s XM C€
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TEHNISKAS SPECIFIKACIJAS

13. BAROSANAS AVOTA DATU PLAKSNITES SKAIDROJUMS

2

Designed in EU
Assembled in PRC

15 17

15A 17A

®|N||e|N

15 17

15A 17A

I [
| |
15B |  16B | 17B
[ [
[ |
[ [

15B 17B

19 ] 20 | 21

22

E ¥ C€

CE ES atbilstibas deklaracija
EAC EACatbilstibas deklardcija
UKCA UKCA atbilstibas deklaracija

A NN

® N o0 U

9
10
i

12
13
14
15
16
17

Prec¢uzime

RaZotdja nosaukums un adrese
lekartas modelis

Sérijas Nr.

XAXXXXXXXXXX Izgatavosanas gads
MetinaSanasiekartas simbols

Atsauce uz buavniecibas standartiem
Metindsanas procesa simbols

lekartu simboli, kas pieméroti darbibaividé ar
paaugstinatu elektrotrieciena risku

MetindSanas stravas simbols
Nominalais tukSgaitas spriegums

Min.-Maks. stravas diapazons un atbilstosais
tradiciondlais slogreZzima spriegums

Darba ciklasimbols

Nomindlas metindsanas stravas simbols
Nomindla metinasanas sprieguma simbols
Darbacikla vértibas

Darbacikla vértibas

Darbacikla vértibas

15ANominalas metindsanas stravas vértibas

16ANominaldas metindasanas stravas véertibas

17A Nomindlds metindsanas stravas vértibas

15B Tradiciondlas slogrezima sprieguma veértibas

16B Tradiciondlas slogrezima sprieguma vértibas

17B Tradiciondlas slogrezima sprieguma vértibas

18
19
20
21
22

Stravas padeves simbols

Nomindlais stravas padeves spriegums
Maksimala nomindlds stravas padeve
Maksimala efektiva stravas padeve
Aizsardzibas pakdpe
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CORE 210 MMA 1x120V 1x230V (55.22.003)
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15. REZERVES

Rezerves dalu saraksts

DALU SARAKSTS

CORE210MMA1

x120V 1x230V (55.22.003)

09.04.550

49.04.091 ?

08.22.043

21.06.014

©20.07.212

11.19.026
“D

20.07.217

007282

==

03.05.550

20.07.218

o 18.76.014

01.04.302 20.07.214
01.04.301 L
09.03.051
09.11.240
09.03.050

@ g
10.13.105
10.13.104

KODS APRAKSTS

01.02.162 Apakséjais pdrsegs

01.04.300 Priek$éjais plastmasas ramis
01.04.301 Priekséjais plastmasasieliktnis
01.04.302 Priekséjais plastmasas ieliktnis
01.05.246 Aizmuguréjais plastmasas ramis
01.06.614 Apakséjais plastmasas ramis
01.14.372 Zeméjuma sstienis

01.15.060 Rokturis

03.05.550 Vadibas panelis

03.07.651 Fikséts parsegs

05.04.238 Indukcija

05.04.239 Indukcija

08.22.043 Kabelablivslégs

09.03.050 Poga

09.03.051 Poga

09.04.550 Sledzis

09.11.240 Regulésanas poga

10.13.104 Ligzdas balsts

10.13.105 Fiksétaligzda 50-70 mm?
11.19.026 Hollasensors

14.70.154 Ventilators
15.14.6461 Elektroniska plate
15.14.6471 Elektroniska plate

45
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KODS APRAKSTS

15.14.6481 Elektroniska plate

15.22.402 Vadibas panelis

16.03.040 Izolacijas loksne

18.76.014 Tapa

20.07.211 Vadibas panea korpuss

20.07.212 Kreisais prieksejais vacins

20.07.213 Labais priekséjais vacing

20.07.214 Priekséja LED ramis

20.07.215 Vacing

20.07.216 Ventilatora balsts

20.07.217 Plates balsts

20.07.218 Balsts

20.07.219 PFC parklajums

21.06.014 Siksna

23.04.490 Elektroda parametru uzlime

23.04.491 Informacijas uzlime

49.04.091 3,8 mbarosanas vads

49.07.801 Kabeli
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Rezerves dalu saraksts

CORE 210"

03.05.534

03.05.541

03.05.542

23.04.493

B

KODS APRAKSTS
03.05.534 Priekséja plaksnite
03.05.535 Priekséja plaksnite
03.05.536 Priekséja plaksnite
03.05.541 Aizmuguréja plaksnite
03.05.542 Aizmuguréja plaksnite
03.05.543 Aizmuguréja plaksnite
03.05.544 Priekséja plaksnite
03.08.545 Datu plaksnite
23.04.493 Bridingjuma uzlime
23.08.509 Sanu parsega uzlime

47
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16. PIEDERUMI

TIG deglis savienojuma komplekts

73.10.200

L

J

Skatiet sadalu ,,UzstadiSanas komplekts/piederumi”.

48
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17. UZSTADISANAS KOMPLEKTS/PIEDERUMI

73.10.200 TIG deglis savienojuma komplekts

49
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EU-CONFORMITEITSVERKLARING

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

verklaartonder eigen verantwoordelijkheid dat het volgende product:
CORE210 MMA 55.22.003

conformis metde normen EU:

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

2009/125/EU EcoDesign

endatdevolgende geharmoniseerde normen zijn toegepast:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE

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

ENIEC 63000:2018

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

ledereingreep of modificatie die niet vooraf door voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l. is goedgekeurd maakt dit
certificaatongeldig.

OnaradiTombolo, 03/11/2025
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L e v )

I
Mirco Frasson Pawel Dawid Lipinski

Managing Directors
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1. WAARSCHUWINGSETIKET

1.1 Beveiliging tegen elektrische schokken
=
j Elektrische schokken kunnen dodelijk zijn.

» Vermijd het aanraken van spanningvoerende delen binnen of buiten de lasapparatuur terwijl de apparatuur
zelf onder spanning staat (toortsen, klemmen, massakabels, elektroden, draden, haspels en spoelen zijn
elektrisch verbonden met het lascircuit).

» Zorg voor elektrische isolatie van het systeem en de bediener door droge vioeren en ondergronden te
gebruiken die voldoende geisoleerd zijn van het massa- en aardingspotentiaal.

» Overtuigtu ervan datde machine goedis aangesloten aan de contactdoos en datde 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.

Doordelengte vandetoorts of delaskabels metmeerdan 8 mte vergroten zal hetrisico op een elektrische
schok verhogen.

1.2 Bescherming tegen rook en gassen
") Rook, gassen enstoffen die tijdens hetlassen vrijkomen, kunnen gevaarlijk zijn voor de gezondheid.

Onder bepaalde omstandigheden kan de lasrook kanker veroorzaken en bij zwangerschap de
foetus schaden.

» Houdtuhoofd vervan de lasrook en gassen.

» Zorg voor goede ventilatie, natuurlijke of mechanische, op de werkplek.

» Gebruik bij slechte ventilatie maskers of verse lucht helmen.

* Bijhetlassenin extreem kleine ruimten verdient het aanbeveling de lasser door een collega buiten de ruimte
scherpinde gatentelaten houden.

» Gebruik geen zuurstof om te ventileren.

» Controleer of de afzuiging goed werkt door regelmatig na te gaan of schadelijke gassen in de luchtmonsters
onder de norm blijven.

» De hoeveelheid en de mate van gevaar van de rook hangt af van het materiaal dat gelast wordt, het
lasmateriaal en het schoonmaakmiddel dat is gebruikt om het werkstuk schoon en vetvrij te maken. Volg de
aanwijzingen van de fabrikant en de bijgeleverde technische gegevens.

 Las nietdirect naast plaatsen waar ontvet of geverfd wordt.

* Plaats gasflessen buiten of in goed geventileerde ruimten.
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1.3 Bescherming voor de lasser en anderen
Bij hetlasproces en ontstaan schadelijke stoffen zoals straling, lawaai, hitte en gasuitstoot.
J}Q
=

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.
’ Raak zojuist gelaste voorwerpen niet aan, de grote hitte kan brandwonden veroorzaken.
m%ii;,”

Volg alle veiligheids voorschriften op, ook tijdens bewerkingen na het lassen. Er kunnen tijdens het
afkoelen van het werkstuk nog slakken loslaten.

ﬁ Draag een laskap met zijflappen en met een geschikte lasruit (minimale sterkte nr. 10 of hoger) voor
=z de ogen.

1.4 Voorzorgmaatregelen voor het gebruik van gasflessen

= 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.

» 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 nooitaan gasflessen die onder druk staan.

» Een persluchtfles onderdruk magnooitdirect gekoppeld worden aan hetreduceerventiel vande 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
qj\\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
a2

W Het las proces kan brand en/of explosies veroorzaken.

» Verwijder alle brandbare en lichtontvlambare producten van de werkplek en omgeving.

» Brandbare materialen moeten minstens op 11 meter (35 voet) van de lasplaats worden opgeslagen of ze
moeten goed afgeschermd zijn.

» Vonken en gloeiende deeltjes kunnen makkelijk ver weg springen, zelfs door kleine openingen. Geef veel
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 enbegrepen.

Breng geen veranderingen aan en voer geen onderhoudswerkzaamheden uit die niet in deze
handleiding vermeld staan. De fabrikant kan niet verantwoordelijk worden gehouden voor
lichamelijke schade of schade aan eigendommendie 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
gebruiksaanwijzingdienen ook de algemeneregels en plaatselijke voorschriften ter voorkoming van
ongevallen enter bescherming van het milieu in acht te worden genomen.

Voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l. behoudt zich het recht voor deze handleiding te
allentijde te kunnen wijzigen zonder voorafgaande aankondiging.
Hetisverbodenzondervoorafgaande schriftelijke toestemming van Voestalpine Béhler Welding Arc
Technology S.r.l. deze handleiding te vertalen of geheel of gedeeltelijk te kopiéren (hierbij
inbegrepen zijn fotokopieén, film of microfilm).

Dezerichtlijnen zijn vanvitaal belang en dienenstrikt 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.

@ Ledereendie met deinbedrijfstelling, het gebruik, hetonderhoud en dereparatie van hetapparaat
isbelast moet:
« in het bezit zijn van een passende kwalificatie
« overde nodige lasvaardigheden beschikken
» deze gebruiksaanwijzing volledig doorlezen en strikt naleven

In geval van twijfel of problemen bij het gebruik, zelfs als het niet staat vermeldt, raadpleeg uw
leverancier.

2.1 Gebruiksomgeving
ledere machine mag alleen worden gebruikt voor de werkzaamheden waarvoor hijis ontworpen, op
@ de manier zoals is voorschreven op de gegevensplaat en/of deze handleiding, in overeenstemming
metde nationale eninternationale veiligheidsvoorschriften. Oneigenlijk gebruik zal worden gezien als
absoluutongepastengevaarlijkenineen 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
4l +14°F en +104°F).
Voor transport en 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

- isolerendendroog

- goed passend enzonder manchetten en omslagen

Draagaltijd 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 zijpescherming vooral tijdens het handmatig of mechanisch
verwijderen vanlas 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
en moetiedereendiein de nabijheid komt gehoorbescherming dragen.

A\
o
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 metlassen of met onderhoud begint.

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

Houd een verbanddoos binnen handbereik.

Onderschat brandwonden of andere verwondingen nooit.

Overtuigtuervoordatuvertrekt vandatde werkplek goedis opgeruimd, zo voorkomtu ongevallen.
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2.3 Bescherming tegenrook en gassen
E Rook, gassen en stoffen die tijdens hetlassen vrijkomen, kunnen gevaarlijk zijn voor de gezondheid.

Onder bepaalde omstandigheden kan de lasrook kanker veroorzaken en bij zwangerschap de
foetus schaden.

* Houdtu hoofd vervan de lasrook en gassen.
» Zorg voor goede ventilatie, natuurlijke of mechanische, op de werkplek.
» Gebruik bij slechte ventilatie maskers of verse lucht helmen.

* Bijhetlassenin extreem kleine ruimten verdient het aanbeveling de lasser door een collega buiten de ruimte
scherpinde gatente laten houden.

» Gebruik geen zuurstof om te ventileren.

» Controleer of de afzuiging goed werkt door regelmatig na te gaan of schadelijke gassen in de luchtmonsters
onder de norm blijven.

* De hoeveelheid en de mate van gevaar van de rook hangt af van het materiaal dat gelast wordt, het
lasmateriaal en het schoonmaakmiddel datis 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.

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

AD Gasflessen zijn onder druk gevuld en kunnen exploderen als de veiligheidsvoorschriften niet in
m worden nageleefd bij vervoer, 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.

» 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.
» Draaihetventiel van de gasfles na het werk altijd dicht.

» Las nooitaan gasflessen die onder druk staan.

» Een persluchtfles onderdruk magnooitdirect gekoppeld worden aan hetreduceerventiel vande 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 vloeren en ondergronden te
gebruiken die voldoende geisoleerd zijn van het massa- en aardingspotentiaal.

» Overtuigtu ervan dat de machine goedis aangesloten aan de contactdoos en datde krachtbron voorzienis
van een aardkabel.

» Raak nooit twee toortsen of elektrodehouders tegelijk aan.

» Stop direct metlassen als u een elektrische schok voelt.

Hetinstrument om de boog te ontsteken en te stabiliseren is ontworpen voor handmatig of
mechanisch gestuurd gebruik.

2.7 Elektromagnetische velden en storingen

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

De stroom die intern en extern door de kabels van de machine gaat veroorzaakt een
elektromagnetisch veld rondom de kabels en de machine.
» Deze elektromagnetische velden zouden een negatief effect kunnen hebben op mensen die er langere tijd
aan bloot gesteld zijn.(de juiste effecten zijn nog onbekend).

» Elektromagnetische velden kunnen storingen veroorzaken bij hulpmiddelen zoals pacemakers en
gehoorapparaten.

2.7.1 EMCclassificatie in overeenstemming met: EN 60974-10/A1:2015.

Klasse Klasse B apparatuur voldoet aan de elektromagnetische eisen van aansluiting zowel wat betreft de
% industriéle omgeving alsde woonomgeving, inclusief de woonomgeving waar de stroomvoorziening

wordt betrokken van het netwerk en dus met eenlage spanning.

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

Klasse . . . . .
wordtviahetnormale netwerkmetlage spanning. Ineendergelijke omgeving kunnen zich potentiéle
moeilijkheden voordoen bij het veilig stellen van de elektromagnetische aansluiting van klasse A
apparatuur veroorzaakt door geleiding of storing door straling.

Zie voor meerinformatie: GEGEVENSPLAAT of TECHNISCHE KENMERKEN.

2.7.2 Installatie, gebruik en evaluatie van de werkplek

Deze apparatuuris gebouwd volgens de aanwijzingen in de geharmoniseerde norm EN 60974-10/A1:2015 en
wordt gerekend tot de Klasse A. Deze apparatuur dient uitsluitend voor professionele doeleinde te worden
gebruikt in een industriéle omgeving. De fabrikant kan niet aansprakelijk worden gesteld voor schade
veroorzaakt door gebruik van de apparatuurin een huishoudelijke omgeving.

De gebruiker moet een vakkundigiemand zijn die zich verantwoordelijk voelt voor de apparatuuren
er gebruik van maakt volgens de richtlijnen van de fabrikant. Wanneer zich elektromagnetische
storingen voordoen moet de lasser de problemen oplossen zonodig met de technische assistentie
van de fabrikant.

hinder meervormt.

Voor de installatie dient de gebruiker de risico’s te evalueren die elektromagnetische storingen
zouden kunnen opleveren voor de directe omgeving, hierbij in het bijzonder lettend op de
gezondheidsrisico’s voor personen op eninde omgeving van de werkplek, bijvoorbeeld mensen die
een pacemaker of een gehoorapparaat hebben.

‘@ In ieder geval dient de elektromagnetische storing zodanig gereduceerd te worden dat het geen
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2.7.3 Eisenvoor het leidingnet

Apparatuur op hoogspanning kan, ten gevolge van de eerste stroom die wordt betrokken van het gewone
netwerk, de kwaliteit beinvloeden 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 geval is 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 meer informatie: TECHNISCHE KENMERKEN.

2.7.4 Voorzorgsmaatregelen 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.
» Vermijdtdatu 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
ervante aarden. Deze verbindingen dienen te 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 belangrijkeraante denken dathetaardenvan
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 toteen hoekvan 60°in verticale stand.

* De kast beschermt tegen de gevolgen van binnen druppelend water als de machine niet aanstaat.

2.9 Verwijdering

Ei Verwijder elektrische apparatuur niet bij het normale afvall!
== | INn 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 wordeningezameld en naareen centrum voor nuttige toepassing en verwijderingworden
gebracht. De eigenaar van de apparatuur dient bij de plaatselijke autoriteiten te informeren naar de
erkendeinzamelpunten. Door toepassing van de Europese richtlijn kunnen het milieu en de menselijke
gezondheid worden verbeterd.

» Raadpleeg de website voor meerinformatie.
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3. HETINSTALLEREN

@ Hetinstalleren dient te worden gedaan doorvakkundig personeel metinstemming van de fabrikant.
@ Overtuigtu ervan datde stroomis uitgeschakeld voordat u gaatinstalleren.

® Hetis verboden om stroombronenin serie of in parallel te schakelen.

3.1 Procedure voor het laden, 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 maarlet 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.

Laathetapparaat niet vallen of botsen.

3.2 Plaatsen van deinstallatie

Houdt u aanonderstaanderegels:

d

» Zorg ervoor dat deinstallatie en de aansluitingen goed toegankelijk zijn.

* Plaats hetapparaat 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 hevigeregen entegende zon.

» Raadpleeg het 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
van de 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 gelast kanworden. Wijadviseren bijéén fase
lasapparaat een stroomaggregaat te gebruiken die tweemaal het vermogen van de stroombron
geeft, in geval van drie fase lasapparaat is dit 1%2. Het gebruik van een stroomaggregaat met
elektrische bediening wordt aangeraden.

. De machine kan gevoed worden door een stroomaggregaat als deze een stabiele voedingsspanning

=]

Terbescherming vande gebruikers moet deinstallatie goed geaard zijn. De stroom kabel is voorzien

9 van eenaarde kabel (geel-groen), en moet worden verbonden met een geaarde stekker. Deze geel/
groenedraad magnooitworden gebruikt metandere stroomdraden. Controleer de aardverbinding
opdewerkplekenofdestopcontactenin goede staatverkeren. Installeer alleen stekkers die voldoen
aande veiligheid eisen.

Het elektrische systeem moet worden aangesloten door vakkundig technisch personeel met de
juiste kwalificaties en volgens de nationale veiligheids normen.
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3.4 Installeren
3.4.1 Aansluiting voor het MMA lassen

+

- T Connector voor aardingsklem

I\

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.

| 3 T 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

Connector voor aardingsklem
Positief contactpunt (+)

TIG toorts aansluiting
Negatief contactpunt(-)

Gasleiding connector

o U A NN

Drukregelaar

» Verbind de aardklem aan de positieve snelkoppeling (+) van de stroombron. Plaats de stekker en draai met
de klok mee tot hij stevig vast zit.

» Verbind de TIG toorts koppeling aan de snelkoppeling (-) van de stroombron. Plaats de stekker en draai met
de klok mee tot hij stevig vast zit.

@’ U doseertde gastoevoer metde regelkraan die over het algemeen op de TIG toorts lastang zit.

» Verbind de gastoevoervande TIG toorts apart aan hetreduceerventiel.

Connector voor aardingsklem
Positief contactpunt (+)
TIG toorts aansluiting

Zaklamp aansluiting

Verbinding

1

2

3

4

5 Signaalkabel toorts
)

7 Toorts gasbuis

8

Koppeling-verbinding

» Verbind de aardklem aan de positieve snelkoppeling (+) van de stroombron. Plaats de stekker en draai met
de klok mee tot hij stevig vast zit.

» Verbind de TIG-toortsconnector aan op de minbus (-) op de stroombron. Plaats de stekker en draai met de
klok mee tot hij stevig vast zit.

» Verbind de laskabel van de toorts met de juiste aansluitingklem.

» Verbind de gasslang van de toorts aan het juiste aansluitpunt.

1 Gasbuis

2 Gasaansluiting aan de achterkant

» Verbindt de gasleiding van de gasfles aan de gas aansluiting aan de achterkant. Stel de gasstroominvan 5
tot 15 I/min.
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4. PRESENTATIE VAN DE INSTALLATIE
4.1 Achter paneel

1 Elektriciteitskabel
Verbindt de machine met het stroomnet.

2 An/uitschakelaar

2 Voor de elektrische inschakeling van het systeem.
NL 1 De schakelaar heeft 2 standen: “O" uit, “I"” aan.
1 Elektriciteitskabel
Verbindtde machine met het stroomnet.
2 An/uitschakelaar
3 Voor de elektrische inschakeling van het systeem.
1 De schakelaar heeft 2 standen: “O” uit, “I” aan.

3 Gasaansluiting

4.2 Paneel met contactpunten

1 Negatief contactpunt (-)
Proces MMA: Aansluiting aardingskabel
ProcesTIG: Toortsaansluiting

2 Positief contactpunt (+)

Proces MMA: Aansluiting elektrode toorts

ProcesTIG: Aansluiting aardingskabel

1 Negatief contactpunt(-)
Proces MMA: Aansluiting aardingskabel
ProcesTIG: Toortsaansluiting

2 Positief contactpunt (+)

Proces MMA: Aansluiting elektrode toorts

ProcesTIG: Aansluiting aardingskabel

Gas aansluiting

4 Toortsknop aansluiting
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4.3 Bedieningspaneel vooraan

1 Bedieningspaneel vooraan

NL

3 12 8 9 10 11

De keuze vanlasproces

Zorgtvoor de keuze van las proces.

/_  Lasproces MMA

L-J],[L MMA-lasproces, gepulseerd
|
ﬁ‘ Lasproces TIG LIFT

|
f,,'{-" TIG LIFT-lasproces, puntlassen

Functies

Hiermee kunnen de verschillende functies van de installatie geinstalleerd worden:

Al\_ Hot start

| & Arc force

7-segmentendisplay

Zorgt ervoordat ude waarden van de parameters kunt aflezen tijdens het opstarten vande
machine, deinstellingen, de stroomtoevoer en de voltage tijdens het lassen, en de alarm codes.

Metingenselector

Maakt het mogelijk om de werkelijke lasstroom of -spanning op het display te zien.

A Ampere
V Voltage

Belangrijkste instellingsknop

Zorgtervoordatdelas stroom doorlopend kan worden aangepast.
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6 W& Functietoetsen

8

a 8B =2 B

Syn

N «

((‘i’))

VRD

Hiermee kunnen de verschillende functies van de installatie geinstalleerd worden:

Las parameters

De grafiek op het paneel toont de keuze en aanpassing van de las parameters.

4
Al%| S| Ave
i %
! ——————— +>
Hz

Synergie soort materiaal

Hiermee kan de gewenste lasmodus worden geselecteerd.

z Sinergie diameter elektrode

E6913
utile

E70)_(X

asic
E6010/_11

ellulosic

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
vastgelegdin deregelgeving 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

Systeem ingeschakeld in stand-by (Wit)

Systeemingeschakeld en lasboog ontstoken (Groen)

Foutalarm van het systeem (Rood)

Waarschuwingsalarm van het systeem (Oranje) (=25% resterende inschakelduur)

.| Wireless configuratie van het systeem (Blauw)
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5. GEBRUIK VAN APPARATUUR

5.1 Hoofd scherm

Hoofd scherm

1. Symbool van hetlasproces
» Geselecteerde proces (Groen).
» Beschikbaar proces (Wit).

2. Symboolvande functie
» Functieingeschakeld (Wit).

« Selectie eninstelling van de gewenste parameters
(Groen.)

3. Dekeuzevanlasproces.

4 4. Voor hetregelenvan de parameters. (indrukken
omdoor de parameters te bladerenende aante
passen parameters te selecteren).

Voor het afstellen van de lasstroom. (draaien om de
waarde te wijzigen).

5.2 Hoofdscherm MMA-proces

Selectie lasproces

1. Selecteerhet gewenste proces metde knop.
3 2. Geselecteerde proces (Groen).
3. Symboolvande functie
» Functieingeschakeld (Wit).

« Selectie eninstelling van de gewenste parameters
(Groen.)
4. Voorhetregelenvan de parameters. (indrukken
omdoor de parameters te bladerenende aante
passen parameters te selecteren).

Voor het afstellen van de lasstroom. (draaien om de
waarde te wijzigen).
Lasstroom

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling ‘

20A Imax 100A |

Instelling van de parameters: Hot start
1. Selecteer de gewenste parameterdoorde
codeerknop in te drukken.

2. Functie geselecteerd voor parameterinstelling
(Groen).

3. Pasdewaarde van de geselecteerde parameter
aandoorde codeerdertedraaien.

Las parameters

4. Startstroom.

5. Starttijd.
Start stroom

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
50% 200% 120%

Starttijd
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
Os 3s 0.5s
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Instelling van de parameters: Arc force
1. Selecteer de gewenste parameterdoorde
codeerknop in te drukken.

2. Functie geselecteerd voor parameterinstelling
(Groen).

3. Pasdewaarde vande geselecteerde parameter
aan doorde codeerder te draaien.

Las parameters

welding by voestalpine

Arc force
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
-10 +10 0

5.3 Selectie parameters synergische programma'’s

[?’ Functie alleen beschikbaar met MMA-proces.

3/5 4/6

Synergie mogelijkheid
1. Houd de knop 3 secondeningedruktomde
synergische functiesin te schakelen.
2. Functieingeschakeld (Groen).

3. Synergische programma'’s (Wit).

Instelling van de parameters
1. Selecteer de gewenste elektrode door op de toets
te drukken
» @:selectie actieve diameter.

» Selecteer de gewenste diameterdooraande
encoder te draaien.

* Na 3 seconden komt de huidige instellingvan de
lasstroom weer beschikbaar.

2. Synergie

3. Selecteerde parametervoorde
elektrodediameter door op de encodertoets te
drukken.

4. Selecteer een diameterwaarde voor de elektrode
dooraande encodertedraaien.

» Erwordt automatisch eenvoorselectie van
lasparameterwaarden geladen.
De lasparameters kunnen naderwordeningesteld:

5. Activeer deinstelling van de gewenste parameter
doorop de encodertoets te drukken.

6. Pasdewaarde van de geselecteerde parameter
aandoorde codeerder te draaien.

Las parameters

7. Sinergie diameter elektrode.

8. Lasstroom.

9. Hotstart.

10. Arcforce.

22
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Rutiel elektrode

GEBRUIK VAN APPARATUUR

Diameter Lasstroom | Hotstart Arc force

2.0 40A 100% 0s -5

2.5 60A 100% 0Os -5

3.2 100A 100% 0s -5

4.0 135A 100% 0Os -5
Basisch-elektrode

Diameter Lasstroom | Hotstart Arc force

2.0 65A 1209 0,5s | 3

2.5 90A 120%0,5s | 3

3.2 130A 120%0,5s 3

4.0 160A 120%0,5s 3
Cellulose-elektrode

Diameter | Lasstroom | Hotstart Arcforce

2.0 55A 120%0,5s | 7

2.5 75A 120%0,5s | 7

3.2 110A 120%0,5s | 7

4.0 130A 120%0,5s | 7

23
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5.4 Hoofdscherm MMA-proces, gepulseerd

Selectie lasproces

1. Selecteer het gewenste proces metde knop.
2. Geselecteerde proces (Groen).
3. Lasstroom (gemiddelde waarde).

4. Voor het afstellen van de lasstroom.

3 Lasstroom
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
20A Imax 100 A

Instelling van de parameters

1. Activeerderegeling van de geselecteerde
parameter door de decoder knop in te drukken.

2. Pasde waarde van de geselecteerde parameter
aandoorde codeerder tedraaien.

Las parameters

3. Pulserende stroom.

4. Dutycycle.

5. Pulsfrequentie.

6. Hotstart.

7. Arcforce.
Pulserende stroom

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
100% 260% 140%

Duty cycle
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
10% 90% 50%

Puls frequentie

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling

0.2Hz 5Hz 0.2Hz
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5.5 Hoofdscherm TIG Lift-proces

Selectie lasproces

1. Selecteer het gewenste proces metde knop.
2. Geselecteerde proces (Groen).
3. Lasstroom.

4. Voor het afstellen van de lasstroom.

Lasstroom
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
10A Imax 100 A

[g Raadpleeg het hoofdstuk Set-up voor de
instelling van de parameters.

Selectie lasproces

1. Selecteer het gewenste proces metde knop.
2. Geselecteerde proces (Groen).
3. Lasstroom.

4. Voor het afstellen van de lasstroom.

Lasstroom
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
10A Imax 100 A

Instelling van de parameters

1. Activeerderegeling van de geselecteerde
parameter door de decoder knop in te drukken.

2. Pasdewaarde van de geselecteerde parameter
aandoorde codeerder te draaien.

Las parameters

3. Lastijd.

Lastijd
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
Os 60s 0,5s

Raadpleeg het hoofdstuk Set-up voor de
instelling van de parameters.
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5.7 Programma’s scherm (JOB POINT)

4 Hoofd scherm

1. Houd de knop 3 secondeningedrukt.
2. Functieingeschakeld (Groen).
3. Geheugenleeg (Wit).

4. Programma opgeslagen (Groen).

NL

Programma opslaan

1. Selecteer de gewenste geheugensleuf doorop de
toets te drukken.

2. Geheugenleeg (Wit).

3. Drukop de encodertoetsomde lasparameters op
te slaan (3 seconde).De kleur van het pictogram
van de geheugensleuf verandert van wit naar
groen.

3 Programma ontsluiten

1. Selecteer hetgewenste programma doorde knop
in te drukken..

2. Programma opgeslagen (Groen).

3. Eenwijziging van de lasparameters of verandering
van lasproces wordt aangegeven doordat de kleur
van het pictogram van de geheugensleuf rood
wordt.

4. Druk op de encodertoets tot het pictogram vande
sleuf weer groen wordt om de opgeslagen
oorspronkelijke parameters te herstellen (3
seconde).

Wissen van het programma
1. Selecteer het gewenste programma doorde knop
in te drukken..
2. Programma opgeslagen (Groen).

3. Wisdetaak door op de encodertoets te drukken
totdat het pictogram van de sleuf wit wordt (3
seconde.)
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5.8 Ledbalk

GEBRUIK VAN APPARATUUR

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
eente hoge temperatuur..

Ledbalk oranje licht

» Geeftaandathetsysteembijhetlassen75% vanzijn
werkcyclus heeft bereikt.

Het is raadzaam om het lassen tijdelijk te
onderbreken om een thermisch alarm van het
systeem te voorkomen.
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Ledbalk blauw licht

» Geeft aan dat het systeem met een wireless
apparaatisverbonden.

Adaptief onderhoud

» Geeftaandathetsysteemaleenredelijkaantaluren
met ontstoken lasboog heeft gewerkt.

@ Aangeraden wordt om routineonderhoud uit te
voeren.

Raadpleeg hetgedeelte 'Setup'in de handleiding
van uw generator.
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6. SETUP

Zorgt voor het instellen en regelen van een serie extra parameters voor een betere en meer nauwkeurige
controle van het lassysteem.

Beginnen metde setup
!

(] = )\
a0 =1
(1]

=OFF

!‘!_‘,I—I\_!

» Schakel de stroombron uitdoor de hendel van de schakelaarop "0” te zetten.
» Schakel de stroombronin doorde encodertoetsingedrukt te houden.
» Houd de encodertoets 5 sec.ingedrukt.

» Detoegangwordtbevestigd 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.

Set up verlaten
» Druk 5seconden op de encodertoets om Set-up af te sluiten.
6.9.1 Lijst parametersin setup (TIG)

Pog  Na-gasstroomtijd
Voor hetregelenvan de lasstroom aan het eind van het lassen.

Minimaal Maximaal Fabrieksinsteling

Os 20.0s 6.0s

Al Begin stroom (%-A)

Maakt het mogelijk de beginnende lasstroom te regelen.
Maakt het mogelijk een heter of minder heet lasbad te krijgen direct nadat de boogis ontstaan.

Minimaal Maximaal Fabrieksinsteling

10% 200% 25%

tl Begin stroom tijd

Maakt het mogelijk de tijd in te stellen waardoor de oorspronkelijke stroom gehandhaafd blijft.

Minimaal Maximaal Fabrieksinsteling

Os 10s 0.2s

tuP  Opbouwlijn
Voor hetinstellen van de geleidelijke overgang van begin stroom naar de lasstroom.

Minimaal Maximaal Fabrieksinsteling

Os 10.0s 0.5s
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tdn

A2

t2

SPo

Afbouwvandelas

Voor hetinstellen van een geleidelijke overgang van de lasstroom naar de eindstroom.

Minimaal Maximaal Fabrieksinsteling

Os 3s 0.5s

Eindstroom (%-A)
Voor het afstellen van de eindstroom.

Minimaal Maximaal Fabrieksinsteling

10% 200% 25%

Eindstroom tijd

Maakt het mogelijk de tijd in te stellen tot hoe lang de stroom moet aan blijven.

Minimaal Maximaal Fabrieksinsteling
Os 10.0s 0.2s
Puntlassen

Zorgt ervoorde plaatselijk las procedure uit te voeren en stelt een lastijd in.
Maakt de tijdinstelling mogelijk van hetlasproces.

AcT altijd actief
@’ Beschrijving van de werking met gasmagneetventiel.

Indien het model met externe gaskraan wordt gebruikt, moet de gasafsluiter handmatig worden
geopend.

» Raakhettelassenwerkstuk met de elektrode aan om de voorgasfase te starten.

» Ontsteking van de lasboog in de modus Lift. Door de toorts van het werkstuk te tillen wordt de
lasboog ontstoken.

» Delasboog blijft actief gedurende de voorafingestelde tijd.
2T 2Fasen
@ Beschrijving van de werking met gasmagneetventiel.

Indien het model met externe gaskraan wordt gebruikt, moet de gasafsluiter handmatig worden
geopend.

» Raak hettelassenwerkstuk metde elektrode aan.
» Bijdrukken op detoortsknop wordt voorgas verkregen.

» Ontsteking van de lasboog in de modus Lift. Door de toorts van het werkstuk te tillen wordt de
lasboog ontstoken.

» Delasboog blijft actief gedurende de voorafingestelde tijd.

Minimaal

Maximaal

Fabrieksinsteling

01s

60.0s

0.5s
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Trigger Tig
AcT altijd actief
@’ Beschrijving van de werking met gasmagneetventiel.

Indien het model met externe gaskraan wordt gebruikt, moet de gasafsluiter handmatig worden
geopend.

» Raakhettelassenwerkstuk met de elektrode aan om de voorgasfase te starten.

» Ontsteking van de lasboog in de modus Lift. Door de toorts van het werkstuk te tillen wordt de
lasboog ontstoken.

» Doordetoorts een fluctuatie te laten maken wordt de lasboog uitgeschakeld terwijl het gas blijft
stromen gedurende de nagastijd.

il f

|

2T 2Fasen
@’ Beschrijving van de werking met gasmagneetventiel.

Indien het model met externe gaskraan wordt gebruikt, moet de gasafsluiter handmatig worden
geopend.

» Raakhettelassenwerkstuk metde elektrode aan.
» Bijdrukken op de toortsknop wordtvoorgas verkregen.

» Ontsteking van de lasboog in de modus Lift. Door de toorts van het werkstuk te tillen wordt de
lasboog ontstoken.

» Alsde knop wordtlosgelaten gaat de boog uit terwijl het gas gedurende de gasnastroomtijd blijft
stromen.

4T 4 Fasen
Eg‘ Beschrijving van de werking met gasmagneetventiel.

Indien het model met externe gaskraan wordt gebruikt, moet de gasafsluiter handmatig worden
geopend.

» Raakhettelassenwerkstuk met de 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 tweedekeerdrukkenopdeknopwordtdelasbooggedoofd metdebooguitschakeldynamiek,
terwijl het gas gedurende de nagastijd blijft stromen.

v

Indien de knop véér het einde van de uitschakelsequentie wordt losgelaten, wordt de lasboog
onmiddellijk gedoofd.

6.9.2 Lijst parameters in set-up (systeemconfiguratie)

di$

Hod

Fn

Soortmaat

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.

Configuratiemenu van het systeem

Geefttoegang tot het systeemconfiguratiemenu.

» Druk op de encodertoets om het submenute openen.

» Draaiaande encoderom de gewenste configuratie te selecteren.

» Druk op de encoder om te bevestigen.

» Hieronder zijn de beschikbare configuraties vermeld.
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F1 Configuratie van de installatie
Configuratie van deinstallatie: F1
e Lasproces MMA
» Lasproces TIGLIFT
» Functieingeschakeld: Hot start

» Functieingeschakeld: Arc force

F2 Configuratie van deinstallatie
Configuratie van de installatie: F2
* Lasproces MMA
e Lasproces TIGLIFT
* TIGLIFT-lasproces, puntlassen
» Functieingeschakeld: Hot start

» Functieingeschakeld: Arc force

F3 Configuratie van deinstallatie
Configuratie van deinstallatie: F3
* Lasproces MMA
e Lasproces TIGLIFT
* TIG LIFT-lasproces, puntlassen
» Functieingeschakeld: Hot start

» Functieingeschakeld: Arc force

» Functieingeschakeld: Synergische programma’s

Fh4 Configuratie van de installatie
Configuratie van deinstallatie: F4
» Lasproces MMA
» MMA-lasproces, gepulseerd
e Lasproces TIGLIFT
* TIGLIFT-lasproces, puntlassen
» Functieingeschakeld: Hot start

» Functieingeschakeld: Arc force

» Functieingeschakeld: Synergische programma’s

F5 Configuratie van de installatie
Configuratie van deinstallatie: F5
» Lasproces MMA
* MMA-lasproces, gepulseerd
e Lasproces TIGLIFT
» TIGLIFT-lasproces, puntlassen
» Functieingeschakeld: Hot start

» Functieingeschakeld: Arc force

» Functieingeschakeld: Programma's (JOB POINT)

» Functieingeschakeld: Synergische programma’s
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SLP  Sleep

Indien actief, schakelt het apparaat na de geselecteerde inactieve tijd in seconden naar de

uit-stand.

Stel eentijdswaardein binnen het bereik
Waarde Inactieve tijd
OFF Niet actief
180 180s
300 300s
600 600s
900 900s

Ser  Adaptiefonderhoud

Indien actief, geeft het brandende onderhoudssymbool op het display aan dat het raadzaamis om
onderhoud uit te voeren.
Raadpleeg het gedeelte 'Set up'in de handleiding van uw generator.

Waarde Functie
OFF Niet actief
ON Actief
RST Reset

ISt Reset

Om alle parameter weer op de fabrieksinstelling terug te brengen.
» Druk op de encodertoets om de procedure te starten.
» Draaiaandeencodertot de waarde: ON

» Houd derechterfunctietoets 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
1

7.1.1 Zafrizeni

N

Reinig de machine aan de binnenkant door hem uit te blazen en af te borstelen met een zachte
borstel. Controleer de elektrische aansluitingen en de kabels.

7.1.2 Voor het onderhoud of de vervanging van de toorts, elektrodetang en of
aardkabels:

Controleer de temperatuur van het onderdelen en overtuig u ervan dat ze niet te heet zijn.

Draag altijd handschoenen die aan de veiligheids voorschriften voldoen.

Gebruik geschikte sleutels en gereedschap.

op

N

.2 Odpovédnost
= Alsgeenregelmatig onderhoud wordtuitgevoerd, vervalt de garantie en wordt de fabrikantvanalle
Q‘? aansprakelijkheid ontheven. De fabrikant wijstieder verantwoordelijkheid af wanneer de gebruiker
zich niet houdt aan de volgende richtlijnen. In geval van twijfel of problemen aarzel niet contact op
tenemen metuw leverancier.
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8. ALARM CODES

ALARM

Detussenkomstvan een alarm of de overschrijding van een kritieke waarschuwingsgrens veroorzaakt
een visueel signaal op het bedieningspaneel en de onmiddellijke stopzetting van de
laswerkzaamheden.

Let op!
De overschrijding van een waarschuwingsgrens veroorzaakt een visueel signaal op het
bedieningspaneel maar de laswerkzaamheden kunnen worden voortgezet.

Hieronder volgt eenlijst van alle alarmen en waarschuwingsgrenzen met betrekking tot het systeem.

EAO'I Overtemperatuur t [E%S Overstroom Af}
r‘ — - ) A | Toortsknop ingedrukt tijdens
E13 Communicatiefout |4- E36 systeemln?chgkellng !
[ A | Draadvastgeplakt )
Automatisering enrobot
| E50 E)esturlng ° L J
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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 leverancier om de machine te
latenrepareren.

» Neem contact op met uw leverancier om 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. (Systeemin stand-by -
witte ledbalk)

Onjuist uitgaand vermogen

Vraag

» Verkeerde keuze van las 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 metuw leverancier om 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 metuw leverancierom de machine te
latenrepareren.
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10. BEDIENINGSINSTRUCTIES
10.1 Handleiding lassen met beklede elektroden (MMA)

Voorbereidenvandelasnaden
Omgoedlasresultaat 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 hettype voorbereiding van het werkstuk.

Elektrode met een grote diameter hebben van zelf sprekend zeer hoge lasstroom nodig met als gevolg grote
warmtetoevoer tijdens hetlasproces.

Type bekleding Eigenschappen Gebruik
Rutiel eenvoudigin gebruik inalle posities
Acid Vlugge smelting vilak

Basisch Mechanische eigenschappen inalle posities
Cellulose Grotere penetratie inalle posities

Keuze vandelasstroom
Het bereik van de lasstroom van een bepaalde elektrode staat vermeld op de verpakking.

Starten en aanhoudenvande boog

De lasboog wordt gestart door met punt van de elektrode het werkstuk, dat met een aardekabel aangesloten
is, aan te tikken.

Alsdeboogeenmaalisgestarttrekt ude elektrode snelterug totde normalelas 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 waardoorkleine
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 lasviam dooft door kortsluiting en de elektrode aan het
lasbad plakt, wordt de lasstroom tijdelijk verhoogd (Arc Force).

Wanneer de elektrode aan het werkstuk plakt kunt u het beste de kortsluitstroom tot minimale sterkte
beperken(antisticking).

Hetlassen

De laspositie varieert afhankelijk van het aantal
doorgangen; gewoonlijkwordtde lasnaad gevormd door
deelektrode heenenweertebewegenopzo’nmanierdat
ergeen ophoping van materiaal in het midden ontstaat.

Verwijderen van de slakken
Bij hetlassen met beklede elektroden moeten naiedere lasdoorgang de slakken worden verwijderd.

U kuntde 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 dat de boog ontstaat
zonder enig contact tussen de elektrode en het werkstuk.

Eris nog eenstart mogelijkheid met beperkte wolfraam opname,: de lift start, hier vooris 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 nog enige seconden door te laten stromenin het lasbad.

In veel werkomstandigheden is het nuttig als er bij het werk van twee lasstromen gebruik gemaakt kan worden
enom eenvoudig van de ene naar de andere te kunnen omschakelen (BILEVEL).

Polariteit van de las

D.C.S.P.(Direct Current Straight Polarity)
© ; Dit is de meest gebruikte polariteit. Deze laat een minimaal verbruik toe van de
elektrode (1) omdat 70% van de warmte wordt geconcentreerd op de anode
(werkstuk).
% !l\ Hiermee kunnen smalle en diepen lassen gemaakt worden, met grote lassnelheid
enlage warmte toevoer.
D.C.S.P.-(Direct Current Reverse Polarity)
® ' Deze polariteit wordt gebruikt bij het lassen van legeringen die met een laag
oxidatie waarvan het smeltpunt hogerligt dan van het metaal.
/ I \e_ Hogelasstromen zijn echter nietmogelijkomdatdaardoor de elektrode bijzonder
§ hard zouslijten.
D.C.S.P. Pulseren (Direct Current Straight Polarity Pulsed)
T ess Door het gebruik van een pulserende gelijkstroom is bij bijzondere
werkomstandigheden een betere controle van het lasbad mogelijk.
\ Hetlasbad wordt gevormd door de piekpulsen (Ip), terwijl de basisstroom (Ib) door
R - laat branden; dit maakt het lassen van dunne werkstukken met minder
‘T 0.5 -PULSED vervormingen gemakkelijker, betere vormfactoren dus minderrisicoop kervenen
gasinsluitingen.
oL Naar mate de frequentie stijgt (MF) wordt de boog smaller, meer geconcentreerd
P 7 en stabieler, en dus een nog betere kwaliteit las bij het lassen van dunne
J werkstukken.
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Kenmerken van TIG-lassen
De Tig procedure is heel effectief voor het lassen van zowel koolstofstaal als gelegeerd staal, voor de eerste
passage over pijpen evenals bijlassen die een optimaal esthetisch aspect moeten hebben.

Hiervooris een directe polariteit noodzakelijk.(D.C.S.P.).

Voorbereidenvandelasnaden
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 25-40A 100-180 A 3,2mm 120-150°
400-500 A 40-55 A 160-240 A 4,0mm 150-180°
500-750 A 55-80A 190-300 A 4,8 mm 150-180°
750-1100 A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°
De elektrode moet geslepen worden 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

Hiervoorwordt bijna 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° 6 7-101/min
150-250 A 15-30A 60-130 A n°7 8-121/min
250-400 A 25-40 A 100-180 A n°8 10-141/min
400-500 A 40-55A 160-240 A n°8 12-16 I/min
500-750 A 55-80 A 190-300 A n°10 15-20 |/min
750-1100 A 80-125A 325-450 A n°12 20-251/min
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11. TECHNISCHE KENMERKEN

Elektrische kenmerken

CORE 210 MMA

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 (u) (TIG)

Cos @

Maximaal opgenomen stroom [1Tmax
(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)

Werkcyclus
CORE 210 MMA

Werkeyclus TIG (40°C)
(X=25%)

(X=60%)

(X=100%)

Werkcyclus MMA (40°C)
(X=25%)

(X=60%)

(X=100%)

1x115 (£15%) 1x230 (£15%)

658 658
33 33
35 35
DIGITAAL DIGITAAL
3.74 7.36
2.68 5.96
3.74 7.36
2.68 5.96
30 30
0.99 0.99
0.99 0.99
84.6 87.3
81 84
0.99 0.99
27 32
239 21
13.5 16
20-110 20-210
10-140 10-210
76 76
76 76
15 15
15 15
1x115 1x230
140 210
90 135
70 105
110 210
71 135
55 105

40

UM.

Vac
mQ

kVA
kW
kVA
kw

> > > > >

Vdc
Vdc
Vdc
Vdc

U.M.
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Fysieke eigenschappen
CORE 210 MMA U.M.
IP Beveiligingsgraad IP23S
Isolatieklasse H
Afmetingen (Ixdxh) 429x172x316 mm
Gewicht 9.5 Kg
Gedeelte elektriciteitskabel 3x2.5 mm?
Lengte van de stroomtoevoerkabel 3 m NL
Type stekker 16A 250V Type F
Gasstroom ja
) ENIEC 60974-1/A1:2019
Constructienormen
EN 60974-10/A1:2015

*Deze apparatuur voldoet aande 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 Béhler Welding
Arc Technology s.r.l

Via Palladio 19

Onara (PD), Italy

hler www.voestalpine.com/welding

y Designed in EU
CORE 210MMA Assembled in PRC

Ser. no:

NL

EVIDENCE OF TAMPERING VOIDS WARRANTY

03.08.545

1 EN IEC 60974-1
Z Ot | EN IEC 60974-10 Class A

= | = 20A/20.8V - 210A (110A) / 26.4V (24.4V)
- -c- X 25% 60% 100%
|§| U = 76v 2 210A (110A) 135A (71A) 105A (55A)
- U, | 284V (24.4v) | 254V (22.8V) 242V (22.29)
t | — 0A/10.4V - 210A (140A) / 18.4V (15.6V)
- X 25% 60% 100%
[s]]u, =7ev |, | 210a(1404) 135A(90A) 105A (70A)
o Y, 18.4V (15.6V) 15.4V (13.6V) 14.2V (12.8V)
=3 | |
1~ 50760 Hz U, 230V (115V) Le 32A(27A) 1, 16A (13.5A)
IP235S E [H[ UK c E
— CA
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13. BETEKENIS GEGEVENSPLAATJE
2

Designed in EU
Assembled in PRC

15

17

15A

17A

15B

17B

®|N||e|N

15

17

15A

17A

15B

[
I
I
[
|
[

17B

21

22

E ¥ C€

CE EU-Conformiteitsverklaring
EAC EAC-Conformiteitsverklaring
UKCA UKCA-Conformiteitsverklaring

A N

® N o0 U

10
11

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
Symboolvan hetlasproces

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

15AWaarden van de nominale lasstroom

T16AWaarden van de nominale lasstroom

17AWaarden van de nominale lasstroom

15BWaarden van de traditionele lastspanning

16BWaarden van de traditionele lastspanning

17BWaarden van de traditionele lastspanning

18
19
20
21
22

Symbool voor de voeding

Nominale voedingsspanning
Nominale maximale voedingsstroom
Effectieve maximale voedingsstroom
Beschermingsgraad
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14. SCHEMA

CORE 210 MMA 1x120V 1x230V (55.22.003)

Q3101 0
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NL

518

44



|

'f\b(jhler

welding by voestalpine

——

15. LIJST VAN

Lijst van reserve onderdelen

RESERVE ONDERDELEN

CORE210MMA1

x120V 1x230V (55.22.003)

09.04.550

49.04.091 ?

08.22.043

21.06.014

03.05.550

) 20.07.218
 20.07.212 /" 1876.014
) £

11.19.026
< \ 01.04.302 20.07.214
\, =2 0104301 4 o050
09.03.051
09.03.050

20.07.217

W % C € 0
01.06.614 " 05 04.238 s 10410'13'105

CODE BESCHRIJVING

01.02.162 Onderste behuizing

01.04.300 Kunststof lijst voorkant

01.04.301 Kunststof plug voorkant

01.04.302 Kunststof plug voorkant

01.05.246 Kunststof lijst achterkant

01.06.614 Kunststof lijst onderkant

01.14.372 Aardingsstaaf

01.15.060 Steel

03.05.550 Plaatje bedieningsorganen

03.07.651 Vaste behuizing

05.04.238 Inductantie (weerstand bij wisselstroom)
05.04.239 Inductantie (weerstand bij wisselstroom)
08.22.043 Kabelwartel

09.03.050 Drukknop

09.03.051 Drukknop

09.04.550 Schakelaar

09.11.240 Knop

10.13.104 Steun aansluitingen

10.13.105 Vaste aansluiting 50-70 mm?

11.19.026 Hall-sensor

14.70.154 Ventilator
15.14.6461 Elektronische kaart
15.14.6471 Elektronische kaart
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CODE BESCHRIJVING
15.14.6481 Elektronische kaart
15.22.402 Controle paneel

16.03.040 Isolatieplaat

18.76.014 Pen

20.07.211 Ombhulsel bedieningspaneel
20.07.212 DopvoorkantR

20.07.213 Dop voorkant L

20.07.214 Led-lijst voorkant
20.07.215 Dop

20.07.216 Steunventilator

20.07.217 Steun kaart

20.07.218 Steun

20.07.219 PFC-deklaag

21.06.014 Riem

23.04.490 Etiket elektrodeparameters
23.04.491 Etiket met gegevens
49.04.091 Voedingskabel 3,8 m
49.07.801 Bekabeling
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Lijst van reserve onderdelen

CORE 210"

03.05.534

03.05.541

03.05.542

23.04.493

B

CODE BESCHRIJVING
03.05.534 Plaatje voorkant
03.05.535 Plaatje voorkant
03.05.536 Plaatje voorkant
03.05.541 Plaatje achterkant
03.05.542 Plaatje achterkant
03.05.543 Plaatje achterkant
03.05.544 Plaatje voorkant
03.08.545 Technische gegevens
23.04.493 Waarschuwingsetiket
23.08.509 Etiket zijkant behuizing
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Toorts TIG connection kit
73.10.200

L

J

Raadpleeghet gedeelte "Hetinstalleren kit/accessoires".

48

522



|

“bohler

welding by voestalpine

Het installeren kit/accessoires

17. HET INSTALLEREN KIT/ACCESSOIRES

73.10.200 Toorts TIG connection kit
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