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EU-MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT

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

kizdrélagos felelGsségére kijelenti, hogy a kévetkezd termék:
CORE 185TIG 55.27.001

medgfelel a kovetkezd EU direktivaknak:

2014/53/EU  RED DIRECTIVE

2011/65/EU +2015/863/EU  RoHSIRANYELV
2019/1784/EU EcoDesign

2009/125/EU EcoDesign

éshogy a kdvetkezd harmonizdlt szabvdnyokat alkalmaztdk:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
ENIEC60974-3:2019 ARCSTRIKING AND STABILIZING DEVICES
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

EN50445:2008

ENIEC63000:2018

ENIEC 62311:2008

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

Azirdnyelveknek valé megfeleléstigazolé dokumentdciét a fent emlitett gydartdkndl ellendrzés céljabdl elérhetdvé teszik.

A voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l. dltal el6zetesen nem engedélyezett miveletek és moddositdsok,
érvénytelenitik ezt a bizonylatot.

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

[ F

Mirco Frasson Pawel Dawid Lipinski

Managing Directors
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1. FIGYELMEZTETESEK CiIMKE

1.1 Elektromos aramiités elleni védelem

=
} Az dramutés haldlosis lehet.

» Bekapcsolt dllapotban ne érintse meg a hegeszté berendezés dram alatt évd, burkolaton kivili vagy belili
alkatrészeit (a vagopisztolyok, a hegesztépiszolyok, a foldel8kdbelek, az elektréoddk, a vezetékek, a gorgbék
és atekercsek elektromosan csatlakoztatva vannak a hegeszté dramkérh6z).

» Szdraz, és a fold- és testpotencidltol megfelelSen elszigetelt alap és padlézat haszndlatdval biztositsa a
berendezés és a kezel8 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 dramitést érez, akkor haladéktalanul szakitsa meg a hegesztési miiveleteket.
@‘ Az ivgyujto és stabilizdlé készililék kézi vagy mechanikailag irdnyitott miikddésre van tervezve.

A hegesztSpisztoly kdbel vagy a hegesztSkdbel 8 m feletti meghosszabbitdsa noveli az elektromos
dramuités veszélyét.

1.2 G6zok és gdzok elleni védelem
") Ahegesztésifolyamat sordn keletkezett g6z6k, gdzok és porok egészségre drtalmasak lehetnek.

@ Bizonyos korlilmények kozott a hegesztés sordn keletkezett gézok rdakkeltéek lehetnek, illetve
veszélyeztethetik a terhes n6k magzatdt.

e Tartsa tdvol afejét a hegesztés sordn keletkezett gdzoktdl és gézoktdl.
» Amunkaterileten biztositson megfelels - akdr természetes, akdr mesterséges - szell6zést.
» Gyenge szell8zés esetén viseljen maszkot és 1égzékésziléket.

* Nagyonkishelyentorténd hegesztés esetén a munkdtegy kollégdnak feliigyelnie kell, aki a kdzelben, de kivil
tartézkodik.

* Ne haszndljon oxigént a szell§ztetés céljdra.

» Gondoskodjon a gézelszivéd mikodésének ellendrzésérdl. A veszélyes gdzok mennyisége nem haladhatja
meg a biztonsdgiszabdlyokban el8irt értékeket.

* A g6zok mennyisége és veszélyességi szintje a munkadarab anyagdtdl, a kitolté fém anyagatdl, és a
hegesztendé munkadarab tisztitdsdra és zsirtalanitdsdra haszndlt barmilyen egyéb anyagoktdl fligg.
K&vesse a gydrtdi utasitdsokban és a mlszaki adatlapokon megadott utasitdsokat.

* Nevégezzen hegesztést zsirtalanitd vagy festd dllomds kozelében.

* Agdzpalackokatkiviil vagy jél szell6z8 teriileten helyezze el.
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1.3 Afelhaszndlék és mds személyek védelme
Ahegesztésieljdrds asugdrzds-, zaj-, hé- és gdzkibocsatdsok drtalmas forrdsa.

E‘L”f}é’fq Helyezzen el tlzgdtld véddlemezt, amely védi a kérnyezé hegesztési terliletet a sugaraktdl,
szikraktol ésizzé
A hegesztési teriileten |évSé személyeket figyelmeztesse, hogy ne nézzenek az ivbe és
gondoskodjanak megfeleld védelemrél.

’ Ne érjen hozzd éppen hegesztett elemekhez: aforrésdg sulyos égési sériiléseket okozhat.
1/1?5“;33..

A fent leirt évintézkedéseket a hegesztés utdni mlveletek végrehajtdsakor is tartsa be, mivel
salakdarabok lehlés kozbenis levdlhatnak az elemekrdél.

ﬁ Viseljen oldalvédelemmel és megfeleld szemvédd szlrdvel (legaldbb NR10 vagy efolott) elldtott
= maszkot.

1.4 Védekezés gazpalackok haszndlata esetén

N4 A nemesgdzt tartalmazd palackokban tdlnyomds van, igy azok felrobbanhatnak, amennyiben a
szdllitds, tdrolds és haszndlat sordn a minimdlis biztonsdgi feltételek nincsenek biztositva.

* A tartdlyokat figgdleges helyzetben falhoz vagy mds aldtdmaszté szerkezethez kell régziteni megfelel$
eszkdzokkel gy, hogy ne délhessenek el és ne titkdzhessenek barminek véletlendil.

« Szdllitds, Uzembe helyezés kdzben, illetve a hegesztés végén a sapkdt csavarja rd a szelep védelme
érdekében.

» Ne tegye ki a tartdlyt direkt napsitésnek, hirtelen h6mérsékletvdltozdsnak, illetve til magas vagy extrém
hémérsékleteknek. Ne tegye ki a tartdlyt tdl alacsony vagy tdl magas hémérsékletnek.

« Tartsa tdvol a tartdlyokat nyilt Idngtdl, elektromos ivektdl, hegesztSpisztolyoktdl vagy eletrédapuskdktal,
illetve védje a hegesztés kdzben szétszérddod izzé anyagrészektdl.

» Tartsa tdvol a tartdlyokat hegeszté dramkoroktél és dltaldban elektromos dramkoroktél.
» Tartsa tdvol afejét a gazkiomléstél, ha kinyitja a tartdly szelepét.

* Mindig zdrja el a tartdly szelepét a hegesztési mlveletek befejezésekor.

» Sohanevégezzen hegesztési mliveletet nyomds alatt1évé gaztartdlyon.

« SUritett leveg6t tartalmazé tartdlyt soha nem szabad kézvetlendl rdkotni a gép nyomdscsokkentdjére. A
nyomds meghaladhatja a nyomdscsckkenté kapacitdsdat, amirobbandshoz vezethet.

1.5 Elektromdgneses terek és zavarok

@ Arendszerbelsééskiilsé kdbelein athaladé dram elektromdgnesesterethozlétre,ahegesztékdbelek
=N ésaberendezés kdzelében.

* Az elektromdgneses mez8ék befolydsolhatjdk azok egészségidllapotdt, akik hosszuideig kivannak téve azok
hatdsainak (a hatdsok jelenleg semismertek pontosan).

* Az elektromdgneses mez8k zavarhatjdk bizonyos készilékek, pl. pacemakerek vagy hallékészilékek
mikddését.
* Pacemakerrel rendelkezdé személyeknek konzultdlniuk kell orvosukkal, miel6tt hegesztésre vagy .

1.6 Tlz- ésrobbandsvédelem
==

W\ Ahegesztésieljdrds tiizet és/vagy robbandst okozhat.

* A munkateriletrdl és a kdrnyezd teriiletekrdl tavolitson el minden tlzveszélyes vagy égheté anyagot és
targyat.

» Tlizveszélyes anyagoknak a hegesztési terllettél legaldbb 11 méterre kell lennitk vagy azokat megfelel$
védelemmel kell elldtni.

» Szikrdk és izz6 anyagrészek kdnnyen szérédhatnak meglehetésen messzire, még kisméretl nyildsokon
keresztilis. Kilondsen figyeljen a személyi biztonsdgra és a tulajdontdrgyak biztonsdgdra.

* Ne végezzen hegesztési mlveleteket nyomds alatt 1évé tartdlyokon vagy azok kézelében.

* NevégezzenhegesztésimUlveleteket zart tartdlyokon vagy cséveken. Hegesztési mlveletek kdzben kiilonds
figyelemmeljdrjon el csévek és tartdlyok esetén, még akkoris, ha azok nyitottak, Giresek és alapos tisztitdson
mentek keresztil. Barmennyi megmaradt gdz, Gzemanyag, olaj vagy hasonlé anyagok okozhatnak
robbandst.

* Nevégezzen hegesztést olyan helyeken, ahol robbandsveszélyes porok, gdzok, gézok vannakjelen.
» Ne végezzen vdgdst olyan helyeken, ahol robbandsveszélyes porok, gdzok, gézék vannak jelen.

* A hegesztés befejezésekor ellendrizze, hogy a fesziltség alatt 1évé dramkor véletlenll sem kerilhet
érintkezésbe a foldel6korhoz kapcesolt barmilyen komponenshez.

« Amunkaterilet kozelében legyen tlizolté eszkdz vagy anyag.
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2. FIGYELMEZTETES

@ MielStt barmilyen miiveletet végezne a gépen, alaposan olvassa el és sajdtitsa el ennek aleirdsnak a
tartalmdt.

Ne végezzen olyan mddositdst vagy karbantartdsi tevékenységet, ami nincs el8irva. A gydrté nem
vdllal felel8sséget személyi sériilés vagy anyagi kdr esetén, ha az a leirdsban foglaltak helytelen
alkalmazdsa, illetve alkalmazdsdnak elmulasztdsa miatt kdvetkezett be.

A kezelési Utmutatoét dllandéan a készilék felhaszndldsi helyén kell rizni. A kezelési utmutatd
el&irdsain tul be kell tartani a balesetek megel&zésére és a kérnyezet védelmére szolgdldé dltaldnos és
helyiszabdlyokatis.

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. fenntartja a jogot arra, hogy kilon értesités nélkdl
megvdltoztassa jelen kézikdnyv tartalmat.

Minden forditdsra, részleges vagy teljes, bdrmilyen formdban térténdé reprodukciéra (beleértve a
fénymdsoldst, filmre és mikrofilmre torténd rogzitést) fenntartjuk a jogot. A voestalpine Bohler
Welding Arc Technology S.r.l. kifejezett, irdsos engedélye nélkiil a reprodukcié tilos.

Az itt szerepld utasitdsok nagyon fontosak és betartdsuk sziikséges a szavatossdgi feltétek
biztositdsdhoz.

Agydrté nemvdllal felel8sséget, ha afelhaszndlé az utasitdsokat nem tartja be, vagy figyelmen kivl
hagyja.

@ A készilék lUzembe helyezésével, kezelésével, karbantartdsdval és dllagmegdévdasdval foglalkozé
személyeknek

» megfeleléen képzettnek kell lennilk,

» hegesztésiismeretekkel kell rendelkezniitk

« teljesenismernilik és pontosan kévetnilik kell ezt a kezelési Utmutatét.

Ha a berendezés haszndlatdval kapcsolatban bdrmilyen bizonytalansdg vagy nehézség merdil fel,
konzultdljon képesitett szakemberekkel.

2.1 Munkakoérnyezet
Minden berendezést kizdrélagrendeltetésének megfeleld célokraszabad haszndlniatipustdbldn és/
@ vagy jelen leirdsban régzitett médokon, illetve mikodési tartomdnyokon beliil, tovdbbd az orszdgos
és nemzetkdzi biztonsdgi elSirdsok betartdsa mellett. A gydrté dital kifejezetten rogzitettdl eltérd
minden felhaszndldsi médot teljes mértékben helytelennek és veszélyesnek kell tekinteni, és ilyen
esetekre a gydrté nem vdllal semmilyen felel&sséget.

Az egység csak ipari kérnyezetekben, professziondlis alkalmazdsokban haszndlhaté. A gyartéd
semmilyen felel8sséget nem vdllal a berendezés lakéhelyi kérnyezetben valé haszndlataval
osszefliggésben keletkezett kdrokért.
Aberendezés-10°C és +40°C kozotti hEmérsékleti kornyezetekben haszndlhaté.

EN

E@ Aberendezés -25°C és +55°C kozotti h6mérsékletl kornyezetekben szdllithatd, illetve tdrolhato.

Aberendezés csak olyan kdrnyezetekben haszndlhatd, amelyek mentesek portél, savtdl, gaztél vagy
mds korroziv anyagoktél.

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

A berendezés nem haszndlhaté olyan koérnyezetekben, amelyek relativ pdratartalma 20°C
hé&meérsékleten 90%-ndl magasabb.

Arendszer nem haszndlhaté tengerszint feletti 2 000 méternél nagyobb magassdgban.

Ne haszndlja ezt a gépet csdvezetékek fagytalanitasara.
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 eljards a sugdrzds-, zaj-, h6- és gdzkibocsdtdsok dartalmas forrdsa. Helyezzen el
tlzgdtlé védblemezt, amely védi a kornyezé hegesztési teriiletet a sugaraktdl, szikrdktdl és izzéd A
hegesztésiteriiletenlévé személyeket figyelmeztesse, hogy ne nézzenek azivbe és gondoskodjanak
megfelelé védelemrdl.

Védd8ruhdval védje bérét az ivsugdrtdl, a szikrdktdl és az izzéd fémtél. A ruhdzatnak a teljes testet
fedniekell, tovdbbd azlegyen:

- sértetlen ésjo dllapotu

- thzalld

- szigetel6 anyagbdl késziilt és szdraz

- jolilleszkedjen gallérok és felhajtdsok nélkdl

Mindig haszndljon el8irdsoknak megfelels cipét, amely erds és vizzdré.

Mindig haszndljon el&irdsoknak megfelels keszty(t, amely elektromosan és termikusan szigetelt.

Viseljen oldalvédelemmel és megfelel§ szemvédd szlrdvel (legaldbb NR10 vagy efolott) elldtott
maszkot.

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

Ne viseljen kontaktlencsét!

Viseljen flilvéddd, ha a hegesztés kézben a zajszint eléri a veszélyes tartomdnyt. Ha a zajszint
meghaladja a torvényileg elSirt hatdarértékeket, akkor kiildnitse el a munkatertletet, és biztositsa,
hogy bdarki, aki a kézelbe kerlilhet, viseljen flilvédét vagy flldugot.

Hegesztés kdzben az oldalsé burkolatok mindig legyenek zdart dllapotban. A rendszert tilos

bdarmilyen médon megvdltoztatni.

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

A fent leirt évintézkedéseket a hegesztés utdni mlveletek végrehajtdsakor is tartsa be, mivel
salakdarabok leh(ilés kozbenis levalhatnak az elemekrdl.

Munkavégzés vagy karbantartds elétt ellenérizze, hogy a hegesztSpisztoly hideg.

Htéfolyadékesdvek szétvdlasztdsa elStt gydzEdjon meg arrédl, hogy a hliitéegységet kikapcsolta. A
cs6vekbdl kiomlé forrd folyadék, a bér égésisérilését vagy megporkdlédését okozhatja.

Legyen kéznél els8segélynyljtéd készlet.

Az égési és mds sérilések hatdsat ne becsiilje ald.

A munkahely elhagydsa el6tt tegye biztonsdgossd a teriiletet az esetleges sériilések vagy tulajdoni
kdrelkeriilése érdekében.

11
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2.3 G6zok és gazok elleni védelem
.E Ahegesztésifolyamat sordn keletkezett g6zok, gdzok és porok egészségre drtalmasak lehetnek.

Bizonyos korlilmények kozott a hegesztés sordn keletkezett g6zok rakkeltéek lehetnek, illetve
veszélyeztethetik a terhes n6k magzatdt.

 Tartsa tdvol a fejét a hegesztés sordn keletkezett gdzoktdl és g6zoktdl.
* Amunkateriileten biztositson megfelels - akdrtermészetes, akdr mesterséges - szell8zést.
» Gyenge szell8zés esetén viseljen maszkot és 1égzékésziléket.

* Nagyonkis helyen torténé hegesztés esetén a munkdt egy kollégdnak felligyelnie kell, aki a koézelben, de kiviil
tartézkodik.

* Ne haszndljon oxigént aszelléztetés céljdra.

» Gondoskodjon a gd&zelszivé mikodésének ellendrzésérél. A veszélyes gdzok mennyisége nem haladhatja
meg a biztonsdgi szabdlyokban el8irt értékeket.

* A g6zok mennyisége és veszélyességi szintje a munkadarab anyagdtdl, a kitolté fém anyagatdl, és a
hegesztendd munkadarab tisztitdsdra és zsirtalanitdsara haszndlt barmilyen egyéb anyagoktdl fligg.
Kévesse a gydrtdi utasitdsokban és a mlszaki adatlapokon megadott utasitdsokat.

* Ne végezzen hegesztést zsirtalanité vagy festé dllomds kézelében.

* Agdzpalackokatkiviil vagy jél szell6z8 teriileten helyezze el.

2.4 Tlz- ésrobbandsvédelem

Ahegesztésieljards tiizet és/vagy robbandst okozhat.

* A munkateriletrdl és a kornyezé teriletekrdl tavolitson el minden tlizveszélyes vagy égheté anyagot és
targyat.

» Tlizveszélyes anyagoknak a hegesztési terilettél legaldbb 11 méterre kell lennitik vagy azokat megfeleld
védelemmel kell elldtni.

» Szikrdk és izz6 anyagrészek kdnnyen szérédhatnak meglehetésen messzire, még kisméretl nyildsokon
keresztilis. Kilondsen figyeljen a személyi biztonsdgra és a tulajdontdrgyak biztonsagdara.

* Nevégezzen hegesztési mlveleteket nyomds alatt 1évé tartdlyokon vagy azok kézelében.

* Nevégezzen hegesztésimiveleteket zart tartdlyokon vagy cséveken. Hegesztési mlveletek kozben kiilonds
figyelemmeljdrjon el csovek és tartdlyok esetén, még akkoris, ha azok nyitottak, Giresek és alapos tisztitdson
mentek keresztll. Barmennyi megmaradt gdz, Gizemanyag, olaj vagy hasonlé anyagok okozhatnak
robbandst.

* Nevégezzen hegesztést olyan helyeken, ahol robbandsveszélyes porok, gdzok, gézok vannakjelen.

* A hegesztés befejezésekor ellendrizze, hogy a fesziltség alatt 1évé dramkor véletlenll sem kerilhet
érintkezésbe a foldel6korhoz kapcesolt bdarmilyen komponenshez.

« Amunkateriilet kozelében legyen tlizolté eszkdz vagy anyag.

2.5 Védekezés gdzpalackok haszndlata esetén

A nemesgdzt tartalmazé palackokban tdlnyomds van, igy azok felrobbanhatnak, amennyiben a
szdllitds, tarolds és haszndlat sordn a minimdlis biztonsdgi feltételek nincsenek biztositva.

A tartdlyokat figgéleges helyzetben falhoz vagy mds aldtdmaszté szerkezethez kell rogziteni megfeleld
eszkozokkel ugy, hogy ne délhessenek el és ne Gitkozhessenek bdrminek véletlenl.

« Szdllitds, Uzembe helyezés kdzben, illetve a hegesztés végén a sapkdt csavarja rd a szelep védelme
érdekében.

» Ne tegye ki a tartdlyt direkt napsttésnek, hirtelen h6mérsékletvdltozdsnak, illetve tul magas vagy extrém
h&mérsékleteknek. Ne tegye ki a tartdlyt tul alacsony vagy til magas hémérsékletnek.

 Tartsa tdavol a tartdlyokat nyilt Idngtdl, elektromos ivektdl, hegesztSpisztolyoktdl vagy eletrédapuskdktal,
illetve védje ahegesztés kdzben szétszérédd izzéd anyagrészektdl.

» Tartsa tdvol a tartdlyokat hegesztd dramkoroktél és dltaldban elektromos dramkoroktél.
 Tartsa tdvol a fejét a gazkiomléstél, ha kinyitja a tartdly szelepét.

» Mindig zdrja el a tartdly szelepét a hegesztési mliveletek befejezésekor.

» Sohanevégezzen hegesztési mliveletet nyomds alatt 1évé gaztartdlyon.

« Slritett levegdt tartalmazoé tartdlyt soha nem szabad kézvetlendl rakdtni a gép nyomdscsokkentdjére. A
nyomds meghaladhatja a nyomdscsékkenté kapacitdsdt, amirobbandshoz vezethet.
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2.6 Elektromos dramiités elleni védelem

A Az dramUtés haldlosis lehet.

* Bekapcsolt dllapotban ne érintse meg a hegesztd berendezés dram alatt [évé, burkolaton kiviili vagy belli
alkatrészeit (a vagopisztolyok, a hegesztépiszolyok, a féldel8kdbelek, az elektréoddk, a vezetékek, a gorgék
és atekercsek elektromosan csatlakoztatva vannak a hegeszté dramkérhoz).

» Szdraz, és a fold- és testpotencidltol megfelelSen 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 dramitést érez, akkor haladéktalanul szakitsa meg a hegesztési mlveleteket.

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

2.7 Elektromdgneses terek és zavarok

@ Pacemakerrel rendelkezd személyeknek konzultdlniuk kell orvosukkal, miel6tt hegesztésre vagy .

Arendszerbelsé éskiilsé kdbelein dthaladd dram elektromdgneses teret hoz [étre, a hegesztSkdabelek
ésaberendezés kdzelében.

* Az elektromdgneses mez8ék befolydsolhatjdk azok egészségidllapotdt, akik hosszuideig kivannak téve azok
hatdsainak (a hatdsok jelenleg semismertek pontosan).

* Az elektromdgneses mez&k zavarhatjdk bizonyos készilékek, pl. pacemakerek vagy halldkészilékek
mikodését.

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

cl A Class B besoroldsu berendezés megfelel az ipari és lakdhelyi elektromdgneses kompatibilitdsi
ESS kovetelményeknek, beleértve azokat a lakéhelyi teriileteket, ahol az elektromos dramot a lakossagi

kisfesziltségl elldtérendszer biztositja.

cl A Class A besoroldsu berendezéseket nem tervezték olyan lakéhelyi terlileteken valé alkalmazdsra,
g\ss ahol az elektromos dramot a lakossdgi kisfesziiltségl ellatérendszer biztositja. Az elektromosan

vezetett, illetve kisugdrzott zavarok miatt a Class A készilékek ilyen helyeken valé alkalmazdsakor
el6fordulhat, hogy az elektromdgneses kompatibilitds nehezen biztosithaté.

Tovdbbiinformdciokért lasd a fejezetet: MUSZ AKI ADAT TABLA vagy MUSZ AKI ADATOK.

2.7.2 Telepités, haszndlat és a teriilet dtvizsgdldsa

Ezt a berendezést az harmonizdlt szabvdany kévetelményeivel 6sszhangban dllitottdk elé. EN 60974-10/
A1:2015 Besoroldsa: CLASS A. Az egység csak ipari kérnyezetekben, professziondlis alkalmazdsokban
haszndlhaté. A gydrté semmilyen felel8sséget nem vdllal a berendezés lakdhelyi kdrnyezetben vald
haszndlatdval 6sszefliggésben keletkezett karokért.

A berendezést az adott terlileten szakérts személy haszndlhatja, aki ebben a mindségében felel8s
azért,hogy akészilék telepitése éshaszndlata a gydrtdiutasitdsok szerint torténjen. Elektromdgneses
zavar észlelése esetén, a problémdt a felhaszndlénak kell megoldania, sziikség esetén a gydrtd
mUszakisegitségénekigénybevételével.

Elektromdgnesesinterferencia problémdk esetén, azavartle kell csokkenteniannyira, hogy azmdarne
legyen drtalmas.

Afelhaszndlénak a berendezés telepitése elStt ki kell értékelnie a kérnyezetben felmerilé lehetséges
elektromdgneses problémadkat, kiilonds tekintettel a kdzelben 1évé személyek egészségi dllapotdra,
példdul pacemakert vagy hallékésziléket visel§ személyek esetén.
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2.7.3 Hdalézati aramelldtdsi kévetelmények (Lasd a miszaki adatokat)

A nagy teljesitményigény, illetve a hdlézatbdl felvett primer oldali dram befolydsolhatja az dramelldtas
mind&ségét. Ezért bizonyos tipusu berendezésekre csatlakoztatdsi korldtok vagy kdvetelmények lehetnek
érvényben, pl. a maximdlis megengedheté hdlézati impedancia (Zmax) vagy a szikséges minimdlis
tadpkapacitds (Ssc) tekintetében, a nyilvdnos hdlézathoz valé csatlakozds pontjan (PCC - point of common
coupling) (Idsd a mUszaki adatokat). A berendezés telepitéjének vagy felhaszndléjdnak a felel&ssége annak
ellendrzése, sziikség szerint az elektromos hdlézat Gzemeltetdjével folytatott egyeztetés alapjdn, hogy a
berendezés csatlakoztathaté a hdlézathoz. Zavar esetén szikségessé vdlhat tovdbbi évintézkedések
megtétele, pl. a hdlézati tapldlds szlrése.

Szintén fontoldra kell venni a tdpelldtd kabel drnyékoldsdnak lehetSségét is.
Tovdbbiinformdciokért lasd a fejezetet: MUSZAKI ADATOK.

2.7.4 Akdbelekre vonatkozé évintézkedések

Az elektromdgneses mezdk hatdsdnak minimalizaldsa érdekében, kdvesse az aldbbi utasitdsokat:
» Soha ne tekerje a kdbeleket sajat teste koré.

* Ne helyezkedjen afoldels és a tdpkdabel kozé (mindketts legyen azonos oldalon).

* AkdbeleketalehetSlegrévidebbenkell tartani, aleheté legkdzelebb poziciondlva egymdshoz, atalajszinten
vagy annak kézelében vezetve

* Aberendezést helyezze bizonyos tdvolsdgra a hegesztési terilettdl.

* Akdbeleket minden mds kdbeltél tavol kell tartani.

2.7.5 Foldel6 csatlakoztatds

A hegeszté berendezés minden fémrészének és a kdrnyezd teriiletnek a foldelését fontoldra kell venni. A
foldelést a helyben érvényes jogszabdlyok szerint kell elvégezni.

2.7.6 Amunkadarab foldelése

Ha a munkadarab elektromos biztonsdgi okok, illetve mérete vagy pozicidja miatt nincs foldelve, akkor a
munkadarab féldelésével csokkenthetSk az emisszidk. Ne felejtse el, hogy a munkadarab foldelése nem
névelheti sem a felhaszndlét érinté balesetveszély, sem mds elektromos berendezés kdrosoddsdnak
kockdzatdt. Afoldelést a helyben érvényes jogszabdlyok szerint kell elvégezni.

2.7.7 Arnyékolds

A kérnyezetben 1évé mds berendezések és kdbelek szelektiv drnyékoldsa csckkentheti az elektromdgneses
interferencia miatti problémadkat.

Specidlis alkalmazdsokban a teljes hegeszté berendezés drnyékoldsais felmerilhet.

2.8 IP védettség

IP23S
A tokozat védelmet nyljt a veszélyes részek kézzel valé megérintése ellen, valamint 12,5 mm vagy

ennél nagyobb méret(iszildrd tdrgyrészek bekerilése ellen
* Atokozat védett 60° szogben érkezd eséviz ellen.

A tokozat viz bejutdsa dltal okozott veszélyek ellen védett, amikor a berendezés mozgé részei
nincsenek mikddésben.

2.9 Artalmatlanitds
Elektromos készlilékeket ne dobjon ki a normdl szeméttel egyutt!
_——

Az elektromos és elektronikus berendezések hulladékairdl szél6 2012/19/EU eurdpaiirdnyelvnek és
annak a nemzeti jogszabdlyokkal 6sszhangban torténd végrehajtdsdnak megfeleléen az
életciklusuk végére ért elektromos berendezéseket elkilonitetten kell gydjteni, és hasznositd és
drtalmatlanité kdzpontba kell szdllitani. A berendezés tulajdonosdnak a helyi hatésdgokndl kell
informdlédni az engedélyezett gyljtékdzpontokrdl. A hivatkozott eurdpai irdnyelv betartdsaval
kedvezé hatdst tesz a kérnyezet dllapotdra és azemberi egészségreiis!

» B&vebb tdjékoztatdsért keresse fel a honlapot.
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3. UZEMBE HELYEZES

@ Atelepitést csak a gyarto dltal felhatalmazott szakérts végezheti.
@ Telepités kbzben biztositsa, hogy az dramforrds le legyen vdlasztva az elektromos halézatrol.

® Tobb dramforrds (soros vagy pdrhuzamos) 6sszekapcsoldsa tilos!

3.1 Felemelés, szdllitds és kirakodas
* A berendezés meghosszabbithaté szijjal rendelkezik, amely kézben vagy vdllon torténé mozgatdsra
haszndlhaté.
* Aberendezés nemrendelkezik specidlis emelb eszkozzel.
» Alkalmazzon villds targoncdt, vigydzva arra a miveletek sordn, hogy a generdtor ne boruljon fel.
Ne becsiilje ald a berendezés sulydat: Idsd a miszaki adatok kozott.
@ Afelfliggesztett terhet ne mozgassa személyek vagy vagyontdrgyak felé, illetve felett.

Ne ejtse le aberendezést és ne tegye ki tulzott nyomderének.

3.2 Aberendezés elhelyezése

Tartsa be a kdévetkezé szabdlyokat:

d

« Biztositsa, hogy a berendezés kezel8szervei és csatlakozdsai kénnyen elérheték legyenek.
* Ahelyezze el aberendezést nagyon kisméretil helyeken.

* Ne helyezze a berendezést a vizszinteshez képest 10°-ndl nagyobb d8lésszogl fellileten.

* Aberendezést helyezze szdraz, tiszta és megfelel8en szell8z8 helyre.

» Védje aberendezést omlé esé és nap ellen.

» Ldasd a,Védekezés gdzpalackok haszndlata esetén” c. fejezetben.

3.3 Csatlakoztatds

Aberendezés tdpfesziiltségkdbellel rendelkezik a hdlézathoz vald csatlakoztatds céljara.
Arendszer tdpldlhaté a kévetkez8krdl:

» egyfdazisu 115V

» egyfdzisu 230V

A berendezés mikodSképessége a névleges fesziiltséghez képest legfeljebb +15% eltérés esetén
garantdlt.

biztositékokat, a berendezés elektromos hdlézathoz térténd csatlakoztatdsa ELOTT ellendriznikell.
Szintén ellendrizze, hogy a kdbelt olyan aljzathoz csatlakoztatta, amelyik rendelkezik foldeld
csatlakozéval.

A berendezés generdtorrdl is Uzemeltethetd, amennyiben a stabil tdpfesziltség a gydrtd dltal
megadott névleges értékhez képest +15% hatdrokon beliil marad minden lehetséges Uzemi
koridlmény esetén, akdr a maximdlis névleges teljesitmény esetén is. Alapesetben egyfdzisu
dramforrds esetén kétszeres, hdromfdzisi dramforrds esetén mdsfélszeres névleges teljesitmény

generdtor alkalmazdsdt ajdnljuk az dramforrds tejesitményéhez képest. Elektronikus vezérlés(
generdtorok haszndlata ajdnlott.

f Személyi sériilés és anyagi kar elkeriilése érdekében, a kivdlasztott hdldzati feszililtséget és a

A felhaszndlék védelme érdekében, a berendezést megfeleléen foldelni kell. A tapfesziiltség

9 csatlakoztatdsandl a meglévé foldvezetéket (sdrga-zold), a foldel6kontaktussal rendelkezé
dugdéhoz kell csatlakoztatni. Ezt a sdrga/zéld vezetéket SOHA nem szabad mds feszlltségl
vezetbkkel egyiitt haszndini. Ellenérizze a haszndlt berendezésen beliili féldelés meglétét, illetve az
aljzatok megfelelé dllapotdat. Csak a biztonsdgi elSirdsok szerint tanusitott csatlakozédugdkat
haszndljon.
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Az elektromos csatlakozdsokat szakképzett, a specidlis szakmai és miszaki min&sitésekkel
@ rendelkezé technikusnak kell 8sszeszerelnie, annak az orszdgnak az érvényben 1évé jogszabdlyait
betartva, ahol aberendezés telepitése torténik.

3.4 Telepités
3.4.1 Bekotés bevontelektrédds (MMA) hegesztéshez

T Testkdbel csatlakozé
HU 2 Negativtdpaljzat (-)
3 Elektrédafogé csatlakozds

4 Pozitivtdp aljzat (+)

» Csatlakoztassa a foldelékapcsot az dramforrds negativ aljzatdhoz (-) . lllessze be a dugdét, majd forditsa
jobbra az alkatrészek rogzitéséhez.

» Csatlakoztassa az elektrédatartét az dramforrds pozitiv aljzatdhoz (+). lllessze be a dugét, majd forditsa
jobbra az alkatrészek rogzitéséhez.

T Elektrédafogé csatlakozds
2 Negativ tdpaljzat (-)
3 Testkdbel csatlakozé

4 Pozitivtdp aljzat (+)

» Csatlakoztassa az elektrédatartd vezetékesatlakozdjat a generdtor negativ (-) aljzatdhoz. lllessze be a
dugdt, majd forditsajobbra az alkatrészek régzitéséhez.

» Csatlakoztassa a foldelSkapcsot az dramforrds pozitiv aljzatdhoz (+). lllessze be a dugdt, majd forditsa
jobbra az alkatrészek rogzitéséhez.
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3.4.2 Bekotés TIG hegesztéshez

» Kiilon kosse be ahegesztépisztoly gdztomlsjét a gdzelosztd hdldézatba.

Testkdbel csatlakozé

Pozitiv tdp aljzat (+)

Hegesztépisztoly szerelvény TIG

Faklya aljzat

Hegesztépisztoly jelvezetékét HU
Csatlakozé

Faklya gdazcsé

@ N o0 U AN NN

Kapcsolat-unié

» Csatlakoztassa a foldelSkapcsot az dramforrds pozitiv aljzatdhoz (+). lllessze be a dugét, majd forditsa
jobbra az alkatrészek rogzitéséhez.

» Csatlakoztassa a TIG pisztoly csatlakozdjdt az dramforrds negativ aljzatdhoz (-). lllessze be a dugét, majd
forditsa jobbra az alkatrészek rogzitéséhez.

» Csatlakoztassa ahegesztSpisztoly jelvezetékét a megfelelS csatlakozdba.

» Csatlakoztassa ahegeszt8pisztoly gdztomlgjét a megfeleld csécsatlakozédba.

1 Gdzcsé

2 Hatsé gdzesatlakozdshoz

MAX 90 PSI (6.2 bar) ®
5-151/min

» Csatlakoztassa a palacktdl jové gdztdmlét a hdtsé gdzesatlakozdshoz. Allitsa be a gdzdramot 5...15 I/min
szintre.

» Agépeliilsé légdramldsa megzavarhatja a TIG hegesztépisztoly gdzdramldasat.
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4. ARENDSZER BEMUTATASA

1 Tapkdbel

A rendszer elektromos hdlézathoz vald
csatlakoztatdsdra.

3 2 Be/Kikapcsold

1 Aberendezés elektromos bekapcsoldsat vezérli.

HU

Két poziciéja van, "O" ki, illetve "I" be.

3 Gdazidomok

4.1 Aljzatpanel
1T Negativ tapaljzat (-)
Eljgras MMA: Foldelé kabel csatlakoztatdsa
Eljaras TIG: Hegesztépisztoly csatlakozds
2 Pogzitivtdp aljzat (+)

Eljgras MMA: Elektréda hegesztépisztoly
csatlakoztatdsa

Eljardas TIG: Foldel§ kabel csatlakoztatdsa

3 Gdazidomok

4 Hegesztépisztoly nyomégomb csatlakozéja

4.2 Elllsé vezérl6pult

T Eliilsé vezérlépult

] &2 Yot
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Hegesztésieljards kivdlasztdsa

Ahegesztésieljdrds kivdlasztasdara szolgdl.

TIG hegesztési eljards

N I%\

18- TIG LIFT hegesztési eljaras
nn
i{ TIG Impulzusos hegesztési eljards
,,Oﬁ. TIG fércel6 hegesztési eljaras
[ |
l_ MMAhegesztési eljdrds
Funkciok

Kilonféle rendszerfunkcidk vdlaszthatdk ki:

‘ A"\_ Hot start
& Arc force

Hegesztési moédszer

Lehetévé teszi a kivant hegesztési izemmadd kivdlasztdsat.

1
L 21épés
it
w\. 4lépés
7-szegmenses kijelzé

Lehetévé tesziinditds kdzben az dltaldnos hegesztési paraméterek megjelenitését, hegesztés
koézben abedllitdsokat, illetve az dram és fesziiltség értékek leolvasdsat, valamint a riasztdsok
kédoldasat.

Mérések vdlasztéja

Lehetévé tesziatényleges hegesztési dram vagy fesziltség megtekintését akijelzén.

A Amper

0/ szazalékos érték
V Volt

Fé bedllité fogantyu
Lehetévé teszia hegesztési dram folyamatos mddositasat.

Funkciébillenty(k

Kilonféle rendszerfunkcidk vdlaszthatdk ki:
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Apanelenlévé grafikon segitia hegesztési paraméterek kivalasztdsat és bedllitdsat

tup — p— tdown
m_/s_a!_l N

’fftz
[\ Iinitial4. _______ > Iend g

9 Mdsodperc-kivdlaszté

Paraméter bedllitds: mdasodperc (s).

S

0 £”> Program tdroldsa

Lehet&vé teszi az operdtor dltal személyre szabhatd 3 job tdroldsat és kezelését.

E Kilsé eszk6zdk (RC)

()] vl _— .
Kiilsé eszkdzok (wireless)

Karbantartdsriasztds

VRD vrD (Voltage Reduction Device)

Ea R =2
Y%

Feszliltség csokkentd késziilék

Lehetévé teszia kimend fesziiltség csdkkentését, arossz viszonyok kdzti haszndlatra elSirt

hatdrokon belll.
Aktiv funkcioé (Zold)
Alapértelmezett:OFF (ikon Idmpa nem vildgit)

Aktivdldsi utasitdsokért forduljon aszervizosztdlyhoz (eq-service@voestalpine.com).

B LED csikok

Bekapcsolt berendezés, készenléti dllapot (Fehér)
Bekapcsolt berendezés, [étrehozottiv (Zold)
Aberendezés hibariasztdsi dllapotban van (Vords)

[ [(

Aberendezés vezeték nélkili konfigurdciéban van (Kék)

20

Aberendezés figyelmeztetd riasztdsban van (Narancssdrga) (=25% munkaciklus maradt)
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5. ABERENDEZESEK HASZNALATA

5.1 Indulé képernyd

5.3 F6é képernyd

Indulé képernyé

A bekapcsoldskor a generdtor informdciét
szolgdltat, hogy aktiv-e a nagyfrekvencidju
kistlés.

HF=on/HF=off

Fé képernyé
1. Hegesztésieljdrdsjele
« Kivdlasztott folyamat (Z5l1d).
* Az eljadrdsrendelkezésre dll (Fehér).
2. Afunkcié szimbdluma
» Funkcié engedélyezve (Fehér).
» Aktiv funkcio (Zold).
3. Hegesztésieljdrdskivdlasztdsa.
4. Hegesztésifunkcid kivdlaszté.

Aktiv JOB el8hivdas modban Iﬂ> az aktivalhaté
hegesztésifunkcidok gérgetéséhez 3 mdsodpercig
nyomva kell tartani a gombot.

5. Lehetévé teszik a hegesztési paraméterek
maodositdsdt (nyomja le azigazitani kivant
paraméterek gérgetéséhez és kivdlasztdsdhoz).

* Ahegesztédram bedllitdsdra szolgdl (forditsa el az
érték megvdltoztatdsdhoz).

Paraméter bedllitdsa
A panelen 1évé grafikon segiti a hegesztési
paraméterek kivalasztdsat és bedllitasat

[g’ Nyomja le az encoder gombot a grafikon
megjelenitéséhez.

Ahhoz, hogy a grafikon mindig Idthatd legyen,
dllitsa be a Set up SEC=yes paramétert.

A grafikon nem dll rendelkezésre MMA mdédban.
1. Egyszerre egy paraméter jelenik meg.

2. Aszlikséges paraméterkivdlasztdsdhoz forgassa
az enkdédert.

* Nyomja meg az encodergombot a paraméter
maodositdsdba valé belépéshez (villogd ikon).
« Allitsa be az Uj értéket az encoder elforgatdsdval.
3. Akijelzé megjelenitia paraméter 4j
mértékegységét.
* Megerdsitésként nyomja le a kédold gombot (fix
ikon).

* 3 mdsodpercelteltével ahegesztéaram
szabdlyozdsaismét rendelkezésre dll.

21
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5.4 TIG HF folyamat féképernyd

Hegesztésifolyamat kivalasztdsa

1. Vdlassza ki akivant folyamatotagomb
megnyomdsdval.

l
'

tury p 3. Afunkcié szimbdluma

c‘.»h.
linitiar

2. Kivdlasztott folyamat (Zold).

» Funkcié engedélyezve (Fehér).
o Aktiv funkcié (Zold).
4. Lehetévé tesziarendelkezésre dllé hegesztési
izemmodok kivdlasztdsdt (nhyomjamega
gorgetéshez és a funkcidk kivdlasztdsdhoz).

HU

5. Lehetévé teszik a hegesztési paraméterek
modositdsdt (nyomja le azigazitani kivant
paraméterek gorgetéséhez és kivdlasztdsdhoz).

* Ahegesztédram bedllitdsdara szolgdl (forditsa el az
érték megvdltoztatdsdhoz).

Hegesztéaram
Minimum Maximum Alapértelmezett
5A Imax 100A

Paraméter bedllitdsa

1 3 4 5 7 1. El6zetes gdzadagolds.
Minimum Maximum Alapértelmezett
0.0s 3.0s 0.2s
"/ o 2. Inditdsi&ram.
5“. Linitial Minimum Maximum Alapértelmezett
10% 200% 20%

3. Emelkedésid&tartama.

2 8 a6

: Minimum Maximum Alapértelmezett
0.0s 10.0s 0.5s
4. Hegeszté6dram. I1
Minimum Maximum Alapértelmezett
5A Imax 100A
5. Csokkend dtmenet.
Minimum Maximum Alapértelmezett
0.0s 10.0s 0.5s
6. Befejez6 dramerdsség.
Minimum Maximum Alapértelmezett
10% 200% 20%
7. Utélagos gdzadagolds.
Minimum Maximum Alapértelmezett
0.5s 20.0s 0.6s

Az 12 paraméter csak akkor aktiv és
kivdalaszthatd, ha a kétszint( dram funkcid aktiv
éskivan vdlasztva.

Setup 4t=4bl

8. Hegeszté6daram. |12

Minimum Maximum Alapértelmezett
10% 95% 20%
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5.5 TIG HF impulzusos folyamat f6képernyé

_ tu.,/ w \tmn

G ’v‘.fu
Iiniiial 2 Iend

<Hz

13 4 7 8 10

tup/

. Iinitial

Fn

Hegesztésifolyamat kivalasztdsa

1. Vdlassza ki akivant folyamatotagomb
megnyomdsdval.

2. Kivdlasztott folyamat (Zold).

3. Afunkcié szimbdluma

» Funkcié engedélyezve (Fehér). HU
o Aktiv funkcié (Zold).

4. Lehetévé tesziarendelkezésre dllé hegesztési
izemmodok kivdlasztdsdt (nhyomjamega
gorgetéshez és a funkciodk kivdlasztdsdhoz).

5. Lehetévé teszik a hegesztési paraméterek
modositdsdt (nyomja le azigazitani kivant
paraméterek gorgetéséhez és kivdlasztdsdhoz).

* Ahegesztédram bedllitdsdara szolgdl (forditsa el az
érték megvdltoztatdsdhoz).

Hegesztéaram
Minimum Maximum Alapértelmezett
5A Imax 100A

Paraméter bedllitdsa

1. El6zetes gdzadagolds.

Minimum Maximum Alapértelmezett
0.0s 3.0s 0.2s

2. Inditdsidram.

Minimum Maximum Alapértelmezett
10% 200% 20%

3. Emelkedésid8tartama.

Minimum Maximum Alapértelmezett
0.0s 10.0s 0.5s

4. Csucshegesztésidram. |1

Minimum Maximum Alapértelmezett
5A Imax 100A

5. Duty cycle.

Minimum Maximum Alapértelmezett
10% 90% 50%

6. Impulzusfrekvencia.

Minimum Maximum Alapértelmezett
0.2Hz 300Hz 1.0Hz

7. Alap hegesztési dram. |2

Minimum Maximum Alapértelmezett
10% 95% 20%

8. Csokkend dtmenet.

Minimum Maximum Alapértelmezett
0.0s 10.0s 0.5s

9. Befejez6 dramerdsség.

Minimum Maximum Alapértelmezett
10% 200% 20%

10. Utélagos gdzadagolds.

Minimum Maximum Alapértelmezett
0.5s 20.0s 0.6s
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Hegesztésifolyamat kivalasztdsa

1. Vdlassza ki akivant folyamatotagomb
megnyomdsdval.

2. Kivdlasztott folyamat (Zold).

3. Afunkcié szimbdluma

» Funkcié engedélyezve (Fehér).
o Aktiv funkcié (Zold).

4. Lehetévé tesziarendelkezésre dllé hegesztési
izemmodok kivdlasztdsdt (nhyomjamega
gorgetéshez és a funkcidk kivdlasztdsdhoz).

5. Lehetévé teszik a hegesztési paraméterek
modositdsdt (nyomja le azigazitani kivant
paraméterek gorgetéséhez és kivdlasztdsdhoz).

* Ahegesztédram bedllitdsdara szolgdl (forditsa el az
érték megvdltoztatdsdhoz).

Hegesztéaram
Minimum Maximum Alapértelmezett
5A Imax 100A

Paraméter bedllitdsa

Hegesztési paraméterek

1. El6zetes gdzadagolds.

Minimum Maximum Alapértelmezett
0.0s 3.0s 0.2s

2. Inditdsidram.

Minimum Maximum Alapértelmezett
10% 200% 20%

3. Hegesztédaram. 1

Minimum Maximum Alapértelmezett
5A Imax 100A

4. Hegesztésiidd.

Minimum Maximum Alapértelmezett
0.0s 20.0s 0.5s

5. Befejezd dramerdsség.

Minimum Maximum Alapértelmezett
10% 200% 20%

6. Utdlagos gdzadagolds.

Minimum Maximum Alapértelmezett
0.5s 20.0s 0.6s

24
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5.7 TIG Lift folyamat f6képernyé

Hegesztésifolyamatkivdalasztdsa
1. Vdlassza ki akivant folyamatotagomb
megnyomdsdval.
2. Kivdlasztott folyamat (Zold).
tup e
5y / 3. Afunkcié szimbdluma
- Iiniﬁal -
» Funkcié engedélyezve (Fehér).
o Aktiv funkcié (Zold).
4. Lehetévé teszi arendelkezésre dllé hegesztési
tizemmoddok kivdlasztdsdat (nhyomjamega
gorgetéshez és a funkciodk kivdlasztdsdhoz).

5. Lehetévé teszik a hegesztési paraméterek
modositdsdt (nyomja le azigazitani kivant
paraméterek gérgetéséhez és kivdlasztdsdhoz).

* Ahegeszté6daram bedllitdsdra szolgdl (forditsa el az
érték megvdltoztatdsdhoz).

Hegesztéaram
Minimum Maximum Alapértelmezett
5A Imax 100A

Paraméter bedllitdsa

1 3 4 5 7 1. El6zetes gdzadagolds.
Minimum Maximum Alapértelmezett
0.0s 3.0s 0.2s

. i 2. Inditdsi dram.

; “. Linitial 12 Minimum Maximum Alapértelmezett
10% 200% 20%

3. Emelkedésidétartama.

2 8 il 6 — -
Minimum Maximum Alapértelmezett
0.0s 10.0s 0.5s
4. Hegeszté6dram. 1
Minimum Maximum Alapértelmezett
5A Imax 100A
5. Cs6kkend dtmenet.
Minimum Maximum Alapértelmezett
0.0s 10.0s 0.5s
6. Befejez6 dramerdsség.
Minimum Maximum Alapértelmezett
10% 200% 20%
7. Utélagos gdzadagolds.
Minimum Maximum Alapértelmezett
0.5s 20.0s 0.6s

Az 12 paraméter csak akkor aktiv és
kivdalaszthato, ha a kétszint( dram funkcid aktiv
éskivan vdlasztva.

Setup 4t=4bl

8. Hegeszté6daram. 12

Minimum Maximum Alapértelmezett
10% 95% 20%
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5.8 TIGLIFTimpulzusos folyamat f6képernyé

Hegesztésifolyamat kivalasztdsa
1. Vdlassza ki akivant folyamatotagomb
megnyomdsdval.
2. Kivdlasztott folyamat (Zold).
tup down R P
- /) \! 3. Afunkcié szimbdluma

- Iinilial I2 Iend"‘fﬂ
Hz » Funkcié engedélyezve (Fehér).
/ N\ o Aktiv funkcié (Zold).
< 4. Lehetévé tesziarendelkezésre dllé hegesztési
izemmodok kivdlasztdsdt (nhyomjamega
gorgetéshez és a funkcidk kivdlasztdsdhoz).

HU

5. Lehetévé teszik a hegesztési paraméterek
modositdsdt (nyomja le azigazitani kivant
paraméterek gorgetéséhez és kivdlasztdsdhoz).

* Ahegesztédram bedllitdsdara szolgdl (forditsa el az
érték megvdltoztatdsdhoz).

Hegesztéaram
Minimum Maximum Alapértelmezett
5A Imax 100A

Paraméter bedllitdsa

1 3 4 7 8 10 1. El6zetes gdzadagolds.
Minimum Maximum Alapértelmezett
0.0s 3.0s 0.2s
t“"/ 2. Inditdsi ram.
5“. Linitial Minimum Maximum Alapértelmezett
10% 200% 20%

3. Emelkedésid&tartama.

2 5 6 9
Minimum Maximum Alapértelmezett
0.0s 10.0s 0.5s
4. Csucshegesztésidram. |1
Minimum Maximum Alapértelmezett
5A Imax 100A
5. Duty cycle.
Minimum Maximum Alapértelmezett
10% 90% 50%
6. Impulzusfrekvencia.
Minimum Maximum Alapértelmezett
0.2Hz 300Hz 1.0Hz
7. Alap hegesztési dram. |2
Minimum Maximum Alapértelmezett
10% 95% 20%
8. Csokkend dtmenet.
Minimum Maximum Alapértelmezett
0.0s 10.0s 0.5s
9. Befejez6 dramerdsség.
Minimum Maximum Alapértelmezett
10% 200% 20%
10. Utélagos gdzadagolds.
Minimum Maximum Alapértelmezett
0.5s 20.0s 0.6s
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ay

Fn

. Iinitial

Hegesztésifolyamat kivalasztdsa

1. Vdlassza ki akivant folyamatotagomb
megnyomdsdval.

2. Kivdlasztott folyamat (Zold).

3. Afunkcié szimbdluma

» Funkcié engedélyezve (Fehér). HU
o Aktiv funkcié (Zold).

4. Lehetévé tesziarendelkezésre dllé hegesztési
izemmodok kivdlasztdsdt (nhyomjamega
gorgetéshez és a funkciodk kivdlasztdsdhoz).

5. Lehetévé teszik a hegesztési paraméterek
modositdsdt (nyomja le azigazitani kivant
paraméterek gorgetéséhez és kivdlasztdsdhoz).

* Ahegesztédram bedllitdsdara szolgdl (forditsa el az
érték megvdltoztatdsdhoz).

Hegesztéaram
Minimum Maximum Alapértelmezett
5A Imax 100A

Paraméter bedllitdsa

Hegesztési paraméterek

1. El6zetes gdzadagolds.

Minimum Maximum Alapértelmezett
0.0s 3.0s 0.2s

2. Inditdsidram.

Minimum Maximum Alapértelmezett
10% 200% 20%

3. Hegesztédaram. 1

Minimum Maximum Alapértelmezett
5A Imax 100A

4. Hegesztésiidd.

Minimum Maximum Alapértelmezett
0.0s 20.0s 0.5s

5. Befejezd dramerdsség.

Minimum Maximum Alapértelmezett
10% 200% 20%

6. Utdlagos gdzadagolds.

Minimum Maximum Alapértelmezett
0.5s 20.0s 0.6s
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Hegesztésifolyamat kivalasztdsa
1. Vdlassza ki akivant folyamatotagomb
megnyomdsdval.
2. Kivdlasztott folyamat (Zold).
3. Afunkcié szimbdluma
» Funkcié engedélyezve (Fehér).
o Aktiv funkcié (Zold).

4. Lehetévé teszik a hegesztési paraméter
kivdlasztasat.

5. Lehetévé teszik a hegesztési paraméterek
modositdsdt (nyomja le azigazitani kivant
paraméterek gérgetéséhez és kivdlasztdsdhoz).

» Ahegesztédram bedllitdsdra szolgdl (forditsa el az
érték megvdltoztatdsdhoz).

Hegeszt6dram
Minimum Maximum Alapértelmezett
20A Imax 100A

Paraméter bedllitdsa: Hot start

1. Aszlikséges paraméter kivdlasztdsdhoz nyomja
meg az enkéder gombot.

2. Paraméterek szabdlyozdsdara kivdlasztott funkcid
(zold).

3. Azenkdderforgatdsdval dllitsa be akivdlasztott
paraméter értékét.

Hegesztési paraméterek

Inditdsi dram

Minimum Maximum Alapértelmezett
50% 200% 120%
Start idé
Minimum Maximum Alapértelmezett
Os 3s 0.5s

Paraméter bedllitdsa: Arc force
1. Aszikséges paraméter kivdalasztdsdhoz nyomja
meg az enkéder gombot.

2. Paraméterek szabdlyozdsdra kivdlasztott funkcid
(zold).

3. Azenkdéderforgatdsdaval dllitsa be akivdlasztott
paraméter értékét.

Hegesztési paraméterek

Arc force
Minimum Maximum Alapértelmezett
-10 +10 0
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5.11 Programok képernyé (JOB POINT)

=
™

PR

Fé képernyé

1. Nyomjale, éstartsalenyomvaagombot 3

mdsodpercig.

2. Funkcié engedélyezve (Z6ld).

3. Memoriatorolve (Fehér).

4. Program eltdrolva (Zsld). HU

Program tdroldsa

1. Agomb lenyomdsdval vdlassza ki a kivant slot

memoridt.

2. Memoériatorolve (Fehér).

3. Ahegesztésiparaméterek memoaridbairdsdhoz

1.

nyomja le a kédolé gombot (3 mdsodperc).Aslot
memobdriaikonjdnak szine fehérrél zoldre vdlt.

Program visszatoltése

Aszikséges programot a gomb megnyomdsdval
vdlaszthatjaki..

2. Program eltdrolva (Zold).

1.

. Ahegesztési paraméterek médositdsat és/vagy a
hegesztésieljdrds vdltoztatdsat a slot memoria
ikonjanak pirosra vdaltasajelzi.

. Nyomjale akédoléd gombot, amig aslotikon zoldre
vdlt,amemoridbairt kezdé paraméterek
helyredllitdsdhoz (3 mdasodperc).

Aprogram torlése

Aszikséges programot a gomb megnyomdsdval
vdlaszthatjaki..

2. Program eltdrolva (Zold).

29

. Tordlje afeladatot a kédold gomb lenyomva

tartdsdval, amig aslotikon fehérszinllesz (3
mdsodperc).
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Fehérfényl LED-csik

» Jelzi,hogy afesziiltségjelenvanarendszerkimeneti
aljzatain.

» Aberendezéshegesztésre kész.

Z6ld fényl LED-csik

» Jelzi,hogy aberendezés bekapcsolt, aziv létrejott.

Piros fényl LED-csik

» Védelmi készllékek (pl. hédmérséklet védelem)
lehetséges beavatkozdsdat jelzi.

Narancssdrga fényl LED-csik

» Jelzi, hogy a hegeszt§ berendezés elérte
tUzemciklusanak 75%-dat.
Javasoljuk a hegesztés  pillanatnyi

megszakitdsat,nehogy aberendezés hériasztdsi
dllapotba keriljon.

30
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Kék fényl LED-csik

» Jelzi, hogy a berendezés egy wireless késziilékhez
csatlakozott.

Adaptiv karbantartds
» Jelzi, hogy a berendezés elegendd ideig lizemelt
begyujtottivvel.

Javasoljuk, hogy végezze el a rendszeres
karbantartdst.
Ldsd agenerdtor kézikényvének, Bedllitds” cimd
részét.

31
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BEALLITAS

6. BEALLITAS

LehetSvé teszi egy sor tovdbbi paraméter konfigurdldsdat a hegesztérendszer bévitett és pontosabb vezérlése
érdekében.

Belépés a bedllitdsokba

® )
L e—OFF <@
/giiFE‘.ri;\
/_llmzn
) —

» Kapcsoljakiagenerdtortakapcsold,,0” dlldsba forditasaval.
» Kapcsoljabe agenerdtort, mikézben lenyomva tartja a kédolé gombot.
» 5mdsodpercigtartsalenyomva akédolé gombot.

» Abeviteltakijelzén aSEtjel fogja meger8siteni.

Asziikséges paraméter kivdalasztdsa és moédositdsa
» Forgassaazenkddert,amigasziikséges paraméter numerikus kédja meg nem jelenik.

» Ha ezen a ponton az enkdéder gombot megnyomja, akkor a kivdlasztott paraméter értéke megjelenik, és
maodosithato.

Kilépés a bedllitasokbdl
» Abedllitds médbdl vald kilépéshez 5 mp-ig tartsalenyomva a kédolé gombot.
6.13.1 Bedllitdsi paraméterek listaja (TIG)

Hf Highfrequency

Lehetévé teszi a nagyfrekvencidju kislilés engedélyezését vagy letiltdsat a TIG hegesztés

inditdsdahoz.
Erték Funkcié Alapértelmezett
OFF Nem aktiv
ON Aktiv X

tl Kezdetidramid8tartama

Annak azid8tartamnak a bedllitdsdra szolgdl, ameddig a kezdeti dramot fenn kell tartani.

‘ Minimum

Maximum

Alapértelmezett ‘

10.0s

10.0s

0.2 \

t2 Befejezésidramidétartama

Annak azidétartamnak a bedllitdsdra szolgdl, ameddig a befejezési dramot fenn kell tartani.

Minimum

Maximum

Alapértelmezett

0.0s

10.0s

0.2s

UA  Azintézkedéstipusa

LehetSvé teszi a hegesztédram vagy a fesziiltség leolvasdsdt akijelzén.

Hod HoldLastParameter

Ha aktiv, az utolsé hegesztési paraméterek aziv kioltdsa utdn 6t mdsodpercig ldathatéak lesznek a

kijelz8n.
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Lt 4 Utemihegesztésimaéd konfigurdcié
4Fs Faststop
AzivlétrehozasaLiftiizemmédban
» Erintse meg az elektréddval a hegesztendd munkadarabot.
» Nyomjale a hegesztépisztoly gombot az el6gdz fdazis elinditdsdhoz.

» Azivlétrehozdsa Lift izemmaddban. Amikor a hegesztépisztolyt elemeli a munkadarabtél, [étrejon
az iv az el8re bedllitott dinamikdnak megfelel8en. A hegesztSpisztoly gomb felengedésekor az iv
aktivmarad.

v

Ha a gombot a dinamikdk befejezése el6tt felengedi, ez aziv azonnali megszlinését vdltja ki.

v

Agomb mdsodszorilenyomdsakor azivkialszik azivkioltds dinamikdjdnak megfeleléen,deagdzaz
utégdzidejéig tovdabb dramlik.

v

Ha a gombot a kioltdsi mlveletsorok befejezése elétt felengedi, ez az iv azonnali megsz(inését
vdltjaki.

Azivlétrehozasa HF iizemmédban

» Helyezze az elektréddt a hegesztendd munkadarabtél 2-3 mm-re.

» Nyomjale a hegesztépisztoly gombot az el6gdz fazis elinditdsdhoz.

» Elindul a kistilés, amellyel az elére bedllitott dinamikdnak megfeleléen létrejon az iv. A
hegesztépisztoly gomb felengedésekor az iv aktiv marad.

v

Ha a gombot a dinamikdk befejezése el6tt felengedi, ez aziv azonnali megszlinését vdltja ki.

v

Agomb mdsodszorilenyomdsakor azivkialszik azivkioltds dinamikdjdnak megfeleléen,deagdzaz
utégdzidejéig tovdabb dramlik.

v

Ha a gombot a kioltdsi mlveletsorok befejezése elétt felengedi, ez az iv azonnali megsz(inését
vdltja ki.
4bl Bilevel
» Bileveldllapotban ahegesztb két, el6zetesen bedllitott, eltéré hegesztédrammal képes hegeszteni.

» Agomb elsé megnyomdsakor végbemegy az elézetes gdzadagoldsid8szaka, azivbegyujtdsaésa
kezdeti drammal valé hegesztés.

» Azelséfelengedésutdn, az,l1” dramerdsségre emelkedés kdvetkezik be.
» Haahegeszté gyorsanlenyomja és felengedi a gombot, akkor végbemegy a vdltds,, 12"-re.
» Koévetkezd lenyomdsra és elengedésre pedigvissza ,,|1"-re stb.

» A gomb hosszabb ideig torténé lenyomdsakor az dram csdkkenésének szakasza kezdédik meg,
amely a befejezési dramerésség elérésig tart.

» Agomb elengedésének hatdsdraazivkialszik, migagdz azutdlagos gdzadagoldsidétartama alatt
még aramlik.
Fn  Aberendezéskonfigurdciés meniije
LehetSvé teszi arendszerkonfigurdcidos meni elérését.
» Nyomjale akédolé gombot az almeniibe torténd belépéshez.
» Forditsa el a kédolét akivant konfigurdcid kivdlasztdsdhoz.
» Megerésitésként nyomjale a kédold gombot.

» Az aldbbiakban arendelkezésre dallé konfigurdcidk.

F1  Arendszerkonfigurdldsa
Arendszer konfigurdldsa: F1
» TIG HF hegesztési folyamat
* TIGLIFT hegesztésieljdards
» Funkcié engedélyezve: 2 1épés
» Funkcié engedélyezve: 4 [épés
« MMA hegesztésieljdrds
» Funkcié engedélyezve: Hot start

» Funkcié engedélyezve: Arc force
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F2

F3

Fi

Ser

Arendszer konfigurdldsa

Arendszer konfigurdldsa: F2

» TIG HF hegesztési folyamat

» TIGHF impulzusos hegesztésieljards

» TIGLIFT hegesztésieljards

* TIGLIFT fércelés hegesztésieljards

» Funkcié engedélyezve: 2 1épés

» Funkcié engedélyezve: 4 [épés

« MMA hegesztésieljdrds

» Funkcié engedélyezve: Hot start

» Funkcié engedélyezve: Arc force

Arendszer konfigurdldsa

Arendszer konfigurdldsa: F3

» TIG HF hegesztési folyamat

» TIGHF impulzusos hegesztésieljards

» TIG HF fércelés hegesztésieljards

e TIGLIFT hegesztésieljdards

» TIGLIFT impulzusos hegesztési eljdrds

» TIGLIFT fércelés hegesztésieljdrds

e Funkcié engedélyezve: 2 1épés

» Funkcié engedélyezve: 4 1épés

* MMA hegesztésieljards

» Funkcié engedélyezve: Hot start

» Funkcié engedélyezve: Arc force

Arendszer konfigurdldasa

Arendszer konfigurdldsa: F4

» TIG HF hegesztési folyamat

» TIGHF impulzusos hegesztésieljards

» TIGHF fércelés hegesztésieljards

» TIGLIFT hegesztésieljards

» TIGLIFT impulzusos hegesztési eljdards

» TIGLIFT fércelés hegesztési eljards

e Funkcié engedélyezve: 2 [épés

e Funkcié engedélyezve: 4 1épés

* MMA hegesztésieljdrds

» Funkcié engedélyezve: Hot start

» Funkcié engedélyezve: Arc force

» Funkcié engedélyezve: Programok (JOB POINT)

Adaptiv karbantartds

|
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Ha aktiv, akijelzédn a karbantartds szimbdélumdnak bekapcsoldsa jelzi, hogy a karbantartds
végrehajtdsajavasolt.

Ldsd a generdtor kézikonyvének ,,Bedllitds” cimd részét.

Erték Funkcié Alapértelmezett
OFF Nem aktiv X

ON Aktiv

RST Visszadllitds
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Sleep

Ha aktiv, akivdlasztott, mdsodpercekben kifejezett inaktivitdsiidé utdn a gép kikapcsolt
dzemmodbadll.
Allitson be a tartomdnyon beliiliidéértéket

Erték Inaktivitdsiidé Alapértelmezett
OFF Nem aktiv X

180 180s

300 300s

600 600s

900 900s

Abszolut érték

Lehetdvé teszi a vonatkozé dramerdsségek abszolut értékének |,

initial? |2’ I
amperbenvalé bedllitdsat.

szdzalékban vagy

end

Erték Funkcié Alapértelmezett
Per % X
A Amper

Hegesztési paraméterek sorozat grafikon

Ahegesztési paraméterek sorozata grafikonjanak megjelenitését engedélyezivagy tiltjale.

Erték Alapértelmezett
OFF X
YES

ATIG hegesztépisztolyon rendelkezésre allé dramerdsség szabdlyozdsi médjanak kivalasztdsa

LehetSvé teszi a hegesztési dramerdsség szabdlyozdsdt a kovetkezé médok egyikének
kivdlasztdsaval:

» analdg (potenciométer segitségével)
« inkrementdlis (nyomdgombok segitségével)

Vdlassza kiaz izemmaddot a TIG hegesztépisztolyon rendelkezésre dllé tadvvezérlési eszkozok
alapjdn.

Erték Funkcié Alapértelmezett
Pot Potenciométer | X
but Nyomdégomb

Visszadllitas

Az Osszes paraméter visszadllitdsa az alapértelmezett értékekre.
» Nyomjale a kédolé gombot az eljdrds elinditdsdhoz.

» Forditsaelakdédolét az értékig: ON

» Tartsa afunkciégombot 5 mdsodpercig lenyomva.
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7. KARBANTARTAS

A rendszeren a gydrtd utasitdsainak megfeleléen kell rendszeres karbantartdst végrehajtani.
M(kodés kdzben aberendezés minden hozzdférésivagy mikodtetd ajtajdat és burkolatdtbezdrva és
zdrolva kell tartani. A rendszert tilos bdarmilyen médon megvdltoztatni. Figyeljen arra, hogy
vezet8képes por ne halmozédjon fel a szell8zérdcsokon vagy azok kdzelében.
Karbantartdsitevékenységet csak kvalifikdlt szakembervégezhet. Arendszerbdrmely alkatrészének
jogosulatlan személy dltali javitdsa vagy cseréje érvényteleniti a termékre vdllalt szavatossdgot. A
rendszer bdrmely alkatrészét csak kvalifikalt szakember javithatja vagy cserélhetiki.

Minden tevékenység elétt valassza le a tdpellatdst!

>O ©

~N

.1 Az dramforrdson rendszeresen ellenérizze a kovetkezéket
1.1 Sistem

Tisztitsa meg az dramforrds belsejét kisnyomdsu siritett levegdvel és puha sortekefével. Ellendrizze
az elektromos csatlakozdsokat és a csatlakozékdbeleket.

N

O

7.1.2 Hegesztépisztoly-alkatrészek, elektrédatarték és/vagy féldkabelek
karbantartdsakor vagy cseréjekor:

Ellenérizze a komponens hémérsékletét, és gyéz8djon meg arrdl, hogy az nincs tulhevilve.
AbiztonsdgielSirasoknak megfeleléen mindig viseljen véd&kesztydit.

Haszndljon megfelelé csavarkulcsokat és szerszdmokat.

Qep

~N

.2 Odgovornost
= A fenti karbantartds végrehajtdsdnak az elmulasztdsa érvénytelenit minden szavatossdgot és
Q}? mentesiti a gydrtdét minden felel&sség aldl. A gydrté minden felel8sséget elhdrit, amennyiben a
felhaszndlé nem koveti a fenti utasitdsokat. Barmilyen kétség vagy probléma esetén, nyugodtan
forduljon alegkodzelebbi ligyfélszolgdlati kdzponthoz.
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8. RIASZTASI KODOK

RIASZTAS
Ariasztds beavatkozdsa vagy a kritikus védelmi hatdarérték meghaladdsa a kezel8panelen vizudlis
jeletvdltkiés azonnal blokkolja a hegesztési mlveleteket.

VIGYAZAT
A kritikus védelmi hatdrérték meghaladdsa a kezel8panelen vizudlis jelet valt ki, de megengedi a
hegesztési mlveletek folytatdsat.

Az aldbbiakban felsoroljuk a berendezésre vonatkozd dsszes riasztdst és védelmi hatdrértéket.

EAO‘I Magas hémérséklet E 4 £5 Taldram AfJ
A | Hiba ahuzaladagolé motor A PR -
EO7 ellétérendszerébgen Vq: E13 Kommunikdcids hiba |4-
A | Ahegesztdpisztoly gombot A Beragadth |

| tdkab 2 gadtnuzal .
E36 beer%%l?'gdgo gIG?tren ezes | | E50 (Automatizdlds és robotika) .L ]
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Aberendezés nem kapcsol be

Hiba oka

» Nincs hdlézatifesziiltség az elektromos
aljzatban.

» Hibds dugé vagy kdbel.

» Hdlézati biztositék kiégett.

» Hibds be/kikapcsolé.

» Hibds elektronika.

Megoldds

» Szlikség szerint ellendrizze és javitsa meg az elektromos
rendszert.

» Csak szakképzett személyt bizzon meg ezzel.

» Cserélje kia hibds alkatrészt.

» Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatot a
legkdzelebbi.

» Cserélje kia hibds alkatrészt.

» Cserélje kia hibds alkatrészt.

» Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatot a
legkdzelebbi.

» Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkdzelebbi.

Nincs kimeneti teljesitmény (arendszer nem hegeszt)

Hiba oka

» Hegesztépisztoly inditdgombija hibds.

» Aberendezés tilmelegedett (h&riasztds
- piros LED csik).

» Nem megfelel§ foldcsatlakozds.

» Hibds elektronika. (A berendezés készenléti
dllapotban - fehér LED csik)

Nem megfelelé kimeneti teljesitmény
Hiba oka

» Ahegesztésieljdrds nem megfeleld
kivdlasztdsa vagy hibds vdlasztéokapcsold.

» Arendszerparaméterek vagy funkcidk
bedllitdsa nem megfeleld.

» Ahegesztési dram dllitdsdra szolgdld
potenciométer/enkdder hibds.

» Ahdlézati fesziiltség tartomdnyon kiviil van

» Hibds elektronika.

Megoldds

» Cserélje kia hibds alkatrészt.

» Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatot a
legkdzelebbi.

» Kikapcsolds nélkiil varja meg, hogy arendszer lehdljon.

» Megfelel8en féldelje arendszert.

» Lasd a ,,Telepités” crészben.

» Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkozelebbi.

Megoldds

» Vdlassza ki a megfelel§ hegesztésieljardst.

» Tordlje (reset) arendszert, illetve a hegesztési
paramétereket.

» Cserélje kia hibds alkatrészt.

» Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkdzelebbi.

» Megfelel6en csatlakoztassa arendszert.

» Ldsd a,,Bekdtések” crészben.

» Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatot a
legkozelebbi.
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10. KEZELESI UTASITAS
10.1 Bevont elektrédds kéziivhegesztés (MMA)

Az élek el6készitése

Jé hegesztésivarratok elédllitdsdahoz tandcsos tiszta fellletekkel dolgozni, amelyeken nincsenek részecskék,
oxiddcidk, rozsdanyomok vagy mds szennyez&dések.

Az elektrédakivdlasztdsa

Ahaszndlandé elektréda atmérdje fligg a munkadarab vastagsagdtdl, a poziciétdl, a varrat tipusdtol.

Vastag elektréddk természetesen nagyon magas dramerdsséget igényelnek, ami miatt hegesztés kézben a
hétermel&désis magaslesz.

Bevonat tipusa Tulajdonsag Felhaszndlas
Rutilos Kénnyen haszndlhatd Minden poziciéban
Bdzikus Magas varratminéség Minden poziciéban

Celluléz bevonatu Nagyobb behatoldst Minden poziciéban

Ahegesztési dramerdsség megvdlasztdsa

A haszndlt elektréda vonatkozdsdban a hegesztési dramtartomdnyokat a gydrtd adja meg, dltaldban az
elektréda csomagoldsdn.

ivbegyujtasa és fenntartdsa

Azelektromosivlétrehozdsdhoz az elektréda csticsdval megérintjik a féldkdbelhez kapcsolt munkadarabot.
Azivkislilést kovetéen gyorsan hatra hizzuk az elektréddt a normdl hegesztési tavolsdagra.

Az ivgyujtdsjavitdsa érdekében dltaldban magasabb kezdeti dramot adunk, az elektréda csdcsaigy hirtelen
felhevl, amipedig segitiaziv felépllését (Hot Start).

Az ivkislilés megkezd&dése utdn az elektréda kdzépss része elkezd megolvadni, és a létrejévé kisméretl
gombocskéket az ivfolyam dtviszi a munkadarab fellletén [évé olvadékmedencébe.

Az elektréda kiilsé bevonata kézben felhaszndlédik, védégdzzal elldtva az olvadékmedencét, és egyben jé
hegesztési mindséget biztositva.

Az elektréda és az olvadékmedence kdzelsége miatt a megolvadt anyaggémbok révidzdrat okozhatnak az
elektréda és az olvadékmedence koézott, ami miatt az iv kialszik és elektréda leragad. Ennek elkerilésére
ideiglenesen tobb hegesztédramot 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
gdtlds - antisticking).

Ahegesztés végrehajtdsa

A hegesztési pozici6 a menetek szdmdtdl
fuggden vdltozik. Az elektréddt dltaldban
oszcilldlva mozgatjuk, mégpedig a
varratréteg  szélein megdllva  annak
érdekében, hogy a toltéanyag ne
halmozdédjon fel tulzottan a varrat kézepén.

Salak eltavolitasa
Bevontelektrédds hegesztésnél a salakot minden mivelet utdn el kell tdvolitani.

Asalakot kisméret( kalapdccsal, illetve - ha a salak morzsalékony - kefével lehet eltdvolitani.
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10.2 TIG-hegesztés (folyamatosiv)
Leirdas
ATIG (argon véd&gdzas, volframelektrédds ivhegesztés) eljdards esetén, elektromos ivkisilés térténik a nem

fogyd elektroda (vegytiszta vagy o6tvozott wolfram hozzdvetSlegesen 3370°C olvaddsi ponttal) és a
munkadarab kdzott. Az olvadékmedencét nemes gdz (argon) atmoszféra védi.

Az elektréddnak soha nem szabad érintkeznie a munkadarabbal, igy keriilheté csak el, hogy a varratba
veszélyes mdédon wolfram keriljon. A hegeszté dramforrdst ezért dltaldban ellatjak ivgyujtd eszkdzzel,
nagyfrekvencids, nagyfesziiltségl kislilést hoz létre az elektroda csldcsa és a munkadarab kdzott. A gdz
atmoszférdt ionizdalé 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 kezdetirévidzdrkellhozzd az elektréda és a munkadarab kézott, mégpedig
alacsony dramerdsség mellett. Az elektréda felemelésekor az iv [étrejon, az dramerdsség pedig ndvekedni
kezd a bedllitott hegesztési érték eléréséig.

A hegesztési varrat végén, a kitoltés minéségének javitdsa érdekében nagyon fontos az dramerdsség
ereszkedésének gondos szabdlyozdsa. Sziikséges tovdbbd, hogy a gdz az iv kialvdsdt kévetéen még néhdny
mdsodpercig dramoljon az olvadékmedencére.

Sok lizemi korilmény esetén hasznos, ha a hegesztéadramra kétféle el8bedllitds dll rendelkezésre, amelyek
kozott konnyen atlehet valtani (BILEVEL).

Hegesztési polaritds
DCSP - Egyenes polaritdst egyendram
{9)/, Ez aleggyakrabbanhaszndlt polaritds, amiaz elektréddn (1) mérsékelt kopdst biztosit,

mivelahé 70%-a az andédra (munkadarab) koncentrdalédik.

Il\e_ Keskenyebb és mélyebb olvadékmedence érhetd el, nagyobb haladdsi sebesség és
::{ kisebb hédtadds mellett.

DCRP - Forditott polaritdsd egyendram
@/, Forditott polaritdssal hegesztiink olyan 6tvozeteket, amelyek a fémekhez képest

magasabb olvaddsi pontu, hé4llé oxid bevonattal rendelkeznek.

Nagy dramer8sségek nem haszndlhatdk, mert az elektréda tulzott kopdsdt okozndk.

Impulzusos DCSP - Egyenes polaritdsd, impulzusos egyendram

Likteté egyendram haszndlatdval - bizonyos lGzemi koriilmények esetén - jobban
kontrolldlhaté az olvadékmedence szélessége és mélysége.

) Az olvadékmedencét a cstcs impulzusok (Ip) alakitjdk ki, mig az alapdram (Ib) az iv
. fenntartdsdt biztositja. Ezzel az Gzemmdddal hegesztheték vékonyabb lemezek
) kevesebb deformdcié mellett, jobb alaktényezd érhetd el, igy kevésbé alakulnak ki
melegrepedések és kisebb a gdzpenetrdcid veszélye is.

A frekvencia (MF) névelésével az iv sziikebbé és koncentrdltabbd, stabilabbd vdlik, a
J vékonylemezek hegesztésének minésége igy még tovdabb javithatd.
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ATIG hegesztés jellemz&i

ATIGeljardas egyardnt rendkiviil hatékony szénacélok és 6tvozott acélok hegesztésére, csdvek elsé hegesztési
menetéhez, és minden olyan helyzetben, amikor a j6 megjelenés fontos.

Egyenes polaritds sziikséges (DCSP).

Az élek el6készitése

Az éleket gondosan le kell tisztitani és el kell késziteni.

Az elektréda megvdlasztdasa és el6készitése
Javasoljuk viaszolt vagy lantdndat elektréddk haszndlatdt, alternativaként kevert ritkafoldfém-oxidok

elektréddit a kovetkezé atmérdkkel:

L

Kitoltd fém

Akitolté pdlcdk mechanikaijellemzdilegyenek hasonléak az alapanyagokhoz.

Ne haszndljon az alapanyagbdl szarmazd lemezcsikokat, mivel azok a hegesztés mindségét negativan
befolydsolé megmunkdldsi szennyezddéseket tartalmazhatnak.

Aramtartomadny Elektréda
(DC-) (DC+) (AC) (] a
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80 A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150 A 10-20 A 30-80A 1,6 mm 60-90°
150-250 A 15-30 A 60-130 A 2,4mm 90-120°
250-400A 25-40A 100-180 A 3,2mm 120-150°
400-500A 40-55A 160-240 A 4,0mm 150-180°
500-750A 55-80A 190-300A 4,8 mm 150-180°
750-1100 A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°
Az elektréddat ki kell hegyezniaz dbra szerint.
>

Védégaz
Tipikusan tiszta argont (99,99%) haszndlunk.
Aramtartomany Gaz
(DC-) (DC+) (AC) Favéka Aramlas
3-20 A - 3-20A n°4 5-61/min
15-80A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20 A 30-80A n°6 7-101/min
150-250 A 15-30 A 60-130 A n°7 8-121/min
250-400 A 25-40A 100-180 A n°8 10-141/min
400-500 A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750 A 55-80A 190-300 A n°10 15-201/min
750-1100 A 80-125A 325-450A n°12 20-251/min
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11. MUSZAKI ADATOK

Elektromos jellemz&k

CORE185TIG U.M.
Tdpelldtds feszlltsége U1(50/60 Hz) 1x115 (£15%) 1x230 (£15%) Vac
Zmax (@PCC) * 498 498 mQ
Lassu olvaddsu hdlézatibiztositék (MMA) 30 30 A
Lassu olvaddsu hdlézati biztositék (TIG) 30 30 A
Maximum: bemeneti teljesitmény (MMA) 3.10 6.21 kVA
Maximum: bemeneti teljesitmény (MMA) 2.68 5.10 kW
Maximum: bemeneti teljesitmény (TIG) 2.70 3.96 kVA
Maximum: bemeneti teljesitmény (TIG) 2.20 3.21 kW
Inaktiv dllapotban elnyelt teljesitmény 10 20 %
Teljesitménytényezé (PF) (MMA) 0.99 0.99
Teljesitménytényezd (PF) (TIG) 0.99 0.99
Hatékonysdgitényezd (u) (MMA) 87.3 83.0 %
Hatékonysdgitényezd (p) (TIG) 82.0 82.2 %
Cos @ 0.99 0.99

Max. bemeneti dram [Tmax (MMA) 27 27 A
Max. bemeneti dram Tmax (TIG) 23.5 17.2 A
Effektivdaram [1eff (MMA) 13.5 13.5 A
Bedllitdsi tartomdny (MMA) 20-110 20-185 A
Bedllitdsi tartomdny (TIG) 5-140 5-185 A
Nyitott dramkdrifeszlltség Uo (MMA) 76 76 Vdc
Nyitott dramkori fesziltség Uo (TIG) 76 76 Vdc
Uresjdrdtifeszultség Ur(MMA) 15 15 Vdc
Uresjdratifesziiltség Ur (TIG) 15 15 Vdc
Csucs fesziltség Up (TIG) 101 10.1 kV

Nyitott dramkori fesziltség Uo: A rendszer kezdetiinditdsakor vagy az inaktiv dllapot utdni

visszakapcsoldskor normdlis, ha a nyitott dramkéri fesziiltség kériilbeliil 10 Vdc fesziiltséggel alacsonyabb a

névleges fesziiltségnél.

Avdrt lizemi értéket azivelsé begydujtdsa utdn ériel.

Uzemciklus

CORE185TIG 1x115 1x230 U.M.
Uzemciklus TIG (40°C)

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

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

CORE185TIG U.M.
IPvédettség IP23S

Szigeteltségiosztdly H

Radié frekvencia [2402-2480] MHz
Atviteli teljesitmény +8.5 dBm
Méretek (hossz/mélység/magassdg) 429x172x316 mm
Tomeg 10.3 Kg
Tapkdbel fejezetben 3x2.5 mm?
Ahdldézati kdbel hossza 3 m
Tdpcsatlakozé tipusa 16A 250V Type F

Leveg6hozam igen

Gydrtdsi szabvdnyok

ENIEC 60974-1/A1:2019
ENIEC 60974-3:2019
EN 60974-10/A1:2015

HU

*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 kisfeszliltségl rendszerre térténd csatlakoztatds esetén, a
berendezés telepitéjének vagy felhaszndldéjdnak a felelSssége annak ellendrzése, sziikség szerint az
elektromos hdlézat lizemeltetdjével folytatott egyeztetés alapjdn, hogy a berendezés csatlakoztathatd a
hdldézathoz.

*A berendezés megfelelaz EN /IEC 61000-3-12 szabvdnynak.
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voestalpine Bshler Welding
Arc Technology s.r.|
Via Palladio 19

Onara (PD), Italy
hler wwwivoestalpine.com/welding

. Designed in EU
CORE 185™¢ Assembled in PRC
Ser. no:

2
<

H U EVIDENCE OF TAMPERING VOIDS WARRANTY g

- EN I[EC 60974-1 EN IEC 60974-3
1= [
2O | EN IEC 60974-10 Class A
Up 10.1 kV
£ o= 5A/10.2V - 185A (140A) / 17.4V (15.6V)
— X 25% 60% 100%
I 185A (140A) 120A (90A) 93A (70A)
@ o~ U, | 17av(is.ev) 14.8V (13.6V) 137V (12.8V)
= 20A/20.8V - 185A (110A) / 27.4V (24.4V)
| --" X 25% 60% 100%
IE] o = rev |k 185A (110A) 120A (71A) 93A (55A)
o~ U, | 27.4vV(24.4V) 24.8V (22.8V) 237V (22.2V)
o
1~ 50760 He U, 230V (115V) ‘ | 27A(27A) | .. 13.5A (13.5A)
UK
1P235 E Ml 28 C€
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13. AZ ARAMFORRAS TiPUSTABLAJANAK JELENTESE

2

Designed in EU
Assembled in PRC
Par. no:

EVIDENCE OF TAMPERING VOIDS WARRANTY

[ 17

[ 17A
168 | 178

I

|

|

17
17A

178
18 19 ] 20 | 21

22 HOH e CE

A A @

CE EU-medgfeleléséginyilatkozat

EAC EAC-medgfeleléséginyilatkozat
UKCA UKCA-medgfelel8séginyilatkozat

A NN

o N O Ol

9
10
11

12
13
14
15
16
17

Védjegy

Gydrté neve és cime

Géptipusa

Gydriszdm

XAXXXXXXXXXX Gydrtdsi év
Hegesztéegységjele

Hivatkozds épitési szabvdnyokra
Hegesztésieljdrds jele

Olyan berendezésekre vonatkozé szimbdlum,
amelyek alkalmasak fokozott dramiités veszélyével

terhelt kornyezetekben valé mikddésre
Hegesztédram szimbdluma
Névleges terhelés nélkilifesziltség

Max-Min dramtartomdny és a megfeleld
konvenciondlis terhelésifesziiltség

Az Gzemciklus szimbdluma

Névleges hegesztédram szimbdlum
Névleges hegesztéfesziiltség szimbdlum
Az Gzem ciklus értékei

Az Uzem ciklus értékei

Az Uzem ciklus értékei

15ANévleges hegesztédram értékek

16ANévieges hegesztéadram értékek

17A Névleges hegesztédram értékek

15B Konvenciondlis terhelési feszliltség értékek

16B Konvenciondlis terhelésifesziltség értékek

17B Konvenciondlis terhelési feszliltség értékek

18
19
20
21
22
23

Tdpelldtdsjele

Névleges tapfesziiltség
Maximdlis tdpdram
Maximum: effektiv tdpdram
Védelmibesorolds
Névleges csucsfesziiltség
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14. RENDSZERDIAGRAM

CORE 185 TIG 1x115V 1x230V (55.27.001)

1005 010D Bl

HU
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