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VYHLASENIE O ZHODE EU

Stavitel

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

vyhlasuje na vlastni zodpovednost, Ze nasledujici produkt:
CORE 185TIG 55.27.001

zodpovedd predpisom smernic EU:

2014/53/EU  RED DIRECTIVE

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

2009/125/EU EcoDesign

aze sa uplatnilinasledujuce harmonizované normy:

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)

Dokumentdcia potvrdzujicastlad so smernicamibude k dispozicii na tcely kontroly u vyssie uvedeného vyrobcu.

Akdkolvek zmena alebo zdsah nepovoleny firmou voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l., rusi platnost tohto
vyhldsenia.

OnaradiTombolo, 01/03/2026
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.
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Mirco Frasson Pawel Dawid Lipinski

Managing Directors
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1. VYSTRAZNY STITOK

1.1 Ochrana proti urazu el. Pridom
=
} Nebezpecenstvo smrtelného Urazu elektrickym priadom.

» Je zakdzané sa dotykat casti pod napdtim ako vnutri, tak zvonku zvdracieho zariadenia v Case, ked'je toto
zariadenie ¢inné (hordky, pistole, uzemnovacie kdble, elektrédy, vodice, kladky a cievky drdtu sa elektricky
pripojené na zvdraci okruh).

» Zabezpecte elektrickd izoldciu zariadenia a obsluhy pouzitim suchych povrchov a podstavcov, dostatocne
izolovanych od zemniaceho potencidlu a potencidlu ukostrenia.

« Skontrolujte, Cije zariadenie sprdvne zapojené do zdsuvky a zdroj vybaveny uzemnovacim zvodom.
» Odporuc¢ame, aby sa pracovnik nedotykal si¢asne hordka alebo uzemnenych kliesti a drziaka elektrédy.
« Okamzite preruste zvdranie, ak mdate pocit zasiahnutia elektrickym pradom.
Zariadenie pre zapdlenie obluka a stabilizdciu je urcené pre manudinu alebo mechanicky riadenu
prevdadzku.

A Zva&senie dizky hordka alebo zvdracich kdblov o viac nez 8 metrov zvysiriziko Grazu elektrickym pradom.

1.2 Ochrana pred vyparmia plynmi
‘ Za urcitych okolnosti mézu vypary spésobené zvdaranim spdsobit rakovinu alebo poskodit plod
tehotnych Zien.

Hlavu majte v dostatocnejvzdialenosti od zvdracich plynov a vyparov.

« Udrzujte hlavu v dostatocnej vzdialenosti od plynov a spalin vznikajucich pri zvdrani.
« Zaistite zodpovedajuce vetranie pracovného miesta, ¢i uZ prirodzené, alebo natené.
» V pripade nedostatocného vetrania pouzite kuklu a dychaciu jednotku.

« V pripade zvdrania v obmedzenych priestoroch odporic¢ame dohlad pracovnika umiestneného mimo tohto
priestoru nad pracovnikom, ktory vykondva prdcu.

» Nepouzivajte kyslik na vetranie.

» Overte funkénost odsdvania pravidelnou kontrolou mnozstva skodlivych plynov podla hodnét uvddzanych
v bezpecénostnych nariadeniach.

» MnozZstvo a nebezpecnd miera vyparov zdvisi od pouzitého zdkladného materidlu, zvarového materidlu a
pripadnych dalsich I&tok pouZitych na Cistenie a odmastenie zvaraného kusa. DodrZujte pokyny vyrobcu qj
instrukcie uvddzané v technickych listoch.

* Nevykondvajte zvdranie na pracoviskdch odmastovania alebo lakovania.

» Umiestnite plynové flase na otvorenom priestranstve alebo na miestach s dobrou cirkuldciou vzduchu.
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1.3 Ochrana obsluhy a tretich oséb
Zvdraci proces je zdrojom skodlivého Ziarenia, hluku a plynovych vyparov.
E‘L”fé’fq Umiestnite deliacu nehorlavu zdstenu sliZiacu na oddelenie Ziarenia, iskier a Zeravych Supin zo
zvdracieho miesta.

Upozornite pripadné tretie osoby, aby sa nepozerali do zvdracieho obluka a aby sa chranili pred
Ziarenim obluka alebo ¢asticami Zeravého kovu.

’ Zabrdnte dotyku s prdve zvdranymi castami, vysokd teplota méze spdsobit vdazne popdleniny.
1/1?5“;33..

Vyssie uvedené bezpecnostné opatrenia je nutné dodrZiavat aj pocas ¢innosti vykondvanych po
ukonéenizvdrania vzhladom na mozné oddelenie trosky od dielov pocasich chladnutia.

ﬁ Pouzivajte stity alebo masky s boénymiochranamiavhodnym ochrannym filtrom (minimdlne stupen
z 10 alebo vys3i) pre ochranu oéi.

1.4 Prevencia pri pouZivani nddob s plynom

rﬁ Nddoby s inertnym plynom st pod tlakom a v pripade nedodrzZania zdkladnych bezpecnostnych
¢ opatrenipreich prepravu, skladovanie a pouzivanie hrozi nebezpecenstvo vybuchu.

* Nddoby musia byt vo zvislej polohe bezpeéne zaistené vhodnymi prostriedkami k stene alebo inej opornej
konstrukcii proti zvaleniu a ndrazu nainé predmety.

» Naskrutkujte veko na ochranu uzdveru (ventilu) pocas prepravy, ak nie je pouzivany a priukonceni zvdracich
operdcii.

* Nevystavujte tlakové nddoby priamemu slne¢nému Ziareniu a vysokym teplotnym vykyvom. Nevystavujte
tlakové nddoby prilis nizkym alebo prilis vysokym teplotdm.

* Nddoby nesmu prist do styku s otvorenym plamenom, elektrickym oblikom, hordkmi, drziakmi elektréd a
rozzeravenymi casticamirozstrekovanymizvdaranim.

* Uchovdvajte nddoby z dosahu zvdracich okruhov a elektrickych obvodov vébec.
« Priotvdraniuzdveru nddoby majte hlavu mimo plynového vystupu.

» Po ukoncenizvdraniavzdy uzdver nddoby zavrite.

» Je zakdzané zvdarat tlakové plynové nddoby.

» Nikdy nezapdjajte tlakovu flasu stlaceného vzduchu priamo na reguldtor stroja! Tlak by mohol presiahnut
kapacitu tlakového reguldtora a spésobit vybuch!

1.5 Elektromagnetické polia arusenie

@ rrud prechddzajucikdblamivnidtorného ajvonkajsieho systémuvytvdrav blizkosti zvdracich zdrojov
=N ajdaného vlastného systému elektromagnetické pole.

« Tieto elektromagnetické polia mézZu pdsobit na zdravie osdb, ktoré su vystavené ich dlhodobému Gcinku
(presné Ucinky nie st dosialzndme).

 Elektromagnetické polia mézu pdsobitrusivo na niektoré zariadenia, ako su srdcové stimuldtory, pristroje pre
slabo pocujucich.

» Osoby s elektronickymi pristrojmi (pace-maker) sa musia poradit s lekdrom pred priblizenim sa k zvdaraniu
obldkom.

1.6 Prevencia pozZiaru/vybuchu
=

W\ Zvdraci proces mdze zapricinit poZiar a/alebo vybuch.

* Vypracte pracovné miesto a jeho okolie od horlavych alebo zdpalnych materidlov alebo predmetov.

* Horlavé materidly musia byt vzdialené minimdine 11 metrov od zvdracej plochy, inak musia byt vhodnym
spésobom chrdnené.

e Iskry a Zeravé cCastice sa mézu lahko rozptylit do velkej vzdialenosti po okolitom priestore aj nepatrnymi
otvormi. Venujte mimoriadnu pozornost zaisteniu bezpecnosti oséb a majetku.

* Nezvdrajte nad tlakovyminddobamialebo vich blizkosti.

» Nevykondvajte zvdranie na uzatvorenych rdrkach alebo nddobdch. Venujte zvl&stnu pozornost zvdaraniu
rarok, zdsobnikov, aj ked'su tieto otvorené, vyprdzdnené adékladne vycistené. Pripadné zvysky plynu, paliva,
olejaapodobnych ldtok mézu sposobit vybuch.

» Nezvdrajte v prostredi, ktoré obsahuje prach, vybusné plyny alebo vypary.
* Nerezte v prostredi, ktoré obsahuje prach, vybusné plyny alebo vypary.

« Na zdver zvdrania skontrolujte, ¢i okruh zdroja pod napdtim neméze prist do ndhodného kontaktu s dielmi
spojenymisuzemnenym vodicom.

« InStalujte do blizkosti pracovného miesta hasiace zariadenie alebo hasiaci pristroj.

9
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2. UPOZORNENIE
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o

2.1 Mi

O
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\

Pred zacatim akejkolvek operdcie si musite pozorne precitat a pochopit tuto prirucku.

Nevykondvajte Upravy alebo prdce udrzby, ktoré nie su popisané v tejto prirucke. Vyrobca nenesie
zodpovednostza skody nazdravioséb alebo na majetku, spésobenych nedbalostou pri itani prirucky
alebo priuvdadzani pokynov v nejuvedenych do praxe.

Tento ndvod na obsluhu treba mat neustdle uloZeny na mieste pouzitia zariadenia. Okrem tohto
ndvodu na obsluhu treba dodrZiavat v§eobecne platné, ako aj miestne predpisy na prevenciu Urazov
anaochranu zivotného prostredia.

Firma voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. si vyhradzuje prdvo kedykolvek ju upravovat
bez predchddzajliceho upozornenia.

Prava prekladu, reprodukcie a Upravy, ¢i uz casti, alebo celku, a za pouzitia akéhokolvek prostriedku
(vratane képii, filmov a mikrofilmov), st vyhradené a zakdzané bez pisomného povolenia firmy
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

Obsah tejto prirucky je nevyhnutny a bezpodmienecéne nutny pre uplatnenie zdruky.

Ak by pracovnik nedodrzal uvedené pokyny, vyrobca odmieta niest akukolvek zodpovednost.

Vsetky osoby, ktoré su poverené uvedenim do prevdadzky, obsluhou, tdrzbou a udrziavanim tohto
zariadenia, musia:

» byt zodpovedajuco kvalifikované,
» mat znalostizo zvdrania
» akompletne si precital' tento ndvod na obsluhu a postupovat presne podla neho.

V pripade akychkolvek pochybnosti a problémov s pouzivanim tohto zariadenia sa vZzdy obrdtte na
kvalifikovanych pracovnikov, ktori vdm radi pomézu.

esto pouzitia

Zariadenie je nutné pouZivat vyluéne na ¢innosti, na ktoré je zariadenie uréené, a to spdsobmi a v
medziach uvedenych natypovom stitku, resp.vtomtondvode, vsulade so stdtnymiajmedzindrodnymi
bezpecnostnymi predpismi. PouZitie iné neZ vyslovne stanovené vyrobcom bude povazované za
celkom nesprdvne, nebezpecné avyrobcavtakom pripade odmieta prevziat akikolvek zaruku.

Toto zariadenie musi byt pouzivané iba na profesiondine Gcely v priemyselnom prostredi. Vyrobca
nezodpovedd za pripadné skody spésobené tymto zariadenim na okolitom prostredi.

Zariadenie je mozZné pouzivatv prostredis teplotami pohybujicimisa od -10 °Cdo +40 °C(sa od +14°F
do +104°F).

Prepravnd askladovaciateplota pre zariadenie je -25°Caz +55 °C(je -13°F az 131°F).

Zariadenie je mozné pouzivatibav priestoroch zbavenych prachu, kyselin, plynov ainych korozivnych
|atok.

Zariadenie jemozZné pouzivatyv prostredisrelativnou vihkostou neprevysujuicou 50 % pri 40 °C(104°F).
Zariadenie je mozZné pouzivat v prostredis relativnou vihkostou neprevysujucou 90 % pri 20 °C (68°F).

Zariadenie je mozZné prevdadzkovat v maximdinejnadmorskejvyske 2000 m.

NepouZivajte toto zariadenie na odmrazenie rarok.
Je zakdzané pouzZivat toto zariadenie na nabijanie batérii alebo akumuldtorov.

Toto zariadenie nie je mozZné pouZivat na pomocné startovanie motorov.

2.2 Ochrana obsluhy a tretich oséb

7\
A

Zvdraci proces je zdrojom Skodlivého Ziarenia, hluku a plynovych vyparov. Umiestnite deliacu
nehorlavu zdstenu sliZiacu na oddelenie Ziareniq, iskier a Zeravych Supin zo zvdracieho miesta.
Upozornite pripadné tretie osoby, aby sa nepozerali do zvdracieho obluka a aby sa chranili pred
Ziarenim obluka alebo ¢asticami Zeravého kovu.

Pouzivajte ochranny odev a zvdraciu kuklu sliZiacu naochranu pred oblikovym ziarenim. Pracovny
odev musi zakryvat celé telo a dalej musi byt:

- neporuseny avo vyhovujicom stave

- ohnovzdorny

- izolujuciasuchy

- priliehavy a bez manziet ¢izdloZiek na nohaviciach.

10
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VZdy pouzivajte predpisanu pracovnu obuy, ktord je silnd aizoluje proti vode.

VZdy pouzivajte predpisané rukavice sliZiace ako elektrickd a tepelndizoldcia.

Pouzivajte stity alebo masky s boénymiochranamiavhodnym ochrannym filtrom (minimdlne stupen
10 alebo vyssi) pre ochranu oci.

Vzdy pouzivajte ochranné okuliare s bo¢nymi zdsterkami, najmd pri ruénom alebo mechanickom
odstranovani odpadu zvdrania.

Nepouzivajte kontaktné sosovky!

PouzZivajte chrdnice sluchu, ak sa zvdraci proces stane zdrojom nebezpecnej hladiny hluku. Ak
hladina hluku presahuje limity stanovené zdkonom, ohradte pracovné miesto a skontrolujte, Ci
osoby, ktoré don vstupuju, st vybavené chrdni¢misluchu.

e
O
®
®

Pocas zvdrania vidy majte bocény panel zatvoreny. Na zariadeniach je zakdzané vykondvat
akékolvek druhy uprav.

Zabrdnte dotyku s prdve zvdranymi castami, vysokd teplota moze spdsobit vdzne popdleniny.

Vyssie uvedené bezpecnostné opatrenia je nutné dodrziavat aj pocas ¢innosti vykondvanych po
ukoncenizvdraniavzhladom na mozné oddelenie trosky od dielov pocasich chladnutia.

Skontrolujte, ¢i je hordk chladny skér, nezZ na hom budete pracovat alebo vykondvat udrzbu.

Skontrolujte vypnutie chladiacej jednotky pred odpojenim privodnych a vratnych hadiciek
chladiacejkvapaliny. Nebezpecenstvo oparenia vytekajlicou hortdcou kvapalinou.

Obstarajte sivybavenie prvej pomoci.

Nepodcenujte popdleniny alebo zranenia.

Pred opustenim pracoviska zaistite pracovné miesto proti ndhodnej ujme na zdravi oséb a skode na
majetku.

>0 b

2.3 Ochrana pred vyparmia plynmi
Za urcitych okolnosti mézu vypary spdsobené zvdaranim spdsobit rakovinu alebo poskodit plod
tehotnych Zien.

>

Hlavu majte v dostatocnejvzdialenosti od zvdracich plynov avyparov.

« Udrzujte hlavu v dostatocnej vzdialenosti od plynov a spalin vznikajucich pri zvdrani.
« Zaistite zodpovedajuce vetranie pracovného miesta, ¢i uz prirodzené, alebo natené.
» V pripade nedostatoc¢ného vetrania pouZite kuklu a dychaciu jednotku.

« V pripade zvdrania v obmedzenych priestoroch odpori¢ame dohlad pracovnika umiestneného mimo tohto
priestoru nad pracovnikom, ktory vykondva prdcu.

» Nepouzivajte kyslik na vetranie.

« Overte funkénost odsdvania pravidelnou kontrolou mnozstva skodlivych plynov podla hodnét uvddzanych
v bezpecnostnych nariadeniach.

* MnoZstvo a nebezpeénd miera vyparov zdvisi od pouZitého zdkladného materidlu, zvarového materidlu a
pripadnych dalsich I&tok pouZitych na Cistenie a odmastenie zvaraného kusa. DodrZujte pokyny vyrobcu qj
inStrukcie uvadzané v technickych listoch.

* Nevykondvajte zvdranie na pracoviskdch odmastovania alebo lakovania.
» Umiestnite plynové flase na otvorenom priestranstve alebo na miestach s dobrou cirkuldciou vzduchu.

11
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2.4 Prevencia poziaru/vybuchu

Zvdraci proces mdze zapricinit poziar a/alebo vybuch.

» Vypracte pracovné miesto a jeho okolie od horlavych alebo zdpalnych materidlov alebo predmetov.

* Horlavé materidly musia byt vzdialené minimdlne 11 metrov od zvdracej plochy, inak musia byt vhodnym
spdsobom chrdnené.

e Iskry a Zeravé cCastice sa mézu lahko rozptylit do velkej vzdialenosti po okolitom priestore aj nepatrnymi
otvormi. Venujte mimoriadnu pozornost zaisteniu bezpecnosti oséb a majetku.

* Nezvdrajte nad tlakovyminddobamialebo vich blizkosti.

* Nevykondvajte zvdranie na uzatvorenych rurkach alebo nddobdch. Venujte zvldstnu pozornost zvdraniu
rarok, zdsobnikov, ajked'su tieto otvorené, vyprdzdnené a dokladne vycistené. Pripadné zvysky plynu, paliva,
olejaapodobnych ldtok mézu sposobit vybuch.

» Nezvdrajte v prostredi, ktoré obsahuje prach, vybusné plyny alebo vypary.

* Na zdver zvdrania skontrolujte, ¢i okruh zdroja pod napdtim nemoze prist do ndhodného kontaktu s dielmi
spojenymisuzemnenym vodicom.

« InStalujte do blizkosti pracovného miesta hasiace zariadenie alebo hasiaci pristroj.

2.5 Prevencia pri pouZivani nddob s plynom

Nddoby s inertnym plynom su pod tlakom a v pripade nedodrzania zdkladnych bezpecnostnych
opatrenipreich prepravu, skladovanie a pouzivanie hrozi nebezpecenstvo vybuchu.

* Nddoby musia byt vo zvislej polohe bezpecne zaistené vhodnymi prostriedkami k stene alebo inej opornej
konstrukcii proti zvaleniu a ndrazu nainé predmety.

» Naskrutkujte veko na ochranu uzdveru (ventilu) pocas prepravy, ak nie je pouzivany a priukonceni zvdracich
operdcii.

* Nevystavujte tlakové nddoby priamemu sine¢nému Ziareniu a vysokym teplotnym vykyvom. Nevystavujte
tlakové nddoby prilis nizkym alebo prilis vysokym teplotdm.

* Nadoby nesmu prist do styku s otvorenym plamenom, elektrickym oblikom, hordkmi, drZziakmi elektréd a
rozZeravenymi casticamirozstrekovanymizvdranim.

» Uchovdvajte nddoby z dosahu zvdracich okruhov a elektrickych obvodov vobec.

« Priotvdraniuzdveru nddoby majte hlavu mimo plynového vystupu.

» Po ukoncenizvdraniavzdy uzdver nddoby zavrite.

» Je zakdzané zvdarat tlakové plynové nddoby.

* Nikdy nezapdjajte tlakovu flasu stla¢eného vzduchu priamo na reguldtor stroja! Tlak by mohol presiahnut
kapacitu tlakového reguldtora a spdsobit vybuch!

2.6 Ochrana proti urazu el. Pridom

A Nebezpecenstvo smrtelného Urazu elektrickym pradom.

» Je zakdzané sa dotykat ¢asti pod napdatim ako vnutri, tak zvonku zvdaracieho zariadenia v Case, ked'je toto
zariadenie ¢inné (hordky, pistole, uzemnovacie kdble, elektrédy, vodice, kladky a cievky drétu su elektricky
pripojené na zvdraciokruh).

» Zabezpecte elektricku izoldciu zariadenia a obsluhy pouzitim suchych povrchov a podstavcoy, dostato¢ne
izolovanych od zemniaceho potencidlu a potencidlu ukostrenia.

« Skontrolujte, Cije zariadenie sprdvne zapojené do zdsuvky a zdroj vybaveny uzemnovacim zvodom.
* Odporucame, aby sa pracovnik nedotykal si¢asne hordka alebo uzemnenych kliesti a drziaka elektrédy.
» Okamzite preruste zvdranie, ak mdte pocit zasiahnutia elektrickym pradom.

Zariadenie pre zapdlenie obluka a stabilizdciu je urcené pre manudlnu alebo mechanicky riadenu
prevddzku.
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2.7 Elektromagnetické polia arusenie

Osoby s elektronickymi pristrojmi (pace-maker) sa musia poradit s lekdrom pred priblizenim sa k
zvdraniu obldkom.

Prud prechddzajuci kdblamivnutorného aj vonkajsieho systému vytvdra v blizkosti zvdracich zdrojov
ajdaného vlastného systému elektromagnetické pole.

« Tieto elektromagnetické polia mézu pdsobit na zdravie osdb, ktoré su vystavené ich dlhodobému Gcinku
(presné Ucinky nie st dosial zndme).

 Elektromagnetické polia mézu pdsobitrusivo na niektoré zariadenia, ako st srdcové stimuldtory, pristroje pre
slabo pocujucich.

2.7.1 Klasifikacia EMCje vsulade s: EN 60974-10/A1:2015.

Tried Zariadenie triedy B vyhovuje poZiadavkdm elektromagnetickej kompatibility v priemyselnych a
”E Y obytnych priestoroch, vratane obytnych priestorov, kde je elektricky prud vybaveny systémom

napdjania nizkonapdtovym prddom.

T”,‘idy systémom napdjanianizkonapdtovym prddom. MozZe existovat potencidlny problém so zabezpecenim

elektromagnetickej kompatibility zariadeni triedy A v tychto priestoroch kvéli ruseniu Sireného
vedenim ako ajrddiového rusenia.

. Zariadenia triedy A nie st urcené na pouZitie v obytnych priestoroch, kde je elektricky prid vybaveny

Viac informdcii ndjdete v kapitole: IDENTIFIKACNY STITOK alebo TECHNICKE UDAJE.

2.7.2 InStaldcia, pouzitie a hodnotenie pracovného miesta

Toto zariadenie savyrdbavsulade sustanoveniaminormy EN 60974-10/A1:2015 amdurcenie “TRIEDY A”. Toto
zariadenie musi byt pouzivanéibana profesiondlne Gcely v priemyselnom prostredi. Vyrobca nezodpovedd za
pripadné skody spésobené tymto zariadenim na okolitom prostredi.

UZivatel musi byt kvalifikovanou osobou v odbore a ako taky je zodpovedny za instaldciu a pouzitie
zariadenia podla pokynov vyrobcu. Hned ako je zistené elektromagnetické rusenie, uzivatel' ma za
povinnost tuto situdciu vyriesit s pomocou technickej asistencie vyrobcu.

V kazdom pripade musi byt elektromagnetické rusenie znizené na hranicu, pri ktorej nepredstavuje
zdroj problémov.

Predinstaldciou tohto zariadenia musiuzivatel'zhodnotit eventudlne problémy elektromagnetického
charakteru, ku ktorym by mohlo déjst v okoli zariadenia, a najmd nebezpecné pre zdravie okolitych
os6b, napriklad pre: nositelov pace-makera a naclvacich pristrojov.

@p O

2.7.3 Poziadavky nasietové napdjanie (Pozri technické udaje)

Vysokovykonné zariadenie moéze, kvéli primdrnemu pridu odéerpdvaného z napdjacejsiete, ovplyvnit kvalitu
vykonu rozvodnej siete. Preto mézu platit pre niektoré typy zariadeni (pozri technické udaje) obmedzenia na
pripojenie alebo poZiadavky ohladom maximdlne povolenejsietovejimpedancie (Zmax) alebo poZzadovanej
minimdlnej sietovej kapacity (Ssc) v mieste pripojenia na verejnu siet (spoloény napdjaci bod, PCC). V tomto
pripade je na zodpovednosti inStalatéra alebo uzivatela zariadenia zabezpecit, po konzultdcii s
prevddzkovatelomdistribu¢nejsiete, akje to potrebné, ¢izariadenie moze byt pripojené.V pripadeinterferencii
moze byt nutné prijat dalSie opatrenie, ako napriklad filtrdcia napdjania zo siete.

Okrem toho je potrebné zvdzit nutnost pouZitia tieneného sietového kdabla.
Viacinformdcii néjdete v kapitole: TECHNICKE UDAJE.

2.7.4 Opatreniaq, tykajuce sa kdblov
Pre minimalizdciu ucinkov elektromagnetickych poli dodrzujte nasledujice pokyny:
» Je zakdzané ovijat kdble okolo vliastného tela.

« je zakdzané stavat sa medzi uzemnovaci a silovy kdbel hordka alebo drziaka elektréd (oba musia byt na
jednejatejistejstrane).

 kdble musia byt ¢o najkratSie a musia byt umiestnené blizko seba a na podlahe alebo v blizkosti Urovne
podlahy.

» Zariadenie umiestnite v urcitej vzdialenosti od zvdaracej plochy.

« kdble musia byt dostatocne vzdialené od pripadnych inych kdblov.
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2.7.5 Pospdjanie

Jepotrebné zvdzit aj spojenie vietkych kovovych castizvdracieho zariadenia a kovovych €astiv jeho blizkosti.
Dodrzujte ndrodné normy tykajlce sa tychto spojeni.

2.7.6 Uzemnenie spracovdvaného dielu

Tam, kde spracovdvany diel nie je napojeny na uzemnenie z dévodov elektrickej bezpecnosti alebo z dévodu
jehorozmerov alebo polohy, spojenie na kostru medzi dielom auzemnenim by mohlo znizitrusenie. Je potrebné
venovat maximdlnu pozornost tomu, aby uzemnenie spracovdvaného dielu nezvysSovalo nebezpecenstvo
Urazu pre uzivatela alebo nebezpecenstvo poskodenia ostatnych elektrickych zariadeni. Dodrzujte ndrodné
normy tykajdce sa uzemnenia.

2.7.7 Tienenie
Doplnkové tienenie ostatnych kdblov a zariadeni vyskytujacich sa v okoli méze znizZit problémy interferencie.

Prispecidlnych aplikdcidch méze byt zvazend moznost tienenia celého zvdracieho zariadenia.

2.8 Stupen krytia IP

IP23S
» Obal zamedzujuci pristupu prstov k nebezpecnym Zivym Castiam a proti prieniku pevnych Castic s

priemerom rovnajicim sa alebo vyssim ako 12,5 mm.
e Plast chrdaneny pred dazdom s vertikdalnym sklonom 60°.

* Obal chrdneny proti skodlivému Gc¢inku vody, hned ako st pohybujlce sa casti stroja zastavené.

2.9 Likviddacia
E\/ Nelikvidujte elektrické pristroje spolo¢ne s beznym odpadom!

Na zdklade eurépskejsmernice 2012/19/EU o odpade z elektrickych a elektronickych zariadeni ajej
implementdcie vzhode s ndrodnymi zdkonmi, elektrické zariadenia, ktoré dosiahlikoniec zivotnosti,
musia byt zhromazdované oddelene a odovzdané na recykldciu a likviddciu v zbernom stredisku.
Vlastnik zariadenia sa bude musiet informovat u miestnych orgdnov ohladom identifikdcie
autorizovanych zbernych stredisk. Tym, Ze budete dodrziavat smernice pre spracovanie tohto druhu
odpadu, prispejete k ochrane nielen zivotného prostredia, ale tiez svojho zdravia!

» Ohladom podrobnejsich informdcii si pozrite internetovu stranku.
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3. INSTALACIA

Instaldciu smu vykondvatiba kvalifikovani pracovnici poverenivyrobcom.

Je zakdzané sériové alebo paralelné prepojenie generdtorov.

@ Ste povinni pred instaldciou skontrolovat odpojenie zdroja od hlavného privodu.

3.1 Spésob zdvihania, prepravy a vykladania

« Stroj je vybaveny nastavitelnym popruhom, ktory umoznuje prendsanie stroja ako v ruke, tak naramene.

» Systém nie je vybaveny prichytkamina zdvihanie.

» PouZite zdvizny vozik a pocas pohybu budte maximdlne pozorni, aby nedoslo k preklopeniu zdroja.
Nepodcenujte hmotnost zariadenia, pozrite technické tdaje.

@ Nepremiestnujte alebo nenechdvajte zariadenie zavesené nad osobami alebo predmetmi.

Dbajte nato, aby sa zariadenie alebo jednotka nezrutila alebo nebola silou poloZzend na zem.
3.2 Umiestnenie zariadenia

Dodrzujte nasledujuce pravidla:

d

 Lahky pristup k ovlddaniu a zapojeniu.

» Zariadenie nesmie byt umiestnené v tienenom priestore.

» Je zakdzané umiestinovat dany systém na plochu so sklonom prevysujacim 10 %.
» Zariadenie zapojte na suchom, €istom a vzdusnom mieste.

» Chrdnte zariadenie proti prudkému dazdu a sinku.

» Pozrite Cast"Prevencia pri pouZivaninddob s plynom".

3.3 Pripojenie

Zdrojje vybaveny kdblom pre pripojenie do napdjacejsiete.
Systém mdze byt napdjany:

* 115 Vjednofdazovy

» 230 Vjednofdazovy

Funkcia zariadenia je zarucend pre napdtia, ktoré sa pohybujd v rozmedzi +15% od nomindinej
hodnoty.

Za ucelom zamedzenia §kéd na zdravi oséb alebo na zariadeni je potrebné skontrolovat zvolené
napdtie siete a tavné poistky PRED zapojenim stroja na siet. Okrem toho je potrebné zaistit, aby bol
kdbel zapojeny do zdsuvky vybavenej uzemnovacim kontaktom.

Zariadenie je mozné napdjat pomocou generdtora pradu, ak jednotka je schopnd zaistit stabilné
napdjacie napdtie s vychylkami +15 % vzhladom na nomindine napdtie oznac¢ené vyrobcom vo
vsetkych prevddzkovych podmienkach a pri najvy$som vykone generdtora. Zvycéajne odporuc¢ame
pouZitie jednotiek s vykonom 2-krdt vyssim, nez je vykon zvdracieho/rezacieho zariadenia pri
jednofdzovomvyhotovenia 1,5-krdt vyssim pritrojfdzovom. Odporic¢ame jednotky s elektronickym
riadenim.

g @

Za ucelom ochrany uZivatelov musi byt zariadenie spravnym spésobom uzemnené. Sietovy kdbel je
vybaveny vodic¢om (Zltozelenym) pre uzemnenie, ktory musi byt napojeny na zdstréku vybavenu
uzemnovacim kontaktom. Tento zZltozeleny vodi¢ nesmie byt NIKDY pouzivany ako zZivy vodic.
Skontrolujte pritomnost “uzemnenia” pripouzivanom zariadenia dobry stav zdsuvky siete. Montujte
iba zdstrcky, ktoré bolihomologizované podla bezpecnostnych noriem.

Elektrické pripojenie musi byt realizované technikmi, ktorych profesiondiny profil zodpovedd
@ Specifickym technickym a odbornym pozZiadavkdm a v sulade so zdkonmi §tdtu, v ktorom je
zariadenieinStalované.
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3.4 Uvedenie do prevdadzky
3.4.1 Zapojenie pre zvdranie MMA

- 3 1T Konektor zemniacich kliesti
/— + 2 Z&porny pélvykonu(-)
3 Konektor drziaka elektréd
4 Kladny pél vykonu (+)
SK +

» Zapojte zvdraci minus vodic¢ (svorka) na zvdracom zdroji do konektoru ozneceného polaritou (-). Vlozte
bajonet do zdsuvky a otocte nim v smere hodinovych ruciciek tak, aby vsetky casti boli zaistené.

» Zapojte zvdraci plus vodi¢ (drziak elektréd) na zvdracom zdroji do konektoru oznaceného polaritou (+).
Vlozte bajonet do zdsuvky a otocte nim v smere hodinovych ruciciek tak, aby vsetky casti boli zaistené.

1 Konektor drZiaka elektréd
2 Zdaporny pélvykonu (-)
3 Konektor zemniacich kliesti

4 Kladny pél vykonu (+)

» Pripojte konektor kdbla kliesti drZziaka elektrédy do zdsuvky zdporného polu (-) generdtora. Vlozte bajonet
do zdsuvky a otocte nim v smere hodinovych ruciciek tak, aby vietky Casti boli zaistené.

» Zapojte zvdraci minus vodic (svorka) na zvdracom zdroji do konektoru ozneceného polaritou (+). Vlozte
bajonet do zdsuvky a otocte nim v smere hodinovych ruciciek tak, aby vsetky casti boli zaistené.
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3.4.2 Zapojenie pre zvaranie TIG

» Zapojte oddelene konektor hadice plynu hordka narozvod plynu.

Konektor zemniacich kliesti
Kladny pél vykonu (+)
Pripojkahordaka TIG
Zdasuvka hordka

Signdlny kdbel hordku
Konektor

Plynovd trubica hordka

@ N o0 U AN NN

Pripojenie-unie

» Zapojte zvdraci minus vodi¢ (svorka) na zvaracom zdroji do konektoru ozneceného polaritou (+). Vlozte
bajonet do zdsuvky a otocte nim v smere hodinovych ruciciek tak, aby vSetky ¢asti boli zaistené.

» Pripojte konektor hordka TIG na zvaracom zdroji do konektoru oznec¢eného polaritou (-). VloZte bajonet do
zAasuvky a otocte nim v smere hodinovych ruciciek tak, aby vsetky casti boli zaistené.

» Pripojte signdiny kdbel hordku do prislusného konektor

» Pripojte plynovu hadicu hordku do prislusnej spojky/pripojky.

T Plynovd trubica

2 Pripojku plynu na zadnej strane

MAX 90 PSI (6.2 bar) ®
5-151/min

» Pripojte hadicu plynuz plynovejbomby na pripojku plynu nazadnejstrane zvdaracky. Nastavte prietok plynu
nahodnotumedzi5a151/min.

» Predny prudvzduchu stroja méze narusovat pradenie plynu zvdracej pistole TIG.
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4.1 Panel so zadsuvkami

4.2 Celny ovlddaci panel

] &2 Yot

Sietovy kdbel
Umoznuje napdjat zariadenie napojenim do siete.
Vypinaé

SIuZi na ovlddanie zapnutia elektrického
napdjania zariadenia.

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

Pripojka plynu

Zdaporny po6lvykonu (-)

Proces MMA: Pripojenie uzemnovacieho
kdbla

ProcesTIG: Pripojenie zvdracej pistole
Kladny pdl vykonu (+)

Proces MMA: Pripojenie elektrédovy hordk
ProcesTIG: Pripojenie uzemnovacieho
kdbla

3 Pripojka plynu

18

Prislusenstvo tlacidla hordka

Celny ovlddacipanel



\

'/\bc':')hler

POPIS ZVARACKY

welding by voestalpine

M

10

™2,

Taln
— A,

1 Vyber procesu zvdrania

Umoznuje vyber zvdracej metddy.

Zvdraci proces TIG

N I%\

M3,

\"

511 12

.—\tdown

’!fn
lend Vo

¥~ Zvéraciproces TIG LIFT
nn
i{ Proces pulzného zvdrania TIG
,,Oﬁ, Proces bodového zvdrania TIG
[ |
/_ Zvaraci proces MMA
2 Funkcie

UmozZnuje vém zvolit rézne programové funkcie:

ArL Hot start

| & Arc force

3 ReZim zvdrania

UmozZnuje volbu poZadovaného zvdracieho rezimu.

1

L 2takt
it

#\.  4takt

4 488 7- segmentovy displej

Umoznuje zobrazenie zdkladnych zvdracich parametrov pocas spustenia, nastavenia,
nacitania pradu a napdtia, pocas zvdrania, a ¢iselné kédy alarmov.

5 Selektor merani

Umoznuje zobrazit skutocny zvdraci prud alebo napdtie na displeji.

A Ampéry
‘Vo Percentudina hodnota
V Napdtie

6 6 Hlavny nastavovaci prvok

Plynulé nastavenie zvdracieho prudu.
7 EBE Funkénétlacidla

UmozZnuje vdm zvolit rézne programové funkcie:
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Zvdracie parametre

Graf na paneliumoznuje vyber a nastavenie zvdracich parametrov.

tup — p— tdown
§t1._/+l_1J_l N\

’fftz
[\ Iinitial4. _______ > Iend g

Voli¢ sekund

Nastavenie parametrov: sekdnd (s).

S

Ukladanie programu

Umoznuje ukladanie ariadenie 3 zvdracej tlohy, ktoré mézu byt upravované operdtorom.

Externé zariadenie (RC)
Externé zariadenie (wireless)
Alarm udrzba

VRD (Voltage Reduction Device)

Obvod redukcie vystupného napdtia

Umoznuje zniZit vystupné napdtie do limitov uréenych predpisom na pouZzitie na miestach s
ndrocnou prevddzkou.

Aktivna funkcia (Zelend)

Prednastavené:OFF (ikona nesvieti)

Ak chcete ziskat pokyny na aktivdciu, kontaktujte servisné oddelenie (eq-service@voestalpine.
com).

ListysLED

Zapnuté zariadenie v pohotovostnom rezime (Biela)

Zapnuté zariadenie a zapdleny obluk (Zelend)

Alarm vyskytu chyby na zariadeni (Cervend)

Alarm vyskytu varovania na zariadeni (Oranzovd) (=25 % zostdvajuceho pracovného cyklu)
Bezdrdtovd konfigurdcia zariadenia (Modrd)
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5. POUZITIE ZARIADENIA

5.1 Obrazovka pri spusteni

5.3 Hlavnd obrazovka

Obrazovka pri spusteni
Prizapnutiposkytne generdtorinformdciuotom,
Cije aktivny vysokofrekvenény vyboj.
HF=on/HF=off

Hlavnd obrazovka

1. Symbol zvdracieho procesu
» Vybrany proces (Zelend).
« Dostupny proces (Biela).

2. Symbol funkcie
» Aktivovand funkcia (Biela).
* Aktivna funkcia (Zelend).

3. Vyber procesu zvdrania.

4. Voli¢ zvdracich funkcii.

[g’ V reZime vyvolania polozky Aktivna ULOHA Iﬂ>
pre prechddzanie aktivovatelnymi funkciami
zvdrania je potrebné drzat tlacidlo stlacené po
dobu 3 sekdnd.

5. UmoZnuju reguldciu parametrov zvdrania (Stlacte
kvéliposuvu avolbe parametroyv, ktoré je
potrebné doladit).

* UmoZnuje prednastavenie zvdracieho pradu
(otdcajte kvdlizmene hodnoty).

Nastavenie parametrov
Grafnapaneliumoznuje vyberanastavenie zvdracich
parametrov.
Eg’ Stlacte tlacidlo enkodéra pre zobrazenie grafu.

Aby bol graf vZdy viditelny, nastavte parameter
Setup SEC=yes.

Grafnie je k dispoziciivreZime MMA.
1. Zobrazuje savzdyjeden parameter.
2. Zvolte potrebny parameter otocenim enkodéra.

« Stlacte tlacidlo enkodéra pre vstup do rezimu
zmeny parametra. (blikajucaikonal).

* Nastavte novl hodnotu otdéanim enkodéra.

3. Indikdtor bude zobrazovat mernujednotku
parametra.

» Potvrdte stlacenim enkodéra (svietiaca ikona).

¢ Po 3 sekunddch bude obnovend dostupnost
reguldcie zvdracieho pradu.
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5.4 Hlavnd strdnka procesu TIG HF
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Volba procesu zvdrania

1. Zvolte pozadovany proces stlacenim tlacidla.
2. Vybrany proces (Zelend).
3. Symbol funkcie

» Aktivovand funkcia (Biela).

* Aktivna funkcia (Zelend).

4. Umoznuje volbu dostupnych funkcii zvdrania.
(Stlacte pre prechddzanie a volbu funkcii.).

5. UmoZnuju reguldciu parametrov zvdrania (Stlacte
kvéliposuvu avolbe parametroyv, ktoré je
potrebné doladit).

« UmoZnuje prednastavenie zvdracieho pradu
(otdcajte kvdlizmene hodnoty).
Zvdraci prud

Minimum Maximum Prednastavené
5A Imax 100 A
Nastavenie parametrov

1. Predfuk plynu.

Minimum Maximum Prednastavené
0.0s 3.0s 0.2s

2. Zapalovaciprad.

Minimum Maximum Prednastavené
10% 200% 20%

3. Ndbeh pruadu.

Minimum Maximum Prednastavené
0.0s 10.0s 0.5s

4. Zvdraciprud. 1

Minimum Maximum Prednastavené
5A Imax 100A

5. Dobeh prudu.

Minimum Maximum Prednastavené
0.0s 10.0s 0.5s

6. Konecny prud.

Minimum Maximum Prednastavené
10% 200% 20%

7. Dofuk.

Minimum Maximum Prednastavené
0.5s 20.0s 0.6s

[g’ Parameter 12 je aktivny a je mozné ho vybratlen
ked'je aktivha a zvolend funkcia belevel.

Setup 4t=4bl
8. Zvdraciprud. 2

Minimum Maximum Prednastavené

10% 95% 20%
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5.5 Hlavnd stranka pulzného zvarania TIG HF

Volba procesu zvdrania

1. Zvolte pozadovany proces stlacenim tlacidla.
2. Vybrany proces (Zelend).
3. Symbol funkcie

» Aktivovand funkcia (Biela).

* Aktivna funkcia (Zelend).

4. Umoznuje volbu dostupnych funkcii zvdrania.
(Stlacte pre prechddzanie a volbu funkcii.).

5. UmoZnuju reguldciu parametrov zvdrania (Stlacte
kvéliposuvu avolbe parametroyv, ktoré je
potrebné doladit).

« UmoZnuje prednastavenie zvdracieho pradu
(otdcajte kvdlizmene hodnoty).
Zvdraci prud

Minimum Maximum Prednastavené
5A Imax 100 A

Nastavenie parametrov

1 3 4 7 8 10 1. Predfukplynu.
Minimum Maximum Prednastavené
0.0s 3.0s 0.2s
tup . , ,
P 2. Zapalovaciprad.
7t
1. linitial Minimum Maximum Prednastavené
10% 200% 20%
3. Ndbeh pruadu.

2 5 6 9 - : -
Minimum Maximum Prednastavené
0.0s 10.0s 0.5s
4. Spickovy zvdraciprad. 11
Minimum Maximum Prednastavené
5A Imax 100A
5. Dutycycle.

Minimum Maximum Prednastavené
10% 90% 50%

6. Frekvencia pulzu.

Minimum Maximum Prednastavené
0.2Hz 300Hz 1.0Hz

7. Zdakladny zvdraciprud. 12

Minimum Maximum Prednastavené
10% 95% 20%

8. Dobeh prudu.

Minimum Maximum Prednastavené
0.0s 10.0s 0.5s

9. Konecny prud.

Minimum Maximum Prednastavené
10% 200% 20%

10. Dofuk.

Minimum Maximum Prednastavené
0.5s 20.0s 0.6s
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5.6 Hlavnd stranka bodového zvdarania TIG HF

Volba procesu zvdrania

1. Zvolte pozadovany proces stlacenim tlacidla.
2. Vybrany proces (Zelend).
3. Symbol funkcie

» Aktivovand funkcia (Biela).

* Aktivna funkcia (Zelend).

SK

4. Umoznuje volbu dostupnych funkcii zvdrania.
(Stlacte pre prechddzanie a volbu funkcii.).

5. UmoZnuju reguldciu parametrov zvdrania (Stlacte
kvéliposuvu avolbe parametroyv, ktoré je
potrebné doladit).

« UmoZnuje prednastavenie zvdracieho pradu
(otdcajte kvdlizmene hodnoty).

Zvdraci prud

Minimum Maximum Prednastavené

5A Imax 100 A

Nastavenie parametrov

1 3 4 6 Zvdracie parametre
1. Predfuk plynu.
Minimum Maximum Prednastavené

/ i 0.0s 3.0s 0.2s
'lf“. Liniti ' .
initial 2. Zapalovaciprad.
Minimum Maximum Prednastavené
2 5 10% 200% 20%

3. Zvdraciprud. 1
Minimum Maximum Prednastavené
5A Imax 100A
4. Zvdraciadoba.
Minimum Maximum Prednastavené
0.0s 20.0s 0.5s
5. Konecny prad.
Minimum Maximum Prednastavené
10% 200% 20%
6. Dofuk.
Minimum Maximum Prednastavené
0.5s 20.0s 0.6s
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5.7 Hlavnd strana procesu TIG Lift

Volba procesu zvdrania

' 1. Zvolte pozadovany proces stlacenim tlacidla.
. 2. Vybrany proces (Zelend).

toy 3. Symbol funkcie

i 7 » Aktivovand funkcia (Biela).

* Aktivna funkcia (Zelend). SK

4. Umoznuje volbu dostupnych funkcii zvarania.
(Stlacte pre prechddzanie a volbu funkcii.).

5. UmoZnuju reguldciu parametrov zvdrania (Stlacte
kvéliposuvu avolbe parametroyv, ktoré je
potrebné doladit).

« UmoZnuje prednastavenie zvdracieho prudu
(otdcajte kvdlizmene hodnoty).

Zvdraci prud

Minimum Maximum Prednastavené
5A Imax 100A

Nastavenie parametrov

1 3 4 5 7 1. Predfuk plynu.
Minimum Maximum Prednastavené
t 0.0s 3.0s 0.2s
P uP/ I 2. Zapalovaciprud.
. h. Linitial . Minimum Maximum Prednastavené
10% 200% 20%
3. Ndbeh pradu.
2 8 slaw 6
: Minimum Maximum Prednastavené
0.0s 10.0s 0.5s
4. Zvdraciprud. 1
Minimum Maximum Prednastavené
5A Imax T100A
5. Dobeh pradu.
Minimum Maximum Prednastavené
0.0s 10.0s 0.5s
6. Konecny prud.
Minimum Maximum Prednastavené
10% 200% 20%
7. Dofuk.
Minimum Maximum Prednastavené
0.5s 20.0s 0.6s

@’ Parameter |12 je aktivny a je moZné ho vybratlen
ked'je aktivha a zvolend funkcia belevel.

Setup 4t=4bl
8. Zvdraciprud.|2

Minimum Maximum Prednastavené
10% 95% 20%
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5.8 Hlavnd stranka pulzného zvdrania TIG LIFT
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Volba procesu zvdrania

1. Zvolte pozadovany proces stlacenim tlacidla.
2. Vybrany proces (Zelend).
3. Symbol funkcie

» Aktivovand funkcia (Biela).

* Aktivna funkcia (Zelend).

4. Umoznuje volbu dostupnych funkcii zvdrania.
(Stlacte pre prechddzanie a volbu funkcii.).

5. UmoZnuju reguldciu parametrov zvdrania (Stlacte
kvéliposuvu avolbe parametroyv, ktoré je
potrebné doladit).

« UmoZnuje prednastavenie zvdracieho pradu
(otdcajte kvdlizmene hodnoty).
Zvdraci prud

Minimum Maximum Prednastavené

5A Imax 100 A

Nastavenie parametrov

1. Predfuk plynu.

Minimum Maximum Prednastavené
0.0s 3.0s 0.2s

2. Zapalovaciprad.

Minimum Maximum Prednastavené
10% 200% 20%

3. Ndbeh pruadu.

Minimum Maximum Prednastavené
0.0s 10.0s 0.5s

4. Spickovy zvdraciprad. 11

Minimum Maximum Prednastavené
5A Imax 100A

5. Dutycycle.

Minimum Maximum Prednastavené
10% 90% 50%

6. Frekvencia pulzu.

Minimum Maximum Prednastavené
0.2Hz 300Hz 1.0Hz

7. Zdakladny zvdraciprud. 12

Minimum Maximum Prednastavené
10% 95% 20%

8. Dobeh prudu.

Minimum Maximum Prednastavené
0.0s 10.0s 0.5s

9. Konecny prud.

Minimum Maximum Prednastavené
10% 200% 20%

10. Dofuk.

Minimum Maximum Prednastavené
0.5s 20.0s 0.6s
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5.9 Hlavnd stranka procesu bodového zvdrania TIG LIFT

Volba procesu zvdrania

1. Zvolte pozadovany proces stlacenim tlacidla.
2. Vybrany proces (Zelend).
3. Symbol funkcie

» Aktivovand funkcia (Biela).

* Aktivna funkcia (Zelend).

4. Umoznuje volbu dostupnych funkcii zvdrania.
(Stlacte pre prechddzanie a volbu funkcii.).

5. UmoZnuju reguldciu parametrov zvdrania (Stlacte
kvéliposuvu avolbe parametroyv, ktoré je
potrebné doladit).

« UmoZnuje prednastavenie zvdracieho pradu
(otdcajte kvdlizmene hodnoty).

Zvdraci prud

Minimum Maximum Prednastavené
5A Imax 100 A

Nastavenie parametrov

1 3 4 6 Zvdracie parametre
1. Predfuk plynu.
Minimum Maximum Prednastavené

/ i 0.0s 3.0s 0.2s
'lf“. Liniti ' .
initial 2. Zapalovaciprad.
Minimum Maximum Prednastavené
2 5 10% 200% 20%

3. Zvdraciprud. 1
Minimum Maximum Prednastavené
5A Imax 100A
4. Zvdraciadoba.
Minimum Maximum Prednastavené
0.0s 20.0s 0.5s
5. Konecny prad.
Minimum Maximum Prednastavené
10% 200% 20%
6. Dofuk.
Minimum Maximum Prednastavené
0.5s 20.0s 0.6s
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5.10 Hlavnd strana procesu MMA
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Volba procesu zvdrania

1. Zvolte pozadovany proces stlacenim tlacidla.
2. Vybrany proces (Zelend).
3. Symbol funkcie
» Aktivovand funkcia (Biela).
* Aktivna funkcia (Zelend).
4. Umoznuju avolbe parametrov zvdrania.

5. UmoZnuju reguldciu parametrov zvdrania (Stlacte
kvéliposuvu avolbe parametroyv, ktoré je
potrebné doladit).

* UmoZnuje prednastavenie zvdracieho pradu
(otdcajte kvdlizmene hodnoty).
Zvdraci prud

Minimum Maximum Prednastavené
20 A Imax 100 A

Nastavenie parametrov: Hot start
1. Vyber Ziadanych parametrov prostrednictvom
stlacenia gombika enkodéra.
2. Funkcia zvolend nareguldciu parametrov (Zelend).
3. Nastavenie hodnoty vybraného parametra
otdéanim gombika enkodéra.

Zvdracie parametre
Zapalovaci prad

Minimum Maximum Prednastavené
50% 200% 120%
Doba uvedenia do ¢innosti

Minimum Maximum Prednastavené
Os 3s 0.5s

Nastavenie parametrov: Arc force
1. VyberzZiadanych parametrov prostrednictvom
stlacenia gombika enkodéra.
2. Funkcia zvolend nareguldciu parametrov (Zelend).
3. Nastavenie hodnoty vybraného parametra
otdc¢anim gombika enkodéra.

Zvdracie parametre

Arc force
Minimum Maximum Prednastavené
-10 +10 0
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5.11 Obrazovka programov (JOB POINT)

>
k2N

DM R

4

Hlavnd obrazovka

1. Stlacte adrzte stlacené tlacidlo po dobu 3 sekund.
2. Aktivovand funkcia (Zelend).
3. Pamdt prazdna (Biela).

4. ProgramuloZeny (Zelend).

Ukladanie programu
1. Zvolte pozadovany pamdtovy slot stlacenim
tlacidla.
2. Pamat prazdna (Biela).

3. NaulozZenie zvdracich parametrov do pamdte
stlacte tlacidlo enkodéra (3 sekunddch).Farba
ikony pamdatového slotu sazmeniz bielejna
zelenu.

Vyhladdvanie programu

1. Vyberte potrebny program stlac¢enim tlacidla..
2. Program ulozeny (Zelend).

3. Zmena parametrov zvdrania alebo zmena
procesu zvdrania je signalizovand zmenou farby
ikony pamdtového slotu na ¢ervenu.

4. Stlacte tlacidlo enkodéra adrzte ho stlacené, kym
saikona slotu nezmeniznovu na zelenu kvéli
obnoveniu pociatoénych parametrov, ulozenych v
pamdti (3 sekunddch).

Vymazanie programu
1. Vyberte potrebny program stlac¢enim tlacidla..
2. Program ulozeny (Zelend).

3. Vymazte Ulohu stlacenim tlacidla enkodéra, kym
saikonaslotu nezmenina bielu (3 sekunddch).
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5.12 Listas LED
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LiSta s bielym svetlom

» Informuje o pritomnosti napdtia vo vystupnych
zdsuvkdch vyrobného zariadenia.

» Vyrobné zariadenie je pripravené na zvdranie.

Listas LED so zelenym svetlom

» Informuje o zapnutom vyrobnom zariadeni a
zapdlenom obluku.

Listas LED s Cervenym svetlom

» Signalizuje mozny zdsah ochrdn, ako napriklad
tepelnych ochrdn.

LiStas LED soranZovym svetlom

» Informuje, Ze vyrobné zariadenie dosiahlo pocas
zvdrania 75 % svojho pracovného cyklu.

Odporuca sa docasné prerusenie zvdrania, aby
sa zabrdnilo uvedeniu vyrobného zariadenia do
stavu tepelného alarmu.
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Listas LED s modrym svetlom

» Informuje, Ze vyrobné zariadenie je pripojené k
bezdrétovému zariadeniu.

Adaptivna ddrzba

» Informuje, Ze vyrobné zariadenie uzZ pracovalo so
zapdlenym oblukom primerany pocet hodin.
@’ Odporucéasavykonatbeznt udrzbu.
Pozrite ¢ast,,Nastavenie” v ndvode na obsluhu
generdtora.

31

SK



SK

SETUP I bohler

welding by voestalpine

6. SETUP

UmozZnuje nastavenie a upravenie celého radu pridavnych parametrov pre lepsie a presnejsie ovlddanie
zvdracieho zariadenia.

Pristup k procesu set up

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

» Vypnite generdtor prepnutim p&cky vypinaéado polohy ,,0“.
» Zapnite generdtor stlacenim a podrzanim tlac¢idla enkodéra.
» Drzte stlacenétlacidlo enkodérapo dobu 5 sekund.

» Zadanie bude potvrdené ndpisom SEt na displeji.

Volba a nastavenie poZzadovaného parametra
» Otdcajte enkodérom az do chvile, ked'sa zobrazinumericky kdéd vztahujlcisa k poZzadovanému parametru.

» Stlacenie tlacidla kédovacieho zariadenia v tomto okamihu umozni zobrazenie nastavenej hodnoty pre
zvoleny parameter a jej nastavenie.

Vystup z nastavenia - set up
» Naukoncenie nastavenia stlacte tlacidlo enkodéra na 5 sekund.
6.13.1 Zoznam parametrov nastavenia (TIG)

Hf Highfrequency

UmozZnuje povolit alebo zakdzat vysokofrekvencény vyboj pre zapdlenie prizvarani TIG.

Hodnoty Funkciu Prednastavené
OFF Neaktivny
ON Aktivny X
tl  Caspoéiatoéného prudu
UmozZnuje nastavenie ¢asu, po ktory sa udrziava vychodzi prad.
Minimum Maximum Prednastavené
0.0s 10.0s 0.2s
t2  Caskoneéného prudu
UmozZnuje nastavit ¢as, po ktory sa udrZiava konecny prad.
‘ Minimum Maximum Prednastavené ‘
10.0s 10.0s 0.2 \
UA  Typopatrenia
UmozZnuje nastavit na displeji ¢itanie zvdracieho pradu alebo napdtia.
Hod HoldLastParameter

Ak je aktivny, po zhasnuti obltuka budu posledné hodnoty zvdracich parametrov zobrazené na

displeji po dobu piatich sekudnd.
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Konfigurdcia stvortaktného reZimu zvdarania

4Fs Faststop

Zapalenie obluka vrezime Lift

» Dotknite sa elektrédou dielu uréeného na zvdranie.

» Stlacte tlacidlo zvdracej pistole kvoli spusteniu fazy predfuku.

» Zapdlenie obluka v rezime Lift. Po odtiahnuti zvdaracej pistole od dielu déjde k zapdleniu obluka s
nastavenym priebehom. Priuvolnenitlacidla zvdracej pistole zostane obludk aktivny.

» Uvolnenietlacidla pred dokonéenim nastaveného priebehu spésobiokamzité zhasnutie obluka.

» Pridruhom stlaceni tlacidla d6jde k zhasnutiu obluka s nastavenym priebehom zhasnutia obluka,
zatial ¢o plyn bude dalej pradit po dobu dofuku.

» Uvolnenie tlacidla pred dokonéenim nastavenych sekvencii zhasnutia spdsobi okamZité zhasnutie
obldka.

Zapalovanie oblikavrezime HF
» Drzteelektrédu 2 -3 mmodzvdranéhodielu.
» Stlacte tlacidlo zvdracej pistole kvoli spusteniu fazy predfuku.

» Bude zahdjeny vyboj, ktory podpori zapdlenie obluka s prednastavenym priebehom.. Pri uvolneni
tlacidla zvdracej pistole zostane obluk aktivny.

» Uvolnenietlacidla pred dokonéenim nastaveného priebehu spésobi okamzité zhasnutie obluka.

» Pridruhom stlaceni tlacidla déjde k zhasnutiu obluka s nastavenym priebehom zhasnutia obluka,
zatial ¢o plyn bude dalej pradit po dobu dofuku.

» Uvolnenie tlacidla pred dokonéenim nastavenych sekvencii zhasnutia spdsobi okamZité zhasnutie
obldka.

4bl Bilevel

» Vdvojurovihovom rezime (bilevel) méze zvdrac zvdrat s dvomi predtym nastavenymi pradmi.

» Prvym stlacenim tlacCidla spustime predfuk plynu, zapdlenie obltika a zvdarame prvym pradom.

» Uvolnenietlacidlaspustindbehna“I1".

» Akzvdracrychlostlac¢iauvolnitlacidlo, prejde na,,I12“.

» Stlacenim auvolnenimtlacidlasarychlo vrdtite na,,I11“ atd.

» Akbudete sstldcattlacidlo dlhsiudobu, priebeh pradu zaéneklesat, takto sa dosiahne konecny prad.

» Uplnym uvolnenim tlagidla zhasne obltk a prebieha dofuk plynu podla &asu dofuku.

Ponuka konfigurdcie zariadenia

Umoznuje pristup k ponuke pre konfigurdciu zariadenia.

» Stlacte tlacidlo enkodéra kvéli pristupu k podponuke.

» Otdcajte enkodérom kvolivolbe poZzadovanejkonfigurdcie.
» Potvrdte stlacenim enkodéra.

» Nizsie st uvedené dostupné konfigurdcie.

Konfigurdcia systému
Konfigurdcia systému: F1

¢ Proces zvdrania TIGHF

e Zvdaraciproces TIGLIFT

» Aktivovand funkcia: 2 takt

» Aktivovand funkcia: 4 takt

e Zvdraci proces MMA

» Aktivovand funkcia: Hot start

» Aktivovand funkcia: Arc force
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F2  Konfigurdciasystému
Konfigurdcia systému: F2
* Proces zvdrania TIGHF
» Proces pulzného zvdarania TIGHF
e Zvdaraciproces TIGLIFT
* Procesbodového zvdrania TIGLIFT
» Aktivovand funkcia: 2 takt
» Aktivovand funkcia: 4 takt
e Zvdaraciproces MMA
» Aktivovand funkcia: Hot start

» Aktivovand funkcia: Arc force

F3  Konfigurdciasystému
Konfigurdcia systému: F3
¢ Proces zvdrania TIGHF
» Proces pulzného zvdarania TIGHF
» Procesbodového zvdrania TIG HF
e Zvdaraciproces TIGLIFT
» Proces pulzného zvdarania TIGLIFT
 Procesbodového zvdrania TIGLIFT
 Aktivovand funkcia: 2 takt
» Aktivovand funkcia: 4 takt
» Zvdraciproces MMA
» Aktivovand funkcia: Hot start

» Aktivovand funkcia: Arc force

F4  Konfigurdciasystému
Konfigurdcia systému: F4
* Proces zvdrania TIGHF
e Proces pulzného zvdarania TIGHF
* Procesbodového zvdrania TIG HF
e Zvdaraciproces TIGLIFT
e Proces pulzného zvarania TIGLIFT
» Proces bodového zvarania TIGLIFT
» Aktivovand funkcia: 2 takt
 Aktivovand funkcia: 4 takt
» Zvdaraciproces MMA
» Aktivovand funkcia: Hot start
 Aktivovand funkcia: Arc force
» Aktivovand funkcia: Programov (JOB POINT)

Ser Adaptivnaudrzba

Ak je aktivny, rozsvietenie symbolu UdrZzby na displejiinformuje, Ze sa odporuca vykonat tdrzbu.
Pozrite Cast ,Nastavenie” v ndvode na obsluhu generdtora.

Hodnoty Funkciu Prednastavené
OFF Neaktivny X

ON Aktivny

RST Reset
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SLP  Sleep

Ak je aktivna, po zvolenejdobe nepouzivania v sekunddch je strojuvedeny do reZimu vypnutia.
Nastavte hodnotu doby zahrnutej v uvedenom rozsahu

Hodnoty Doba Prednastavené
necinnosti

OFF Neaktivny X

180 180s

300 300s

600 600s

900 900s

AbU Nomindlnahodnota

UmozZnuje nastavit absoldtnu hodnotu prislusnych pradov |, ..., 12, 1., , v percentdch alebo ampéroch.
Hodnoty Funkciu Prednastavené

Per % X

A Ampéry

SEC Grafpostupnosti parametrov zvdrania

Povoluje alebo zakazuje trvalé zobrazovanie grafu postupnosti parametrov zvdrania.

Hodnoty Prednastavené
OFF X
YES

It Volbarezimureguldcie zvaracieho pradu, ktory je k dispozicii na zvdracej pistoli TIG
UmozZnuje nastavenie zvdracieho priddu volbou z rezimov:
» analégovy (pomocou potenciometra);
 inkrementdlny (pomocou tlacidiel).

Zvolte rezim na zdklade prvkov vzdialeného oviddania, ktoré s dostupné na zvdracej pistoli TIG.

Hodnoty Funkciu Prednastavené
Pot Potenciometer | X
but Tlacidlo

IS5t Reset

Umoznuje znovu nastavit vietky parametre na hodnoty tovdrenského nastavenia (default).
» Stlacte tlacidlo enkodéra kvélizahdjeniu postupu.
» Otdcajte enkodérom az po pozadovanu hodnotu: ON

» Stlacte pravé funkéné tlacidlo nadobu 5 sekind.
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UDRZBA

DRZBA

C\

7.

Zariadenie musi byt podrobené beznej uUdrzbe podla pokynov vyrobcu. Vsetky vstupné a
prevddzkové dvierka a kryty musia byt dobre uzatvorené a dobre upevnené hned, ako je stroj v
prevddzke.Na zariadeniach je zakdzané vykondvat akékolvek druhy Uprav. Zamedzte hromadeniu
kovového prachu v blizkosti rebier vetrania alebo na nich.

Pripadnd udrzba musi byt vykondvand kvalifikovanym persondlom. Zdruka strdca platnost v
pripade opravy a vymeny cCasti zariadenia (systému) neoprdvnenymi osobami. Iba technik s
prislusnou kvalifikdciou smie vykondvat opravy a vymeny dielov.

Pred akymkolvek zdsahom na zariadeni odpojte zariadenie od privodu elektrickej energie!

>O O

~N

.1 Pravidelné kontroly generdtora
1.1 Zariadenie

N

Vykonajte Cistenie vnutornych ¢asti pomocou stlaceného vzduchu s nizkym tlakom a mdkkych
Stetcov. Skontrolujte elektrické zapojenia a vsetky spdjacie kdble.

O

N

.
e

N

Priddrzbe a vymene dielov hordkoyv, kliesti na drzanie elektrédy a/alebo
novacieho kdbla:

c
N
3

Skontrolujte teplotu komponentov a overte, €i nie su prehriate.

Pouzivajte vZdy rukavice zodpovedajutce prislusnejnorme.

PouzZivajte vhodné kltce a ndradie.

Qep

N

.2 Zodpovednost
= Ak nebude vykondvand udrzba zariadenia, budu zrusené vsetky zdruky a vyrobca je v kazdom
Q}? pripade zbaveny akejkolvek zodpovednosti. Vyrobca odmieta aktkolvek zodpovednost v pripade,

Ze obsluha nedodrzi uvedené pokyny. Pri akejkolvek pochybnosti a/alebo probléme sa obrdtte na
najbliZsie servisné stredisko.
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8. ALARM KODY

ALARM
Aktivdcia alarmu alebo prekrocenie kritického limitu zdévodu vizudinej signalizécie na oviddacom
panelia okamzité zablokovanie zvdrania.

POZOR
Prekrocenie kritického limitu spésobivizudlnu signalizdciu na ovlddacim termindli, ale napriek tomu
vsak bude mozné pokracovatv ukonoch zvdrania.

Nizsie st uvedené vietky alarmy a vietky kritické limity, tykajice sa zariadenia.

| EAO‘I Prilis vysokd teplota t I £5 Nadprud Af )
A | porucha systémunapgjania ) A S - |
E07 | motora pgddvqc':q arstu Vo gq3 | ChyPakomunikdcie |-
[ A | Tladidlo zvdracej pistole 1 ( A Prilepeny zvéraci drs )
S0Vl y zvaracidrot
| E36 ;gﬁg%ne%%omsqunutm J | E50 (Automatizdcia a robotika) .L )
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Nedochddza k zapnutiu zariadenia

Pric¢ina

» Zasuvka nie je napdjand sietovym napdtim.

» Chybnd zdstréka, prip. napdjaci kdbel.

» Prerusend sietovd poistka.

» Chybny hlavny vypinac.

» Porucha elektroniky.

Riesenie
» Skontrolujte a podla potreby opravte elektroinstaldciu.

» Smie vykondvatiba kvalifikovany elektrikdr.

» Vykonajte vymenu chybného dielu.

» Kontaktujte najbliZsie servisné stredisko, ktoré vykond
opravu.

» Vykonajte vymenu chybného dielu.

» Vykonajte vymenu chybného dielu.

» Kontaktujte najbliZsie servisné stredisko, ktoré vykond
opravu.

» Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vykond
opravu.

Bez vystupného vykonu (pristroj nezvara)

Pric¢ina

» Chybné tlacidlo hordka.

» Prehriate zariadenie (tepelny alarm -
Cervendlistas LED).

» Nesprdvne uzemnovacie pripojenie.

» Porucha elektroniky. (Zariadenie sa
nachddza v pohotovostnom reZime - biela
listas LED)

Nesprdvne napdjanie
Pricina
» Nesprdvna volba metddy zvdrania, prip.

chybny volic.

» Nesprdvne nastavené parametre systému,
prip. funkcie.

» Chybny potenciometer/enkodér pre
nastavenie zvdracieho pradu.

» Sietové napdtie mimo dovoleného rozsahu.

» Porucha elektroniky.

RiesSenie

» Vykonajte vymenu chybného dielu.

» Kontaktujte najbliZsie servisné stredisko, ktoré vykond
opravu.

» Skor nez pristroj vypnete, pockajte, kym vychladne.

» Vykonajte riadne uzemnenie pristroja.

» Precitajte si kapitolu “Uvedenie do prevadzky”

» Kontaktujte najbliZsie servisné stredisko, ktoré vykond
opravu.

RieSenie

» Zvolte sprdvnu metédu zvdrania.

» Resetujte (vynulujte) parametre systému a zvdrania.

» Vykonajte vymenu chybného dielu.

» Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vykond
opravu.

» Vykonajte riadne zapojenie pristroja.

» Cl’tojte kapitolu ,,Pripojenie”

» Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vykond
opravu.
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10. PREVADZKOVE POKYNY

10.1 Zvdaranie s obalenou elektrédou (MMA)

Priprava navarovych hran

Za ucelom dosiahnutia kvalitnych zvarov odporic¢ame vzdy pracovat s Cistymi dielmi, zbavenymi oxiddcie,
hrdze ainych necistot.

Volba elektrédy

Priemer elektrody zdvisi od hribky materidlu, polohy, typu spoja a od typu styénej skary.

Elektrédy s velkym priemerom vyzZaduju vysoky prid s ndslednym vysokym privodom tepla pri zvdrani

Typ obalu Vlastnosti Pouzitie
Rutilovy Lahké pouZitie Vsetky polohy
Bdzicky Mechanické vlastnosti Vsetky polohy

Celulézova Vyssia penetracnd Vsetky polohy

Volba zvdracieho priadu
Rozsah zvdracieho prudu vztahujlci sa na pouzitd elektrédu je stanoveny vyrobcom prislusnych elektréd.

Zapnutie audrzovanie obluka

Elektricky obluk sa zapaluje dotykom $picky elektrédy na zvdrany diel, uréeny na zvdranie a zapojeny na
uzemnovaci kdbel, hned ako sa obluk zapdli, rychle vzdialte elektrédu do beZnej zvdracejvzdialenosti.
Zapdlenie obluka je zvycajne ulahcené pociatoénym zvysenim pradu v porovnani s hodnotou zdkladného
zvdracieho pradu (Hot Start).

Hned' ako sa vytvori elektricky oblik, za¢ne sa odtavovat strednd Cast elektrédy a vo forme kvapiek je
prendsand na zvdrany kus.

Vonkajsiobal elektrédy vyvija prihoreni ochranny plyn a umoznuje vytvorenie kvalitného zvaru.

Za Ucelom zabrdnenia zhasnutiu obluka, spésobeného kvapkami odtavovaného materidlu, ktoré skratuju
elektrédu so zvdaracim kipelom vdaka ndhodnému pribliZzeniu, aktivuje sa funkcia prechodného zvysenia
zvdracieho pradu az do konca skratu (Arc Force).

Ak elektréda zostane prilepend nazvdranomdiele, znizi sa naminimdlnu hranicu skratovy prad (anti/sticking).
Zvdranie

Uhol sklonu elektrédy sa meni podla poctu
zvarov, pohyb elektrédy je vykondvany
normdlnym spdsobom s oscildciou a
prestdvkamina krajoch zvarového $va, tymto
spésobom sa zamedzi prili§ velkému
nahromadeniu pridavného materidlu v
J strede.

Odstrdnenie trosky
Zvdranie pomocou obalovanych elektréd vyZzaduje odstranovanie trosky po kazdom prechode zvaru.

Odstranovanie je vykondvané pomocou malého kladivka alebo pomocou kefy v pripade drobivého odpadu.
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10.2 Zvdaranie metdédou TIG (plynulé zvdranie)

Popis

Princip zvdrania TIG (Tungsten Inert Gas) je zaloZeny na elektrickom obluku, ktory sa zapdlimedzi elektrédou s
vysokym bodom tavenia (Cisty volfram alebo zliatina volframu, ktorého teplota tavenia je priblizne 3370 °C) a
zvdaranym dielom; atmosférainertného plynu (Argén) zaistuje ochranu kipela.

Za ucelom zabrdnenia nebezpecénych neZiaducich CiastocCiek volfrdmu v spoji, elektréda sa nesmie nikdy
dostat do styku so zvaranym kusom, z tohto dévodu sa pomocou jednotky H.F. vytvdra vyboj, ktory na dialku
zapaluje elektricky obluk.

Existuje qj iny sposob zapdlenia obliuka s obmedzenymi neZiaducimi Ciastockami volframu: start lift, ktory
nevyuziva vysoké frekvencie, ale zacatie skratom prinizkom pride medzi elektrédou a dielom; vo chvili, ked'sa
elektréda zdvihne, vznikne obluk a prud sa plynule zvysi aZ do nastavenej hodnoty zvdracieho pruadu.

Za ucelom zlepsenia kvality koneénej Casti zvarového spoja je ddlezité presne kontrolovat dobeh zvdéracieho
prudu adalejje nutné, aby plyn pruadil na zvdraci ktpel este niekol'ko sekiind po zhasnuti obltka.

V mnohych prevddzkovych podmienkach je uzito¢né mat k dispozicii 2 zvdracie prudy a lahko prechddzat z
jedného nadruhy (BILEVEL).

Polarita zvdrania

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

© 1 Je to najCastejSie pouzivand polarita (priama polarita), umozZnuje obmedzené
opotrebovanie elektrédy (1), kedZe 70 % tepla sa koncentruje na andde (diel).

/l\e Dosiahnuté kupele st Uzke a hiboké s vysokou rychlostou posuvu a ndslednym nizkym
% privodom tepla.

D.C.R.P.(Direct Current Reverse Polarity)
® . . ox T - . .
U/, Je to nepriama polarita a umozZniuje zvdranie zliatin s vrstvou Ziaruvzdorného oxidu s

teplotou taveniavys$sou nez je teplota tavenia kovu.

/I\e_ Nie je mozné pouZivat vysoky prud, pretoze by vyvolal zvySené opotrebovanie
§ elektrédy.

D.C.S.P.-Pulsed (Direct Current Straight Polarity Pulsed)
Pouzitie pulzového jednosmerného prudu umoznuje lepsiu kontrolu zvdracieho kupela

ese

] vo zvldastnych pracovnych podmienkach.

N Zvdraci kupel je tvoreny pradovymi pulzmi (Ip), zatial ¢o zdkladny prad (Ib) udrzuje
’ scsserusts obluk zapdleny; to ulahcuje zvdranie tenkych hribok s obmedzenou deformdciou,
lepsim tvarovacim faktorom a vdaka tomu aj mensim nebezpecenstvam trhlin za tepla
m apoérovitosti.

Zvysenim kmitoctu (strednym kmitoctom) sa dosahuje uZsi, koncentrovanejsi a
J stabilnejsiobluk a vyssia kvalita zvarania tenkych hrubok.
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Parametre zvarania TIG

Proces TIGje velmiucinny prizvdrani ako uhlikovych oceli, tak legovanych oceli, pre prvy zvar nardrkach a pre

zvary, ktoré musia mat optimdlny esteticky vzhlad.

Vyzaduje priamu polaritu (D.C.S.P.).

Priprava navarovych hran
Tento proces vyZaduje dékladné ocistenie ndvarovych hrdn aich starostlivd pripravu.

Volba a priprava elektrédy

Odporucame pouzit voskované alebo lantandtové elektrédy, alternativne elektrédy zo zmiesanych oxidov
vzdcnych zemin s nasledujdcimi priemermi:

Rozsah prudu Elektréda
(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 10-20 A 30-80A 1,6 mm 60-90°
150-250 A 15-30 A 60-130 A 2,4mm 90-120°
250-400 A 25-40A 100-180 A 3,2mm 120-150°
400-500 A 40-55A 160-240 A 4,0mm 150-180°
500-750A 55-80A 190-300 A 4,8 mm 150-180°
750-1100 A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°
Elektréda musibyt zahrotend spésobom oznacenym na obrdzku.
>

L

Pridavny materidl

Mechanické vlastnosti drétov pridavného materidlu musia byt porovnatelné s vlastnostami zdkladného
materidlu.

Neodporuc¢ame pouzitie pdsikov ziskanych zo zdkladného materidlu, mohliby obsahovat necistoty spdsobené
opracovanim, ktoré by mohli ohrozit kvalitu zvarov.

Ochranny plyn
Je prakticky vZdy pouzivany Cisty argén (99,99 %).
Rozsah pridu Plyn
(DC-) (DC+) (AC) Tryska Prietok
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 25-40A 100-180 A n°8 10-141/min
400-500 A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750 A 55-80 A 190-300A n°10 15-201/min
750-1100 A 80-125A 325-450 A n°12 20-251/min
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11. TECHNICKE UDAJE

Elektrické charakteristiky

CORE185TIG

Napdjacie napdtie U1 (50/60 Hz)

Zmax (@PCC)*

Oneskorend napdjacia tavnd poistka
(MMA)

Oneskorend napdjacia tavnd poistka (TIG)
Maximdlny prikon (MMA)

Maximdlny prikon (MMA)

Maximdlny prikon (TIG)

Maximdlny prikon (TIG)

Prikon v neaktivnom stave

Ucinnik (PF) (MMA)

Uginnik (PF)(TIG)

Vykon (u) (MMA)

Vykon (u) (TIG)

Cos @

Maximdlny prikon v rezime ITmax (MMA)
Maximdlny prikonvrezime ITmax (TIG)
Efektivna hodnota pradu I1eff (MMA)
Pridovyrozsah (MMA)

Prddovy rozsah (TIG)

Napdtie naprdzdno Uo (MMA)

Napdtie naprdzdno Uo (TIG)

Napdtie naprdzdno Ur (MMA)

Napdtie naprdzdno Ur (TIG)

Napdtovd spicka Up (TIG)

1x115 (15%)
498

30

30
3.10
2.68
2.70
2.20

10
0.99
0.99
87.3
82.0
0.99

27
23.5
13.5

20-110
5-140

76

76

15

15
1041

U.M.
1x230 (£15%) Vac
498 mQ
30 A
30 A
6.21 kVA
5.10 kW
3.96 kVA
3.21 kW
20 W
0.99
0.99
83.0 %
82.2 %
0.99
27 A
17.2 A
13.5 A
20-185 A
5-185 A
76 Vdc
76 Vdc
15 Vdc
15 Vdc
10.1 kV

Napdtie naprdzdno Uo: Pripociatocnom spusteni systému, alebo po prebudeni z neaktivneho stavu je
bezZné, Ze md zobrazené napdtie naprdzdno niZsiu hodnotu o cca 10 V= ako je menovitd hodnota.

Urcend prevddzkovd hodnota bude dosiahnutd po prvom zapdleniobluka.

Pracovny cyklus
CORE185TIG
Pracovny cyklus TIG (40°C)
(X=25%)

(X=60%)

(X=100%)

Pracovny cyklus MMA (40°C)
(X=25%)

(X=60%)

(X=100%)

Fyzicka charakteristika
CORE 185TIG

Stupen krytia IP
Triedaizoldcie
Radiovda frekvencia
Prenosovy vykon
Rozmery (dx§xvV)
Hmotnost

Cast sietovy kdbel
Dizka sietovy kdbel
Typ napdjacej zdstrcky
Prietok vzduchu

Vyrobné normy

instalatéra alebo uZivatela zariadenia zabezpecit, po konzultdcii s prevddzkovatelom distribucnej siete, ak je

to potrebné, i zariadenie méZe byt pripojené.
*Toto zariadenie vyhovuje EN / IEC 61000-3-12.

1x115

140
90
70

110
71
55

1x230 UM.
185 A
120 A
93 A
185 A
120 A
93 A
U.M.
[2402-2480] MHz
dBm
429x172x316 mm
Kg
mm?
m

16A 250V Type F

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

*Zariadenie vyhovuje EN /IEC 61000-3-11, pokial maximdilna povolend impedancia elektrického vedenia v
mieste pripojenia do verejnej elektrickej siete (napdtovd zdsuvka) je mensia alebo rovnd predpisanej
hodnote impedancie Zmax (Z-impedancia). Ak sa pripoji na verejnu nizkonapdtovd siet, je na zodpovednosti
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12. IDENTIFIKACNY STITOK

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
<

SK EVIDENCE OF TAMPERING VOIDS WARRANTY g

- EN IEC 60974-1 EN IEC 60974-3
1= [
2O | EN IEC 60974-10 Class A
Up 10.1 kV
£\ = 5A/10.2V - 185A (140A) / 17.4V (15.6V)
— X 25% 60% 100%
I 185A (140A) 120A (90A) 93A (70A)
@ » U, | 17av(i5.6v) 14.8V (13.6V) 137V (12.8V)
7= 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)
Do
1~ 50760 He U, 230V (115V) ‘ | 27A(27A) | 1. 13.5A (13.5A)
UK
IP235 E Ml g8 C€
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13. VYZNAM IDENTIFIKACNEHO STiITKA GENERATORA

Designed in EU
Assembled in PRC
r. NO: Par. no:
EVIDENCE OF TAMPERING VOIDS WARRANTY
23
7 9 11
12 | 15 I 16 [ 17
8 10 3] 15A [ 16A | 17A
14 158 | 16B | 17B
11
719 M A8 T A6 [ 7
8 10 (B3] 15A T 16A T 17A
14 158 [ 168 | 17B
18 19 ] 20 | 21
" UK
22 MO ES C€

A A @

CE  Vyhldsenie o zhode EU
EAC Vyhldsenie o zhode EAC
UKCA Vyhldsenie o zhode UKCA

-

A NN

o N O o1

10
11

12
13
14
15
16
17

Vyrobnd znacka

Meno aadresavyrobcu

Typ zariadenia

Vyrobné cislo
KXAXXXXXXXXXX Rok vyroby
Symbol typu zvdracky

Odkaz navyrobné normy
Symbol zvdracieho procesu

Symbol pre zdroje, ktoré mézu pracovatv prostredi so
zvysenym nebezpecenstvom Urazu elektrickym
priadom

Symbol zvdracieho priddu
Napdtie naprdzdno

Rozsah minimdlneho a maximdlneho zvdaracieho
prudu a zodpovedajiceho napdtia pri zatazi

Symbol pracovného cyklu
Symbol zvdracieho pradu
Symbol zvdracieho napdtia
Hodnoty pracovného cyklu
Hodnoty pracovného cyklu
Hodnoty pracovného cyklu

15AHodnoty menovitého zvdracieho pradu

16AHodnoty menovitého zvdracieho priudu

17A Hodnoty menovitého zvdracieho pradu

15BHodnoty menovitého napdtia pri zatazi

16BHodnoty menovitého napdtia pri zatazi

17B Hodnoty menovitého napdtia prizdtazi

18
19
20
21
22
23

Symbol pre napdjanie

Napdjacie napdtie

Maximdlny menovity napdjaci prad
Maximdlny aéinny napdjaci prad
Stupen krytia

Menovité spickové napdtie
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14. SCHEMA

CORE 185 TIG 1x115V 1x230V (55.27.001)
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