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Krakelering pa grunn av kjgole

Arsak Der er fukt i stottematerialen.

Lasning Bruk alltid produkter eller materialer av hgy kvalitet.
Forsikre deg om at materialene alltid er i perfekt
brukstilstand.

Arsak Spesiell geometri i fayen som skal sveises.

Lasning Utfer ennd en oppvarming av stykkene som skal

sveises.

Utfer ennd en oppvarming.

Utfor korrekte funksjoner for den type av skjate
som skal sveises.

Ikke ngl med & ta kontakt med narmeste tekniske assis-
tansesenter hvis du skulle vare i tvil eller det skulle oppsta
problemer.

7 TEORETISKE BESKRIVELSER AV SVEISING

7.1 Sveising med bekledt elektrode (MMA)

Forberedelse av kantene
For & oppna gode sveiseresultater anbefales det & alltid arbeide
pa rene deler, fri for oksid, rust eller annet smuss.

Valg av elektrode

Diameteren pd elektroden som skal benyttes er avhengig av
materialets tykkelse, av posisjonen, av typen skjgt og typen
brodd.

Elektroder med stor diameter krever hgy stram med pafglgende
hay termisk tilfarsel i sveisingen.

Type bekledning Egenskap Bruksomrade
Rutil, titandioksid (Ti O2) Enkel & bruke Alle posisjoner
Syre Hgy smeltehastighet  Flate

Basisk Mekaniske egenskaper Alle posisjoner

Valg av sveisestrgm
Sveisestrammens range for typen elektrode som benyttes angis
av produsenten pa elektrodenes beholder.

Pdtenning og opprettholdelse av buen

Den elektriske buen oppnds ved d gni elektrodens spiss pa delen
som skal sveises koblet til jordingskabelen, og ndr buen gnister
trekkes stangen tilbake til normal sveiseavstand.

For & forbedre tenningen av buen kan det generelt veere nyttig
med en gkning av strammen i begynnelsen sett i forhold til svei-
sestrgmmen (Hot Start).

Ndr buen er tent begynner den midterste delen av elektroden
a smelte og renner ned i form av drdper pd den delen som skal
sveises.

Den ytre bekledningen av elektroden, idet den forbrukes, gir ifra
seg beskyttende gass for sveisingen som sdledes blir av ypperlig
kvalitet.

For & unngd at drdpene av smeltet materialet som kortslutter
elektroden ved sveisebadet, pa grunn av at de tilfeldigvis neermes
hverandre, skal slukke buen, er det veldig nyttig & gke sveise-
stremmen en kort stund til kortslutningen er forbi (Arc Force).

I tilfelle elektroden festes til delen som skal sveises anbefales det
a redusere kortslutningsstrammen til et minimum (antisticking).

Utfaring av sveising

Hellningsvinkelen for elektroden varierer alt ettersom antallet
sveisestrenger. Elektrodens bevegelse utfgres normalt med sving-
ninger og med stopp pd sidene av strengen slik at man unngdr
en opphopning av tilfgrselsmateriale midt pa.
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Fjerning av metallslagg

Sveising med bekledte elektroder gjor at man ma fjerne metall-
slagget etter hver sveisestreng.

Fjerningen skjer ved hjelp av en liten hammer eller slagget bar-
stes vekk i tilfelle det dreier seg om skjgrt metallslagg.
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URANOS 1500 URANOS 1500 RC

Strgmforsyningsspenning U1 (50/60 Hz) 1x230V 1x230V
Zmax (@PCC) * 264mQ 264mQ
Treg linjesikring 16A 16A
Kommunikasjonsbuss ANALOG ANALOG
Maksimal effect absorbert (kVA) 6.6kVA 6.6kVA
Maksimal effect absorbert (kW) 4.6kW 4.6kW
Potensfaktor PF 0.70 0.70
Yteevne (U) 87% 87%
Cosp 0.99 0.99
Maksimal absorbert strgm [1Tmax (x=30%) 28.7A 28.7A
Absorbert strgm 11 (x=100%) 20.4A 20.4A
Faktisk strgm |1eff 15.7A 15.7A
Bruksfaktor (40°C)
(x=30%) 150A 150A

=60% ) 125A 125A
(x=100%) 110A 110A
Reguleringsfelt 12 5-150A 5-150A
Tomgangsspenning Uo 85V 85V
Beskyttelsesgrad IP IP23S IP23S
Isoleringsklasse H H
Mal (Ixdxh) 260x120x190 mm 260x120x190 mm
Vekt 2.6 kg 2.6 kg
Nettkabel 3x1.5 mm2 3x1.5 mm2
Lengde pd nettkabel 2m 2m

Produksjonsnormer

EN60974-1/EN60974-10

EN60974-1/EN60974-10

Absorbert stram med elektrode

2.5 mm (80 A @ 40%) 9.2A 9.2A
Absorbert stram med elektrode

3.2mm (110 A @ 30%) 13A 13A
Absorbert stram med elektrode

4.0 mm (150 A @ 30%) 15.7A 15.7A

. Dette utstyr samsvarer med EN/IEC 61000-3-11 hvis maximum tillatt nettimpedanse ved grensesnittpunktet til offentlig nett (felles koplings-
punkt, PCC) er mindre eller lik “Zmax” fastsatt verdi. Hvis det koples til et offentlig lavspenningssystem, er det installatgrens eller utstyrets
brukers ansvar, ved & konsultere operatgren av forsyningsnettverket om ngdvendig, at utstyret kan tilkoples.

* m Dette utstyret samsvarer ikke med EN/IEC 61000-3-12. Hvis det er koplet til et offentlig lavspenningsnett, er det installatgrens eller brukeren
av utstyret sitt ansvar d undersgke, ved a konsultere nettleverandgren om ngdvendig, at utstyret kan tilkoples.
(Konsulter seksjon "Elektromagnetiske felt og forstyrrelser" - "EMC utstyrsklassifisering i overensstemmelse med EN/IEC 60974-10").
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SUOMI

YHDENMUKAISUUSILMOITUS CE

Yritys
SELCO s.r.l. - Via Palladio, 19 - 35019 ONARA DI TOMBOLO (Padova) - ITALY
Tel. +39 049 9413111 - Fax +39 049 9413311 - E-mail: selco@selcoweld.com - www.selcoweld.com

ilmoittaa, ettd laite tyyppid URANOS 1500
URANOS 1500 RC

on seuraavien direktiivien mukainen EU: 2014/35/EU LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU EMC DIRECTIVE
2011/65/EU RoHS DIRECTIVE

ja, ettd seuraavia normeja on sovellettu: EN 60974-1:2018
EN 60974-10:2015 Class A

Jokainen korjaus tai muutos ilman SELCO s.r.l.:n antamaa lupaa tekee tastd ilmoituksesta patemattdman.

Onara di Tombolo (PADOVA) SELCO s.r.l.:n

Lino Frasson
Chief Executive
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SYMBOLIT

A Vdliton vakava hengenvaara tai vaarallinen toiminta, joka voi aiheuttaa vakavan ruumiinvamman

lm' Tarked neuvo, jota noudattamalla viltetdan vahdiset vammat tai omaisuusvahingot

(t Huomautukset tdmdn symbolin jdlkeen ovat padosin teknisid ja helpottavat tyoskentelyd
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1 VAROITUS

Ennen tyoskentelya laitteella, varmista ettd olet luke-
&m nut ja ymmartanyt timan kéyttohjeen sisallon.

Ald tee muutoksia tai huoltotoimenpiteita joita ei
ole kuvattu tdssa ohjeessa.
Valmistajaa ei voida pitdd syyllisend henkilo-tai
omaisuusvahinkoihin jotka aiheutuvat timan materiaalin huoli-
mattomasta lukemisesta tai virheellisestd soveltamisesta.
Kaanny ammattitaitoisen henkilén puoleen epdsel-

a vissd tapauksissa sekd koneen kayttoon liittyvissd
Qa ongelmissa, my0s sellaisissa tapauksissa, joihin nais-

sd ohjeissa ei ole viitattu.

* Kaikkia laitteita tulee kayttdd ainoastaan siihen kayttoon,
mihin ne on tarkoitettu, niiden arvokilvessa ja/tai tdssa kaytto-
oppaassa olevien ohjeiden mukaisesti, noudattaen kansallisia
ja kansainvdlisia turvallisuusdirektiivejd. Kaikki muu kaytto
katsotaan sopimattomaksi ja vaaralliseksi, eikd valmistaja vas-
taa virheellisestd kaytostd johtuvista vahingoista.

1.1 Tyoskentelytila

* Tama laite on suunniteltu vain ammattimaisen kéytt66n teol-
lisessa ympdristossd.
Valmistaja ei vastaa vahingoista, jotka ovat aiheutuneet siitd,
ettd laitetta on kaytetty kotitaloudessa.

Laitetta tulee kayttaa tiloissa, joiden ldmpétila on -10°C ja
+40°C valilla (+14°F ... +104°F ).

Laitetta tulee kuljettaa ja varastoida tiloissa, joiden ldmpétila
on -25°C ja +55°C vdlilla (-13°F.. 311°F).

Laitetta ei saa kdyttaa tiloissa, joissa on polyd, happoja, kaasu-
ja tai muita syOvyttdvid aineita.

Laitetta ei saa kayttad tiloissa, joiden suhteellinen kosteus on
yli 50%, 40°C:ssa (104°F).

Laitetta ei saa kdyttda tiloissa, joiden suhteellinen kosteus on
yli 90%, 20°C:ssa (68°F).

Laitetta tulee kayttda korkeintaan 2000m (6500 jalkaa)
merenpinnan yldpuolella.

A

1.2 Kdyttajan ja ulkopuolisten henkil6iden suo-
jaaminen

Laitteistoa ei saa kayttda putkien sulattamiseen.
Laitetta ei saa kayttda akkujen ja/tai varaajien lataa-
miseen.

Laitetta ei saa kdyttad moottorien kdynnistimiseen.

Hitsausprosessin muodostaa haitallisen sateily-,

melu-, [dmp6- ja kaasupurkausten ldhteen.

Ly
K

Pukeudu suojavaatteisiin suojataksesi ihosi séteilyl-
ta, roiskeilta tai sulalta metallilta.

Tyovaatteiden tulee peittdd koko keho ja niiden
tulee olla:

- ehjat ja hyvakuntoiset

- palonkestavat

- eristavat ja kuivat

- kehonmy®étdiset, ilman kddnteitd

Kayta aina standardin mukaisia, kestavia ja vedenpi-
tavia jalkineita.

-
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Kayta aina standardin mukaisia, kuumalta ja séhkon
aiheuttamilta vaaroilta suojaavia kdsineita.

Aseta palonkestdva vdliseind suojaamaan hitsaus
aluetta sateilta, kipinoilta ja hehkuvilta kuona-
aineilta.

Neuvo muita ldheisyydessé olevia henkiloita valttd-

|;;,/H
W

madn katsomasta hitsausta ja suojautumaan valo-
kaaren steiltd tai sulametallilta.

Kayta silmien suojana hitsausmaskia tai muuta sopi-
vaa suojaa (vahintdadn NR10 tai enemman).

Kayta aina sivusuojilla varustettuja suojalaseja, var-
sinkin poistettaessa hitsaus kuonaa mekaanisesti tai
kasin.

Ald kiytd piilolinssejd.

/|
&
®

Kaytda kuulonsuojaimia jos hitsaustapahtuma on
vaarallisen melun lahteena.

Jos melutaso ylittda lain asettaman yldrajan, eristd
tyoskentelyalue ja varmista etta alueelle tulevat

@
henkilot ovat varustettu kuulosuojaimilla.

* Sivupaneelit on pidettdva aina suljettuina hitsaustoimenpitei-
den aikana.

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

* Noudata edelldkuvattuja varotoimenpiteitd myos hitsauksen
jalkeisissa toimenpiteissd, silld jadhtyvista tydkappaleista saat-
taa irrota kuonaa.

* Tarkista, etta poltin on jadhtynyt ennen huolto- tai tydskente-
lytoimenpiteiden aloittamista.

Pidd ensiapupakkaus aina lahettyvilla.
Ald aliarvioi palovammojen tai muiden loukkaantu-
misten mahdollisuutta.

Ennen kuin poistut typaikalta, varmista tyoskente-
lyalueen turvallisuus henkilo- ja esinevahinkojen
valttamiseksi.

>
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—11.3 Suojautuminen hdyryilta ja kaasuilta
q

)

* Hitsauksen muodostamat savut, kaasut ja polyt voivat olla
terveydelle haitallisia.
Hitsauksen aikana muodostuneet hoyryt saattavat médaratyissa
olosuhteissa aiheuttaa syopad tai vahingoittaa sikitta raskau-
den aikana.

Pida kasvot loitolla hitsauksessa muodostuneista kaasuista ja
hoyryista.

* Jdrjestd kunnollinen ilmanvaihto, joko luonnollinen tai koneel-
linen, tydskentelytilaan.

* Jos ilmanvaihto ei ole riittdva, on kéytettava kaasunsuodatti-
min varustettuja hengityksensuojaimia.

Ahtaissa tiloissa hitsattaessa tulisi tyGtoverin valvoa hitsaustyo-
ta ulkopuolelta.
Ald kdyta happea ilmanvaihtoon.

Varmista ilmanvaihdon tehokkuus tarkistamalla saannollisesti,
ettei myrkyllisten kaasujen maara ylita turvallisuussdannoksis-
sd esitettyd rajaa.

* Muodostuneiden hoyryjen maddrd ja vaarallisuus voidaan
mddritelld kdytettdvdn perusmateriaalin, lisdaineen, seka hit-
sattavien kappaleiden puhdistukseen ja rasvanpoistoon mah-
dollisesti kaytettyjen aineiden perusteella.

* Al4 hitsaa tiloissa, joissa kdytetddn rasvanpoisto- tai maaliai-
neita.
Sijoita kaasupullot avoimiin tiloihin tai paikkaan, jossa on
hyva ilmankierto.

~=14 Tulipalon tai rajahdyksen ehkaisy

* Hitsausprosessi saattaa aiheuttaa tulipalon ja/tai rdjahdyksen.

* Tyhjennd tydalue ja ympdristd kaikesta tulenarasta tai palo-
herkdstd materiaalista ja esineista.
Helposti syttyvien materiaalien tulee olla vahintaan 11 metrin
(35 jalkaa) etdisyydelld hitsaustilasta, tai asianmuksiseti suojat-
tuina.
Kipinat ja hehkuvat hiukkaset voivat helposti sinkoutua ympa-
ristddn myos pienistd aukoista. Varmista tarkoin henkildiden
ja esineiden turvallisuus.

* Al4 hitsaa paineistettujen siilididen paalld tai laheisyydessa.

* Ali tee hitsaustoita sailiossa tai putkessa.
Ole erittdin tarkkana hitsatessasi putkia ja séilioitd, myos sil-
loin, kun ne ovat avoimia, tyhjennettyja ja hyvin puhdistettu-
ja. Kaasun, polttoaineen, 6ljyn tai muiden vastaavien aineiden
jadnnokset voivat aiheuttaa rajahdyksia.

e Al hitsaa tilassa, jonka ilmapiirissi on polyjd, kaasuja tai
rajahdysalttiita hoyryja.

* Tarkista hitsaustapahtuman pdatteeksi, ettei jannitteinen piiri
paase vahingossa koskettamaan maadoituspiiriin kytkettyja osia.

* Sijoita tulensammutusmateriaali ldhelle tybaluetta.
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1.5 Kaasupullojen turvallinen kayttoé

* Suojakaasupullot sisdltavat paineenalaista kaasua ja voivat
rajahtdd huonoissa kuljetus-, sdilytys- ja kdyttdolosuhteissa.

Kaasupullot tulee kiinnittda pystyasentoon seindlle tai muu-
hun telineeseen, jotta ne olisivat suojattuina kaatumiselta ja
mekaanisilta iskuilta.

* Suojakuvun on aina oltava suljettuna kun pulloa siirretddn,
kun se otetaan kayttdon ja kun hitsaustoimenpiteet ovat paat-
tyneet.

* Suojaa kaasupullot suoralta auringonsateilylta, akillisilta lam-
potilanmuutoksilta, sekd erittdin korkeilta tai alhaisilta ldampo-
tiloilta. Al4 sijoita kaasupulloja erittdin korkeisiin tai alhaisiin
[ampéatiloihin.

Kaasupullot eivat saa joutua kosketuksiin liekkien, sahkokaa-
rien, polttimien tai elektrodinpitimien, eikd hitsauksen muo-
dostamien hehkuvien sdteiden kanssa.

Pida kaasupullot etdalla hitsauspiiristda seka kaikista muista
virtapiireistd.

* Pidd kasvosi etddllda kaasun ulostulopisteestd kaasupullon
venttiilia avattaessa.

Sulje venttiili aina tyoskentelyn paatyttya.

Al koskaan hitsaa paineenalaisen kaasun siili6ta.

Al4 ikin kytke paineilmapulloa suoraan laitteen paineenalen-
nusventtiiliin! Paine saattaa ylittdd paineenalennusventtiilin
kapasiteetin ja aiheuttaa rdjahdyksen!

— o | 1.6 Suojaus sihkdiskulta

hp

» Sahkoisku voi johtaa kuolemaan.

Al koske hitsauslaitteen sisi- tai ulkopuolella olevia jannittei-
sid osia laitteen ollessa virtalahteeseen kytkettynd (polttimet,
pihdit, maadoituskaapelit, elektrodit, rullat ja kelat on kytket-
ty sahkoisesti hitsauspiiriin).

* Varmista hitsauslaitteen ja sen kdyttdjan sahkoinen eristys
kayttamdlld tasoja ja alustoja, jotka on riittdvdsti eristetty
potentiaalista maan ja maadoituksen suhteen.

* Varmista, ettd laite liitetddn oikein pistokkeeseen seka verk-
koon, joka on varustettu maasulkusuojauksen johtimella.

Ald koske kahta poltinta tai hitsauspuikonpidintd samanaikai-
sesti.

Jos tunnet sahkoiskun, keskeytd hitsaustoimenpiteet valitto-
masti.

Kaaren sytytys- ja vakauslaite on suunniteltu kasin
tai mekaanisesti ohjattuun kayttoon.

-

Poltin- tai hitsauskaapelien pituuden lisédminen vyl
8 metriin lisaa sahkoiskun riskia.

A




1.7 Sahkomagneettiset kentit ja hairiot

()

* Laitteen sisdisten ja ulkoisten kaapelien lapi kulkeva hitsaus-
virta muodostaa sahkdmagneettisen kentan hitsauskaapelien
sekd itse laitteen ldheisyyteen.

» Sdahkomagneettiset kentdt saattavat vaikuttaa niiden henkil6i-
den terveydentilaan, jotka ovat niille pitkitetyn ajan altistettui-
na (vaikutusten laatua ei vield tunneta).

Sdhkomagneettiset kentdt saattavat aiheuttaa toimintahdiri-
o6itd muihin laitteisiin, esimerkiksi sydamentahdistimeen tai
kuulolaitteeseen.

k4

EMC-laiteluokitus standardin EN/IEC 60974-10 mukaisesti
(Ks. arvokilpi tai tekniset tiedot)

Luokan B laite tdyttdd sdhkomagneettisen yhteensopivuuden
vaatimukset teollisuus- ja asuinymparistossd, mukaan lukien
asuintalot, joissa sahkonjakelu tapahtuu julkisen matalajannite-
verkon kautta.

Luokan C laitetta ei ole tarkoitettu kaytettdvéksi asuintaloissa,
joissa sdhkonjakelu tapahtuu julkisen matalajanniteverkon kaut-
ta. Luokan A laitteiden sdhkomagneettisen yhteensopivuuden
saavuttaminen voi olla vaikeaa niissa olosuhteissa johtuvien ja
sateilevien hairididen takia.

Henkildiden, joilla on syddmentahdistin, taytyy
ensin keskustella ldikarin kanssa, ennen kuin voivat
mennd hitsauslaitteen ldheisyyteen kaarihitsauksen
tai plasmaleikkauksen aikana.

Asennus, kdytto ja alueen tarkistus

Tama laite on valmistettu yhdenmukaistettua standardia
EN60974-10 noudattaen ja on luokiteltu “A LUOKKAAN".
Tama laite on suunniteltu vain ammattimaisen kayttoon teolli-
sessa ympadristossd.

Valmistaja ei vastaa vahingoista, jotka ovat aiheutuneet siita, etta
laitetta on kdytetty kotitaloudessa.

Laitteen kayttdjan tulee olla alan ammattilainen,
Ia joka on vastuussa laitteen asennuksesta ja sen kay-
ag tostd valmistajan ohjeita noudattaen. Jos jotain sdh-

komagneettista hairiéta on havaittavissa niin kaytta-
jan on ratkaistava ongelma, jos tarpeen yhdessa

valmistajan tekniselld avulla.
Kaikissa tapauksissa sahkdmagneettista hdiriéta on

(((.’)) viahennettidvd kunnes se ei endd ole kiusallista.

Ennen laitteen asennusta kéyttdjan on arvioitava
sahkémagneettiset ongelmat, jotka mahdollisesti
voivat tulla esiin lahiymparistdssa, keskittyen erityi-

sesti_ henkiloiden terveydentilaan, esimerkiksi hen-
kiloiden, joilla on sydantahdistin tai kuulokoje.

Verkkojannitevaatimukset (Ks. tekniset tiedot)

Suuritehoiset laitteet saattavat, sihkoverkosta otettavan ensio-

virran takia, vaikuttaa verkkojannitteen laatuun. Siksi suurinta

sallittua verkkoimpedanssia (Zmax) tai pieninta sallittua sy6ton

(Ssc) kapasitanssia koskevia liitdntdrajoituksia tai -vaatimuksia

saattaa olla voimassa liittymadssa julkiseen verkkoon (liitanta-

piste, PCC) joitakin laitetyyppeja koskien (ks. tekniset tiedot).

Télloin on laitteen asentajan tai kayttdjan vastuulla varmistaa,

tarvittaessa yhdessa sahkoyhtion edustajan kanssa, ettd laitteen
kytkeminen on luvallista.

—~—
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Hairitapauksissa voi olla valttaméatontd ottaa kayttéon pitem-
mdlle menevid turvatoimia kuten suojaerotusmuuntaja. On
myo6s harkittava pitadko sahkonsyottojohdot suojata.

Hitsauskaapelit

Sahkomagneettisten kenttien vaikutuksen vahentamiseksi:

- Kelaa maadoituskaapeli ja voimakaapeli yhdessd ja kiinnita
mahdollisuuksien mukaan.

- Al4 kelaa hitsauskaapeleita kehosi ymprille.

- Al mene maadoituskaapelin ja voimakaapelin viliin (pida
molemmat samalla puolella).

- Kaapelit on pidettavd mahdollisismman lyhyina ja ldhella toi-
siaan, ja niiden tulee olla maassa tai ldhelld maatasoa.

- Aseta laite mdardtyn valimatkan padhdn hitsausalueesta.

- Kaapelit tulee sijoittaa etddlle muista mahdollisista kaapeleista.

Maadoitus

Hitsaus laitteiston ja sen ldheisyydessd olevien metalliosien maa-
kytkenndssa on otettava huomioon. Suojamaadoituskytkenta
on tehtdva kansallisten madrdysten mukaisesti.

Tyostettavan kappaleen maadoittaminen

Mikéli tyostettavad kappaletta ei ole maadoitettu sahkoisten
turvatoimien tai kappaleen koon tai sijainnin vuoksi, tyostetta-
van kappaleen maadoitus saattaa vahentdd sahkomagneettisia
pddstoja.

On tarkedd ymmartad, ettd maadoitus ei saa lisitd onnetto-
muusriskid eikd vahingoittaa sahkoisid laiteita. Maadoitus on
tehtdva kansallisten madrdysten mukaisesti.

Suojaus

Ympadriston muiden kaapeleiden ja laitteistojen valikoiva suoja-
us voi vahentda hairiongelmia.

Koko hitsaus laitteiston suojaus voidaan ottaa huomioon erikois-
sovellutuksissa.

S

1P23S

- Kotelo on suojattu ldpimitoiltaan 12,5 mm tai suurempien
kiintoaineiden lapitunkeutumiselta, ja vaaralliset osat on kos-
ketussuojattu sormilta.

- Kotelointi suojaa roiskevedeltd joka suuntautuu 60° kulmassa
pystysuunnasta.

- Padllys suojattu vaurioita vastaan, jotka aiheuttaa veden
sisddnpadsy laitteiston liikkuvien osien ollessa liikkeessa.

2 ASENNUS

Ainoastaan valmistajan valtuuttama henkil6sto
saa suorittaa asennuksen.

1.8 1P-luokitus

Varmista asennusta varten ettei generaattori irti
syottoverkosta.

(o &

Virtaldhteita ei saa kytked toisiinsa (sarjana tai
rinnakkain).

(SE
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2.1 Nosto, kuljetus ja purkaus

- Generaattorissa on sdddettava kantohihna, jonka avulla sita
voidaan kuljettaa sekd kddessa ettd olalla.

A
@ll

Ali koskaan aliarvioi laitteen painoa, katso kohta
Tekniset ominaisuudet.

Ala koskaan kuljeta laitetta tai jita sitad roikku-
maan niin, etta sen alla on ihmisia tai esineita.

Ali anna laitteen kaatua ilika pudota voimalla.

2.2 Laitteen asettelu

Noudata seuraavia sadntoja:

- Varmista helppo paasy laitteen saatoihin ja liitantoihin.

- Al sijoita laitetta ahtaaseen paikkaan.

- Al4 aseta laitetta vaakasuoralle tasolle tai tasolle, jonka kalte-
vuus on yli 10°.

Kytke laitteisto kuivaan ja puhtaaseen tilaan, jossa on sopiva

ilmastointi.

D=

Suojaa kone sateelta ja auringolta.

2.3 Kytkenta

Generaattorissa on sy6ttokaapeli verkkoon liitdntad varten.
Laitteen virransyotto voi olla:
- 230V yksivaiheinen

A
bll

@
@ll

-
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HUOMIO: ihmis- ja laitevahingoilta saastymisek-
si on hyvd tarkastaa valitun verkon jannite ja
sulakkeet ENNEN laitteen liittamista verkkoon.
Lisdksi tulee varmistaa, ettd kaapeli liitetddn
maadoitettuun pistorasiaan.

Laitteiston toiminta taataan jdnnitteille, jotka sijoit-
tuvat +15-15% nimellisarvosta.

Laitteen virransy6tto voidaan suorittaa generaattori-
koneikolla, mikdli se takaa stabiilin sy6ttjannitteen
+15% valmistajan ilmoittamaan nimellisjannittee-
seen nidhden, kaikissa mahdollisissa toimintaolosuh-
teissa ja generaattorista saatavalla maksimiteholla.

Yleensd suositellaan kadytettiviksi generaattori-
koneikkoja, joiden teho on yksivaiheisessa 2
kertaa suurempi kuin generaattorin teho ja 1.5
kertaa suurempi kolmivaiheisessa.

On suositeltavaa kayttda elektronisaatoisia gene-
raattorikoneikkoja.

Kayttdjien suojelemiseksi laite on maadoitettava
kunnolla. Syé6ttokaapeli on varustettu johtimella
(kelta-vihred) maadoitusta varten, joka on liitettava
maadoitettuun pistorasiaan.

1
A

Sahkoasennusten pitaa olla ammatillisesti pate-
vdn sahkoasentajan tekemid ja voimassa olevien
madrdysten mukaisia.

Generaattorin verkkokaapeli on varustettu kelta/vihrealla
johtimella, joka on AINA kytkettivd suojamaadoitukseen.
Tata kelta/vihreda johdinta ei saa KOSKAAN kayttaa yhdessa
muiden jannitejohdattimien kanssa.

Varmista laitteen maadoitus ja pistokkeiden kunto.

Kayta ainoastaan pistokkeita, jotka tayttavat turvallisuusmaa-

raykset.

|

2.4 Kayttoonotto

Kytkennat

puikkohitsaukseen (MMA)

(

Liittiminen kuvan mukaan antaa tulokseksi vas-
tanapaisuudella tapahtuvan hitsauksen. Jotta voi-
daan hitsata negatiivisilla navoilla on tarpeen

tehda kytkenta kaanteisesti.

- Kiinnita erikseen kaasuhitsauspolttimen letkun liitinkappale
kaasunjakeluun.

-

Suojakaasun virtausta sdaddetaian yleensa poltti-
messa sijaitsevalla saatimella.




3 LAITTEEN ESITTELY

3.1 Yleista

Nama invertoivat vakiovirtageneraattorit pystyvat suoriutumaan
erinomaisesti seuraavanlaisista hitsaustoiminnoista:

- puikkohitsaus (MMA),

- TIG-hitsaus (oikosulkuvirran vahentdmiselld (URANOS 1500)).
Invertterihitsauslaitteissa verkkovirran heilahtelut tai hitsauskaa-
ren pituus eivdt vaikuta hitsausvirtaan. Ndin saavutetaan mah-
dollisimman hyva tulos.

Laitteesta I0ytyvat:

- pikaliittimet hitsauskaapeleille (+ ja -),

- etusaatopaneeli,

- takasaatopaneeli.

3.2 Etuohjauspaneeli

5 [A] 150

bohlerwedng

URANOS 1500

bohleryeans

URANOS 1500 RC

1
@ Syttyy heti kun generaattoriin tulee virtaa.

2

@ Osoittaa suojalaitteiden aktivoitumisen, joista ldmpo-
suoja.

3 Hitsausvirran sdit6 potentiometri

Voit sdatdd hitsausvirtaa seka puikko- etta TIG-
hitsauksessa. Virta pysyy vakiona vaikka hitsausolosuh-
teet ja verkko jannite vaihtelisivat tietyissd rajoissa.
Puikkohitsauksessa (MMA) HOT-START ja ARC-FORCE
aiheuttavat, ettd keskimaardinen virta saattaa olla kor-
keampi kuin asetettu.

Puikko (MMA)/TIG valintakytkin

Ala-asennossa Kytkin on puikkohitsaus (MMA) asennos-
sa, ja taten HOT-START, ARC-FORCE ja ANTI-STICKING
ovat automaattisesti kytkettyna.

Yldasennossa kytkin on TIG-hitsaus asennossa.
Puikkohitsaus toiminnot ovat poiskytketyt, ja LIFT start
-toiminto kytkettynd.

4-napainen kaukosaatopistoke

RC18 kauko-ohjauslaitteiden liitantaan.

-8 6"
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3.3 Takapaneeli
=
2 =
1 ® ©
—
—
1 Syottokaapeli

Syottokaapelin avulla laite liitetaan sahkoverkkoon vir-
ransyottod varten.

2 Paakytkin

@ Kytkee verkkovirran hitsauskoneeseen.

@

3.4 Liitantapaneeli

Kytkimessd on kaksi asentoa, "O" pois kytketty ja "I"
padlle kytketty.

=
OO
Q00 \
g°° Q
—
2
y
A 1
1 Negatiivinen liitanta

Maakaapelin kytkenta puikkohitsauksessa tai polttimen
kytkenta TIG-hitsauksessa.

2 Positiivinen liitanta

+ Elektrodipolttimen kytkentd MMA-hitsauksessa tai maa-
kaapelin kytkenta TIG-hitsauksessa.
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4 LISAVARUSTEET

6 VIANMAARITYS JA RATKAISUT

4.1 Kauko-ohjain RC18
9

Taman laitteen avulla voidaan tarvittavan virran madraa muuttaa
etdisyydeltd, keskeyttamattd hitsaustoimenpidetta ja tyoalueelta
poistumatta.

Kun RC kaukosaadin liitetddn generaattoreissa olevaan liitti-
meen, sen toiminta aktivoituu. Liitdntd voidaan suorittaa myos
laitteen ollessa kaynnissd.

5 HUOLTO

Laitteessa tulee suorittaa normaalihuolto valmis-
tajan antamien ohjeiden mukaisesti.

Huoltotoimia voi tehda vain niihin pétevoitynyt henkil.

Kun laite on toimiva, kaikki laitteen suojapellit ja luukut on
suljettava.

Laitteessa ei saa suorittaa minkdanlaisia muutoksia.

Estd metallipolya kasaantumasta ldhelle tuuletusaukkoja tai
niiden padlle.

Irrota laite sahkoverkosta ennen huoltotoimenpi-
' . teita.
%

~

Suorita seuraavat maaraaikaiset tarkastukset vir-

taldhteelle:

- puhdista virtaldhde sisilta alhaisella paineilma-
suihkulla ja pehmeilla harjalla.

- tarkista sdhkoiset kytkennit ja kytkentakaapelit.

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

Tarkista komponenttien lampétila ja tarkista ett-
F eivat ne ole ylikuumentuneet.

kayta aina turvallisuusmaaraysten mukaisia suo-
jakdsineita.

kdyta aina sopivia ruuviavaimia ja tyokaluja.

Ellei huoltoa suoriteta, kaikkien takuiden voimassaolo lakkaa
eikd valmistaja vastaa aiheutuneista vahingoista.
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Ainoastaan ammattitaitoiset teknikot saavat suo-
rittaa laitteen mahdolliset korjaus- tai vaihtotoi-
menpiteet.

Takuun voimassaolo lakkaa, mikili valtuuttamattomat henki-
16t ovat suorittaneet laitteen korjaus- tai vaihtotoimenpiteita.
Laitteeseen ei saa tehda minkaanlaisia muutoksia.

Valmistaja ei vastaa vahingoista, jotka ovat aiheutuneet siita,
ettei yllaolevia ohjeita ole noudatettu.

Laite ei kaynnisty (vihreda merkkivalo ei pala)

Syy Ei jdnnitettd pistorasiassa.

Toimenpide Suorita tarkistus ja korjaa sahkojdrjestelma.
Kaanny ammattitaitoisen henkilén puoleen.

Syy Virheellinen pistoke tai kaapeli.

Toimenpide Vaihda viallinen osa.
Kaanny ldhimman huoltokeskuksen puoleen lait-
teen korjaamista varten.

Syy Linjan sulake palanut.
Toimenpide Vaihda viallinen osa.

Syy Sytytyskytkin viallinen.

Toimenpide Vaihda viallinen osa.
Kaanny ldhimman huoltokeskuksen puoleen lait-
teen korjaamista varten.

Syy Elektroniikka viallinen.
Toimenpide Kadnny ldhimman huoltokeskuksen puoleen lait-
teen korjaamista varten.

Ulostulojannitteen poisjaanti (laite ei hitsaa)

Syy Laite on ylikuumentunut (lampohélytys — keltainen
merkkivalo palaa).

Toimenpide Odota laitteen jadhtymistd sammuttamatta sita.

Syy Maadoituskytkenta virheellinen.
Toimenpide Suorita maadoituskytkentd oikein.
Katso ohjeet kappaleessa “Kayttdonotto”.

Syy Elektroniikka viallinen.
Toimenpide Kaanny ldhimman huoltokeskuksen puoleen lait-
teen korjaamista varten.

Tehoulostulo virheellinen

Syy Hitsausprosessin virheellinen valinta tai virheelli-
nen valintakytkin.

Toimenpide Valitse oikea hitsausprosessi.
Vaihda viallinen osa.
Kadnny ldhimman huoltokeskuksen puoleen lait-
teen korjaamista varten.

Syy Hitsausparametrien ja toimintojen asetus virheellinen.

Toimenpide Suorita laitteen nollaus ja aseta hitsausparametrit
uudelleen.

Syy Virransadtopotentiometri viallinen viallinen.

Toimenpide Vaihda viallinen osa.
Kaanny ldhimman huoltokeskuksen puoleen lait-
teen korjaamista varten.




Syy Elektroniikka viallinen.
Toimenpide Kadnny ldhimman huoltokeskuksen puoleen lait-
teen korjaamista varten.

Kaaren epéavakaisuus

Syy Hitsausparametrit vaarid.

Toimenpide Tarkista huolellisesti hitsauslaite.
Kadnny ldhimman huoltokeskuksen puoleen lait-
teen korjaamista varten.

Runsas roiske

Syy Pitkd valokaari.

Toimenpide Pienennd elektrodin ja kappaleen valistd etdisyyttd.
Pienennd hitsattavien kappaleiden.

Syy Hitsausparametrit vddria.
Toimenpide Pienenna hitsausvirtaa.

Syy Hitsauksen suoritustapa vaard.
Toimenpide Vdhennd polttimen kallistumista.

Riittaméton tunkeutuminen
Syy Hitsauksen suoritustapa véara.
Toimenpide Pienenna hitsauksen etenemisnopeutta.

Syy Hitsausparametrit vaarid.
Toimenpide Suurenna hitsausvirtaa.

Syy Vadra elektrodi.
Toimenpide Kayta ohuempaa elektrodia.

Syy Reunojen valmistelu vaara.
Toimenpide Paranna railomuotoa.

Syy Maadoituskytkentd virheellinen.
Toimenpide Suorita maadoituskytkentd oikein.
Katso ohjeet kappaleessa “Kdyttoonotto”.

Syy Huomattavan kokoiset hitsattavat kappaleet.
Toimenpide Suurenna hitsausvirtaa.

Kuonasulkeumat
Syy Puutteellinen kuonanpoisto.
Toimenpide Puhdista kappaleet huolellisesti ennen hitsaamista.

Syy Elektrodin halkaisija liian suuri.
Toimenpide Kaytd ohuempaa elektrodia.

Syy Reunojen valmistelu vaara.
Toimenpide Paranna railomuotoa.

Syy Hitsauksen suoritustapa vdara.
Toimenpide Pienennd elektrodin ja kappaleen valistd etdisyyttd.
Etene sdannollisesti kaikkien hitsausvaiheiden aikana.

Takertuminen

Syy Pitkd valokaari.

Toimenpide Lisad elektrodin ja tydkappaleen vilistd etdisyytta.
Lisaa hitsausjannitetta.

Syy Hitsausparametrit vdaria.
Toimenpide Suurenna hitsausvirtaa.

Syy Huomattavan kokoiset hitsattavat kappaleet.
Toimenpide Suurenna hitsausvirtaa.
Lisaa hitsausjannitetta.

-
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Reunahaavat
Syy Hitsausparametrit vddria.
Toimenpide Pienennd hitsausvirtaa.
Kaytd ohuempaa elektrodia.

Syy Pitkd valokaari.
Toimenpide Pienennd elektrodin ja kappaleen vdlistd etdisyyttd.
Pienenna hitsattavien kappaleiden

Syy Hitsauksen suoritustapa vdara.
Toimenpide Pienennd sivun vdrdhtelynopeutta taytettdessa.
Pienenna hitsauksen etenemisnopeutta.

Huokoisuus
Syy Oljyinen, maalinen ruosteinen tai likainen tyokappale.
Toimenpide Puhdista kappaleet huolellisesti ennen hitsaamista.

Syy Oljyinen, maalinen, ruosteinen tai likainen lisaaine.
Toimenpide Kaytd aina hyvilaatuisia tuotteita ja materiaaleja.
Pidd lisdaine aina hyvdssd kunnossa.

Syy Kostea lisdaine.
Toimenpide Kéytd aina hyvélaatuisia tuotteita ja materiaaleja.

Pida lisaaine aina hyvdssa kunnossa

Syy Pitkd valokaari.

Toimenpide Pienenna elektrodin ja kappaleen valista etdisyytta.
Pienennd hitsattavien kappaleiden

Syy Hitsisulan liian nopea jahmettyminen.

Toimenpide Pienennd hitsauksen etenemisnopeutta.
Esikuumenna hitsattavat kappaleet.
Suurenna hitsausvirtaa.

Kuumahalkeamat

Syy Hitsausparametrit vddrid.

Toimenpide Pienenna hitsausvirtaa.
Kaytd ohuempaa elektrodia.

Syy Oljyinen, maalinen ruosteinen tai likainen tydkappale.
Toimenpide Puhdista kappaleet huolellisesti ennen hitsaamista.

Syy Oljyinen, maalinen, ruosteinen tai likainen lisdaine.
Toimenpide Kéytd aina hyvilaatuisia tuotteita ja materiaaleja.
Pida lisdaine aina hyvdssa kunnossa.

Syy Hitsauksen suoritustapa vaara.
Toimenpide Suorita toimenpiteet oikeassa jarjestyksessd hitsat-
tavan sauman mukaisesti.

Syy Hitsattavat kappaleet toisistaan eroavilla ominai-
suuksilla.
Toimenpide Rasvaa ennen hitsaamista.

Kylméahalkeamat

Syy Kostea lisdaine.

Toimenpide Kaytd aina hyvdlaatuisia tuotteita ja materiaaleja.
Pida lisdaine aina hyvdssa kunnossa.

Syy Hitsattavan liitoksen erikoinen muoto.
Toimenpide Esikuumenna hitsattavat kappaleet.
Suorita jalkilampokasittely.
Suorita toimenpiteet oikeassa jarjestyksessa hitsat-
tavan sauman mukaisesti.

Jos sinulla on episelvyyksia tai ongelmia, dla epardi ottaa
yhteytta Iahimpaan huoltokeskukseen.
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7 TIETOPUOLISET SELITYKSET
HITSAUKSESTA

7.1 Puikkohitsaus (MMA)

Reunojen viimeistely
Jotta saavutettaisiin hyvd hitsaussauma tulee liitoskappaleiden
olla puhtaita liasta ja ruosteesta.

Puikon valinta

Kaytettavan hitsauspuikon halkaisija riippuu materiaalin paksuu-
desta, asennosta, liitoksen tyypistd sekd hitsattavan kappaleen
valmistustavasta.

Suuremman ldpimitan omaavat hitsauspuikot vaativat suurem-
man hitsausvirran ja tuottavat paljon lamp6a hitsatessa.

Hitsauspuikon tyyppi  Puikon ominaisuus Kayttokohde
Rutiilipuikko Helppo hitsattavuus Kaikkiin
Haponkestava Puikko  Suuri sulamisnopeus Tasaisiin
Emdspuikko Mekaaniset ominaisuudet Kaikkiin

Hitsausvirran valinta

Hitsauspuikon valmistaja on madarittelee oikean hitsausvirran
alueen kullekin puikkotyypille erikseen. Ohjeet sopivan hitsaus-
virran raja-arvoista 16ytyvat hitsauspuikkopakkauksesta.

Valokaaren sytytys ja sen yllapito

Hitsausvalokaari sytytetddan raapimalla hitsauspuikon paata
maadoitettuun tyokappaleeseen. Hitsauspuikon pédtd vedetddn
poispdin tytkappaleesta normaaliin tyoetdisyyteen heti, kun
valokaari on syttynyt.

Hitsauspuikon sytyttamisen helpottamiseksi hitsauskoneessa on
toiminto, joka kohottaa hitsausjannitettd hetkellisesti (Hot Start)
Kun valokaari on syttynyt, hitsauspuikon sisdosa sulaa ja siirtyy
pisaroiden muodossa tyokappaleeseen.

Hitsauspuikossa ulompana oleva lisdaineosa kaasuuntuu ja
muodostaa suojakaasun ja mahdollistaa korkeatasoisen hitsa-
ussauman.

Hitsauskoneessa on toiminto, joka ehkaisee sulan metallin rois-
keiden aiheuttaman valokaaren sammumisen (Arc Force).

Siind tapauksessa, ettd hitsauspuikko juuttuu kiinni hitsattavaan
kappaleeseen tulee oikosulkuvirta vahentdd minimiin (antis-

ticking).

Hitsaaminen

Hitsauspuikon kulma tyokappaleeseen ndhden vaihtelee sen
mukaan, kuinka moneen kertaan sauma hitsataan; normaalisti
hitsauspuikkoa heilutetaan sauman puolelta toiselle pysahtyen
sauman reunalla. N&in vdltetdadn tdyteaineen kasautuminen
sauman keskelle.

Kuonan poisto
Puikkohitsaukseen siséltyy kuonan poisto jokaisen hitsausvai-
heen jdlkeen. Kuona poistetaan kuonahakulla ja terdsharjalla.
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URANOS 1500 URANOS 1500 RC
Syottdjannite U1 (50/60 Hz) 1x230V 1x230V
Zmax (@PCC) * 264mQ 264mQ
Hidastettu linjasulake 16A 16A
Tiedonsiirtovayla ANALOGINEN ANALOGINEN
Maksimi absorboitunut teho (kVA) 6.6kVA 6.6kVA
Maksimi absorboitunut teho (kW) 4.6kW 4.6kW
Tehokerroin PF 0.70 0.70
Hyotysuhde (u) 87% 87%
Cosp 0.99 0.99
Maksimi absorptiovirta ITmax (x=30%) 28.7A 28.7A
Absorptiovirta 1T (x=100%) 20.4A 20.4A
Tehollinen virta 11eff 15.7A 15.7A
Kayttokerroin (40°C)
(x=30%) 150A 150A
(x=60% ) 125A 125A
(x=100%) 110A 110A
Sdatoalue 12 5-150A 5-150A
Tyhjakayntijannite Uo 85V 85V
Kotelointiluokka IP IP23S IP23S
Eristysluokka H H
Mitat (Ixsxk) 260x120x190 mm 260x120x190 mm
Paino 2.6 kg 2.6 kg
Syottokaapeli 3x1.5 mm2 3x1.5 mm2
Virtakaapelin pituus 2m 2m
Standardit EN60974-1/EN60974-10  EN60974-1/EN60974-10

Absorptiovirta

2.5 mm puikolla (80 A @ 40%) 9.2A 9.2A
Absorptiovirta

3.2 mm puikolla (110 A @ 30%) 13A 13A
Absorptiovirta

4.0 mm puikolla (150 A @ 30%) 15.7A 15.7A

* Tama laite tayttad standardin EN/IEC 61000-3-11 vaatimukset, jos liitantd yleiseen sahkoverkkoon tapahtuu pisteessa (PCC), jonka suurin
impedanssi on pienempi tai yhta suuri kuin ilmoitettu arvo “Zmax”. Jos se kytketdan julkiseen matalajanniteverkkoon, on laitteen asentajan
tai kayttdjan vastuulla varmistaa, tarvittaessa yhdessa sahkoyhtion edustajan kanssa, etta laitteen kytkeminen on luvallista.

*

sahkoyhtion edustajan kanssa), ettd laite voidaan kytked julkiseen pienjanniteverkkoon.
(Katso kappale "Sahkomagneettiset kentét ja hdiriot" - "EMC-laiteluokitus standardin EN/IEC 60974-10 mukaisesti").

Tama laite ei ole standardin EN/IEC 61000-3-12 mukainen. Laitteen asentajan tai kdyttdjan vastuulla on varmistaa (tarvittaessa yhdessa
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EAAHNIKA

AHAQZH 2YMMOP®Q2HZ CE

H eTaipeia
SELCO s.r.l. - Via Palladio, 19 - 35019 ONARA DI TOMBOLO (Padova) - ITAAIA
TnA. +39 049 9413111 - Fax +39 049 9413311 - E-mail: selco@selcoweld.com - www.selcoweld.com

SNAGVEI OTI N GUOKEUR Hgﬁ“gg 1288 RC

ouppop@ouUTal pe TIg 0dnyieg EU: 2014/35/EU LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU EMC DIRECTIVE
2011/65/EU RoHS DIRECTIVE

Kal 0TI EQapUOOTNKAV Ta TTPOTUTTA: EN 60974-1:2018
EN 60974-10:2015 Class A

KdaBe eréupaaon ) tpotrotroinan tou dev ykpivetal ammd Tnv. SELCO s.r.l. akupwvouv Tnv 100 TNG TTaPaTTavw dNAWCEWG.

Onara di Tombolo (PADOVA) Selco s.r.l.

Lino Frasson
Chief Executive
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% Evépyeleg TTou uTropouv va TTPoKOAEGOUV pn cofapoug TpaupuaTtiopous i BAARES o€ avTikeipyeva
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(t O1 onueiwaeig TTou akoAouBoUv auTd To GUUBOAO, EXOUV TEXVIKO XOPOKTAPO Kal SIEUKOAUVOUV TIG EVEPYEIEG
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1 AZOAAEIA

Mpiv EekivrioeTe otroladnTToTE €vépyeia, BeRaiw-
&m Beite OTI £XETE SIOBATEI KOl KATAVORTEI TO TIAPOV
EYXEIPIDIO.
Mnv KAveTe TPOTTOTIOINCEIG KAl PNV EKTEAEITE
OUVTNPACEIG TTOU BEV TTEPIYPAPOVTAI.
O KaTaoKeuaoTAG Ogv PEpel euBUVN yia aTuxfiuaTa i BAGRES
TToU o@eidovtal o€ TTANUUEA avayvwon 1 epapuoyn Twv
00nyIWV ToU TTaPOVTOG eyXEIPISiOU.
AtreuBuvBeite oe €€IBIKEUPEVO TTPOOWTTIKG YIA
I]a KGBe au@iBoAia ) TTpOBANua OXETIKA PE TN XPrion

TNG EYKATAOTAONG, AKOUN Kal av dev TTeEpIypd@e-

TOI OTO €yXEIPidIO.

» KdBe gykardoTaon TTPETTEl VA XPNOIYOTTOIEITAI JOVO YIa TIG
€PYACIEG YIa TIG OTT0IEG £XEl HEAETNOEI, PE TIG AEITOUPYiEG Kall
TIG TINEG TTOU opidovTal OTNV TTIVOKIOO XapaKTNPIOTIKWVY 1/
Kal OTO TTaPOV eyXeIpidlo, CUNPWVA PE TOUG €BVIKOUG Kal
d1eBveig kavoviopoUug aoc@alAciag. XpAon d1IagopeTIKA aTrod
QUTAV TTOU OpICEl O KOTOOKEUQOTHG TTPETTEl va Bewpeital
EVTEAWG aKaTAAANAN Kai eTiKivduvn Kal OTNV TTEPITITWON
QUTH O KATAOKEUOOTAG JEV PEPEI Kapia uBuvn.

1.1 Mepi1BdAAov xpRong

* H ouokeun TTpETTEl va TTpoopigeTal HOVO yIa ETTAYYEAUATIKN
xprion o€ Blounxaviké mepIBAAAoOV.
O kaTtaokeuaoThg Oev @Epel euBUVN yia BAGBEG TTou TTpO-
KaAgi N xprion TNG £yKOTAOTAONG O€ OIKIOKO TTEPIBAAAOV.

* H eykataoTaon mpETTel va Xpnolyotrolgital o TepIBaAAov
pe Bepuokpacia ammd -10°C éwg +40°C.
H eykatdoTaon TTPETTEI VO HETAPEPETAI KOl VO OTTOBNKEUE-
Ta1 o€ TEPIBAANOV pe Bepuokpaaia atrd -25°C €wg +55°C.

* H eykataoTaon mpETTel va XpnolyoTroigital o€ TepIBaAAov
XWPIG oKOvN, o&a, aépia i AAAEG BIOBPWTIKEG OUTIEG.

* H eykatdoTaon mpETTel va XpnoldoTroleital o€ TepIBAAAov
N OXETIKN uypacgia Tou otroiou dev utrepPaivel 10 50%
oToug 40°C.

H eykatdoTtaon mpéTTel va xpnolgotrolgital o TepIBaAlov
N OXETIKN uypacia Tou otroiou dev utrepPaivel 10 90%
aTtoug 20°C.

* H eykardotaon TEETTEl va XPNOIYOTIOIEITAI OE WEYIOTO
UWOWETPO aTrd TNV em@dvela TnG 6dAacoag 2000m (6500
T6d10).

A

1.2 MpoowTtKA TpooTaCia Kol TTPO@PUAALN
TPiTWV

Mn xpnCIUOTTOIEITE QUTH TN CUCKEUN YIa Va EETTA-
YWOETE GWANVEG.

Mn XpnOIYOTIOIEITE TN CUCKEUN YIa @OPTION UTTA-
TapPIWV A/Kal CUCOWPEUTWV.

Mn XpNOIUOTIOIEITE TN CUCKEUR YIO TNV €KKivnon
KIVNTAPWV.

H diodikacia ouykOAAnong atroteAei emBAapn

/ TNy akTtivoBoAiwyv, BopuBou, BepudtnTag kai
= % TTAPAYWYNG AEPiWV.
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Xpnoiyotroleite  evdupacia ac@aAgiog yia va
TTPOOTATEUCETE TO OEPUA ATTO TIG OKTIVEG TNG NAE-
KTPOOUYKOAANONG Kal atrd TOug OTTIVONPES

Ta pouxa TTou XPNOIUOTTIOIOUVTAI TTPETTEI VO KOAU-

TITOUV OO TO CWHA Kal TTPETTEI VA €ival:
- OKEPAIO KAl O€ KAAr KatdoTaon

- o116 UAIKO TTUPOTTPOCTACiag

- MOVWTIKG Kal oTEYVA

- EQAPUOOTA OTO CWHA KAl XWPIG peREP

Xpnaoiyotrolgite TavToTe UTTOdAMATA BdoEl TwvV
KOVOVIOUWY, OVOEKTIKA Kal IKava va eEac@aAi-
OOuV TN JOVWGN aTrod To VEPO.

XpnaoiyoTrolgite TTAvToTe YAVTIO BACEI TWV KAVOVI-
oPwv, IKavd va e€Lao@aAicouv NAEKTPIKA Kal
BepuIKA pOvVwWOon.

TotroBeTOTE JIAXWPICTIKO TOIXWHA TTUPACTPOAEI-
ag ylo va TTPOCTOTEWETE TN {WVn OUYKOAANoNg
atd OKTiVEG, OTTIVOAPEG Kal TTUPAKTWUEVA Bpau-
auara.

w = E =3

Eidotroijote TOUG TTAPOVTEG va PN OoTpEPovTal
TTPOG TN CUYKOAANGN KAl va TTpocTATEUOVTOI ATTO
TIG AKTIVEG TOU TOEOU 1| TO TTUPAKTWHEVO PETAAAO.

XpnolyoTroleite PAOKEG PE TTAEUPIKA TTpOOTACia
yla 70 TTPOCWTIO Kal KATAAANAO TTPOCTATEUTIKO
@iATpo (TouAdyioTov NR10 1 avwTtepo) yia Ta
MaTIaL

XpPNOIYOTTOIEITE TTAVTA YUAAIG AOQAAEIOG PE TTAEU-
PIKG KaAUppaTa 101KA OTIG XEIPOKIVNTEG 1] PNXAVI-
KEG EVEPYEIEG ATTOPAKPUVONG TWV UTTOAEIUPATWY
NG OUYKOAANONG.

Mn xpnoipoTtrolgite @akoug eTTapng!!!

XpnOoIYOTTOIEITE KAAUPUPOTO OKOAG av N diadikaacia
OUYKOAANONG aTtroTteAei TNy emikivduvou Bopu-
Bou.

Av n otdBun Tou BopuPBou utrepPaivel Ta Opia

Q0 D

TTOU 0picel 0 VOUOG, TTEPIOPIOTE TN JWvn epyaciag
Kal BeBaiwBeite 6T oI TTOPOVTEG TTpoaTaTEUOVTAI
ME €10IKA €A 1 WTOAOTTIOEG.

* Alatnpeite TAVTA TO TTAEUPIKGA KOAUPPOTO KAEIOTA KATA Th

SIdpKeIa TWV £PYACIWYV CUYKOAANCNG.

ATTOQUYETE TNV ETTAPNA PE TEPAXIA AUECTWGS PETA TN
OUYKOAANon. H uwnAn Bepuokpacia ptropei va
TTpoKaAéoel oofapd eykaupara.

* Tnpeite 6Aa Ta TTOPATTAVW PETPA AKOUO Kal OTIG ETTECEPYQA-

gieg PETA TN GUYKOAANCN, KABWG UTTOoPEi va UTTApEEl aTTO-
KOANGON UTTOAEIMPATWY aTTO Ta ETTECEPYATHEVA TEUAXIA
TTOU YUYOoVTAl.

* BeBaiwBeite 611 n TOIUTTIOO £XEI KPUWOEI TIPIV EEKIVATETE

TNV €megepyaaia ) TN cuvtApnon.

MpounBeuteite pe e€OTTAICUS TTPWTWYV BonBeiwv.
Mnv utroTigdaTe eykaupaTta r] TPOQUPATIONOUG.

Mpiv eykaTaAeiyeTe TN B€on epyaaiag, ac@aAioTe
TNV TTEPIOXN £TOI WOTE VA eUTTOBICOVTAI OKOUGIEG
BAGBeG Kal aTuxApaTa.

A
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» Karvoi, aépia kai okéveg Trou Trapdyovtal atto Tn diadikacia
OUYKOANONG pTTopei va arrodeixBouv emBAaH yia Ty uyeia.
Y16 opIopéveg GUVONKEG, O KATTVOi TToU TTapdyovTal aTro
TN OUYKOAANGN UTTOPOUV va TTPOKAAEGOUV KAPKivo 1) BAG-
Beg aTo £uBpuo OTIG EyKUOUG.

1.3 MNMpooTacia atré katTvoug Kal aépia

* KpaTdTe 10 KEQAAI HOKPIA aTTO TA AEPIA KOI TOUG KOTTVOUG
TNG OUYKOAANONG.

» EykaraotioTte KatdAAnAo €€agpiopo, Quaoikd A efavayka-
opévo, otn {uvn gpyaciag.

* Zg TIEPITITWON QVETTAPKOUG QEPICUOU  XPNOIPOTIOINOTE
MAOKEG PE AVATTVEUOTHPEG.

e Y& TIEPITITWON OUYKOAACEWY OE XWPOUG UIKPWYV BI00TA-
OEWV, oUVIOTATaI N €TTIBAEWN TOU XEIPIOTH aTTO CUVASEAPO
€KTOG TOU XWPOU auToU.

* Un XPNOIUOTTOIEITE 0EUYOVO YIa TOV £EAEPIOUO.

o [0 va eAEyXETE TNV ATTOTEAECHATIKOTNTA TNG avAPPOPN-
oNG, OUYKPIVETE KATd TTEPIGBOUG TNV TTOOATNTA TWV EKTTO-
MTTWV €TTIBAABWV agpiwv WE TIG ETTITPETITEG TIUEG ATTO TOUG
KaVOVIOHOUG aOQaAEiag.

e H moodtnta Kkai n EmMKIVOUVOTNTA TWV TTAPAYOPEVWV
KaTTvwv e€apTdTal atmd 1o Bacikd UAIKO TTOU XPnOIPOTIOIE -
Tal, a1rd T0 UAIKG OUYKOAANGNG Kal aTTd EVOEXONEVES OUTIEG
TTOU XPNOIJOTTOIoUVTal Yia KaBapioud Kal atroAiTTavon Twv
TEPayiwv yia ouykOAAnon. Tnpeite auoTnpd TIG odnyieg Tou
KOTAOKEUAOTA KOl TWV TEXVIKWYV OEATIWV.

* Mnv K&veTe GUYKOAATEIG KOVTA O€ XWPOUG ATTOANITTAVONG
N Bagrg.

TotroBeTeiTe TIG QIAAEG OEPiIOU OE AVOIKTOUG XWPOUG A O€
XWPOUG PE ETTAPKA avakUKAWGN Tou agpa.

1.4 MpoAnyn TTupKayIwWV/eKPAEEWV

* H diadikagia ouykOAANONG UTTopEi va atroTeAéoel aiTia
TTUPKAYIAG Kal/f €KpNEng.

* AttopokpuveTte atmd Tn dwvn gpyaciag Kal Tn yupw Trepioxn
Ta EUQAEKTA ) KAUOIUA UAIKG KAl QVTIKEIPMEVA.
Ta €0@AekTa UAIKG TTPETTEl va BpiokovTal g€ aTméoTaon
TouAdxioTov 11 péTpwy (35 Todiwv) aTmd To XWPO TUYKOA-
Anong i TTPETTel va TTpoaTaTeUoVTal KATAAAAAWG.
O1 oTmVOAPEG KAl TA TTUPOKTWHPEVA OWUOTIOIA TTOU EKOQPEV-
doviCovTal ptropoulv va @Tdoouv eUKOAa OTIG YUpw TTEPI-
oxéG akoéun kol amé TOoAU pikpd avoiypata. [pooégrte
1I01aiTEPA TNV ACQPAAEIO AVTIKEIUEVWV KAl AvOPWTTWY.

* Mnv kdvete ouyKoAroEIg TIAvw 1) KovTd o€ doxeia uTTé TriEon.

* Mnv ekTeAeiTE GUYKOMIOEIG 1 KOTTEG OE KAEIOTA BOXEIT ] CWAVEG.
Idiaitepn TTpoOCOXN aTTaITEITAI €TTIONG yIA T CUYKOAANON
OWAAVWV 1 BOXEIWV OKOPN Kal O€ TTEPITITWON TIOU Eival
avoIxTd, adeia Kal TTPOCEKTIKA KaBapiopéva. Ta UTTOAEI-
paTta agpiwv, Kauaipgou, Aadiou A TTaPOPOIWY OUCIWY UTTO-
poUV va TIPOKOAECOUV EKPEEIG.

* Mnv KGveTE GUYKOAAACEIG O€ ATNOCPAIPA PE OKOVN, EKPN-
KTIK& aépla fj avabupidoeig.

* Metd Tn OuykOAAnon BeBaiwBeite 6T TO KUKAWMA UTTO
Téon Oev PTTOPEI va AKOUUTTACElI KOTA AGBOG ETTIQAVEIEG
OuUVvOEDEPEVEG PE TO KUKAWUA TNG YEIWONG.
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* EykaraotioTte kovid otn {wvn epyaciag €EOTTAIONSO 1
oUoTnUa TTUPOCPaAEiag.

1.5 MpoAnTITIKA péTPA yia TN XPAON
I@. QIOAWV agpiou

* O1 @idAeg adpavoug agpiou TTEPIEXOUV AEPIO UTTO TTIECT KAl
MTTOPOUV Va ekpayouVv O€ TTEPITTITWON TTou dev dlaa@aAifo-
VTal Ol EAAXIOTEG OUVOAKEG PETAPOPAG, OTTOBAKEUONG Kal
XpPnong.

* O1 @IGAeg TTPETTEN VA Eival OTOBEPA OTEPEWHEVEG KATAKOPU-
PO O€ TOIXOUG 1 AAAEG KOTOOKEUEG YE KATAAANAQ péoa yia
va oTToQeUyovTal TITWOEIG 1] TUXaia XTUTTAUATA.

* BidwveTe 1O KAAUPPO TTPOOTOGIOG KATA TN METAPOPA KOl
TNV TOTTOBETNON KOl KABE @opd TTOT OAOKAnpwvovTal ol
d1adikaoieg OUYKOAANONG.

* Amo@uyeTe TNV €KBECN TWV QIOAWV OTNV AUETT NAIOKI) OKTI-
vofoAia, og atméTtoueg NETAROAEG BEpUOKPATIag Kal o€ TTOAU
UWNAEG A TTOAU XapnAég Beppokpaoieg. Mnv agpAveTte TIG
QIGAEG O€ TTOAU XaunA£G iy TTOAU uwnA€éG Bepuokpaaieg.

o ATTOQUYETE TNV ETTAPNA TWV QIOAWV PE OKAAUTITEG PAOYEG,
NAEKTPIKA TOEQ, TOIUTTIOEG OUYKOAANONG 1 NAeKTpOodiwv
Kl TTUPOKTWHEVWY BPAUCPATWY TToU TTapdyovTal aTrd Tn
OUYKOAANON.

* KpatnoTe TIG QIAAEG JAKPIG aTTd TO KUKAWMPATA GUYKOAAN-
ong Kai atmd NAEKTPIKA KUKAWPOTA YEVIKOTEPQ.

* Kpatdrte 10 KEQAN pHakpId atrd To onueio e€6dou Tou agpi-
ou éTav avoiyete TN BaABida TNG PIGANG.

* KAeivete ravTa Tn BaABida Tng @1dAng étav oAokAnpwOouv
ol 8108IKaoieg OUYKOAANONG.

* Mnv ekTeAeiTe TTOTE OUYKOANACEIG O€ QIAAEG agpiou UTTO
mieon.

* Mn ouvdéeTte TTOTE QIGAN TTETTIECUEVOU AEPQ aTTEUBEiag aTO
PUBUICTA TOU pnXavApoaTog!
H Trieon pmropei va utrepPei TNV IKAVOTNTA TOU PUBUICTH KAl
KOTA OUVETTEIQ va TTPOKAAEDEl ékpnén!

— o |1.6pooTtacia amd nAekTpotrAnsia
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* H nAektpotrAnéia utropei va gival Bavarngopa.

* ATTOQUYETE TNV ETTAPN PE TA ONEia TTOU BPicKovVTal GUVH)-
Bwg uTTd TAON OTO ECWTEPIKO I OTO ECWTEPIKO TNG EYKATA-
oTaonG ouykOAANong OTav n eyKATaoTaACn TPOQOJOTEITAI
(o1 TouTTiIOEG, O TOINTTIOEG NAEKTPOdIWY, Ta KOAWDIA YEiW-
ong, Ta NAEKTPOdIA, Ta KAAWDIA, To PAOUAA KAl OI PUTTOUTTI-
VEG OUVOEOVTOI PE TO NAEKTPIKO KUKAwPA OUYKOAANGNG).

* E¢ao@ahiote TNV nAeKTPIK poOvwon NG eykatdoTaong
OUYKOAANONG KOl TOU XEIPIOTH XPNOIMOTTOIWVTOG OTEYVEG
EMQAVEIES Kal BATEIG YE ETTAPKA YOVWON AT TO SUVAMIKO
ToU £6AQOUG Kal TNG YEIWONG.

» BeBaiwBeite 611 n eykatdoTaon ouvoEETAI CWOTA UE PIG OE
OikTUO TTOU BIaBETEI AYWYO YEiwoNG.

* O xeipioTng dev TTPETTEl va ayyilel TauToxpova OUO TOIUTTI-
0€G NAEKTPODiWV.
AlokOWTE APECWG TN OUYKOAANGN €Av €xete TNV aioBnon
NAEKTPOTTANEiOG.




H didragn évauong kair oTabepotroinong Tou
TOCoU cival oxedlaapévn yia AsIToupyia hE XEIPO-
KivnTo A pnxaviké £Aeyxo.
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* H diéAeuon Tou pelpaTog oUYKOAANONG aTTO Ta ECWTEPIKA
Kal €EWTEPIKA KAAWdIa TNG eyKaTdoTaong, dnUIoupyei nAe-
KTPOHAYVNTIKO TTEdI0 KOVTA oTa KOAWDIO OUYKOAANONG Kal
oTNV €YKATAOTOON.

H adgnon Tou pAKOUG TNG TOIPTTIOAG 1 TWV KOAW-
diwv ouykdAAnong Tavw atd Ta 8 Y., aufavel To
KivOuvo nAekTpoTTANngiag.

1.7 HAekTpopayvnTIKA TTedia Kai
TapeBoAég

 Ta nAekTpopayvnTIKG TTESIO UTTOPOUV VA £XOUV (AYVWOTEG OAE-
pa) ETTITTTWOEIG OTNV Uyeia PeTé atrd TTapaTeTapévn EKBeon.
Ta nAekTpiké TTedia uTTOPOUV va TTPOKAAEéTOUV TTapEUBo-
NG O€ GAAEG NAEKTPIKEG OUOKEUEG OTTWG BNUaTOdOTEG N
OKOUOTIKG BapnKoiag.

k4

Tagivopnon HMZ 1ng ouokeung, cUP@WVaA PE TO TIPOTU-
o EN/IEC 60974-10 (BA. mivakida avayvwpiong A TEXVIKA
XAPOKTNPIOTIKA)

H ouokeun katnyopiag B gival KOTOOKEUOGUEVN O€ CUNNOP-
PWOnN Me TIG ATTAITACEIS CUPPBATOTNTAG OE PBIOUNXAVIKOUG
XWPOUG N KATOIKIEG, TUUTTEPINAUBAVOUEVWY TWV KATOIKN-
MEVWV TTEPIOXWYV OTTOU N NAEKTPIKI EVEPYEIQ TTAPEXETAI OTTO
KATT010 dNUOCIo cUCTAUA XOUNANG TAoNG.

H ouokeun katnyopiag A dev TTpoopieTal yia Xprion o€ KATOoI-
KNUEVEG TTEPIOXEG OTTOU N NAEKTPIKA EVEPYEIQ TTAPEXETAI OTTO
KATT0I10 dNUdCIo cUaTNUA XaunAARg Tdong. @a Atav duvnTiKa
OUOKOAO va €Eaa@ANIOTEI N NAEKTPOUAYVNTIKF) cupBaréTnTa
TWV OUCKEUWV KATNyopiag A o€ QUTEG TIG TTEPIOXEG, EEQITIOG
TWV TTOPENPBOAWY TTOU EKTTEUTTOVTAI KAI TIPOTAYOVTAl.

Ta dropa pe BNUaTodOTEG TTPETTEI VA CUMPBOUAEU-
BouUv évav 1atpd TTIpIV TTANCIAo0oUV KOVTA O€ €pya-
oieg ouykOAAnong T6¢ou A KoTIMG TTAdoPaTOG.

EykardoTtaon, xpRon Kai a§loAdynon Tou Xwpou
H Trapouca cuokeur] KaTaokeudZeTal cUPPWVA WE TIG 0dnyi-
€G TOU evappoviopévou TrpoTutrou EN60974-10 kai kataTdo-
oetal otnv “KATHIOPIA A”.
H ouokeur) TTpéTTel va TTpoopiCeTal HOVO YIa ETTAYYEAUATIKN
xprnon o€ Biounxavikd TepIBAAAov.
O kaTaokeuaoTAG dev PEépel ubuvn yia BAGBEG TTOU TTPOKA-
Agi N XpAoN TNG EyKATAOTACNG G€ OIKIOKO TTEPIBAAAOV.
@g Va HJE TIG 0dNYieG TOU KOTAOKEUQOTH).

Edv mraparnpnBolv nAeKTPOPAYVNTIKEG TTAPEU-

BoAég, o xpAoTng TTpéTTel va AUael To TTPORANUA PE TNV TEXVI-
Kr] UTTOOTAPIEN TOU KOTAOKEUOOTH.

e ONEG TIG TTEPITITWOEIG, O NAEKTPOUAYVNTIKEG
(o)

O XpAOTNG TTPETTEN Va gival EUTTEIPOG OTOV TOPEQ
QuTO Kal oav €UTTEIPOG €ival UTTEUBUVOG yia TNV
EYKATACTAON KaI TN XPAOoN TNG CUOKEUNG OUPQW-

TapePPOAEG TTpétrel va TreplopifovTal £wg TO
onueio Tou dev dnuioupyouv evoxAnon.
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Mpiv TNV gykatdoTaon TNG CUOKEUNG, O XPNOTNG
TIPETTEl VA EKTIUAOEI TA €VOEXOUEVA NAEKTPOUO-
YVNTIKA TTPORBARAUATA TTOU UTTOPOUV VO TTOPOUCIO-
oTouv OTn yUpw {wvn Kal 1IBIaiTEpa OTNV UyEia
TWV TTAPOVTWY, Yia TTapddelyua 60wy XpnoIuo-

TToI0UV BNuaToddTEG KAl aKOUOTIKA BonBruaTa.

ATtrautiioeig Tpo@odoaiag (BA. TEXVIKGA XAPAKTNPIOTIKA)

O1 ouokeUu£g UWNANG 10xU0G Ba utTopolcav va £TTNPEGTOUV
TNV TTOIOTNTO TNG EVEPYEIOG Tou OIKTUOU BIavoung, €CaITiag
TOU OTTOPPOPOUMEVOU PEUPOTOG. ZUVETTWG, VIO MHEPIKOUG
TUTTOUG OUOKEUWV (BA. TEXVIKA XOPOKTNPIOTIKA) Ba uTTo-
poucav va U@ioTavTal KATTOIOI TTEPIOPIOUOI oUVOEONS N
MEPIKEG ATTAITHOEIG TTOU OQOPOUV TNV PEYIOTN ETTITPETTOUEVN
eUTTEdNON BIKTUOU (Zmax) i Tnv eAdxIoTn 1I0xU eykatdoTa-
ong (Ssc) tou diatiBeTal 010 onuegio SIETTAPAG PE To OiKTUO
(Znueio Koivg ouvdeong KX - Point of Commom Coupling
PCC). Zmv mepimTwon auTh, 0 €yKATaoTaTnG 1 0 XpHoTng
£€XOUV TNV uTtoxpéwan va EakpIiBwoouv (GUPBOUAEUOUEVOI
EVOEXOMEVWG TOV BIOXEIPIOTH TOU NAEKTPIKOU BIKTUOU) Qv N
OUOKeUN PTTOPEi va ouvOebEi.

e TIEPITITWON TTOPENPBOAWY, PTTOPEl va e€ival avaykaia n
Ayn TTPOCBeTWY PETPWY, OTTWG N TOTTOBETNON QIATPWY GTO
OikTUO TpOoYOodoaUiag.

MpéTrel TTiONG va EKTIMAOCETE Av gival OKOTTIMO va BwPaKIOTET
TO KaAWdIO TPoYodoriag.

KaAwdia ocuyk6AAnong

Ma TNV EAaXIOTOTTOINGN TWV ETTITITWOEWY OTTO TA NAEKTPOUO-

yvnTiKa Tedia, TNPEITE Toug akOGAOUBOUG KAVOVEG:

- TuAiyete Kol oTEPEWVETE OTTOU €ival duvaTov Yadi To KaAw-
d10 yeiwong Pe To KAAwdIO 10XUOG.

- ATTo@eUyeTe TO TUNIYHA TV KAAWSIWY CUYKOAANCNG YUpw
atd T0 CWHA.

- Mn oTékeoTe peTafu KaAwdiou yeiwong Kal kKaAwdiou 1IGXU0G
(Ta dU0 KaAWdIa TTPETTEN VO BpiokovTal atrd TNV idia TTAEUpd).

- Ta koAwdia TTPETTEl va £XOUV 000 TO duVATOV UIKPOTEPO
MAKOG, va TOTToBeTOUVTaI KOVTA JETAEU TOUG KOI VA JETOKI-
vouvTal TTAVw A KOVTA oTnV ETTIPAVEIA TOU dATTEDOU.

- ToTroBeTeiTe TNV EYKATAGTACT O€ KATTOIO OTTOCTACH ATTO TO
onueio ouykOGAAnong.

- To kKaAwdIo TTPETTEN va Eival TOTTOBETNUEVA PAKPIG OTTO
evoexoueva aAAa KaAwdia.

looduvapuikn cuvdeon

H yeiwon 6Awv Twv PETAANIKWY €EOPTNHATWY TNG EYKATA-
oTaong OUuyKOAANONG Kal TNG YyUpw TIEPIOXAG TTPETTE VO
AapBaverar uttéoywn.

Tnpeite TOUG TOTTIKOUG KAVOVIOUOUG YIO TNV I0OBUVOUIKH
ouvdeon.

leiwon Tou UTTo €TEgEPYATIO TEPAXIOU

‘Otou 10 UTTO emeCepyaaia TePdyIo dev gival YEIWPEVO, YIa
AOyoug nAekTPIKAG aoc@aAciag ) egaitiag Twv dIAOTACEWY
Kal TNG B€ong Tou, n oUvdeon yeiwong PeTagu Tepaxiou Kai
€0AQOUG UTTOPET VA PEIWOEI TIG EKTTOUTTEG.

ATraiTeiTal TTpocox WOTE N yeiwon Tou uttd eTTeEepyaania
TEPaYiOU va uNv augavel Tov Kiviuvo aTuxXAuaTog YIia TO XEIPI-
ot 1 va TTpokaAei BAABEG o€ AANEG NAEKTPIKEG OUOKEUEG.
Tnpeite Toug TOTTIKOUG KavVoVIOPoUG Yeiwong.

OwpaKion

H emAekTIKr) Bwpdkion GAwY KaAwdiwv KOl GUCKEUWY 0T YUPpW
TIEPIOXI) MTTOPEI VO PEITEI TA TIPOBAAOTA TTAPEUBOAWVY.

H Bwpdkion 6ANng NG yKATAOTAONG OUYKOAANONG MTTOPEI va
AN@Bei utTéWN yia €1I8IKEG EQAPUOYEG.
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IP23S

- MepiBAnua TTpooTaTEUPEVO ATTO TNV TTPOCRACH O€ ETTIKIV-
duva pépn pe Eva dAKTUAO Kal atrod Eéva oTEPEG OWUATA PE
OlaueTpo ion A peyaAuTepn amod 12,5 mm.

- MepiBAnua pooTtateupévo amd Bpoxn uttd ywvia 60° wg
TTPOG TNV KGBETO.

- MNepiBAnua TTpooTaTeupévo attd ¢nuieg Adyw €10650U vepou
otav Ta KIVOUpEVA PEPN TG GUCKEUNG €ival akivnTa.

2 ETKATAZTAZH

H eykardotaon ptmopei va yivel yévo ammod
€UTTEIPO TTPOOWTTIKG &&ouoiodoTnuévo aTrd
TOV KATOOKEUOOTN.

1.8 BaBuo6g wpooTaciag IP

MNa Tnv eykardotaon BeBaiwBdeite 0TI N yevvi-
TPIO gival atroouvdedepévn amd 1O SikTUO
TPOoPodooiag.

(o &L

AtrayopeUeTal  ouvdeon (o€ oeipd i TTAPAA-
AnAa) Twv yevvnTpiwv.

Q=

2.1 Tpomog aviywong, HMETAPOPAS
KOl EKQOPTWONG

G

- H yevvnTpia S106ETEI ETTEKTEIVOPEVO IHAVTA TTOU ETTITPETTEI
TN METAKIVNON TNG TOOO OTO XEPI OGO Kal OTOV WHO.

Mnv utroTipdTe 10 BAPOG TNG EYKATAOTAONG,
(BAETTE TEXVIKG XOPAKTNPIOTIKG)

>

Mnv METAKIVEITE KOl NV KPOTATE TO POPTIO avap-
TNHEVO TTAVW aTTé avBPWITOUG 1 AVTIKEIJEVA.

Mnv a@RAVveTE TNV EYKATACTAC ) TN HOVAda va
mECEI ) VA XTUTTAOEI e SUvaun oTto ddmredo.

2.2 ToroB£TNON TNG EYKATACTAONG

SIE

TnproTe TIG akdAouBeg odnyieg:

- EUkoAn pdofacn oTa XeIpIOTAPIA KAl OTIG CUVOEDEIG.

- Mnv gykaBioTdTe TOV €EOTTAIONO O€ XWPOUG PIKPWYV d1aoTd-
OEWV.

- Moté pnv ToToBeTEITE TNV €yKATAOTOON TTAVW C€ HIA ETTI-
@aveia pe kAion peyaAutepn amod 10° wg TTpog T0 opIfOVTIo
emimedo.

- 2uvdéaTe TNV eyKaTdoTaON O€ OTEYVO KAl KaBapd Xwpo e
ETTOPKN €EAEPIOUO.

- lMpooTaTeleTe TNV €yKOTAOTOON OO T PPoxn Kai Tov
nAio.

140

2.3 Zuvdeon

D=

H tpo@odoaia TG eyKaTAoTACNG UTTOPEI Va Yivel PE:

MPOZOXH: mpog amouyn {nHIWV ot dTopa
| OTNV £YKATACTOON, TIPETTEl VO EAEYEETE TNV
€TMIAEYUEVN TAOT TOU BIKTUOU KO TIG ACQAAEI-

- 230V povopacikd
€6 MPIN ouvdéoete TO PnXAvnpa OTO PEUMO.

Etriong mpémel va BeBaiwOeite 611 TO KAAWSI0O

gival ouvdedepévo o€ pia TTpida pe yeiwon.

“ H Aeitoupyia TNG OUOKEUNG €ival eyyunuévn yia
@

H eykatdoTtaon ptopei va TpopodoTtnBei atmod
nAekTpoTTapaywyd Celyog apkei va eEaa@alidel
oTaBepny Tédon Tpo®odociag peTagU +15% wg

T00¢€IG pe dlakupdvoelg €wg +15-15% emi Tng
TTPOG TNV OVOUACTIKA TIMA TAoNG TTou dnAwWvVEl 0

OVOMOOTIKAG TIMAG.
KOTOOKEUOOTNG O€ OAeg TIG TOAVEG CUVONKEG

XPNoNG Kal e TN PEYIOTN TTapeEXOPEVN 10XU TNG YEVVATPIAG.

KaTtd kavova, ouvioTdtal n XpRon NAEKTpo-

i TTapaAywYWV {euywVv Ue 1I0X0 2 popEég peyaAU-

U TEPN ATO TNV I0XU TNG YEVVATPIOG YIO MOVO-
= @aOoIKO pelpa Kal 1.5 @opd yia TPIPATIKO.

ZuvioTdTal n XpRon nAeKTpotrapaywywv feu-
YWV UE NAEKTPOVIKO EAgyXO.

-
1
A

Ma TNV TTpoCTaCia TWV XEIPIOTWY, N EYKOTACTACN
TPETTEl VA gival owoTd yelwpévn. To kaAwdio
Tpo®odoaoiag eival EPodIOCPEVO PE Evav aywyo
(KiTPIVOG-TTPACIVOG) yia TN YEiwaOn, TTOU TTPETTE
va ouvdeBei o€ Eva QIG PE ETTAQPN YEIWONG.

H nAekTpIKA €yKATAOTOON TIPETTEl VA YivEl
a1ré JITTAWPATOUXO NAEKTPOASYO Kol CUHPW-
Vva PE TOUG VOPOUG TNG XWPOG OTToU YiVETAIl N

gyKaTdoTaon.

To kaAwdio Tpopodoaciag TNG YEVVATPIAG S100éTel KiTpI-
vo/mrpdcoivo aywyoé 1rou mpétrel va ouvdéetal MANTA pe
TOoV aywyo yeiwong. O KiTpIvog/TTpdoivog aywyog dev
mwpémel va xpnoipotroigital NMOTE padi pe dAAo aywyo
yid TV TTOpOoxH TAoNg.

EAéySre TnV UTTapEn yEiwWONg OTNV EYKATACTAGCH KOI TNV
KaAn kaTtdoTaon Tng TPifag Tou peUPATOG.

XpnoiyoTrolgiTe HOVo PIG TTOU TNPOUV TOUG KAVOVIOHOUG
ac@aAeiag.




' 2.4 0eon o€ AgiToupyia

20vdeon yia ouyk6AAnon MMA

-

H ouvdeon TnG £1kOVaG £XEl oAV ATTOTEAEOHA
OUYKOAANON OVvECTPAUMEVNG TTOAIKOTNTAG.
MNa va emteuxBei cuykOAANon opONng TOAIKS-
TNTOG, AVTIOTPEYTE TN oUVSEoN.

- 2uvdéoTe XwpIoTd To BUOUA TOU CWARvVa Ogpiou TNG TOI-
ptidag otnv Trapoxn agpiou.

-

H puBuion Tng TTOPOXNG TOU agPioU TTPOCTA-
oiag emTuyydvetal pubuifovrag tn PaABida
TTou ouvifwg BpiokeTal oTNV TOIUTTISA.

3 MAPOYZIAZH THZ ETKATAZTAZHZ

3.1 levikd

O1 yevvATpIEG QUTEG e inverter oTaBepoU peUaTOG gival O€

B¢on va ekTeAéooUV pE APIOTO TPOTTO TIG B1A8IKOGIEG GUYKOA-

Anong:

- MMA,

- TIG (ue peiwaon Tou pelpaTtog o€ BpaxukukAwpa (URANOS
1500)).

210 gnxavAuoTa cuykOAAnong pe inverter, 1o peupa §6d0u

gival dev ernpeadeTal ato TIG METABOAEG TAONG TPOPOodOaTiag

Kal a1 To YAKOG Tou TOEOU Kal gival TEAEIa §I00pPOTTNUEVO

TTAPEXOVTAG TNV KAAUTEPN TTOIOTNTA GUYKOAANONG.

2Tn YEVVATPIA UTTAPXOUV:

- MIa TTapoxr BeTIKoU (+) Kal pia TTapoxn apvnTikou (-),

- €vag euTTPOCOIog TTivakag,

- évag TTiow TTivakag XEIpIoTnPiwy.
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3.2 Epmrp60010¢ TTivakag Xe1pioTnpiwv

4 2 1 3

5 [A] 150

behlerwens

URANOS 1500

bohlerwvecns

URANOS 1500 RC

1
@ AvdBel HONIG TPOPOBOTATETE TN YEVVATPIA.

2
Acgiyvel TNV evdexOpevn eTTEPROCT TWV TTPOOTATEUTI-
KWV d10TAEEWV OTTWG N BEPUIKN TTPOCTACIA.

3 MotevoidueTpo pUBUIONG PEUMATOG OCUYKOAANONG
EmiTpémel T pUBION Tou peUPATOG OUYKOAANGNG
TIG ka1 MMA. To peUua autd Trapapével apetaBAnTo
KOTA TN SIGPKEIA TNG GUYKOAANGONG, OTAV Ol GUVONKEG
TPOPOodOaUiag Kal auykOAANoNg aAAGlouv eviog Twv
ONAWPEVWY 0PIV OTA TEXVIKA XOPOKTNPIOTIKA.
21n ouyk6AAnon MMA, n Trapouaia Tou HOT-START
kai Tou ARC-FORCE éxel oav ouvémela 10 PéECO
peupa atnv €€odo va eival mlavwg uwnAdTepo atd
TO ETMIAEYPEVO.

4 EmiAoyéag MMA/TIG
Me 10 BIOKOTITN TTPOG Ta KATW, ETTIAEYETAI GUYKOAAN-

@ on nAekTpodiou (MMA) Kal KOTG CUVETTEIQ EVEPYOTTOI-
oUvtal autépata ol Asitoupyieg HOT-START, ARC-
FORCE kai ANTI-STICKING.

@ Me 10 SIaKOTITN TTPOG TA TTAVW, ETTIAEYETAI N CUYKOA-
Anon pe ATNKTO NAEKTPOdIO BoAppapiou og adpavi
atpéogaipa (TIG). O1 Asitoupyieg MMA atrevepyo-
TTol00VTaI KAl EVEPYOTTOIEiTAI N eKKivnon LIFT.

5 ZTPATIWTIKG 4-TTOAIKO BUCHA

Ma oUvdEDN Twv XelpIoTNpiwY £§ aTooTdoswg RC18.
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3.3 Niow Tivakag

=
2 xE
1 @ 0
1 HAekTpIKO KOAWSIO

MéoTe yia TPOQOJOTATETE TNV EYKATACTACT CUVOED-
VTAg TNV aT10 OiKTUO.

2 A1ak6T1TTNG TPOPOBOTiag

@ EAéyxel TNV NAEKTPIKY Tpo@odoaia TOU UNXaviuaTog
OUYKOAANONG.

CD AiaBéTel duo Béoeig: “O” ofnaTo, “I” avappévo.

3.4 MNivakag utrodoxwv

1 ApvnTikn utrodoxn 10X00g
EmTpétTel Tn ouvdeon Tou kKaAwdiou yeiwong oTo
NAEKTPOBIO ) TNG TOIUTTIdag o€ TIG.
2 O¢eTIKA UTTod0XA 10XU0G
+ EmTpérrel Tn oUvdeon Tng TOINTTIOAG NAekTpodiou o€
MMA 1} Tou kaAwdiou yeiwong o€ TIG.

4 AZEZOYAP

4.1 Xeipiotipio £§ amoordoswg RC18
~

To oloTnua autd emTPETTEl TN PUBUION €§ ATTOOTACEWS TOU
avaykaiou peUPaTOG, XWpPIG va OIakOTITETal N diadikacia
OUYKOAANONG A va eyKaTOAEITTETAI N wvn €pyaciag.

H olvdeon Tou TnAexeipiotnpiou RC otnv €181k utrodoxn
TTOU UTTAPXEI OTIG YEVVATPIEG EVEPYOTTOIET TN AgIToupyia. AuTh
n ouvdeon UTTOPEI va yivel aKOUQ KOl JE TNV EYKOATAOTACN
QVAMEVN.
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5 2YNTHPHZH

H eykardotaon wmpémel va utmrofdAAsTal o€

TOKTIK] OUVTAPNON CUMQWVA UE TIG 0dnyigg
TOU KOTOOKEUAOTH.

H evdexduevn ouvtipnon TTPETTEI va eKTEAEITAI PHdvov aTTd
€CEIDIKEUPEVO TTPOTWTTIKO.
‘OAeg o1 Bupideg TPdOBacnG Kal GuVTAPNONG KAl T KOTTAKIO
TIPETTEl VA €ival KAEIOTA Kal KOAG OTEPEWPEVA OTAV AEITOUPYED
N OUOKEUN).
ATTayopeUETal OTTOIAdNTTOTE TPOTIOTTOINOT TNG EYKOTAOTOONG.
ATTOQUYETE TN CUCOWPEUOT METAAAIKAG oKOVNG YUpw aTTo Td
TITeEPUYIa agPICUOU.
AlakoyTe TNV TpOPOdOTia TNG EYKATAOTACGNG

‘ l TPIV a1rd KaBe eépfaon!

'U”

~

Mep1odikoi EAeyxol oTNn YEVVATPIA:

- KaBapileTe TO E0WTEPIKO PE TTETTIECPEVO aéPa
o€ XaunAn Trieon kol paAakd TrvéAa.

- EAéyxeTe TIG NAEKTPIKEG OUVOEDEIG KO OAA Ta
KoAwdia ouvdeong.

MNa ™n ouvTApNoN N TNV AVTIKATAOTACH TWV £§aPTNMA-
TWV TWV TOIPTTIdWv, TNG Aafidag nAekTpodiou kal/f Twv
KaAwdiwv yeiwong:

EAéy&Te Tn Beppokpaoia TwWV £§APTNUATWY Kal
F BeBaiwbeite OTI SeVv €xouv uwnAn Bepuokpa-
aia.

XPNOIYOTTOIEITE TTAVTO EYKEKPIPEVA YAVTIA.

Xpnoipotroigite KatdAAnAa KA&1d1d Kal gpya-

' Agia.

Xe mepimTwon Tou dev yivel n v AGyw ouvtApnon,
TTavEl N 100G OAWV TwWV EYYUNOEWV Kl TTAVTWG O KATA-
OKEUOOTNG Bev Pépel Kapia euBivN.

6AIATNQZHIMPOBAHMATQN KAIAYZEIZ

H evdexopevn €mMIOKEUR i aAVTIKOTAOTAON
' €EOPTNUATWY TNG EYKATACTOONG TIPETTEI VA

avaTifeTal OTTOKAEIOTIKG O€ €8EISIKEUPEVO
TTPOCWTITIKO.

H emiokeuq A n avTikatdoTaon §apTNUATWY TNG EYKATA-
OTAONG ATTO UN £EEISIKEUPEVO TTPOOWTTIKG £XEI WG OUVE-
TEIN TNV AUECT) AKUPWON TNG EYyUNONG TOU TTPOIGVTOG.
ATtrayopeUeTal OTTOIN®ATIOTE TPOTTOTIOINON TNG EYKATA-
oTaonG.

O KATAOKEUAOTHG eV PEPEI KOMia EUBUVN O€ TTEPITITWON
TTOU O XEIPIOTAG BeV e@APHOLEl TIG OdNYiEG.

ATtroTu)ia aVAMUOTOG TNG EYKATAOTAONG (TTPAoIvN Auxvia

opnoTn)
Armia ATToucia Taong oTnv TPifa TPOPOdOTiag.
Auon EAEyETe Kal ev avAaykn TTIOKEUATTE TNV NAEKTPI-

KA eykardoToon.
AtreuBuvBeiTe O€ €EEIBIKEUPEVO TTPOTWTTIKO.




Aitia

Alon

Artia
Auon

Aitia
Auon

Aitia
Auon

EAQTTWHATIKOG PEUPATOAATITNG 1 NAEKTPIKO
KoAwdIo.

AVTIKATAOTHOTE TO EAQTTWHATIKO EEAPTNHA.
AtreuBuvBeite 010 TTANOIEOTEPO ZEPRIG YIa TV
€TTIOKEUN TNG EYKATACTACNG.

Kapévn aoc@aAeia ypauung.
AVTIKOTAOTHOTE TO EAQTTWHATIKO £§APTNHA.

AIOKOTITNG TPOYOodOCiag EAATTWHATIKOG.
AVTIKOTAOTHOTE TO EAQTTWHATIKO €EAPTNHAL.
AtreuBuvBeite 010 TTANCIEOTEPO ZEPRIG yIa TNV
€TTIOKEUN TNG EYKATACTACONG.

HAEKTPOVIKA EAQTTWHATIKA.
AtreuBuvBeite oTo TTANOIEOTEPO ZEPRIG YIa TNV
ETMIOKEUN TNG EYKATAOTAONG.

ATtrouoia 10X00g 0TV £§080 (n ouykOAAnon dev ekTeAeiTal)

Aitia

Adon

Aitia
Auon

Aitia
Alon

YmepBéppavon eykaTaoTaong (cuvayepuog Bep-
MIKNG ao@dAeiag - KiTpivn Auxvia avappévn).
MepiuéveTe va KPUWOEI N EYKATACTOON, XWPEIG va
TNV oBACETE.

NavBaopévn ouvdeon yeiwong.

EkTeAéoTe OWOTA TN OUVOEDN YeEiwong.
ZupBouAeuBeite TNV TTOPAYpPaPo “©féon Ot Ael-
Toupyia”.

HAEKTPOVIKA EAATTWUOTIKG.
AtreuBuvBeite 010 TTANCIEOTEPO ZEPPBIG YIa ThV
ETMIOKEUN TNG £yKATdoTOONG.

AavBaopévn rapoxn 10XU0g

Aitia

Auon

Aitia

Auon

Aitia

Alon

Aitia
Auon

NavBaopévn emAoyn diadikagiag guykOAAnong
1 EAATTWHATIKOG ETTIAOYEQG.

EmA£ETE TN owoTr dladikaoia ouykOGAAnong.
AVTIKATAOTACTE TO EAATTWHATIKO £EGPTNHA.
AtreuBuvBeite 010 TTANCIEOTEPO ZEPRIC yIa TNV
€TMIOKEUN TNG £yKATAOTOONG.

NavBaopéveg pubpioelg TTAPAUETPWY Kal Agl-
TOUPYIWV TNG EYKATACTAONG.

Reset eykatdoTaong kal €TOVOTTPOYPOUMATI-
OMOG TWV TTAPANETPWY GUYKOAANCNG.

EAQTTWUATIKO TTOTEVOIOUETPO Yia T pUBUIGH TOU
peUPATOG OUYKOAANONG.

AVTIKATAOTACTE TO EAATTWHATIKG £EGPTNHA.
AtreuBuvBeite oTo TTANOIEOTEPO ZEPRBIG YIa TNV
€TMIOKEUN TNG €YKATAOTOONG.

HAEKTPOVIKA EAATTWHOTIKG.
AtreuBuvBeite 010 TTANCIEOTEPO ZEPPBIG yIa ThV
ETMIOKEUN TNG £yKATAOTOONG.

AoTdfseia T6¢ou

Artia
Auon

AavBaopéveg TTAPAUETPOI GUYKOAANONG.
EAEYETE TTPOCEKTIKA TNV EYKATAOTACT GUYKOAAN-
ong.

AtreuBuvBeite oTo TTANOIEOTEPO ZEPRBIG YIa TNV
€TMIOKEUNA TNG €yKATAOTOONG.

T—
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Y1repBoAikd mITOIAiCUATO

Artia NavBaopévo prkog Téou.
Auon MeiwoTe TNV amméoTacn Petagu nAekTpodiou Kai
TEYQXiou.

MeiwoTe TNV TéoN cUYKOAANONG.

Artia NavBoopéveg TTAPAUETPOI CUYKOAANONG.
Auaon MeiwoTe 10 peUpa ouykOAANoNG.

Artia NavBaopévn uEBodog GUYKOAANONG.
Alon MeiwoTe TNV KAion TnG TOIUTTIOAG.

Avemrapkig digioduon

Artia NavBaopuévn uéEBod0og GUYKOAANONG.

Auon MeiwaTe TNV TaxUTNTa TTPOWONG YIO CUYKOAANON.

Artia NavBaopéveg TTAPAUETPOI GUYKOAANONG.

Auon AugnaoTe TO peUa ouyKOAANGNG.

Artia AKaTdAANAO NAekTPADIO.

AUon XpnoIhoTroiNaTe NAEKTPOBIO YE PIKPATEPN SIGUETPO.

Artia NavBaouévn TTpoETOINaCIa AKPWV.

Auon AugAaTE TO Gvolyua TOu GUYKOAANTIKOU.

Artia AavBaopuévn ouvdeon yeiwaong.

Auon EkTeAéoTe owOTd TN oUVOEDN YEIWONG.
2UpBouAeuBeite TNV TTapdypago “@éon o€ Acl-
Toupyia”.

ArTia MeydaAeg dlaoTaoEIg TEPAXiWY TTPOG CUYKOAANGN.

Auon AugnoTte 10 pelpa cuykOAAnoNgG.

Z0vTnN¢n UTTOAEIYPATWV

Artia ATEAAG ATTOPAKPUVOT UTTOAEINUATWV.

Auon KaBapioTte kaAd Ta TePdXIQ TTPIV TN CUYKOAANGN.

ArTia MoAU peydaAn dIAUETPOG NAekTpOdiou.

Auon XpnoidoTtroioTe NAEKTPODBIO PE PIKPOTEPN SIGUETPO.

ArTia AavBaouévn TTpoeToIpacia AKPwV.

Auon AugnoTe 10 Avolyua Tou GUYKOAANTIKOU.

Artia NAavBaopévn p€Bodog oUYKOAANGONG.

Auon MeiwoTe TNV atméoTacn petagl nAektpodiou Kal
Tepayiou.
EkTeAeiTe OPOAEG KIVAOEIG OE OAeG TIG PAOEIG
OUYKOAANONG.

Kakn paen

Aitia NavBaopuévo prnkog T6¢ou.

Auon Augnaote Tnv améoTaon PeTagu nAekTpodiou Kal
Tepaxiou.

AugnaoTe TNV 160N OUYKOAANONG.

Artia NAavBaouéveg TTaOPAUETPOI CUYKOAANONG.

Auon AugnoTe 10 pelpa cuykGAAnoNG.

Artia MeydaAeg dIaoTAOEIG TEPAXIWY TTPOG CUYKOAANGN.
Auon AugnoTte 10 pelpa cuykOAANoNG.

AugnoTe TNV TG0N OUYKOAANONG.

Xapdéeig oTa TEPIBLPIA

ArTia NavBaopéveg TTaPAPETPOI CUYKOAANONG.

Auon MeiwoTe T0 peUua ouykOAANaNG.
XpnoIUoTroINaTe NAEKTPODIO PE PIKPATEPN SIGETPO.
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Artia NAavBaouévo Pnkog T6¢ou.

Auon MeiwoTe TNV atméoTacn petagu nAektpodiou Kai
Tepaxiou.
MeiwoTe TNV Tdon ouyKOAANONG.

Artia NAavBaouévn péBodog auykdAAnongG.

Auon MeiwoTe TNV TaXUTNTA TTAEUPIKNG TOAGVTWONG
oTnv TTARpwon.
MeiwoTe TNV TaxuTNTa TTPOWONG Yia CUYKOAANGT.

Moépoi

Artia pdoo, Bepviki, okoupid 1 Bpwuid aTa TEPAXIA
TTPOG GUYKOAANON.

Alon KaBapioTe KaAd Ta TEPAXIQ TTPIV TN CUYKOAANGN.

ArTia [pdoo, Bepviki, okoupid A BPWHIG GTO UAIKO
OuUyKOAANoNgG.

Auon XpnoIYoTToIEiTE TTAVTA TTPOIOVTA Kal UAIKA TTOI0-
™TOG.
Alatnpeite TTAVTOTE O€ TEAEIQ KATAOTAON TO UAIKO
OUYKOAANONG.

Artia Yypagia aTo UAIKO GuyKOAANoNG.

Nuon XpnolyoTroleiTe TTAvTa TTPOIOVTA Kal UAIKA TTOI0-

NTOG.

Alatnpeite mAvioTe Of TEAElO KATAOTOON TO UAIKO
OUYKOAANONGg
Artia AavBaopuévo pnkog Tégou.

Auon MeiwaoTe TNV atméoTacn petagu nAektpodiou Kal
TePaxiou.
MeiwoTe TNV Tdon OUYKOAANONG.

Artia oAU ypriyopn oTepeoTroinan aTn AeKAvN THYHOTOG.

Auon MeiwaTe TNV TaxuTNTa TTPOWONG YIA CUYKOAANON.
[MpoBeppaiveTe Ta TEPAXIA TTPOG GUYKOAANON.
AugnoTte 10 peUpa ouykOAAnonNG.

Pwypég ev Beppw

Aitia AavBaouéveg TTOPAUETPOI TUYKOAANONG.

Adon MeiwaoTe 10 peUpa ouykOAAnong.
Xpnoiyotroi|oTe NAEKTPODIO PE PIKPOTEPN BIGUETPO.

Artia I'pdoo, Bepviki, okoupld 1 BpwHIG OTA TEPAXIT
TTPOG OUYKOAANGN.

NAuon KaBapioTe kaAd Ta TEpAXIQ TTPIV TN CUYKOAANGT.

Artia [pdoo, Bepviki, okouplid A BpwuIid OTO UAIKO
OUYKOAANONG.

Auon XpNOIPoTIoIEITE TTAVTA TTPOIOVTA KAl UAIKG TT0I0-
NTOG.
Aiatnpeite TTAVTOTE O€ TEAEIO KOTAOTAOT TO UAIKO
OUYKOAANONG.

Aitia NavBoopévn péBodog ouykOAANCNG.

Auon Eg@apudote Tn owoTtn diadikacia yia Tov TUTTO
TOU OUVOEGHOU TTPOG OUYKOAANGN.

Artia Tepdyia TTpog GUYKOAANCN PE BIAPOPETIKA XOPO-
KTNPIOTIKA.

Auon ExkteAéoTe pia eTTIOTPWON GUYKOAANTIKOU UAIKOU

TIPIV TN OUYKOAANGN.
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Pwypég ev puxpw

Armia Yypaaoia 0To UAIKG GUYKOAANONG.

Auon XpPNOIUOTTOIEITE TTAVTA TTPOIOVTA KAl UAIKA TTOI16-
TNTOG.
AlaTnpeite TTAvVTOTE O€ TEAEIQ KATAOTACT TO UAIKO
OUYKOAANONG.

Aitia 18iaiTepn  yewpeTpia TOUu OUVOECHOU  TTPOG
OUYKOAANON.

Auon MpoBeppaivete 1O TEPAXIO TTPOG OUYKOAANGH.

Oépuavan PETA TN OUYKOAANGN.
E@apuodoTte TN owoth diadikacia yia Tov TUTTO
TOU OUVOEOHOU TTPOG GUYKOAANON.

MNa kaBe ap@ifoAia i kai TPORANUA PNV SICTACETE va
atmeuBuvOeiTe oTO TTANCIE0TEPO KEVTPO TEPRIG.

7 2YNTOMH OEQPHTIKH EZHIHZH l1A
TH 2YTKOAAHZH

7.1 ZuykOAAnon pe erevdupévo nAektpodio (MMA)

MpoeTolpacia Twv AKpwV

Ma Tnv emiTeugn cwoTAG CUYKOAANONG €ival TTAVTOTE OKOTTI-
Mo Ta akpa va gival kabapd, xwpig o&eidia, okoupid i GAAOUG
PUTTOYOVOUG TTOPAYOVTEG.

EmiAoyn nAekTpodiou

H 31dueTpog Tou nAekTpodiou yia Xpron eEaptdTal amd 1o
TIAX0G Tou UAIKOU, Tn B€on, Tov TUTTO TNGg OUVOEDNG KAl TOV
TUTTO TOU OUYKOAANTIKOU.

HAekTpodI1a peyadAng diapéTpou arairolv uwnAd pelpaTa PE
OUVETTAKOAOUBN UWNAR BepIKA TTapoxr OTn oUyKOAAnaon.

Tomog emévduong  1816TnTEG XpARon

Tiravogeidlouxa EukoAia xpriong  OAeg o1 Béaeig

0O8&ivn YwnAA Taxutnta  ETmiTredn
THENg

Baoikn Mnyavikd OAeg o1 Béoeig

XOPAKTNPIOTIKA

EmiAoyn pelparog ouykOAAnong

To medio Tou peUPOTOG GUYKOAANONG yia KABe TUTTO XpPNnol-
HOTTOI0UMEVO NAEKTPOBIOU dNAWVETAI OTTO TOV KATAOKEUAOTH
oTn 6AKN TWV NAEKTPODiwWV.

‘Evauon kai Siatapnon 16§ou

To nAekTpIKG TOEO TTaPAYETAI TPIBOVTAG TO GKPO TOU NAEKTPO-
diou oTO TEMAXIO YIO OUYKOAANGN TTOU €ival ouvOedEPEVO
ME TO KOAWDIO yeiwong Kal, PETA Tn dnuioupyia Tou TOLOU,
METOKIVWVTAG Ypriyopa Tn AaBida w¢ TV KAVOVIKI] atTé0Taon
OUYKOAANONG.

MNa va BeATiwBei n évauan Tou T6Eou, gival cuvABwg XpAoIun
n apXIkn avgnon Tou PEUPATOS WG TTPOG TO KAVOVIKO pelua
ouykOAAnong (Hot Start).

MeTd Tn dnuioupyia Tou NAEKTPIKOU TOEOU, apxilel n TAEN Tou
KEVTPIKOU TUAMATOG TOU NAEKTPODIoOU PE TNV evaTtoBean UTrd
Hop®r OTayOVWY OTO TEPAXIO YIO OUYKOAANGN.

H e§wtepikr] €TTEVOUOT TOU NAEKTPODIOU TTOPEXE! EVUD KOTAVOAWVETA,
TO TTPOOTOTEUTIKO GEPIO OUYKOMNONG Yio TNV ETTITEUEN TG KAArG
TTIOIGTNTOG.

MNa va ammopeuxBei 10 GRRAOINO TOU TOEOU aTTO TIG OTAYOVEG
TOU A€IWPEVOU UAIKOU TTOU BPayUKUKAWYVOUV TO NAEKTPSOOIO
ME TO OUYKOAANTIKO, AOGyw Tuxaiog TTpooeyyions Twv dUo,
€ival TToAU xproiun N oTiydiaia augnon Tou peUPaTOG GUYKOA-
Anong oTo T€AOG Tou BpaxukukAwpaTtog (Arc Force).
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2 € TTEPITITWON TTOU TO NAEKTPODIO TTAPAUEIVEI KOANUEVO OTO TEUAXIO Yia OUYKOAANCN, €ival Xprioiun n peiwon oto eAdYIOTO
Tou pelpaTog BpaxukukAwuaTog (antisticking).

EktéAeon Tng cuykOAAnong
H ywvia kAiong Tou nAekTpodiou aAAGCel avaAoya Pe ToV apIBuo TwV TTEPACUATWY Kal N Kivnon Tou NAEKTpodiou gival ouvrRBwg TToAv-
OPOWIKN Kal YE OTACEIG OTA TTAEUPE TNG PAPAG WAOTE VO ATTOPEUYETAI N UTTEPBOAIKF) CUCOWPEUTT UNKOU OUYKOAANONG OTO KEVTPO.

ATTONAKPUVON UTTOAEINATWY
H ouykOAAnon pe emevoupéva NAEKTPODIO ATTAITET TNV ATTOUAKPUVON TWV UTTOAEIUUATWY PETE aTTo KABE TTéEPaCa.
H amopdkpuvon yivetal ye Yikp o@upa ) JETAAAIKA BoUpToa O€ TTEPITITWON WABUPWY UTTOAEIUUATWY.

8 TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA

URANOS 1500 URANOS 1500 RC
Taon tpogodoaiac U1 (50/60Hz) 1x230V 1x230V
Zmax (@PCC) * 264mQ 264mQ
Ac@dAcia ypauung e kabuoTtépnaon 16A 16A
TUTTOC ETTIKOIVWVIAC ANAAOIIKOZ ANAAOIIKOZ
Méy. atmmoppogouuevn 1oxUc (kVA) 6.6kVA 6.6kVA
Méy. ammoppogouuevn 1oxuc (KW) 4.6kW 4.6kW
>uvTeAeoTAC 1IoXUoC PF 0.70 0.70
Amrédoon (u) 87% 87%
Zuvp 0.99 0.99
Méyiotn katavéAwon peupatog 1max (x=30%) 8.7A 28.7A
KaTavéAwaon pevpatog 11 (x=100%) 20.4A 20.4A
Mpayuartiko peuua l1eff 5.7A 15.7A
>uvteAeotno xpnono (40°C)
(x=30%) 150A 150A
(x=60% ) 125A 125A
(x=100%) 110A 110A
Medio puBuioncg 12 5-150A 5-150A
Tdon xwpic @optio Uo 85V 85V
Babuoc mpooTagiacg IP IP23S IP23S
KAdon pyévwonc H H
AlaoTtdoelg (TrxBxu) 260x120x190 mm 260x120x190 mm
Bdpoc 2.6 kg 2.6 kg
KaAwdio Tpogpodoaiac 3x1.5 mm2 3x1.5 mm2
Mnkocg kKaAwdiou Tpopodoaiag 2m 2m
MpdTUTTa KATAOKEUNAG EN60974-1/EN60974-10 EN60974-1/EN60974-10
KatavaAwaon peuuaTog
JE NAekTPOdI0 2.5 mm (80 A @ 40%) 9.2A 9.2A
KatavaAwon peupatog
pe NAekTpddI0 3.2 mm (110 A @ 30%) 13A 13A
KatavaAwon peupaTog
ue NAekTpodio 4.0 mm (150 A @ 30%) 15.7A 15.7A

* m AuTti n ouokeun TTAnpoi TIg attautTAoelg Tou TTpoTUTTou EN/IEC 61000-3-11, av n yéyioTtn emTpemouevn euttédnaon SIKTUOU OTO Onpeio
SIETTaPAG e 10 dnuéaio diktuo (onueio KoivAg auvdeong, KX - point of common coupling, PCC) gival xaunAdtepn 1 ion pe tnv
avagepouevn TIUA “Zmax”. Av n cuokeun gival ouvdepévn aTo dnudoio SiKTUO TTAPOXAS XAMNAAG TAONG, O EYKATOOTATNG f 0 XPAOTNG €XOUV
TNV UTTOXPEWON Va €EAKPIBWOOUV (CUPBOUAEUOHEVOI EVOEXOUEVWG TOV DIAXEIPIGTH TOU NAEKTPIKOU SIKTUOU) OV N OUCGKEUR UTTOPEI Va GUV-
OeBei.

* m AuTh n ouokeun dev TTANpPoi T atTaithoelg Tou Trpotutrou EN/IEC 61000-3-12. O eykataoTATNG i} 0 XPOTNG £XOUV TNV UTTOXPEWON

va €€aKPIBWOOUV (CUUBOUAEUSUEVOI EVOEXOUEVWG TOV DIOXEIPIOTA TOU NAEKTPIKOU BIKTUOU) OV N CUCKEUN UTTOPEi va ouvdebei oe pia
dnuooia ypappr XapnAng Taong.

(BA. mapdypago " HAektpopayvnTikd Tredia Kal TTapePPOAES” - " Tagivounon HMX Tng ouokeung, oupgwva pe 1o Tpotutio EN/IEC 60974-10").
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9 Targa dati, Rating plate, Leistungschilder, Plaque données, Placa de caracteristicas, Placa de dados, Technische gegevens,
Markplat, Dataskilt, Identifikasjonsplate, Arvokilpi, TIivakida xapakTnpioTikwyv

14

g N\ ("
£ 5 SELCO S.R.L. ez 9 SELCO S.R.L.
;zﬁ/m Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY %‘co Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
Type URANOS 1500  |N° Type URANOS 1500 RC | N°
= = EN 60974-1 = —=—  |EN60974-1
O EN60974-10 Class A 21,00 EN60974-10 Class A
3 5A/10.2V - 150A/16V 3 5A/10.2V - 150A/16V
S |77 TXuog]  30% 60% 100% S |77 TXaoo  30% 60% 100%
= Uo V| Iz 150A 125A | 110A = Uo V| I2 150A 125A 110A
848 [ U2 16V 15v 14.4v 848 | U2 16V 15V 14.4v
= 5A/20.2V - 150A/26V = 5A/20.2V - 150A/26V
S [T T T Xaoo]  30% 60% | 100% S |77 " [xeoa]  30% 60% | 100%
= Uo V| I 150A 125A | 110A = Uo V| I 150A 125A 110A
84.8 [ U2 26V 25V 24.4 848 | U2 26V 25V | 24.4v
DD”N V1] V| Tmax A | lefr. A Di>-|~ Ui V| limax A | letr. A
50/60 Hz 230 28.7 15.7 50760 Hz 230 28.7 15.7
P 238 c € P 238 E
— _—
A J J

Prodotto europero
European product
Erzeugt in Europa
Produit d’Europe

Producto Europeo

Non collocare l'apparecchiatura elettrica tra i normali rifiuti!

In osservanza alla Direttiva Europea 2002/96/EC sui Rifiuti di Apparecchiature
Elettriche ed Elettroniche e alla sua implementazione in accordo con le leggi
nazionali, le apparecchiature elettriche che hanno raggiunto la fine del
ciclo di vita devono essere raccolte separatamente e inviate ad un centro di
recupero e smaltimento. Il proprietario dell'apparecchiatura dovra identifi-
care i centri di raccolta autorizzati informandosi presso le Amministrazioni
Locali.

L'applicazione della Direttiva Europea permettera di migliorare l'ambiente
e la salute umana.

Do not dispose of electrical equipment together with normal waste!

In observance of European Directive 2002/96/EC on Waste Electrical and
Electronic Equipment and its implementation in accordance with national
law, electrical equipment that has reached the end of its life must be col-
lected separately and returned to an environmentally compatible recycling
facility. As the owner of the equipment, you should get information on
approved collection systems from our local representative.

By applying this European Directive you will improve the environment and
human health!

Das Elektrogerdt nicht zum normalen Miill geben!

Unter Beachtung der Europdischen Richtlinie 2002/96/EC tber Elektro- und
Elektronikaltgerdte und mit Bezug auf ihre Anwendung in Vereinbarung
mit den nationalen Gesetzen miissen Elektrogerdte, die am Ende ihrer
Lebensdauer angelangt sind, gesondert gesammelt und einer Recycling-
und Entsorgungsstelle Gbergeben werden. Der Inhaber des Geréts muss
sich bei den Ortlichen Verwaltungen tber die autorisierten Sammelstellen
informieren.

Die Anwendung der Europdischen Richtlinie wird eine Verbesserung der
Umwelt und der Gesundheit der Menschen ermaglichen.

Ne pas éliminer les équipements électriques avec les déchets ménagers !
En application de la Directive Européenne 2002/96/EC relative aux déchets
d'équipements Electriques et Electroniques et de son implémentation
conformément aux lois nationales, les équipements électriques a éliminer
doivent étre jetés séparément et envoyés a un centre de récupération et
d'élimination. Le propriétaire de l'appareillage devra s'informer sur les cen-
tres de collecte autorisés auprées des Administrations Locales.

L'application de la Directive Européenne permettra de respecter l'environ-
nement et la santé des étres humains.

iNo arroje nunca el equipo eléctrico entre los residuos comunes!
Respetando la Directiva Europea 2002/96/EC sobre los Residuos de Equipos
eléctricos y Electrénicos y a su aplicacién de acuerdo con las leyes nacio-
nales, los equipos eléctricos que llegaron al final de su ciclo de vida deben
recogerse por separado y enviarse a un centro de recuperacién y elimina-
cion. El propietario del equipo debera identificar los centros de recogida
autorizados, informdndose en las Administraciones locales.

La aplicacion de la Directiva Europea permitird mejorar el medio ambiente
y la salud humana.
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10 Significato targa dati del generatore, Meaning of power source rating plate, Bedeutung der Angaben auf dem
Leistungsschild des Generators, Signification de la plaque des données du générateur, Significado de la etiqueta de los
datos del generador, Significado da placa de dados do gerador, Betekenis gegevensplaatje van de generator, Generatorns
markplat, Betydning af dataskiltet for stramkilden, Beskrivelse av generatorns informasjonsskilt, Generaattorin kilven sisal-

t0, Znpacia MIVaKidag Xap aKTNPEIGTIKWYV TNG YEVVNTPIAC

2
3
5 [
11
7 9 12 15 16 17
13| 15A | 16 A | 17A
8 10 14| 15B 16 B 17B
19 20 21
18
22
b e
DEUTSCH
Marke
Herstellername und -adresse
Geratemodell
Seriennr.

Symbol des SchweifSmaschinentyps

Bezugnahme auf die Konstruktionsnormen

Symbol des Schweifsprozesses

Symbol fiir die Schweilmaschinen, die sich zum Betrieb

in Raumen mit groRer Stromschlaggefahr eignen

9  Symbol des Schweifstroms

10 Zugeteilte Leerlaufspannung

11 Bereich des zugeteilten Hochst- und
Mindestschweifstroms und der entsprechen-
den Ladespannung

12 Symbol fiir den intermittierenden Zyklus

13 Symbol des zugeteilten SchweifSstroms

14 Symbol der zugeteilten Schweifspannung

15-16-17 Werte des intermittierenden Zyklus

15A-16A-17A Werte des zugeteilten Schweilstroms

15B-16B-17B Werte der tiblichen Ladespannung

18  Symbol der Versorgung

19 Zugeteilte Versorgungsspannung

20  Zugeteilter, maximaler Versorgungsstrom

21 Maximaler, wirksamer Versorgungsstrom

22 Schutzart

XN WN =
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ITALIANO

Marchio di fabbricazione

Nome ed indirizzo del costruttore

Modello dell’apparecchiatura

N° di serie

Simbolo del tipo di saldatrice

Riferimento alle norme di costruzione

Simbolo del processo di saldatura

Simbolo per le saldatrici idonee a lavorare in un

ambiente a rischio accresciuto di scossa elettrica

9  Simbolo della corrente di saldatura

10  Tensione assegnata a vuoto

11 Gamma della corrente assegnata di saldatura
massima e minima e della corrispondente ten-
sione convenzionale di carico

12 Simbolo del ciclo di intermittenza

13 Simbolo della corrente assegnata di saldatura

14 Simbolo della tensione assegnata di saldatura

15-16-17 Valori del ciclo di intermittenza

15A-16A-17A Valori della corrente assegnata di sal-

datura
15B-16B-17B Valori della tensione convenzionale di
carico

18  Simbolo per I'alimentazione

19 Tensione assegnata d’alimentazione

20 Massima corrente assegnata d’alimentazione

21 Massima corrente efficace d’alimentazione

22 Grado di protezione

CONOUT A W =

FRANCAIS

Marque de fabrique

Nom et adresse du constructeur

Modele de I'appareil

N° de série

Symbole du type de soudeuse

Référence aux normes de construction

Symbole du processus de soudure

Symbole pour les soudeuses en mesure de tra-

vailler dans un local ot il y a un gros risque de

secousse électrique

9  Symbole du courant de soudure

10  Tension attribuée a vide

11 Gamme du courant de soudure maximum et
minimum attribué et de la tension convention-
nelle de charge correspondante

12 Symbole du cycle d'intermittence

13 Symbole du courant attribué de soudure

14 Symbole de la tension attribuée de soudure

15-16-17 Valeurs du cycle d’intermittence

15A-16A-17A Valeurs du courant attribué de soudure

15B-16B-17B Valeurs de la tension conventionnelle

de charge

18  Symbole pour I'alimentation

19  Tension attribuée d’alimentation

20  Courant maximum attribué d’alimentation

21 Courant maximum efficace d’alimentation

22 Degré de protection

CONOUT A W =

ENGLISH

. Trademark

Name and address of manufacturer

Machine model

Serial no.

Welding unit symbol

Reference to construction standards

Welding process symbol

Symbol for equipments suitable for operation

in environments with increased electrical shock

risk

9. Welding current symbol

10.  Assigned loadless voltage

11. Max-Min current range and corresponding conven-
tional load voltage

12, Intermittent cycle symbol

13.  Assigned welding current symbol

14.  Assigned welding voltage symbol

15-16-17 Intermittent cycle values

15A-16A-17A  Assigned welding current values

15B-16B-17B Conventional load voltage values

18.  Power supply symbol

19.  Assigned power supply voltage

20. Maximum assigned power supply current

21.  Maximum effective power supply current

22. Protection rating

PNO LR W=

ESPANOL

Marca de fabricacion

Nombre y direccién del constructor

Modelo del aparato

N° de serie

Simbolo del tipo de soldadora

Referencia a las normas de construccién

Simbolo del proceso de soldadura

Simbolo por las soldadoras idéneas para tra-

bajar en un entorno con riesgo elevado de

descarga eléctrica

9  Simbolo de la corriente de soldadura

10  Tension asignada a vacio

11 Gama de la corriente asignada de soldadura
maxima y minima, y de la correspondiente
tension convencional de carga

12 Simbolo del ciclo de intermitencia

13 Simbolo de la corriente asignada de soldadura

14 Simbolo de la tension asignada de soldadura

15-16-17 Valores del ciclo de intermitencia

15A-16A-17A Valores de la corriente asignada de

soldadura
15B-16B-17B Valores de la tensiéon convencional
de carga

18  Simbolo para la alimentacion

19  Tension asignada de alimentacién

20 Méxima corriente asignada de alimentacion

21 Maximas corrientes eficaz de alimentacion

22 Grado de proteccion

ONOUhRWN =
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11 Schema, Diagram, Schaltplan, Schéma, Esquema, Diagrama, Schema, kopplingsschema, Oversigt, Skjema, Kytkentikaavio,

Alaypappa
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12 Connettori, Connectors, Verbinderer, Connecteurs, Conectors, Conectores, Connectoren, Kontaktdon, Konnektorer,
Skjgtemunstykken, Liittimet, ZuvdeTnpeo

URANOS 1500

J3-J7

J1

URANOS 1500 RC

J3-J7

J1
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13 Lista ricambi, Spare parts list, Ersatzteilverzeichnis, Liste de piéces détachées, Lista de repuestos, Lista de pecas de repo-
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voestalpine

ONE STEP AHEAD.

voestalpine Béhler Welding

www.voestalpine.com/welding






