














3.5 Takapaneeli

1 Syottokaapeli
Syottokaapelin avulla laite liitetddn sahkoverkkoon vir-
ransyottod varten.

2 Signaalikaapelin (CAN-BUS) (RC) tuloliitanta

3 Paakytkin
@ Kytkee verkkovirran hitsauskoneeseen.

Kytkimessd on kaksi asentoa, "O" pois kytketty ja
® paalle kytketty.

3.6 Liitintapaneeli

1 Negatiivinen liitanta
Maakaapelin kytkentd puikkohitsauksessa tai polttimen
kytkenta TIG-hitsauksessa.

2 Positiivinen liitanta
Elektrodipolttimen kytkenta MMA-hitsauksessa tai maa-
kaapelin kytkenta TIG-hitsauksessa.

4 LISAVARUSTEET

4.1 Yleista

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

RC kaukosddtimen ollessa kytkettynd, voidaan generaattorin
ohjauspaneelista suorittaa kaikkia muutoksia. Generaattorin
ohjauspaneelissa tehdyt muutokset siirtyvat myos RC kaukosad-
timeen ja pdinvastoin.
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4.2 Kaukosaadin RC 100

RC 100 kaukosaatimen avulla voidaan hitsausvirtaa ja -jannitetta
sddtdd ja saada ne nayttoon.

“Katso lisdtietoja kdyttoohjekirjasta”.

4.3 Kauko-ohjain RC 180
9

Taman laitteen avulla voidaan tarvittavan virran mddrad muuttaa
kauempana laitteesta, keskeyttamatta hitsaustoimenpidettd ja
tyoalueelta poistumatta.

“Katso lisatietoja kayttoohjekirjasta”.

4.4 Kaukosaadin RC 200

RC 200 kaukosaatimen avulla voidaan lukea ja muutella kaik-
kia niitd parametrejd, jotka ovat luettavissa ja muuteltavissa sen
generaattorin ohjauspaneelissa, johon se on kytketty.

“Katso lisdtietoja kdyttoohjekirjasta”.

4.5 SR 26V sarjan polttimet
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5 HUOLTO

Laitteessa tulee suorittaa normaalihuolto valmis-
' tajan antamien ohjeiden mukaisesti.

Huoltotoimia voi tehda vain niihin patevoitynyt henkil6.

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

Laitteessa ei saa suorittaa minkddnlaisia muutoksia.

Estd metallipolyd kasaantumasta ldhelle tuuletusaukkoja tai
niiden padlle.

Irrota laite sahkdverkosta ennen huoltotoimenpi-
‘ . teita.
%

—1

Suorita seuraavat maaraaikaiset tarkastukset vir-

taldhteelle:

- puhdista virtalihde sisilta matalapaineisella
paineilmasuihkulla ja pehmeilla harjalla.

- tarkista sdhkoiset kytkennit ja kytkentikaapelit.

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

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

Kayta aina turvallisuusmaaraysten mukaisia suo-
jakasineita.

' Kayta aina sopivia ruuviavaimia ja tyokaluja.

Ellei huoltoa suoriteta, kaikkien takuiden voimassaolo lakkaa
eikd valmistaja vastaa aiheutuneista vahingoista.

6 VIANMAARITYS JA RATKAISUT

Ainoastaan ammattitaitoiset teknikot saavat suo-
' rittaa laitteen mahdolliset korjaus- tai osien vaih-

totoimenpiteet.

Takuun voimassaolo lakkaa, mikili valtuuttamattomat henki-
16t ovat suorittaneet laitteen korjaus- tai osien vaihtotoimen-
piteita.

Laitteeseen ei saa tehda minkaanlaisia muutoksia.
Valmistaja ei vastaa vahingoista, jotka ovat aiheutuneet siita,
ettei yllaolevia ohjeita ole noudatettu.

Laite ei kaynnisty (vihrea merkkivalo ei pala)

Syy Ei jdnnitettd pistorasiassa.

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

Syy Virheellinen pistoke tai kaapeli.

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

Ulostulojannitteen poisjaanti (laite ei hitsaa)

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

Toimenpide Odota laitteen jadhtymista sammuttamatta sitd.

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

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

Tehoulostulo virheellinen

Syy Hitsaus virheellinen valinta tai virheellinen valinta-
kytkin.

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

Syy Hitsausparametrien ja toimintojen asetus virheellinen.

Toimenpide Suorita laitteen nollaus ja aseta hitsausparametrit
uudelleen.

Syy Virransdatopotentiometri/kooderi viallinen.

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

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

Kaaren epavakaisuus

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 valista etdisyytta.

Syy Hitsausparametrit vaarid.
Toimenpide Pienenna hitsaussvirtaa.

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

Syy Elektrodin halkaisija liian suuri.
Toimenpide Kayta ohuempaa elektrodia.




Syy Reunojen valmistelu vaara.
Toimenpide Paranna railomuotoa.

Syy Hitsauksen suoritustapa vaara.
Toimenpide Pienennd elektrodin ja kappaleen valistd etdisyyttd.

Takertuminen
Syy Pitkd valokaari.
Toimenpide Lisaa elektrodin ja tydkappaleen valistd etdisyytta.

Syy Hitsausparametrit vaarid.
Toimenpide Suurenna hitsaussvirtaa.

Syy Huomattavan kokoiset hitsattavat kappaleet.
Toimenpide Suurenna hitsaussvirtaa.

Reunahaavat

Syy Hitsausparametrit vaarid.

Toimenpide Pienennd hitsausvirtaa.
Kaytd ohuempaa elektrodia.

Syy Pitkd valokaari.
Toimenpide Pienennd elektrodin ja kappaleen valistd etdisyyttd.

Syy Hitsauksen suoritustapa vadrd.
Toimenpide Pienennd hitsauksen etenemisnopeutta.

Kuumahalkeamat

Syy Hitsausparametrit vaarid.

Toimenpide Pienennd hitsaussvirtaa.
Kaytd ohuempaa elektrodia.

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

Syy Oljyinen, maalinen, ruosteinen tai likainen lisaaine.
Toimenpide Kaytd aina hyvélaatuisia tuotteita ja materiaaleja.
Pida lisdaine aina hyvassa kunnossa.

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

Jos sinulla on epaselvyyksia tai ongelmia, dla epardi ottaa
yhteytta lihimpaan huoltokeskukseen.

7 HITSAUKSEN TEORIAA

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 lampda hitsatessa.

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

——
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Hitsausvirran valinta

Hitsauspuikon valmistaja on madrittelee oikean hitsausvirran

alueen kullekin puikkotyypille erikseen. Ohjeet sopivan hitsaus-

virran raja-arvoista l6ytyvat hitsauspuikkopakkauksesta.

Valokaaren sytytys ja sen yllapito

Hitsausvalokaari sytytetddn raapimalla hitsauspuikon pdata
maadoitettuun tydkappaleeseen. Hitsauspuikon paata vedetdan
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 vdhentdd minimiin (antis-
ticking).

Hitsaaminen

Hitsauspuikon kulma tyokappaleeseen ndhden vaihtelee sen
mukaan, kuinka moneen kertaan sauma hitsataan; normaalisti
hitsauspuikkoa heilutetaan sauman puolelta toiselle pysdahtyen
sauman reunalla. Ndin vdltetdan tdyteaineen kasautuminen
sauman keskelle.

Kuonan poisto
Puikkohitsaukseen siséltyy kuonan poisto jokaisen hitsausvai-
heen jalkeen. Kuona poistetaan kuonahakulla ja terdsharjalla.

7.2 TIG-hitsaus (jatkuva kaari)

TIG (Tungsten Inert Gas)-hitsausprosessi perustuu valokaareen
sulamattoman hitsauspuikon (tavallisesti puhdasta tai sekoitet-
tua volframia, sulamispiste n. 3370°C) ja tyokappaleen valilla.
Hitsaustapahtuma suojataan Argon-suojakaasulla.

Jotta valtytddn volframin vaaralliselta syttymiseltd liitoksessa,
ei elektrodi saa koskaan pddsta kosketukseen hitsattavan kap-
paleen kanssa. Tamdn vuoksi kehitetdan HF-generaattorilla
suoja, jonka avulla sytytys voi tapahtua sahkoisen valokaaren
ulkopuolella.

Laitteen avulla valokaari saadaan syttymddn jo varsin etddlla
tyokappaleesta.

Toisenlainen valokaaren sytytys on myos mahdollinen: ns. nostosy-
tytys, joka ei vaadi korkeataajuussytytyslaitetta, vaan lyhyen oiko-
sulun alhaisella virralla puikon ja tydkappaleen vélille. Kun puikkoa
talloin nostetaan, valokaari syttyy ja hitsausvirta lisadntyy kunnes
se saavuttaa oikeat hitsausarvot. Tavanomainen raapaisusytytys ei
toisaalta takaa korkealuokkaista hitsaussaumaa sauman alussa.
Hitsauslangan loppupdan laadun parantamiseksi on hyva seurata
hitsausvirran vahenemistd tarkoin; kaasun tulee myds virrata muu-
taman sekunnin ajan hitsisulassa valokaaren sammumisen jalkeen.
Monissa tydskentelyolosuhteissa on hyva kayttda kahta valmiiksi
asetettua hitsausvirtaa, jolloin voidaan siirtyd helposti yhdesta
toiseen (BILEVEL).
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Hitsausnapaisuus

Normaali napaisuus (-napa polttimessa)

Edella mainittua napaisuutta kdytetddn eniten, silla talloin 70%
l[ammostd johtuu tyokappaleeseen ja hitsauspuikon (1) kulumi-
nen on vahaistd. Em. napaisuudella pystytaan hitsaamaan syvia
ja kapeita hitsaussaumoja nopeasti ja ilman turhaa ldmmon-
muodostusta. Suurinta osaa hitsattavista materiaaleista hitsataan
tatd napaisuutta kdyttden. Poikkeuksen muodostavat alumiini ja
sen sekoitteet sekd magnesium.

©

Kaanteinen napaisuus (+napa polttimessa)

Kadnteistd napaisuutta kdytetddn hitsattaessa seosmetalleja,
joissa on pinnalla korkean sulamispisteen omaavaa hapettuma-
kerros.

Korkeita hitsausvirtoja ei kuitenkaan voida kdyttdd, koska se
aiheuttaisi puikon nopean kulumisen kayttokelvottomaksi.

®
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7.2.1 Terdksen TIG-hitsaus

TIG-hitsaus on osoittautunut erittdin tehokkaaksi hitsattaessa
seka hiiliterdstd ettd seostettua terdstd, putkien ensimmadisissa
palkoissa ja hitsauksissa, joissa ulkonaélla on merkitysta.
Vaaditaan hitsausta negatiivisilla navoilla (D.C.S.P).

Reunojen valmistelu
Toimenpide vaatii reunojen huolellisen puhdistuksen ja tarkan
valmistelun.

Puikon valinta

On suositeltavaa kdyttda torium-volframelektrodia (2% punaista
torium-vdrid) tai vaihtoehtoisesti cerium- tai lantaanisekoitteisia
elektrodeja, joiden ldpimitat ovat seuraavat:

Puikon lapimitta (mm) hitsausvirta (A)

1.0 15+75
1.6 60+150
2.4 130+240

Puikko tulee teroittaa kuvan osoittamalla tavalla.

<
I

a hitsausvirta (A)
30 0+30
60+90 30+120
90+120 120+250
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Hitsausmateriaali

Hitsauspuikon ominaisuuksien on aina vastattava tydkappaleen
aineen ominaisuuksia.

Al kidyta tyokappaleesta irrotettuja palasia lisiaineena, silli ne
saattavat sisdltad epdpuhtauksia.

Suojakaasu
Suojakaasuna kaytetdan TIG-hitsauksessa kdytdnnollisesti katso-
en vain puhdasta argonia (99.99%)

Hitsausvirta Puikon Kaasukupu | Argonin vir-

(A) lapimitta (mm)| n° i (mm) | taus (I/min)
6-70 1.0 4/5 6/8.0 5-6
60-140 1.6 4/5/6 6.5/8.0/9.5 6-7
120-240 2.4 6/7  9.5/11.0 7-8

7.2.2 Kuparin TIG-hitsaus

Koska TIG-hitsausta luonnehtii korkea lampotila, menetelma
soveltuu hyvin sellaisten materiaalien hitsaamiseen, joilla on
hyva lammonjohtokyky, kuten kuparilla.

Kuparin TIG-hitsauksessa tulee noudattaa samoja ohjeita kuin
teraksen TIC-hitsauksessa tai erityisohjeita.
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TERRA 220 RC

Syottdjannite U1 (50/60 Hz)

3x400Vac £15%

Zmax (@PCC)

47mQ *

Hidastettu linjasulake T10A
Tiedonsiirtovayla DIGITAALINEN
Maksimi ottoteho (kVA) 11.0kVA
Maksimi ottoteho (kW) 7.5kW
Tehokerroin PF 0.7
Hyotysuhde (u) 85%
Cos 0.99
Maksimi ottovirta I1Tmax 15.9A
Tehollinen virta 11eff 8.7A
Kayttokerroin (40°C)
(x=30%) 220A
(x=35%) 200A
(x=60%) 170A
(x=100%) 150A
Kayttokerroin (25°C)
(x=50%) 220A
(x=100%) 160A
Saatoalue 12 3-220A
Tyhjakayntijannite Uo (MMA) 70Vdc
Tyhjakayntijannite Uo (TIG) 30Vdc
Kotelointiluokka IP 1P23S
Eristysluokka H
Standardit EN 60974-1
EN 60974-10
Mitat (Ixsxk) 410x150x330 mm
Paino 11.3 kg.
Syottokaapeli 4x2.5 mm?2
Virtakaapelin pituus 5m

* Tama laite tayttaa standardin EN/IEC 61000-3-12 vaatimukset, jos liitantd yleiseen sdhkéverkkoon tapahtuu pisteessa (PCC), jonka suurin
impedanssi on pienempi tai yhta suuri kuin ilmoitettu arvo “Zmax”. Jos se kytketdan julkiseen matalajanniteverkkoon, on laitteen asentajan
tai kdyttdjan vastuulla varmistaa, tarvittaessa yhdessa sahkoyhtion edustajan kanssa, ettd laitteen kytkeminen on luvallista.
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EAAHNIKA

AHAQZH ZYMMOP®QZHZ CE

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

BnAWvel &TI N GUCKEUN TUTTOU TERRA 220 RC

€ival KOTOOKEUOOPEVN OE CUUUOPYWaON PE TIG EupwTtraikég Odnyieg: 2014/35/EU LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU EMC DIRECTIVE
2011/65/EU RoHS DIRECTIVE

KaI OTI £XOUV EQAPUOCTEI TA TTPOTUTTAL: EN 60974-1:2018

EN 60974-10:2015 Class A

Tuxov emrepBACEIS i} TPOTTOTTOINOEIG TTOU Ba yivouv Xxwpig TV e€ouaioddtnon Tng SELCO s.r.l., Ba mpokaAécouv Tnv TTaUoN
10XU0G TNG Trapatdvw dnAwaong.

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

Lino Frasson
Chief Executive
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1 MPOEIAOMNOIHZEIZ

Mpiv TTpoPeiTe € OTTOIODNATIOTE EVEPYEIQ, TTPETTE
&m va dlapdaceTe Kal va €ioTe BERaiol OTI KaTavoroa-
T€ TO TTAPOV EYXEIPIDIO.

Mnv KAveTe PETATPOTTEG KAl EVEPYEIEG GUVTAPN-
ong TTou &gV TTEPIYPAPOVTAI OTO TTOPOV.

O karaokeuaoTng de @Epel Kapia eubuvn yia Tuxov BAGReS,
oe TIpéowTIa 1 TTPAyuaTa, TToU o@eilovtal o€ TTANPUEAR
avdyvwon kal/fj un e@apuoyn Twv odnylwv Tou TTapdvTog
eyxeipidiou.

o)
§

* Kd&Be di1aTagn mpETTEl va XPNOIKOTIOIEITAI ATTOKAEIOTIKG KOl
MOVO yia TIG AEITOUPYiEG TTOU OXEBIAOTNKE, PE TOUG TPOTTOUG
Kal To UPOG TINWV TTOU avaypd@ovTal oTnV Tivakida xapa-
KTNPIOTIKWYV KA/l OTO TTOPOV €yXEIPidIo, KAl CUPQWVA HE
TOUG €BVIKOUG Kal dieBVEiG KavoviouoUug aag@aAeiag.
OtroiadATroTe AAAN XpAGON, TToU JIaPEPEI OTTO AUTEG TTOU
onAwvel pntd o KaraokeuaoTAg, Bewpeital amoAUTwg
avapuoaoTn Kal €TTIKIVOUVN, Kal, OTNV TTEPITITWON QUTH, O
KataokeuaoThg &€ @Epel Kapia euBuvn.

Ma k&dBe au@iBoAia ) TTPORANPA OXETIKA HE TN
Xpron mng d1aTagng, £€0TW KI av eV TTEPIYPAPETAI
edw, oupBouleuteiTe KATTOIOV  EEEIBIKEUPEVO
TEXVIKO.

1.1 NepidAAov xpRong

* H ouokeun TTpETTEl va TTpoopigeTal HOVO YIa ETTAYYEAUOTIKN
XpNnon, o€ Blounxaviko TepIBAAAov.
O KoTaOKEUOOTAG Be PEPEI Kapia euBuvn yia BAGBeG TTou
evOEXOUEVWG TTPOKANBOUV e€aiTiag TG Xpriong Tng dIATO-
&ng puéoa o€ KATOIKIEG.

* H didragn mpéTrel va xpnoIPOTIOIEITal O XWPOUG JE Beppo-
Kpaoia petagu -10°C kal +40°C (+14°F kai +104°F).

H diaragn mpéTmel va YETaQEPETAl KAl VO aTTOBNKEUETAI O€
Xwpoug pe Bepuokpacia petagu -25°C kai +55°C (-13°F
ka1 131°F).

* H didragn mpétel va xpnoiyotrolgital o€ TEPIBANAOV Xwpig
okévn, o&éa, agpia i AAANEG DIOBPWTIKEG OUTIEG.

« H diatagn mpémel va xpnoigotroigitar o TePIBAAAov
ME OXETIKAR uypagia pikpoTepn Tou 50%, otoug 40°C
(40,00°C).

H did1agn mpémmel va xpnoiyotrolgital e TePIBAAAOV pE
OXETIKN uypaaia pikpoTepn Tou 90%, atoug 20°C (68°F).

* To pEyIOTO ETMITPETTOPEVO UWONETPO YIa TN Xprion Tng 8id-

Tagng eivar 2000 p. (6500 Todia).

; Mn XpNOIUOTIOIEITE QUTH TN GUCKEUR YIa va EETTO-

YWVETE CWANVWOEIG.
Mn xPNOIYOTIOIEITE TN CUOKEUN YIa QOPTION UTTO-
TAPIWV /KOl CUCOWPEUTWV.

1.2 ATOIKA TTpOCTACIO KOOI AO@AAEIA TPITWV
H diadikacia cuykdAAnong atroteAei TTnyr BAape-
pwv okTivoBoAiwy, Bopufou, BepudTnNTOG KOl

7

KIVNTAPWV.

Mn XpnOIUOTTOIEITE TN CUCKEUR YIQ TNV €KKivnon
EKTTOUTIAG AEPIWV.

T—
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dopdte KATAAANAO poUXIOUO, TTOU va TTPOCTATEU-
€l To 0éppa amd Tnv akTivoBoAia Tou TGO, Toug
OTTIVOAPEG Kal/f) TO TTUPOKTWHEVO PETAAAO.

Ta poUxa TToU QOPATE TTPETTEI VO KOAUTITOUV OAO

TO CWHA Kal TTPETTEN va gival:

- Aképaia Kal o€ KoAR kardoTaon

- MNupipaxa

- MovwTiké kal oTeyvd

- EQappooTtd o1o owpa Kal xwpig peREp

DopdTe TTAVTOTE UTTOOAUATA EYKEKPIPEVA CUPPW-
Va UE T OXETIKA TTPOTUTTA, AVOEKTIKA Kal IKOVA va
eCao@aAioouv TN Yévwaon atod To vePO.

K

dopdTe TAVTOTE YAVTIA, EYKEKPIYEVA WE BAon Ta
OXETIKA TTPOTUTTA, TTOU VO €EQ0@PAAIOUV TNV nAe-
KTPIKA Kal BEPUIKA HOVWOT.

TotroBeTr|OTE BIAXWPIOTIKO TTUPINAXO TOiXWHA,
4

yla va TrpoaTarteleTal n {wvn ouykOAAnong ato
OKTIVEG, OTTIVOAPEG Kal TTUPAKTWHEVO KOPMATIA

OKOUpIAG.

KdavTe ouoTdoEiG OTOUG TTOPOVTEG VA UNV KOITA-

Couv Tn OUYKOAANGN Kal va TTpoaTaTelovTal ammd TIG AKTIVEG
TOU TOEOU 1 TO TTUPOKTWHEVO PETAAAO.

Mo TNV TTpooTaCia TwV HPATIWY, XPNOIUOTIOIEITE
UAOKEG PE TTAEUPIKN) TTPOOTACIA VIO TO TTPOCWTTO
Kal katdAAnAo Babud Tpootaciag (B.M1. 10 R
aAVWTEPOG).

dopdTe TTAVTA TTPOCTATEUTIKA YUOAIG PE TTAEUPI-
KA KaAUppata, €I0IKA KOTA TIG EVEPYEIEG XEIPOKI-
vNTNG A HNXAVIKAG OTTOPNAKPUVONG TNG OKOUPIAg
OUYKOAANONG.

Mn @opdre @akoug emraepng!!!

dopdTe wWTOACTTIOEG, OE TIEPITITWAN TToU N d1adI-
Kaoia ouykOAAnong Trapouciddel  eTTIKivouvn
oTéOun BopuBou.

00D

Av n oTtdbun BopuPou utrepPaivel Ta épia Tou

vOuoU, opIoBeTATTE TN dwvn epyaciag kai Beai-

wOeiTe OTI 01 TTAPOVTEG TTPOOTATEUOVTAI PE WTOOOTTIOEG N
wToBUuouara.

» AttayopeUsTal OTTOIAdATIOTE PETATPOTTH TNG JIATAENG.

ATTOQUYETE TNV ETTAPI) JE KOPPATIA, AUEOWG META
N ouykOAAnon. H uwnAn Beppokpacia ptropei va
TpoKaAéoel ooBapd eykaluara.

L

* O1 Tapatrdvw TTPOQUAAEEIG TTPETTEI va TNPOUVTAI KAl OTIG
EPYOOIEG HETA TN GUYKOAANGCN, YIOTi UTTOPEI VO ATTOKOAAOU-
VTal KOYUATIO OKOUPIAG atrd Ta ETTECEPYACHEVA KOUUATIA
TTOU WuyovTal.

MpounBeuTteite TO amapaitnTa PECO TTPWTWV
BonBeiwv.

Mnv TrapapeAeite Tuxdv eykavpaTta fj TPAUPOTI-
opouG.

Mpiv eykaTtaAeipete TN B€on epyaaciag, TAPTE TA
arapaitnTa PETPA ACQPAAEIOg, yia va aTToQEu-
XBouUv akoUoleg BAABES Kal aTUXAUATA.

>
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» O1 KOTTVOI, TO aépIa Kal O OKOVEG TTOU TTAPAYOVTal aTTO T
dladikaaia ouykOAANong, ptropei va atroderxBouv emiBAa-
Br) yia TNV vyeia.

Y16 opiopéveg OUVONKEG, O KATTVOi TTou TTapdyovTal atmo
TN OUYKOAANCN WTTOPEI va TTPOKAAECOUV KAPKIVO f), OTIG
€YKUEG Yuvaikeg, BAGReg aTo €ufpuo.

1.3 NpooTacia ard KamrvoUug Kal aépia

* KpaTdTe T0 KEQAAI HAKPIG ATTO TO A€PIA KAl TOUG KATTVOUG
TNG OUYKOAANONG.

* H dwvn epyaaiag mpémrel va diabétel kKatdAAnAo cloTnua
@uaIkou A BeBlacpuévou agpiopou.

e Y& TIEPITITWON QVETTAPKOUG agPIOPOU, XPNOIUOTIOINOTE
MAOKEG PE AVATIVEUOTHPEG.

* Xg TIEPITITWON OUYKOAATEWY OE XWPOUG UIKPWV dIaoTd-
OEWV, 00G OUVIOTOUUE TNV €TTIBAEWN TOU CUYKOAANTH aTTd
KATT0I0 GUVABEAPO, TTOU BPioKeTal £§W ATTO TO CUYKEKPIUE-
VO XWpPO.

* Mn xpnoiyotroigite o§uyovo yia Tov £EAEPIoUO.

e Mo va eAéyxete TNV OTTOTEAECPATIKOTNTO TNG AvVOPPO-
PnNoNG, OUYKPIVETE KATA TTEPIOOOUG TNV TTOCOTNTA TWV
EKTTOUTTWV ETTIBAABWYV OEPIWV WE TIG ETTITPETITEG TIUEG TTOU
avaypaeovTal 0TOUG KAVOVIGHOUG AoPOAEiag.

e H moodtnta Kal n EmMKIVOUVOTNTA TWV TTOPAYOPEVWYV
KOTTVWV e€apTdaTal atrd 10 Bacikd UAIKG TTOU XPNOIPOTTOIE -
Tal, aTTO TO UAIKO OUYKOAANGONG Kal aTTd £VOEXOUEVES OUTi-
€G TTOU XpnoldoTTrolouvTal yia KaBapioud Kal atroAiravaon
TWV KOWMATIWV TTOU ouykKoAAouvTal. AKkoAouBrnoTe TTIoTd
TIG 0dNYiEG TOU KATAOKEUAOTA KAl TWV OXETIKWY TEXVIKWV
OeATiwv.

* Mnv kdvere GUYKOMACEIG KOVTA OE XWPOUG aTToATravang 1 Bagnc.
TomroBeteiTe TIG PIAAEG agPiOU OE AVOIKTOUG XWPOUG i O€
XWPOUG PE KAAr KUKAoQoOpia Tou agpa.

= 1.4 MpSAnyn TTupKayidg/ékpnéng

* H di0dikacia ouykOAANoNG utropei va artroteAéoel aitia
TTUpKayIag Kai/n €kpnéng.

* ATTOUOKPUVETE, aTTO TN {Wvn €pyaciag Kal Tn yupw TrepIo-
XN, Ta eUPAEKTA i KAUOIPA UAIKG Kal QVTIKEIYEVA.
Ta e0@AekTa UNIKG TTPETTEl va BpiokovTal o€ atmdoTacn
TouAdyioTov 11 péTpwv (35 TTOBILV) aTTd TO XWPO CUYKOA-
Anong n péTel va TTpooTaTelovTal KATaAANAQL.
O1 omVOAPEG Kal T TTUPOKTWHEVA CWHATIOIA TTOU EKOQPEV-
dovifovtal pTTopoUv va GTAcOoUV €UKOAa OTIG yUpw TTEPI-
OX£G aKOun Kal amd TOoAU pIKpd avoiypata. NpooégTe
1010iTEPA TNV AOQAAEIQ TTPAYHATWY KAl ATOPWY.

* Mnv kdavere ouykoAAAoeig TTAvw R KovTd o€ doxeia TTou
BpiokovTal uTTd TTiEoN.

e Mnv ekTeAEiTE OUYKOAANOEIG 1} KOTTEG TTAVW O€ KAEIOTA
doxeia | CwARveg.
ETiong, 18iaitepn Tpoooxn atraiteital Katd TN CUyKOAANGon
owAAvwy 1 doxeiwy, €0Tw Kal av auTd gival avoixTd, adeia
Kl TTPOCEKTIKA KaBapiopéva. Tuxov UTTOAEiJuaTa agpiwy,
Kaugoipwy, Aadiou A TTapduoIwY OUCIWY, JTTOPEI Va TTPOKO-
Aéoouv ekpAgelg.
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* Mnv kdvete GUYKOAAACEIG O ATPOCQAIPO TTOU TTEPIEXEI
OKOVN, EKPNKTIKA agpia r avabupIdoelg.

* Metd Tn ouykOAAnan, BePaiwdeite 6T TO NAEKTPIKO KUKAW-
pa dev aKOUPTTG KATG AGB0G O€ ETTIPAVEIEG CUVOEUEVESG E
TO KUKAWMA TNG YeEiwong.

» Kovtd oTn dwvn gpyaciag TPETTEl va UTTAPXE! EEOTTAIOUOG
| oUoTNUa TTUPOCPAAEiag.

1.5 MpoAnTITIKA pETPA yIa T XPHRON
m @l1aAwvV agpiou

* O1 pidAeg adpavoug agpiou TTEPIEXOUV AEPIO UTTO TTiECT KOl
MTTOPOUV Va gkpayouv, o€ TTEPITTITWON TToU dEV THPOUVTAI
ol eAAXI0TEG OUVONKEG ao@aleiag PETAPOPAG, aTToBrKeU-
ong kai xprong.

* O1 @iaAeg TTpETTEI VA gival 0TOBEPE OTEPEWUEVEG, O KATA-
KOpUEnN BEaN, TTAVW O€ TOIXOUG ) e GAAa KaTdAANAa péoa,
YIO VA aTTOQEUYOVTAl TITWOEIG ] TUXAia XTUTTAHOTO.

* Bidwvete 10 KdAuppa TTpooTaciag TG BaABidag katd Tn
METAPOPA Kal TNV TOTToBETNON, KABWG Kal KABE popd TTou
oAokAnpwvovTal ol d1adikacieg ouyKOAANoNG.

* Amo@uyete TNV atreudeiag €kBeon Twv QIOAWV aTnNV NAIOKA
aKkTIVOBOAiIQ, 0g aTTOTOPES PETABOAEG Bepuokpaaiag Kal o€
TTOAU UPNAEG A TTOAU XapNAEG BepUOKPATiEG.

o ATTOQUYETE TNV ETTAPN TWV QIOAWV PE EAEUBEPEG PAGYEG,
NAEKTPIKG TOEQ, TOIUTTIOEG OUYKOAANGNG 1 NAEKTPOdiwv
KOl TTUPOKTWHEVWY BpAUCPATWY TTOU TTapdyovTal atrd Tn
OUYKOAANON.

* KpaTAoTe TIG PIAAEG JAKPIG aTTO TO KUKAWPATA GUYKOAAN-
onNg Kal atrd NAEKTPIKG KUKAWMPATA YEVIKOTEPQA.

* Kpatdre 10 KEQAAI pakpid armmd 1o onueio €£6d0u Tou agpi-
ou, étav avoiyete TN BaABida TNG QIGANG.

» KAegivete avTa n BaABida Tng @IAANG, agol oAokAnpwoe-
TE TIG EpyaCieg OUYKOAANONG.

* Mnv ekTeAeiTe TTOTE OGUYKOAANCEIG GE QIGAEG QEPIOU TTOU
BpiokovTal uttd TTiEoN.

* Mn ouvdéete TTOTE TN QIGAN TTETMECPEVOU aépa aTTeuBEiag
OTO PEIWTAPA TTIEGNG TOU PNXAviHaTog!
H tieon pmropei va uttepBei TNv 1I0X0 TOU PEIWTAPA TTiEONG
KaIl, KOTA OUVETTEIA, VO TTPOKOAEDE €kpnén!

—_o |1.6Npooracia amrd nAekrpotrAnsia

H

* H nAektpotrAnéia ytropei va TrpokaAéoel Bdavaro.

o ATTOQUYETE TNV ETTAPN PE TA ONEia TToU BpiokovTal ouvr)-
Bwg uTTO TAON, OTO ECWTEPIKO ] OTO EEWTEPIKO TNG SIATO-
€NG ouykOAAnong, 6tav n didTagn £xel peupa (o1 TOIPTTIOES,
TO CWPOTA YEiwoNG, Ta KOAWSdIA yeiwong, Ta NAeKTPOdIA,
Ta KoOAWDdIa, Ta pAOUAQ KAl TO KAPOUAID OUVOEOVTAl E TO
NAEKTPIKO KUKAWPO GUYKOAANONG).

* EEaogpaliote TNV nAeKTpIKA POVWON TNG €yKATAOTAONG
OUYKOAANONG Kal TOU XEIPIOTH, XPNOIUOTTOIWVTAG OTEYVEG
EMQAVEIEG Kal BATEIG, UE ETTAPKI POVWAN OTTO TO OUVAUI-
KO ToU €8APOUG KaI TNG yeiwang.

* BeBaiwBeite 611 N eykatdoTacn ouvOiETal OWOTA, OE KATTOIO
TIpida Kal o€ dikTuo TTOU SI0BETOUV aywWYO Yeiwang.




* O xeIpIoTAG Bev TTPETTEN va ayyidel TauTdxpova OUO TOIUTTi-
0€G NAEKTPODiWV.
AloKOYTE aPéOwG TN OUYKOAANGN, €dv viwoeTe OTI 0AG
BIaTTEPVA NAEKTPIKG PEUQ.

1.7 HAekTpopayvnTiKa Tredia Kai

(((i’)) TapeBoAEC

* H diéAeuon Tou pelpatog ouykOAANGNG aTTé Ta ECWTEPIKA
Kal €EWTEPIKA KaAWwdIa TnG didTagng, dnuioupyei NAEKTpO-
HayvnTIKO TTEdio KOVTA oTa KAAWSIA CUYKOAANONG Kal 0ThV
idla Tn diaTagn.

* Ta nAekTpopayvnTik@ TTedia PTTopei va €xouv (AyvwaoTeG
MEXPI OPEPQA) ETITITWOEIG OTNV UYEia, HETA aTTd TTapaTE-
Tapévn ékBeon.

Ta nAekTpIKA TTEdia PTTOPOUV Va TTPOKAAECOUV TTapEURo-
NG O€ AAAEG NAEKTPIKEG CUOKEUEG, OTTWG GTOUG BNUaTodo-
TEG ] OTA OKOUOTIKA BapnKoiag.

k4

Tagivopnon HMZ tng ouokeung, cUP@wWva PE TO TTPOTU-
o EN/IEC 60974-10 (BA. mvakida avayvwpiong i TEXVIKG
XAPAKTNPIOTIKA)

H ouokeun katnyopiag B gival KOTOOKEUAOPEVN GE CUPPOP-
Qwon HE TIG OTTAITACEIG CUPRATOTNTOG OE PBIOPNXAVIKOUG
XWPOUG N KATOIKIEG, CUUTTEPIAAUPBAVOUEVWY TWV KATOIKN-
MEVWV TTEPIOXWV OTTOU N NAEKTPIKA EVEPYEIQ TTAPEXETAI ATTO
KATT0I0 dNUOCIo oUoTNUA XAPNARG TAoNG.

H ouokeun katnyopiag A dev TTpoopileTal yIa Xpron O€ KATol-
KNUEVEG TTEPIOXEG OTTOU N NAEKTPIKN EVEPYEIQ TTAPEXETAI OTTO
KATT0I0 ONUOaIo cUoTNUA XOUNARG Tdong. Oa ATav duvnTiKG
OUOKONO va €EaO@ANIOTEI N NAEKTPOPAYVNTIKF) cupBaTdTnTa
TWV CUCKEUWV KOTNyopiag A o€ auTéG TIG TTEPIOXEG, EEaITIOG
TWV TTOPEPPBOAWY TTOU EKTTEUTTOVTAI KAl TIPOCAYOVTAI.

Ta droua pe CWTIKEG NAEKTPOVIKEG OUOKEUEG
(BnuoTodoTeG), TTPETTEl va cupPBoUAEUBoUY Evav
1aTPO  TIPIV TTANCIACOUV KOVTA Of€ €PYOTiEg
OUYKOAANONG T6E0U A KOTTAG TTAGOUATOG.

EykardoTtaon, xpion kai a§ioAéynon Tou Xwpeou

H oguokeun auTr) KATAoKEUAZETOI CUPPWVA PE TIG 0dNYiEG TOU
evappoviopévou Trpotutrou EN60974-10 kai katatdooetal
otnv “KATHIOPIA A”.

H cuokeun TTpéTTel va TTpoopideTal POVO YIa ETTAYYEAUATIKN
xpnon, o€ Blounyavikéd mepIBAAAov.

O kataokeuaoTAG O¢ @Epel Kayia €uBuvn yia BAGBeg TTOoU
evOeEXONEVWG TTPOKANBOUV e€aiTiag TNG Xprnong Tng didragng

HéoQ O€ KATOIKIEG.
KATAOKEUQOTH. Av TTapamnenBoUv NAEKTPOUAYVNTIKEG

TIOPEUPROAEG, O XPrioTNG TTPETTEN VA AUGEI TO TTPORANUG

ME TNV TEXVIKN UTTOOTHPIEN TOU KOTOOKEUQOTH.

O XpProTNG TTPETTEI VO EXEI EUTTEIRIOl OTOV TOPED AUTO KOl
Bewpeital UTTEUBUVOG yia TNV €yKaTaoTOON Kol T
XPNON TNG OUOKEUNG, OUPPWVA PE TIG 0dnyieg Tou

Mpiv TNV £yKOTAOTOON TNG CUOKEUAG, O XPNOTNG
TIPETTEl VA EKTIUACEI TA TMOAVA NAEKTPOUAYVNTIKG

2e OAeG TIG TTEPITITWOEIG, Ol NAEKTPOUAYVNTIKEG
(((.’)) TTaPEPPBOAEG TTPETTEI VA EAATTWOOUV £wg TO BaBPO
P. TpofBAnuara Tmou Ba pTropodcav va TTapoucCio-
oTouv 0Tn YUpw {wvn Kal 181aitepa oTnv uyeia
Twv TTapovIwy. MNa Tapdderyua: dropa ye Bnuo-

OTOV OTT0i0 TToU &€V TTPOKAAOUV evOXAnaon.
10007TN (pace-maker) Kal akOUOTIKA Bapnkoiag.
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 boéhleryedng
AtraiTioeig Tpo@odoaiag (BA. TEXVIKG XOPAKTNPIOTIKA)
O1 ouokeuég UWPNAARG I0XU0G Ba pTTopoUcav va £TTNPEACOUV
TNV TTOIOTNTO TNG €VEPYEIAG Tou BIKTUOU Olavoung, €EaiTiag
TOU OTTOPPOQOUUEVOU PEUPATOG. ZUVETTWG, YIA HEPIKOUG
TUTTOUG OUOKEUWV (BA. TeXVIKA XOapoKTNPIOTIKG) Ba yTro-
poucav va u@icTavtal KATTOIOl TTEPIOPICHOI oUVOEONS 1
MEPIKEG ATTAITACEIG TTOU QQOPOUV TNV WEYIOTN ETTITPETTOMEVN
eutédNON BIKTUOU (Zmax) A TNV €AdxIOTN 10XU €YKOTAOTA-
ong (Ssc) Tou diatiBeTal 010 onueio dIETAPAG PE TO BIKTUO
(Znueio Koivrig ouvdeong KX - Point of Commom Coupling
PCC). Zmnv mrepiTTwon auTr, 0 €yKATaoTaTng f o XpHoTng
€XOUV TNV UTTOXPEWON va eEakpIBwaouv (cupBouAeudpevol
EVOEXOMEVWG TOV OIOXEIPIOTH TOU NAEKTPIKOU BIKTUOU) av n
OUOKEUN PTTOpEl va OuvOEeDEi.

Y& TepiTTwon TapePPOAWYV, PTTOPEI va eival avaykaia n
AN TTPOCOETWY PETPWY, OTTWG N TOTTOBETNON PIATPWY OTO
OikTUO TpOYOdOUTiag.

MpéTTel £TTiONG VO EKTINACETE av €ival OKOTTIUO va BwPaKIOTE
TO KaAwdIo TPoPod0oaiag.

KaAwdia ouyk6AAnong

MNa TNV eAayIoToTTOINON TWV ETTITITWOEWY ATTO T NAEKTPOMO-

yvnTIKé TTedia, aKoAOUBEITE TOUG €EAG KAVOVEG:

- Tuhiyete Kal oTepewveTe padi, 6mtou autd eival duvard, To
KaAWdI0 yeiwong pe To KaAwdio 1GXU0G.

- ATtTo@eUyeTe 10 TUAIYHA TwV KAAWdiwV CUYKOAANONG yUpw
aTTo TO CWHUA.

- Mn ortékeote peTagy kaAwdiou yeiwong Kal KaAwdiou
10XU0G (Ta dU0o KaAwdIa TTPETTEl va BpiokovTtal atrd TnV idia
TTAEUPA).

- Ta kaAwdia TTPETTEI VA €XOUV TO PIKPOTEPO dUVATO WNAKOG,
va ToTrofeTouvVTal KOVTA PETAEU TOUG Kal VO JETAKIVOUVTAI
TTAvw 1 KOVTA oTnVv €m@daveia Tou datrédou.

- TomroBeteite TNV dI1dT0EN O€ KATTOIO ATTOGOTACON QTG TO
onueio ouykOAAnong.

- Ta kaAwdia TTPETTEl va gival TOTTOBeTNUEVA POKPIG aTTd
evoexOpEVa GANa KaAwdia.

looduvapiki ouvdeon (yeiwon)

Mpétrel va ekTINACETE av €ival ammapaitnTn N yeiwon oAwv
TWV PETOAIKWV €EQPTNUATWY TNG £YKATAOTOONG GUYKOAAN-
ang Kal TG yupw TTEPIOXAG.

TnproTe Toug TOTTIKOUG TEXVIKOUG KAVOVIGHOUG TTEPI I000UVa-
MIKAG ouvdeong (yeiwaong).

leiwon Tou KaTeEPyadoPEVOU KOUHATIOU

‘OT110U 1O UTTO eTTeEEPyaTia KOPPATI dev gival YEIWPEVO, VIO
AOyoug nAekTpIKAG ag@aAgiag f egaimiag Twv dIaCTACEWY
Kal TNG B6€ong Tou, N oUvdEDN yeiwong PETAEU TEPayiou Kai
€8APOUG UTTOPET VA PEIWOEI TIG EKTTOUTTEG.

ATmraiTeital TTpoooyr), WOTE n Yeiwon Tou Katepyalouevou
KOMMATIOU VO pnv augdvel Tov KivOUVo OTUXMMATOG VIO TO XEI-
pIoTA 1 va TTpokaAei BAAREG ae AANEG NAEKTPIKEG CUCKEUEG.

TnpnoTe TOug TOTTIKOUG TEXVIKOUG KAVOVIGHOUG TTEPI I000UVO-
MIKAG ouvdeong (yeiwang).

Owpdkion

H emmAekTIKr) Bwpdkion GAAWY KOAWDIWY KAl GUCKEUWY OTn YUpw
TTEQIOXI) UTTOPEI VO LEITEN TA TIPOBAAMOTA TTAPEUBOAWV.

>¢ €I0IKEG EQAPMOYEG, Ba pTTopouoe va AneBei uTrTdywn n Bwpdkion
6ANG NG dIATagNG GUYKOAANGNG.
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IP23S

- MepiBAnua TTOU aTTOTPETTEl TNV TUXAia TTPOCRACN C€ €TTI-
Kivduva pépn katrolou ddyTuAou 1 KATTOIoU EEVOU OWUATOG
Me dIGueTpo ion A peyaAuTepn attd 12,5 mm.

- TMepiBAnua TTpooTaTeupévo ammd BPoxA TTOU TTEPTEI WE
ywvia 60°.

- MepiBAnua tmou atrotpétrel TIG BAABEPEG OCUVETTEIEG TNG
€10600u vepoU, OTav Ta KIVOUPEVO PHEPN TNG CUCKEUNG €ival
akivnTa.

2 ETKATAZTAZH

H eykardoTtaon pmopei va yivel pévo armd
€UTTEIPO TTPOCWTTIKG, £§ouoiodoTnuévo atrod
TOV KOTOOKEUAOTA.

1.8 BaBuég mrpooTaciag IP

&

”

;.
'@"

Mpiv Tnv gykatdoTaon, BeRaiwdeite 611 n yev-
@: VATPIA gival atroouv3edepévn atrd 10 NAEKTPI-
KO SikTuO.

AtrayopeUeTal n cUvOeon TWV YEVVNTPIWV (O€
og1pd N TapdAAnAa).

21 Tpoétmrog aviywong, METAPOPAG
KOl EKQOPTWONG

- H didragn diab€Ter pia xeipoAafn, TTou ETTITPETTEN TN PETOKI-
vNOoT| TNG UE TO XEPI.

Mnv utrotipdre 10 Bdpog Tng diatagng (BA.

TEXVIKA XOPOKTNPIOTIKA).

>

Kard Tnv avigwon, kavéva ATtopo Sev TrpETTel
va BpiokeTal KATW ATTO TO POPTiO.

Atro@UyeTe TRV MTwon Tng didragng kai unv
TNV ammoféreTe pe SUvapn oto damredo.

2.2 Tomro@étnon Tng di1aTang

SIE

TnpnoTe Toug €EAG KAVOVEG:

- EUkoAn mpéoBacn ota dpyava eAEyXou Kal TIG GUVOETEIG.

- Mnv ToTTOBETEITE TOV EEOTTAIOUO OE OTEVOUG XWPOUG.

- Mnv TotmoBeteite TTOTE TN BIGTAEN TTAVW OE YIA ETTIPAVEIA PE
KAion peyaAuTepn atmé 10° wg TTPOG TO OPIZOVTIO ETTITTEDO.

- TomroBetACTE TN OIGTOEN OE XWPO OTEYVO, KABOPO Kal YE
ETTAPKN ECAEPITUO.

- TMpooTatéwte Tn didTagn amd n Bpoxr Kai Tov AAIo.
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2.3 0vdeon

D=

H yevvntpia diabéTel NAekTpikG KaAWwdIo, yia Tn oUvdECn OTO
dikTUO TPOYOdOUiag.
H diaragn pmopei va 1popodoTnBei Ye pedua:

- 400V 1pI9aciko
H eykatdoTtaon p1mopei va Tpo@odotndei atrd
nAekTpoTTapaywyod felyog apkei va ££ac@aAidel
oTaBepny Tdon Tpo@odociog peETaiy +15% wg
TTPOG TNV OVOMACTIKA TIUF TAONG TTou dnAWVEl O

KOTOOKEUAOTAG O¢ OAeG TIG TTIBAVEG OUVONKEG

XPNONG Kal Ye TN YEYIOTN TTaPEXOPEVN 1I0XU TNG YEVVATPIAG.
“ Kata kavova, ocuvioTdtal n XpRon nAeKTpo-
@

TTOPAYWYWYV JeUywWV Pe 1I0X0 2 QopEG HEYOAU-
TEPN Ao TNV IoXU TNG YEVVATPIAG, Yyid TO
HovoQaoiké peUpa, kal 1,5 @opd, yia To TPI-
PUOIKO.

ZuvioTdTal N XPAON NAEKTPOTTOPAYWYWV EU-
YWV HE NAEKTPOVIKO EAEYXO.

-

Ma Tnv TTpooTacia Twv XEIPIOTWY, N dIATOEN TTPE-
TTEl VO €ival CwoTd yelwpévn. To KaAwdIo Tpoo-
dociag d1a0€Tel €vav aywyod (KITPIVOTTPAGCIVOG)
yla Tn yeiwan, TTou TTPETTEl va ouvdeDEi o€ £va @Ig
ME ETTOQPN YEIWONG.

H nAekTpIK gykatdoTaon TPEEl va Yivel
atré SIMMAWPATOUXO0 NAEKTPOASYO KOl CUPPW-
Va ME TOUG VOMOUG TNG XWPEAS OTToU YiveTal N
EyKATAOTOON.

A

To kaAwdio Tpopodoaiag TNG YEVVATPIAG SiabéTel KiTpi-
vo/mrpdoivo aywyo mrou mpétrel va ouvdéetal MANTA pe
TOV aywyo yeiwong. O KiTpivog/Trpdoivog aywyog dev
mwpémel va xpnoipotroigital MOTE padi pe dAAo aywyo
Yyl TNV TTapoxn Tdong.

EAéygre TnV UTTapén yeiwong oTnVv £yKATAOTACN KOl TV
KaAR KaTdoTaon TnG TPifag Tou peUpATOG.

XPnOIMOTTOIEITE HOVO @IS TTOU TNPOUV TOUG KAVOVIOHOUG
ao@aAeiag.




' 2.4 Beon o€ AsiToupyia

20vdeon yia ouykoAAnon MMA

- 2uvdéaTe 10 Buopa (1) Tou kKaAwdiou TNG TOIPTTIONG CWHO-

TOG OTNV apvnTIKA uttodoxr (-) (2) TG YEVVATPIOG.

- 2uvdéaTe To Buopa (3) Tou KaAwdiou TNG TOIPTTIOAG nAe-
KTpodiou aTtnv BeTIKr utTodoxn (+) (4) TNG YEVVATPIAG.

Z0vdeon yia cuykOAAnon TIG

- 2uvdéaTe 10 Puopa (5) Tou KaAwdiou TNG TOIUTTIOAG TOU
owpaTog aTnv BeTIKA utTodoxn (+) (6) TNG YEVVATPIAG.
- Zuvdéate 10 Buopa Tng TolpTidag TIG (7) otng utodoxn

TOITidag (-) (8) TNG yevvATPIOG.

- 2uvdéaTe XwploTd To Buopa (9) Tou cwAAva agpiou TNG

TOIUTTIOAG GTNV TTOPOXT aEPIOU.

3 NMAPOYZIAZH THZ AIATA=HZ

H olUvdeon 1Tou atreikovideTal £XEl 0AV ATTOTEAE-

(t OMa ouykOAANon pe avaoTpo@n ToAIKoTNTa. MNa
VO EKTEAECETE Mio OUYKOAANGN ME KAVOVIKN

(Gueon) TTOAIKOTNTA, AVTIOTPEWTE TN CUVOEDN.

H pubuion Tng TTOPOXNG TOU agpiou TTPOOCTA-
(t oiag emTuyxdveralr pubuifovrag tn BaABida
TToU oUVHBWG UTTApPXEl TTAVW TNV TOIPTTIdA.

3.1 levika

O1 yewnTpIEG QUTEG e inverter aTaBepou peluaTog eival o€ Béon va

EKTEAEOOUV PE APIOTO TPOTTO TIG BIABIKATIEG TUYKOAANCNG:
- MMA,

- TIG pe évauon €€ €TTa@AG PE peiwon Tou peUPATOG BPaxu-

KukA@parog(TIG LIFT-START).

210 pgnyavipata ouykOAAnong pe inverter, 1o pelpa ££6dou
gival dev £TTNPEAZETaN ATTO TIG HETAROAEG TAONG TPOPOdOTiag
Kol atrd TO PAKOG Tou TOEOU Kal gival TEAEI §I00pPOTTNUEVO

TTAPEXOVTAG TNV KAAUTEPN TTOIOTNTAG GUYKOAANCNG.

| bohlerweiding
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3.2 MrpooTIvOg TTivakag eAéyXou
7 4 1.2 3

6

Aiaragn peiwong tdéong VRD

(Voltage Reduction Device)

Emonpaivel 611 n tdon ev Kevw Tng didTagng eivai
uTté €AeyXo.

Fevikdg ocuvayepuog

Ymodeikviel 611 eTevERN KATTOIa OIATASN aoPaAEgiag
(11.%., Beppikd) (BA. TTapaypago “Kwdikoi cuvayep-
HWV (aAdpp)’).

loxug evepyotroinuévn
YTodelkvUel TNV TTapoucsia Taong OTIG UTTOOOXEG £€0-
dou NG didTagng.

006vn 7 THNPAaTWYV

EmTpémrel TNV €PQAVION TWV YEVIKWV OTOIXEIWV TNV
MNXaVAG OUYKOAANONG, Katd Tnv ekkivnon, TIG pub-
Mio€Ig Kal TIG KATAYPAQOUEVEG TIUEG TOU PEUPATOG
KaI TNG TAoNG, KATA T OUYKOAANGN, KaBWG Kal Toug
KWOIKOUG cuvayepPoU.

Kupiog S10ko1TTNG pUBHIONG

Emitpérel TNV adiGAeITTTn Tpo@odoaia Tou peUPATOG
OUYKOAANONG.

To peUua auTd TTAPAUEVEI APETARANTO KOTA TN CUYKOA-
Anon, 61av ol ouvBrKeg TNG TPOPOdOaiag Kal Tng
OUYKOAANONG KupaivovTal €VIOG Tou €UPOUG TIMWV
TTOU aVAYPAPOVTAl OTA TEXVIKA XAPOKTNPIOTIKA.

Kard 1n ouykoAnon MMA, n mrapoucia HOT-START
kal ARC-FORCE éxel wg atroTéAeOpa TO HECO peUA
€€600U va gival o uwnAS atréd To TTPOKABOPICHEVO.
Emmmpétrel Tn pUBUION TNG TTOPAUETPOU TTOU €ivail ETTIAEYUE-
vn a1o ypdenua 6. H 086vn eugavifetal atnv 086vn 4.
Emtpérrel Tnv €icodo oTo set up, TNV €mAOYRA Kai TN
pUBUION TWV TTOPAUETPWY CUYKOAANONG.
MapdpueTpol cuykOAAnong

To ypdenua TTou UTTAPXEI OTOV TTIVOKQ, ETTITPETTEI TNV
€TTAOYN Kal TN pUBUION TWV TTAPAUETPWY GUYKOAANCNG.

%I
%I
|

| EmiTpétrel Tnv adIGAEITTTN TpOpOod0aia Tou peUUOTOG
OUYKOAANONG.

1% Hot start

Emitpétrel TN puBpion tng TINAG hot start oe MMA.
Emitpétrel TNV €AoY TTEPIGOOTEPO 1 AlyOTEPO “OEp-
MAG” ekKivnong aTIG PAaTEIg évauaong Tou TOEou, dlEu-
KOAUvovTag Tn diadikaoia ekkivnong (start).
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 béhlereding
Tiun ekppacpévn og ToooaTd (%) €TTi TOU PEUPATOG
OUYKOAANONG.
EAdxioTn off, Méyiotn 500%, MpokaBopiop. 80%

1% Arc force

Emtpétrel Tn puBuion Tng TipAg Arc force oe MMA.
Emtpémmel TV mmAoyn TTEPICOOTEPO N AlYOTEPO £VTO-
vNG SUVAUIKAG aTTOKPIONG OTH OUYKOAANGN, BIEUKO-
AOvovTag TIG EpYACieg TOU GUYKOAANTA.

Tiun ekppacuévn ae ToooaTd (%) €TTi TOU PEUPATOG
OUYKOAANONG.

EAdyioTn off, Méyiotn 500%, MpokaBopiop. 30%

7 Aladikacia ouyk6AAnong
EmTpémer T pUBuion NG KOAUTEPNG OUVAMIKAG
TOCOU, ETTIAEYOVTAG TOV TUTTO TOU XPNOIKOTTIOIOUUEVOU
nAekTpodiou.

@ >uykOAAnon pe nAektpodio (MMA)
Baoikd

PouTiAiou

0O8&ivn

Xa&AuBa

XuTo018r)pou

@ ZUyKOAANGnN pe nAekTpddio (MMA)
KuTtTtapivng
AAoupiviou

H emAoyr) TNG OwoTAG SUVAUIKNAG TOEOU ETTITPETTEI
TNV TTARPN eKPETAAAEUON TwV duvatoTATWY TNG O1d-
Tagng Kal TNV €TiTEUEN TNG KAAUTEPNG dUVATAG ATTO-
d0o0ng 0Tn CUYKOAANGN.

Agv e€ao@ahieTal n TEAEIO CUYKOAANTOTNTA TOU XPNOI-
potroloUpevou nAekTpodiou (N ouykoAAnTOTNTO £€P-
Tatal atré TNV TT0I0TNTA TWV AVOAWGCINWY UAIKWY Kal
a1rd Tov TPOTTIO aTTOBAKEUONG/PUAAENG Toug, aTrd TIG
OUVONKeS epyaaiag Kal GUYKOAANGONG, atrd TIG TTOAUG-
PIBUEG BUVATEG EPAPUOYEG, KTA.).

@ Suyk6Mnon TIG LIFT START

8 Meyé0n
Emtpémel TNV eP@aAvion, oTo 4, TOU TTPAYUATIKOU
peUPATOG 1) TAONG OUYKOAANONG.

@ Ampere
@ Volt

3.3 Set up

EmTpéTTel TOv TTpOoypappaTtiond Kai n puluion piag oeipdg
TTPOCOETWY TTAPAUETPWY, VIO KOAUTEPN Kal akpIBEaTepn dia-
xeipion g didTragng ouykoAAnanG.

Eiocodog oT1o set up: lNatmoTe €1 3 OeuT. TO TTAAKTPO
encoder (To pndév OTO KEVTPO TNG 0BOVNG 7 XAPAKTAPWV
empBeRaiwvel TNV €i0000).

EmiAoynl kai pUBuIONn TNG EMIOUPNTAG TTAPAHUETPOU:
lupioTe 1O encoder, €wg OTOU €UPAVIOTEI O APIBUNTIKOG
KWOIKOG TNG €MOUUNTAG TTAPAUETPOU. 2TO ONMEIO AUTO, UE
TO TIGTNUA Tou TTAKTPoU encoder, eu@avifeTal n TTPOyPau-
MaTIoPEVN TIMAG Kal N pUBUIoN TNG TTIAEYPEVNG TTAPAPETPOU.
‘E€od0og amd 1o set up: MNa va Byeite amod Tig “pubuioeig”,
TTaTACTE TTEAI TO TTANKTPO encoder.

MNa €€0d0 atrd 1o set up emAEETE TNV TTAPAPETPO “O” (aTTOBR-
KEUON Kal £€£000G) Kal TTATAOTE TO TTANKTPO encoder.
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KatdAoyog mrapapétpwyv set up

0 AtroBnkeuon kai £§€0dog
Emtpémel TNV amobAkeuon Twv oAAaywv Kal Tnv
£€€000 aT1T10 TO Sset up.

1 Reset
Emitpémrel TV emava@opd OAwv Twv TTAPAPETPWV
oTIG TTpoKaBopiopéveg TIUEG (default).

2 Zuvepyia MMA
Emtpémer Tn pUBpion TNG KaAUTEPNG OUVAMIKAG
TOE0U, ETTIAEYOVTAG TOV TUTTO TOU XPNOIPOTTIOIOUEVOU
nAekTpOdiou:
1 Standard (Baoikd/PouTiAiou)
2 Kuttapivng
3 XaAuBa
4 Aloupiviou
5 Xutooidripou
MpokaBopiopévn 1
H emAoyn TnG owoThg SUVANIKAG TOLOU ETTITPETTE
TNV TTARPN eKPETAAAEUon Twv duvatoTATwY TnG O1d-
TagNg Kal TNV €TTTEUEN TNG KOAUTEPNG dUVATAG ATTo-
doaong oTn GuykOAAnon.
Aev e€ao@alileTal n TEAEIO CUYKOAANTOTNTA TOU XPNOI-
poTroloUpevou nAekTpodiou (N ouykoAAnTOTNTA €€p-
Tatal a1 TNV TToIOTNTA TWV AVOAWGIKNWY UAIKWVY Kal
a1rd Tov TPOTIO aTTOBAKEUONG/PUAAENG Toug, aTrd TIG
OUVONKEG epyaaiag Kal cUuykOAANoNG, atrd TIG TTOAUG-
PIBUEG BUVOATEG EQAPUOYEG, KTA.).

3 Hot start
Emtpémrel Tn puBuion tng TiAG hot start oe MMA.
Emrpétrel Tnv emAoyn TTepioadTEPO i AiydTEPO “OEp-
MAG” €KKivNONG OTIG GACEIG évauang Tou ToEou, dlu-
KoAUvovTag Tn diadikaoia ekkivnang (start).
Tiun ekppacuévn ae ToooaTd (%) €TTi TOU PEUPATOG
OUYKOAANONG.
EAdayioTn off, Méyiotn 500%, MpokaBopioy. std 80%,
MpokaBopiay. cls 150%

4 Arc force

Emitpémel Tn pUBuion tng Tiung Arc force oe MMA.
Emimpémrel Tnv emAoyr| TEPIOOOTEPO N AlyOTEPO £VTO-
vnG SUVAUIKAG OTTOKPIONG OTN OUYKOAANGH, BIEUKO-
AOvovTag TIG EpYacieG TOU GUYKOAANTA.
TiuA ekppacpévn ae TooooTd (%) eTTi TOU PeUPATOG
OUYKOAANONG.
EAaxioTn off, Méyiotn 500%, MpokaBopiop. std 30%,
MpokaBopiop. cls 350%

5 Tdon Beplraocpévou ofnoipatog T6ou
EmitpétTel TOV TTpOYpaUUaTIONS TNG TINAG TAONG OTNV
otroia ofrvel BeRiaopéva To NAEKTPIKO TOEO.
Emtpémel Tnv kaAUTtepn Slaxeipion Twv diapopwv
ouvinkwv Agitoupyiag Tou  Trapouacidlovtal. Ta
TTAPAdEIYUA, KATA TO TTOVTAPIOUA (CNUEIOKT TUYKOA-
Anon), n XapnAA Taon BePiacuévou ofnaipatog ToEou
ETMTPETTEl MIKPOTEPN QAOYA KATA TNV OTTOPAKPUVON
TOU NAekTpodiou aTTd TO KOPUATI, JEIWVOVTAG TA TTITOI-
ANiopaTa, Ta KayipaTa Kal TNV 0&€idwan Tou TEPaxiou.
AvTIBETWG, av XpnolyoTroiouvTal NAEKTPOdIa TTOU
aTraItouv UYnAEG TAOEIG, 0AG GUVIOTOUMPE TNV €TTI-
Aoy uWnARG TIPAG, €101 WOTE va ATTOPEUYETAl TO
oBAcIPo Tou TOEOU KATA TN OUYKOAANGN.

Mnv emAéyeTe TOTé pia Tdon PeRlacuévou
ofnoipartog T6§ou peyaAuTEPN Ao TNV TAON
€V KEVW TNG YEVVATPIAG.

bll

Tiun mapauétpou oe Volt (V).
EAaxiotn 0 V, Méyiotn 99,9 V, MNpokaBopioy. std 57
V, MpokaBopiop. cls 70 V




Evepyotroinon antisticking

EmitpéTTel TNV evepyoTroinon A aTTEVEPYOTTOINON TNG
Agitoupyiag antisticking.

To antisticking emTpémer T peiwon Tou peduaTog
OUYKOAANong ota OA, o€ TTEPITTITWON TTOU TTAPOUCIa-
oTel KAaTAoTOON BPAXUKUKAWNATOG HETAEU NAEKTPODI-
OU Kal TePaxiou, TTPOCTATEUOVTOG £TOI TNV TOIUTTIOA,
TO NAeKTPOBIO KAl TOV GUYKOAANTA Kal €§0T@aAio-
VTAG TIG OUVONKEG AoPaAEiag.

ON Evepyotroinon Antisticking

OFF Atmrevepyotroinon Antisticking

Opio eméppaong Arc force

Emmmpérel T pUBuion g Tdong OtV OTIoia N YewnTpIa
TIOPEXE! TN XOPAKTNPIOTIKY) algnon peupoTog Tou Arc force.
Emmmpérmel v eTtiteugn SIaQOopETIKWV SUVANIKWY TOEOU.
XapnAd épio: Aiyeg emmeppdoeig Tou Arc force dnui-
oupyouv éva TTOAU oTaBepd, aAAd AlyoTEPO dUVAUIKO
160 (1I5aVIKO yIa £UTTEIPOUG CUYKOAANTEG Kal YIa NAE-
KTPOSIa €UKOANG GUYKOAANGNG).

YwnAo 6pio: NMoAAéG eTTepBdaoelg Tou Arc force dnui-
oupyoUv £€va eAa@puwG aoTaBéaTepo, OAAG TTOAU
Ouvapikd TOEO, IKavd va dlopBwoel evdeXOUEVA
o@AAUOTO TOU XEIPIOTH A va avTIoTaBuioel Ta xapa-
KTNPIOTIKA TOu NAekTPOdiou (IBaVIKO YIa GUYKOAANTEG
ME MIKPA euTTEIpiO Kal yia NAekTpddia SUOKOANG
OUYKOAANONG).

Tipn mapapérpou o€ Volt (V).

EAaxiotn 0V, Méyiotn 99,9 V, Mpokabopicu. 8 V
Dynamic power control (DPC)

Emitpétrel TNV €MAOYA TOU €1MIBUPNTOU XOPOKTNEIOTI-
kou V/I.

I=C PeUpa oT00ep6d
H auopciwon Tou Uwoug Tou TOEoU dev e€TTNPEACE!
KaBOAou TO TTapEXOUEVO PEUPA OUYKOAANONG.

-

Baoikd, PouTtiAiou, O&ivn, XdAuBa, Xutoaidripou

1+20* MTwTkA pe pUBUIONG oTASIO-
KNG kaB63ou (pAapTTag)

H au&non Tou Uwoug Tou TO6EOU TTPOKOAEI TN pEiwon
TOU peUPaTOG OUYKOAANONG (Kal avTioTpoga), avaAo-
ya e TNV Tiyr pubuiong, amd 1 éwg 20 Ampere, avd
Volt.

-

Kuttapivng, AAoupiviou

P=C* Z1aBepn 100G
H augnon Tou Uwoug Tou TOEOU TTPOKAAEI TNV HEiwoN
TOU PEUPATOG OUYKOAANONG (kai avTioTpoQa), HE
Bdaon Tov kavova: Vel= K

-

Kuttapivng, Ahoupiviou

40

AugnoTte Tnv TR Tou Arc force yia va eAaTTwBouv ol
mBOavOTNTEG VO KOANATEI TO NAEKTPODIO.

MeTpnoeig

Emitpétrel TNV €AoYy TUTTOU PETPNONG TTOU EPQAVI-
CeTan oTnVv 006vn 4.

0 MpayuaTikd pevua

1 Mpaypariki 160N

2 Kayia pétpnon

MpokaBopiouévn 0

42
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 boéhleryeding
BApa pubuiong
Emtpémel Tn puBPIoN Tou BripaTog PETAROAAG OTa
TTAAKTPO up-down.
EAaxioTto Off, Méyioto MAX, MNpokaBopiop. 1
ESwrepikn TrapdueTpog 1
Empérrel Tn diaxeipion TNG ESWTEPIKNAG TTAPAPETPOU
1 (eAaxi0TN TIPA).
ESwrtepikn rapdueTpog 1
Emrpémrel Tn diaxeipion NG EEWTEPIKNG TTAPAPETPOU
1 (péyioTn TIPA).

3.4 Kwdikoi ouvayepuwv
01/02/03 AAGpu BeppikoU

10
11
20
21

>ag ouvioToupe va pn ofAvete T d1aTagn
OUYKOAANONG, €V UTTAPXEI KATTOIO KATAOTAON
ouvayeppou. Otav gival avappévn, 0 E0WTEPIKOG
QAVEPIOTAPOG TTAPAPEVEI OE AEITOUPYIQ KOl WUXEI
Ta PEPN TTOU €XOUV UTTEPOEPUAVOEI.

2UvayepPUOG OTOIXEIOU TTAPOXNG 1I0XUOG
Zuvayepuog diapdpewang diIaTagng

ZuvayepUOG ETTIKOIVWVIOG

Zuvayepuog atmwAelag dedopévwv

3.5 Miow Trivakag eAéyxou

1

2

3

@

E——
2 M_B

( T

=)

KaAwdio Tpogodoaoiag

EmitpéTrel TNV TTapox peUPATOG OTN CUCKEUNG, OUV-
O£0VTAG TO YE TO BIKTUO.

Eicodog kaAwdiou onjparog (CAN-BUS) (RC)

A10KOTITNG AVAUHATOG
EAEyxel TNV nNAEKTPIKN Tpo@odooia Tng HPNXAvAg
OUYKOAANONG.

@ AiaBétel dUo Béoeig: “O” ofnaTo, “I” avappévo.
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3.6 Mivakag utrodoxwv

1 © 2
~——
| — /j

1 ApvnTik uttod0XN 10XU0g
Emitpémrel Tn oUvdeon Tou KOAwdiou CWUOTOG YEiw-
oNgG oTo NAekTPOBIO A TNG ToIuTTIdag o€ TIG.

2 O¢eTIKA UTTOdOXN 10XU0G
Emitpérel Tn oUvdean TnG TOIUTTIOAG NAEKTPOdIOU O€
MMA 1) Tou kaAwdiou yeiwong oe TIG.

4 AZEZOYAP

4.1 levikd

Me ouvdean Tou TnAexeIpIoTNPiou OTNnV €I0IKI UTTOO0XH, TTOU
UTTAPXEl OTIG YEVVATPIEG, EVEPYOTTOIEITAI QUTOUOTA Kal N A&l
Toupyia Tou. AuTA n ouvdeon UTTopEi va yivel akdua Kal Je
TNV OUCKEUR avauuévn.

Me 10 TnAexelipioTpIio RC ouvdedepévo, o TTivakag eAEyXou
TNG YEVVATPIOG TTOPAUEVElI EVEPYOS KAl PTTOPEITE va KAVETE
otroiadnmote aAAayr. O1 puBuiceig Tou yivovtal amd Tov
TTivaka EAEYXOU TNG YEVVATPIAG EU@AVICOVTal KAl OTO THAEXEI-
piotApio RC kal avTioTpoga.

4.2 TnAexeipiotipio RC 100

H didragn RC 100 eival Eéva TNAEXEIPIOTAPIO VIO TV EUPAVION
Kal TN pUBHION TOU PEUPATOG KAl TNG TAONG OUYKOAANONG.

2 UMBOUAEUTEITE TO €yXEIPIDIO 0BNYIWY XPAONG TNG dIATAENG.

4.3 TnAexeipiotipio RC 180
F\’

To ouoTnua autd emITPETTEI TN PUBUION €€ ATTOOTACEWG TOU
avaykaiou pelpaTog, Xwpig va SIaKOTITETAl N dlodikacia
OUYKOAANGONG 1 va eyKATOAEITTETAI N {wvn €pyaaiag.

>upBOUAeUTEITE TO €YXEIPIBIO 0BNYIWV XPAONG TNG BIATAENG.

166

4.4 TnAexeipiotipio RC 200

H diataén RC 200 eival éva TNAEXEIPIOTAPIO TTOU ETTITPETTEI
TNV €u@Avion Kal aAAayr OAwV Twv TTAPAPETPWY TTOU UTTApP-
XOUV OTOV TTIVOKO XEIPIOTNPIWV TNG YEVVATPIAG HE TNV OTToid
gival ouvOedEUEVO.

YupBouAeuTeiTe TO gyXeIpidlo 0dnylwv Xpriong Tng didTagng.
4.5 Towumideg osipdg SR 26V

5 2YNTHPHZH

H &idraén Trpémel va ouvTnpEeital TAKTIKNA,
' OUMQ@WVA PE TIG 03NYiEG TOU KATAOKEUAOTH.

H evdexduevn ouvtripnon TPETTEN VO eKTEAEITAI pOvo aTmod
€€EIBIKEUPEVOUG TEXVIKOUG.

OAeg o1 Bupideg Tpdoaong Kal ouvTriPNoNnG, Kabwg Kal Ta
KOTTAKIO, TTPETTEI VA €ival KAEIOTA KAl KOAG OTEPEWUEVD, OTAV
n cuokeun BpiokeTal og AsImoupyia.

ATTayopeUETAl OTTOIOBNTIOTE METATPOTTA TNG dIATAENG.

Mnv emTpéTTeTe TN OUCCWPEUCN UETAAAIKNG OKOVNG YUpw
aTto Ta TTTEPUYIa AgPIoUOU.

AlokOTTTETE TRV TPOPOJSOCia peglpaATOG, TIPIV

a1ré KAde eéupaon!
@

~

Mepi1odikoi éAeyxol:

- KaBapioTe TO €0WTEPIKO |E TTEMIECUEVO
aépa og XapnAn trieon Kail JaAako mivéAo.

- EAéyxete TiIg NAeKTPIKEG OUVDEDEIG KOl OAA
Ta KOAWS10 0UVEEONG.

Ma Tn ouvTApnon i TNV avTIKATAOTACN TWV £§APTNUA-
TWV TWV TOIPTTIdWY, TWV TOIUTTIdWY NAekTpodiou Kal/f
TWV KAAWdiwV CWHATOG YEiwong:

EAéy&re Tn Beppokpacia Twv eapTNUATWY, YIA
F Vo SIOTTICTWOETE av £XOUV UTTEPBEPHAVOE.

XPNOIMOTIOIEITE TTAVTA YAVTIO EYKEKPIPEVOU
TUTTOU.

Xpnoipotroigite KatdAAnAa KAeISId Kol gpya-

' Agia.




Ze EPITITWON TTOU SEV YiVETAI | CUVIOCTWHEVN CUVTAPN-
on, Tauvel n 10X0G OAWV TWV EYYUNOEWYV KOl O KOTOOKEU-
aoTAG amaAAdooeTal a1rdé oTroladATToTE EUBUVN.

6 AIACNQXH NMPOBAHMATQN KAI AYZEIZ
' H evdexopevn €mMIOKEUR 1 aAVTIKOTAOTAON

egapTnuATWyY TNG SI1ATagNG, TTPETTEI VO YivETAI
ATTOKAEIOTIKA ATTO £EEISIKEUPEVOUG TEXVIKOUG.

H emokeun A n avrikardotaon €§apTnUdTwy TNG d1dTa-
&NG a1rd pn €E€ISIKEVPEVO TTPOCWTTIKO £XEI WG OUVETTEIN
TNV dueon akUpwaon TG £yyunong Tou poiovTog.
ATtrayopeUeTal oTroI08ATTOTE ETATPOTTH TNG SidTagng.

O KATOOKEUAOTHG BEV PEPEI KOpia €uBUVN, O€ TTEPITITW-
on TToU O XEIPIOTAG 8& CUPHOPPWOEI pE TIG 0dnyiEg.

ATtroTuyxia avAapuaTOg TNG OUOKEUNG (TTpdoivn Auyvia

oBnorn)

Artia ATrougia Tdong oTtnv TPila TPOYOodoUTiag.

Auon EAEyETE Kal eVOEXOUEVWG ETTIOKEUAOTE TNV NAE-
KTPIKA €yKaTdoTOOT.

AtTeuBuVBEiTE O€ ECEIBIKEUPEVO TTPOTWTTIKO.

Artia EAQTTWHATIKO @QIG 1} NAEKTPIKO KAAWDIO.

Auon AVTIKATAOTAOTE TO EAATTWHATIKO £EAPTNHA.
ATtreuBuvBeiTe 0TO TTANCIECTEPO KEVTPO TEXVIKNG
UTTOOTAPIENG, VIO TNV ETTIOKEUR TNG dIATAgNG.

Artia Kapévn ac@daAeia ypapung.

Auon AVTIKATAOTAOTE TO EAATTWHATIKO £EGPTNHA.

Artia AI0KOTITNG TPOY0odOCiag EAATTWHATIKOG.

Auon AVTIKATAOTACTE TO EAATTWHATIKO £EGPTNHA.
ATTeuBuVBEiTE OTO TTANCIEOTEPO KEVTPO TEXVIKNG
UTTOOTAPIENG, VIO TNV ETTIOKEUR TNG dIATAENG.

Artia HAEKTPOVIKA PEPN EAATTWHOTIKA.

Auon ATtreuBuvBeiTe 0TO TTANCIECTEPO KEVTPO TEXVIKNG

UTTOOTAPIENG, VIO TNV ETTIOKEUR TNG dIATAgNG.

ATroucia 1oxUog otnv €080 (n pnxavr dev ekTeAsi

OuyKOAANnon)

Armia YmepBéppavon pnyxavig (ouvayepuog BePUIKNG
A0QAAEING - KiTPIVN Auxvia avauuévn).

Auon MepIPEVETE VO KPUWOEI N PNXAVH, XWPEIg va Thv
opnoere.

Artia AavBaopévn ouvdeon CWUATOG YEIWONG.

Adon KévTe owoTd Tn 0UvOESN TOU GWHOTOG YEIWONG.
ZUpPBouAeuBeiTeE TNV TTaPdypa@o “@éon ot Ael-
Toupyia”.

ArTia HAEKTPOVIKG PEPN EAATTWHATIKA.

Auon ATreuBuvBeiTe OTO TTANCIEOTEPO KEVTPO TEXVIKNG

UTTOOTAPIENG, VIO TNV ETTIOKEUR TNG SIdTagnG.

AavBaopévn Tapoxn 1oxUog

Artia AavBaouévn emAoyn diadikaciag ouykOAAnong
1 EAATTWHATIKOG BIOKOTITNG ETTIAOYNG.
Auon EmAEgTe TN owoTh dladikagia cuykOAAnong.

AVTIKATAOTAOTE TO EAATTWHATIKO EEAPTNUO.
ATreuBuvBeiTe OTO TTANCIECTEPO KEVTPO TEXVIKNG
UTTOOTAPIENG, VI TNV €TTIOKEUR TNG OIdTagNG.

T—
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Artia NavBoopéveg pubUioEIG TTOPAPETPWY KOl Al
TOUPYIWV TNG dIATagng.

Auon Reset eykatdoTaong kal €TTAVOTTPOYPOAUPATI-
OMOG TWV TTAPAPETPWY GUYKOAANONG.

Artia EAaTTwPaTIKO TTOTEVOIOUETPO/Eencoder yia TN
pUBUIoN Tou PeUPATOG GUYKOAANONG.

Auon AVTIKATAOTAOTE TO EAATTWHATIKO EEAPTNUA.
ATTeuBuvBeiTE GTO TTANCIEOTEPO KEVTPO TEXVIKNG
UTTOOTAPIENG, VIO TNV ETTIOKEUR TNG dIATAENG.

Artia HAeKTPOVIKG PPN EAATTWHATIKA.

Auon ATTeuBuVBEiTE GTO TTANCIECTEPO KEVTPO TEXVIKNG

UTTOOTAPIENG, VIO TNV ETTIOKEUR TNG dIATAgNG.

AoTdfeia T6¢ou

Aitia AavBaopéveg TTAPAUETPOI GUYKOAANONG.

Auon EAéyEre TpoaekTIkd TN S1dTaEN CUYKOAANONG.
ATtreuBuvBeite 0TO TTANCIECTEPO KEVTPO TEXVIKNG
UTTOOTAPIENG, YIa TNV ETTIOKEUN TNG dIATAENG.

YmepBoAikd miToIAiopaTa

Aitia NavBaopévo PAKog T6Eou.

Auon MeiwoTe TNV améoTaon petagl nAektpodiou Kai
TEPAYiOU.

Artia AavBaouéveg TTaPAPETPOI CUYKOAANONG.

Auon MeiwoTe 10 peUpa ouykOAAnong.

EykAwBiopog okoupidg

Artia ATeAAG aTTOPdKPUVON TNG OKOUPIAG.

Auon KaBapioTe KaAd Ta KOpUATIO, TIPIV TN CUYKOAANON.

ArTia MMOAU peydAn dIGUETPOG NAekTpOdiou.

Auon XpNOIKOTTOINOTE NAEKTPODIO E MIKPOTEPN DIGUETPO.

Artia AavBaouévn TTpoeToIpacia AKPwV.

Nuon AuénoTe 10 Gvolypa Tou SIGKEVOU.

Artia NavBaouévog TPOTTOG EKTEAEONG OUYKOAANCNG.

Auon MeiwaoTte TNV amdéaTaon petagl nAekTpodiou Kal
TEpayiou.
KivnBeite pe opaAd pubuod, oe OAeg TIG @ACEIg
OUYKOAANONG.

KoAAQuata

Aitia NAavBaopévo pRKkog TOCou.

Auon AugnoTte TNV améoTaon PETAEU nAekTpodiou Kal
KOMUJOTIOU.

Artia NAavBaopéveg TTOPAUETPOI CUYKOAANONG.

Auon AugnoTe 10 pela ouyKOAANONG.

Artia MeydAeg dI00TATEIG TWV TTPOG CUYKOAANGN KO-
MOTIWV.

Auon AugnoTe 10 pelpa ouykOAAnong.

Pnyuatwoeig oTig Akpeg

Aitia NAavBaouéveg TTOPAUETPOI GUYKOAANONG.

Auon EAaTTl00TE TO pEUPO CUYKOAANGONG.
XpPNOIYOTTOINOTE NAEKTPOBIO PE MIKPOTEPN DIAUETPO.

Artia NAavBoopévo uAKkog TOCou.

Auon Meiwate TNV améaTacn petafl nAekTpodiou Kal

TEpayiou.

167




T—

:‘ bohler welding

by voestalpine

Aitia
Auon

NavBaopévog TPOTTOG EKTEAEONG OUYKOAANGNG.
EAatTwoote TNV TOXUTNTO  TTpowlnong Tng
OUYKOAANONG.

Pwypég ev Beppw

Artia NavBoopéveg TTAPAUETPOI CUYKOAANONG.

Auon MeiwoTe 10 pelpa cuykdAAnongG.
XpPNoIUOTTOINGTE NAEKTPODIO PE UIKPATEPN DIGUETPO.

Artia pdoo, Bepviki, okoupid i BpwuId OTa TTPOG
OUYKOAANCN KOPUATIO.

Auon KaBapioTe kaAd Ta KOPUATIQ, TTPIV T GUYKOAANCN.

Arria pdoo, Bepviki, okoupid 1 BpwHId OTO UAIKO
OUYKOAANONG (KOAANGN).

Auon XpnoiyoTrolgite TAvTOTE TTPOIOVTA KAl UAIKG
KOAAG TTO16TNTAG.
Alatnpeite TAvTOTE O€ TEAEID KATAOTACN TO UAIKO
OUyYKOAANONG (KOAANGN).

Artia AavBaopévog TpOTTOG EKTEAEONG GUYKOAANONG.

Alon E@apudoTte TNV KatdAAnAn diadikaoia, yia Tov

TUTTO TOU TTPOG GUYKOAANGCN OUVOETHOU.

MNa kdde augiBoAia kai/ TTPORANMA, UN SICTACETE VO OTTEU-
BuvBeite oTO TTANOIECTEPO KEVTPO TEXVIKIG UTTOOTAPIENG.

7 ZYNTOMH ANA®OPA :TH OEQPIA THZ
2YITKOAAHZHZ

7.1 ZuykOAAnon pe erevoupévo nAektpodio (MMA)

MpogToipacia Twv AKpwv

Ma v emiTeugn cwoTAS OUYKOAANONG, €ival TTAVTOTE OKOTTI-
Mo Ta GKpa va gival kaBapd, xwpig o&eidia, okoupid i GAAOUG
PUTTOYOVOUG TTAPAYOVTEG.

EmiAoyn Tou nAektpodiou

H d1dueTpog Tou nAekTpodiou TTou Ba xpnaiyotroindei e€ap-
TaTal ammd 10 TMAX0G Tou UAIKOU, Tn B€on, Tov TUTTO TNG OUV-
©eong Kal Tov TUTTO TOU BIGKEVOU.

Ta nAekTpOdIa peydAng SlapETpou aTraItouv uwnAd pelpata
Kal, KOT& GUVETTEIQ, UWnAr BEPUIKA TTAPOXT OTn GUYKOAANGN.

Tomrog emévduong  XapakTnpioTikKa XpAon

PouTiAiou Eukohia xpriong  OAeg o1 Béoeig

O&ivn YynAni Taxutnta  ETmitredo
TENG

Baoiko Mnxavika OAgg o1 Béoeig

XOPOAKTNPICTIKA

EmiAoyn pelparog ouykOAAnong

To €Upog TWV TINWV PEUPATOG GUYKOAANONG TOU KABE TUTTOU
XPNOIUOTTOIOUUEVOU NAEKTpOdioU €TTIONUAivETOl ATTO TOV
KATAOKEUAOTA TTAVW OTN OUCKEUAOIa TwV NAEKTPOdIwWV.
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‘Evauon kai SiatApnon 16¢ou

To nAekTpIkO TOEO TTapAyETal TPIBOVTAG TO GKPO TOU nAe-
KTPOdiou TTAvw OTO TTPOG OUYKOAANGN KOUUATI, OTO OTT0i0
gival ouvdedepévo 10 owWa yeiwong. Metd tTn €vauon Tou
160U, N TOIUTTIOA aTTOPaKPUVETAI, OTNV KOAVOVIKA aTT00TaCN
OUYKOAANONG.

Ma va guvonBei n évauon Tou TOCOU, TTPETTEL, OTNV apPXH, VO
000¢i pia peyaAUTtepn TTOOOTNTA PEUUPATOG, O OXEON MUE TO
KOQVOVIKO peUpa ouykOAAnong (Hot Start).

A@oU oT1aBepotroinBei To NAeKTPIKO TOEO, apxilel n THEN Tou
KEVTPIKOU THAUOTOG Tou NAEKTPodiou, TTOU evaTroTiBeTal UTTO
Hop®r oTayOVWY TTAVW OTO OUYKOAAOUUEVO KOUUATI.

H eCwtepikn €TEVOUCT TOU NAEKTPOSIOU, EVWD KATAVOAAWVETAI,
TIAPEXEI TO AEPIO TTOU TTPOCTATEUEI Tr) GUYKOAANGN Kal, GUVE-
TTWG, TNV KAAR TTOIOTNTA TNG.

Ma va ammogeuxBei 10 ORACIPNO TOU TOLOU ATTO TIG OTAYOVEG
TOU AelwPéVOU UAIKOU, TTOU BPAaXUKUKAWVOUV To NAEKTPOOIO
ME TO AouTpd OUyKOAANONg, e€aitiag TG Katd AdBog Tpo-
ogyyiong autwy Twv dU0, gival TTOAU XProIun pia aTiypigia
auénon Tou pelpaTog oUYKOAANONG, £wg OTOU LETTEPATTEI TO
BpaxukukAwpa (Arc Force).

2.€ TTEPITITWON TTOU TO NAEKTPOBIO TTAPAUEiVEl KOAANPEVO OTO
OUYKOAAOUUEVO KOWMATI, TTPETTEI VA PelwBei oTo €AAXIOTO TO
pelua BpaxUKUKAWPaTog (antisticking).

ExktéAeon Tng ouyk6AAnong

H ywvia kAiong Tou nAektpodiou TroikiAel avdAoya pe Tov
apiBud Twv Tepacudtwy. H kivnon Ttou nAekTpodiou eival
ouvABwWG TTOAIVOPOUIKN KOI JE OTAOEIS OTA TTAEUPIKA GKPO
NG PAPNAG, £T01 WOTE va aTro@eUyeTal N UTTEPPBOAIKT) CUCOW-
peuan UAIKOU OUYKOAANONG OTO KEVTPO.

Ag@aipgon Tng okoupidg

2Tn OUYKOAANGN e eTTEVOUPEVA NAEKTPODIA, PETE OTTO KABE
TTEPACUA, TIPETTEI VA AQAIPEITAI N ETTIKAAUTITIKA OKOUPIA.

H agaipeon yiveral pye PIkpr) o@upi (UOTOAKOVI) 1) UE CUPUA-
TORoupTOa, OTAV N OKOUPIA gival WabupH.

7.2 Zuyk6AAnon TIG (ouvexég 16§0)

H ouykdAAnon TIG (Tungsten Inert Gas) BagifeTal aTnv apxn
NG dnuIoupyiag evog NAEKTPIKOU TOEOU PETOEU evOG ATNKTOU
nAekTpodiou (kaBapd BoAepduio i Kpdua, ye Bepuokpaaia
™ENG TrepitTrou 3370°C) kai Tou peTaAAIkou kopuaTiou. ‘Eva
adpavég aéplo (Apyd) TpooTtaTtelel ToO AouTpd CUYKOAANONG.
Ma va atmo@euxBouv ol emikivduvol eykKAwRIoUoi BoA@pai-
0ouU OTNn pa@n, To NAEKTPODIO OeV TTPETTEI VO €PXETAI TTOTE OF
ETTOQI UE TO TTPOG OUYKOAANGN KOppATL. Ta 10 Adyo auto,
péow pIag yevvnATPIaS uwnAng auxvorntag (H.F.), dnuioup-
YEITAI Pl EKKEVWON, TTOU ETTITPETTEI TNV €VAUCN TOU NAEKTPI-
KoU T6¢ou atd amdéaTaaon.

Ymdpxel kar GANOG TUTTOG €vauong, ME TTEPIOPIOCPEVOUG
eYKAWPIoPOUG BoAgpapiou: n évauaon lift, TTou dev TTPORAETTEN
uynAn ouxvotnTa, aAAd pia apxiki KaTaoTaon BPaxuKuKAW-
HOTOG ME XOUNAG pelpa, HETAEU NAeKTpOdiou Kal TEayiou. Tn
OTIYMA TTOU ATTOPOKPUVETAI TO NAEKTPOSIO, dnuIoupyEiTal TO
T6E0 Kal TO PeUPA QUEAVEI WG TNV ETTIAEYPEVN TIUA.




MNa va BeATiwBei n oI6TNTA TOU TEAIKOU PEPOUG TNG PAPNG
OUYKOAANONG, €ival xpriolyo va ptropei va eAeyxBei pe
akpiBela n oTadiokr eAGTTWON Tou PEUPATOG OUYKOAANGNG
KAl TTPETTEI ATTAPAITATA TO OEPIO va péel HEoa OTO AoUTPO
OUYKOAANONG, YIO PEPIKA OEUTEPOAETTITA AKOMN, META TN AREN
TOU TOEOU.

2& TTOMEG epyaaieg, gival Xprioiun n utrapén 2 SIaPOPETIKWV
TTPOKABOPICUEVWY PEUPATWY OUYKOAANONG Kail n duvarétnTa
€UKOANG peTARaong atd 1o £va aTo GAAo (BILEVEL).

MoAIkéTnTa CUYKOAANONG

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

Eival n ouvnBéoTepn TTOAIKOTNTA (AUECN H KOVOVIKK) TTOAIKO-
TNTQ) KaI ETTPETTEI TrEPIOPIOUEVN POOPA Tou NAeKTPOdiou (1),
€@ooov 10 70% TnNG BEPUOTNTOG CUYKEVTPWVETAI TNV AVOd0
(oUYKOANOUUEVO KOUMATI).

Emituyydvovtal atevd kai Babid AouTpd, pe upnAég TaxuTn-
TEG TTPOWONG KA, KATA CUVETTEIA, XAMNAL BEPUIKT TTaPOXT).
Me Tnv TTOAIKOTNTA QUTH), CUYKOAAOUVTaI OAa Ta UAIKG EKTOG
TOU aAoUpIvioU (KOl TwV KPAPATwWY ToU) Kal ToU payvnaiou.

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

H moAIKOTNTa €ival avAaoTpo@n Kal ETTITPETTEI TN GUYKOAANCN
KPAUATWYV TToU KaAUTTTOVTal aTTé OTPWUA adpavous ogeidiou
pe Beppokpaaia TAENG peyaAUTeEPN aTrd auTr) Tou PETAAAOU.
Agv ptropouv va xpnoigotroinBolv uywnAd peduara, yiaTi
TTPOoKaAOUV UTTEPROAIKN PBOPG TOU NAEKTPOBIOU.

®
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I

7.2.1 ZuykoAAnoeig TIG Tou xaAuBa

H oiadikacia TIG e€ival TTOAU OTTOTEAECUATIKI) OTN GUYKOA-
Anon, 1600 TOU KoIvOU, 600 KOl TOU €EUTTAOUTIOUEVOU ME
avbpaka xGAuBa, yia TO TTPWTO TTEPOACHA O CWAAVES Kal
yla OUYKOAAAOEIG TTOU aTTaiTouv apioTn aiodnTiky eppavion.
Atraiteital n apeon (kavovikn) moAikétnTa (D.C.S.P.).

]

MpoeTolpacia Twv dKpwvV
H diadikacia atraitei Tov TTPOCoEKTIKO KOBapPIGUO Kal TNV TTPO-
ETOIPATIO TWV AKPWV.
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EtriAoyn kai TrpogTolpacia Tou nAekTpodiou
2uvioTdTtal n Xprion nAektpodiwv BoAgpapiou pe B6plo
(2% B6pI0, KOKKIVOU XpWHOTOG) A eVAAAGKTIKG NAEKTPOdIA
Anuntpiou A AavBaviou pe TIG €€AG dIAPETPOUG:

€Upog peupaTtog (A)

@ nAekTpodiou (mm)
1.0

15+75
1.6 60+150
2.4 130+240

H aixun Tou nAektpodiou TTPETTEI va TpoyileTal OTTWG OTNV

eIkéva.

>

a (%) £0pog pevpaTog (A)
30 0+30
60+90 30+120
90+120 120+250

YAIk6 cuyk6AAnong (k6AAnon)
O1 pdpdol cuykoANTIKOU UAIKOU (KOAANONG) TTPETTEN va €XOUV
MNXQAVIKES 1IBIGTNTEG TTOPOMOIES UE QUTEG TNG BACNG (KOUMOTIOU).

>ag ouvioToUpE va Pn xpnolgotroleite papdoug TTou TTpo-
épxovTal amd 10 UAIKO TnNG BAong (koppaTiol), yiati uTropei
va TTEPIEXOUV 0KOBaPOieg aTTO TNV KATEPYATIa Kal VO €XOUV
aApVNTIKEG CUVETTEIEG OTN OUYKOAANGN.
MpooTaTeUTIKO aépIo
>xedOv TTAvToTE XpnaoiyoTroigital To kabapo Apyo (99,99%).

PeUpa ouykoA-| @ nAektpodiou| Akpo@uaoio Por ApyouU
Anong (A) (mm) (p1rek) agpiou | (AiTpa/AeTrTO)
@ (mm)
6-70 1.0 4/5 6/8.0 5-6
60-140 1.6 4/5/6 6.5/8.0/9.5 6-7
120-240 24 6/7 9.5/11.0 7-8

7.2.2 uyk6AAnon TIG Tou xaAkou

H diadikacia TIG mpofAETTEl uPNAR BepuIKA 100 Kal gival
1010iTEPa EVOEDEIYPEVN YIO TN OUYKOAANON UAIKWV UWnAng
BepUIKAG aywyINOTNTAG, OTTWG O XOAKOG.

Ma tn ouykdAAnon TIG Tou xaAkoU, akoAouBroTe TIG 0dnyieg
yla TN ouykoAAnon TIG Tou xdAuBa 1y e1dIKWV eyxEIPIBiwV.
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8 TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA

TERRA 220 RC

Tdon 1poodoaiag U1 (50/60Hz)

3x400Vac £15%

Zmax (@PCC)

47mQ ¥

Ac@dAsia ypapng Ye kaBuotépnon 10A
TUTTOG ETTIKOIVWVIaG YHODIAKOZ
Méy. ammoppogpoulpuevn 1oxU¢ (kVA) 11.0kVA
Méy. ammoppogoupevn 1oxUg (kW) 7.5kW
>uvTeAeOTNG IoxUOG PF 0.7
Amédoon (M) 85%
2UvE 0.99
Méyiotn ammoppoéenon peupatog I1Tmax 15.9A
MpayuaTiké pelua l1eff 8.7A
ZuvteAeoTAG xprong (40°C)
(x=30%) 220A
(x=35%) 200A
(x=60%) 170A
(x=100%) 150A
ZuvTeAeoTAG XpProng (25°C)
(x=50%) 220A
(x=100%) 160A
EUpog pubBpicewv 12 3-220A
Tdaon ev kevwy Uo (MMA) 70Vdc
Tdaon ev kevw Uo (TIG) 30Vdc
BaBudg mpootaciog IP IP23S
KAdon pévwaong H
MpdTuTTa KATAOKEUAG EN 60974-1
EN 60974-10
Alaotdoeic (MxBxY) 410x150%x330 mm
Bdpoc 11.3 kg.
KaAwdio Tpopodoaiac 4x2.5 mm2
Mnkoc kKaAwdiou Tpoodoaiac 5m

* m AuTi n ouokeun TANpoi Tig aTTaiTioelg Tou TrpoTtUTrou EN/IEC 61000-3-12, av n péyioTtn emTPETTOPEVN UTTEONON OIKTUOU OTO ONuEio
SIETTaPAG e To dnudéaio diktuo (onueio KolvAg ouvdeong, KX - point of common coupling, PCC) gival xaunAdtepn 1A ion pe tv
avagepopevn TIPA “Zmax”. Av N cuoKeun gival cuvdepévn 0To dNUOCIo BIKTUO TTAPOXAS XAMNAAG TAONG, O EYKATAOTATNG /| 0 XPAOTNG EXOUV
TNV UTTOXPEWON Va €EAKPIBWOOUV (CUPBOUAEUOHEVOI EVOEXOUEVWG TOV DIAXEIPIOTH TOU NAEKTPIKOU SIKTUOU) OV N OUGKEUR UTTOPEN va Guv-

O¢ebei.
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9 Targa dati, Rating plate, Leistungschilder, Plaque données, Placa de caracteristicas, Placa de dados, Technische gegevens,
Markpldt, Dataskilt, Identifikasjonsplate, Arvokilpi, TIvakiSa xapakTnpIoTIKwY

15¢

s N\
> 5 SELCO S.R.L.
%G/OWO Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
Type TERRA220RC  |N°
- —  |ENG60974-1
QR EN 60974-10 Class A
3 3A/10.1V - 220A/18.8V
S [T T T [Xaeog|  30% 60% 100%
5 Uo V| 12 | 220A 170A 150A
30 | U2 | 188V 16.8V 16V
= 3A/20.1V - 220A/28.8V
S [T T T [Xuea]  30% 60% 100%
= Uo V| 12 | 220a 170A 150A
70 | vz | 288v | 26.8v 26V
DD' 3~ U1 V | lmax A | et A
50/60 Hz 400 15.9 8.7
P 238 c €

X

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 I'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 Elektrogerat nicht in den normalen Hausmiill geben!

Unter Beachtung der Européischen Richtlinie 2002/96/EC tber Elektro- und
Elektronikaltgerate und ihrer Anwendung gemals den nationalen Gesetzen
miissen Elektrogerdte, die am Ende ihrer Lebensdauer angelangt sind,
gesondert gesammelt und einer Recycling- und Entsorgungsstelle tber-
geben werden. Der Eigentiimer des Gerits muss sich bei den Ortlichen
Verwaltungen tiber die autorisierten Sammelstellen informieren.

Durch die Einhaltung der Europdischen Richtlinie schiitzen Sie die Umwelt
und die Gesundheit lhrer Mitmenschen.

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 auprés 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 Electronicos y su aplicacion de acuerdo con las leyes naciona-
les, los equipos eléctricos que llegaron al final de su ciclo de vida deben
recogerse por separado y enviarse a un centro de reciclaje y eliminacion. El
propietario del equipo debera identificar los centros de recogida autoriza-
dos, informdndose en las Administraciones locales.

La aplicacién de la Directiva Europea permitira 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 oplysningerne pa generatorens dataskilt, Beskrivelse av generatorens informasjonsskilt, Generaattorin kilven
sisdlté, Znuacia mvakidag xap akTnPIOTIKWV TNG YEVVNTPIAG

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

Seriennummer

Symbol des Schweifanlagentyps

Hinweis auf die Konstruktionsnormen

Symbol des Schweilverfahrens

Symbol fir SchweifSanlagen, die sich fur

den Betrieb in Umgebungen mit erhéhter

Stromschlaggefahr eignen

9  Symbol des Schweilstroms

10  Leerlauf-Nennspannung

11 Bereich des Nenn-Hochst- und Nenn-
Mindestschweillstroms und der entsprechen-
den Lastspannung

12 Symbol fur den unterbrochenen Betrieb

13 Symbol des Nenn-Schweifsstroms

14 Symbol der Nenn-Schweiflspannung

15-16-17 Werte fiir den unterbrochenen Betrieb

15A-16A-17A Werte des Nenn-Schweillstroms

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

18  Symbol der Stromversorgung

19 Versorgungs-Nennspannung

20 Maximale Nennstromaufnahme

21 Maximale Effektivstromaufnahme

22 Schutzart

XN UT A 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 nominale a vuoto

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

12 Simbolo del ciclo di intermittenza

13 Simbolo della corrente nominale di saldatura

14 Simbolo della tensione nominale di saldatura

15-16-17 Valori del ciclo di intermittenza

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

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

18  Simbolo per I'alimentazione

19  Tensione nominale d’alimentazione

20  Massima corrente nominale d’alimentazione

21 Massima corrente efficace d’alimentazione

22 Grado di protezione

ONO U A WN =

FRANCAIS

1 Marque de fabrique

Nom et adresse du constructeur

Modele de I'appareil

N° de série

Symbole du type de générateur

Référence aux normes de construction

Symbole du mode de soudage

Symbole pour les générateurs susceptibles

d’étre utilisé dans des locaux a fort risque de

décharges électriques.

9  Symbole du courant de soudage

10 Tension nominale a vide

11 Gamme du courant maximum et minimum et
de la tension conventionnelle de charge corre-
spondante.

12 Symbole du cycle d’intermittence

13 Symbole du courant nominal de soudage

14 Symbole de la tension nominale de soudage

15-16-17 Valeurs du cycle d’intermittence

15A-16A-17A Valeurs du courant nominal de soudage

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

de charge

18  Symbole de I'alimentation

19  Tension nominale d’alimentation

20  Courant maximum nominal d’alimentation

21 Courant maximum effectif d’alimentation

22 Degré de protection

ONOUThA WN

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. Rated no load voltage

11. Max-Min current range and corresponding conventio-
nal load voltage

12, Intermittent cycle symbol

13. Rated welding current symbol

14. Rated welding voltage symbol

15-16-17 Intermittent cycle values

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

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

18.  Power supply symbol

19. Rated power supply voltage

20. Maximum rated power supply current

21.  Maximum effective power supply current

22. Protection rating

PN RAWN =

ESPANOL

1 Marca de fabricacion

2 Nombre y direccién del fabricante

3 Modelo del aparato

4 N° de serie

5  Simbolo del tipo de la unidad de soldadura

6  Referencia a las normas de construccién

7 Simbolo del proceso de soldadura

8  Simbolo por las soldadoras para los equipos

adecuados para trabajar en un entorno con
riesgo elevado de descarga eléctrica
9  Simbolo de la corriente de soldadura
10  Tensi6n asignada a vacio
11 Gama de la corriente maxima y minima, y de la
correspondiente tensién 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 tensién convencional
de carga
18  Simbolo de la alimentacion
19  Tensi6n asignada de alimentacion
20 Méxima corriente asignada de alimentacion
21 Méxima corriente efectiva de alimentacion
22 Grado de proteccion
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11 Schema, Diagram, Schaltplan, Schéma, Esquema, Diagrama, Schema, kopplingsschema, Oversigt, Skjema, Kytkentdkaavio,
Alaypappa
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12 Connettori, Connectors, Verbinder, Connecteurs, Conectores, Conectores, Verbindingen, Kontaktdon, Konnektorer,

Skjstemunnstykker, Liittimet, ZuvdeTnpeo
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13 Lista ricambi, Spare parts list, Ersatzteilverzeichnis, Liste de pieces détachées, Lista de repuestos, Lista de pecas de repo-

sicao, Lijst van reserve onderdelen, Reservdelslista, Reservedelsliste, Liste over reservedeler, Varaosaluettelo, kataAoyoo
AVTAAAOKTIKWV

55.12.013 TERRA 220 RC
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voestalpine

ONE STEP AHEAD.

voestalpine Béhler Welding

www.voestalpine.com/welding






