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EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND (PL) OBJASNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH, NAKAZU |
PROHIBITION SIGNS. ZAKAZU.

LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D’OBBLIGO E DIVIETO. (F1) VAROITUS, VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT.

LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, D’OBLIGATION ET (DA) OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG FORBUDSSIGNALER.
D’INTERDICTION. i (NO) SIGNALERINGSTEKST FOR FARE, FORPLIKTELSER OG
LEYENDA SENALES DE PELIGRO, DE OBLIGACION Y FORBUDT.

PROHIBICION. (sL) LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA PREDPISANO IN
LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND PREPOVEDANO.

VERBOTSZEICHEN. (SK) VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA, PRIKAZOM
NETFEHAA CUMBOJIOB BE30MACHOCTM, OBA3AHHOCTU A ZAKAZOM

W 3AMNPETA. Ao . ] i

LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGACAO E (HU) AVESZELY, KOTELEZETTSEG ES TILTAS JELZESEINEK
PROIBIDO. FELIRATAI ) )
LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR, VERPLICHTING EN (tn PAVOJAUS, PRIVALOMUJY IR DRAUDZIAMUJY ZENKLY
VERBOD. PAAISKINIMAS.

AEZANTA THMATON KINAYNOY, YIIOXPEQEHE KAl (ET) OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD. }
AMAFOPEYSHE. (Lv) BISTAMIBU, PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZIMJU
LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A PERICOLELOR, PASKAIDROJUMI.

DE OBLIGARE SI DE INTERZICERE. (BG) NEFEHAA HA 3HALIUTE 3A ONACHOCT, 3AOB/KUTENHU
BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH FORBUD. V1 3A 3ABPAHA. _ N
VYSVETLIVKY K SIGNALUM NEBEZPEC|, PRIKAZUM A (TR) TEHLIKE, ZORUNLULUK VE YASAK ISARETLERININ
ZAKAZOM. ACIKLAMASI.

LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA | ZABRANA. (AR) iy slyly Jasdl j9ey puilie

(EN) DANGER OF ELECTRIC SHOCK - (IT) PERICOLO SHOCK ELETTRICO - (FR) RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE - (ES) PELIGRO
DESCARGA ELECTRICA - (DE) STROMSCHLAGGEFAHR - (RU) ONACHOCTb NMOPAXKEHUA 3JIEKTPUHECKUM TOKOM - (PT)
PERIGO DE CHOQUE ELETRICO - (NL) GEVAAR ELEKTROSHOCK - (EL) KINAYNOX HAEKTPOMAH=IAZ - (RO) PERICOL DE
ELECTROCUTARE - (SV) FARA FOR ELEKTRISK STOT - (CS) NEBEZPECi ZASAHU ELEKTRICKYM PROUDEM - (HR-SR) OPASNOST
STRUJNOG UDARA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO SZOKU ELEKTRYCZNEGO - (FI) SAHKOISKUN VAARA - (DA) FARE FOR ELEKTRISK
ST@D - (NO) FARE FOR ELEKTRISK ST@T - (SL) NEVARNOST ELEKTRICNEGA UDARA - (SK) NEBEZPECENSTVO ZASAHU
ELEKTRICKYM PRUDOM - (HU) ARAMUTES VESZELYE - (LT) ELEKTROS SMUGIO PAVOJUS - (ET) ELEKTRILOOGIOHT - (LV)
ELEKTROSOKA BISTAMIBA - (BG) ONIACHOCT OT TOKOB Y/IAP - (TR) ELEKTRIK CARPMASI TEHLIKESI - (AR) db a8l doual] yhas

(EN) WELDING FUMES CAN BE HAZARDOUS TO YOUR HEALTH - (IT) | FUMI DI SALDATURA POSSONO ESSERE PERICOLOSI PER
LA SALUTE - (FR) LES FUMEES DE SOUDURE PEUVENT ETRE DANGEREUSES POUR LA SANTE - (ES) LOS HUMOS DE SOLDADURA
PUEDEN SER PELIGROSOS PARA LA SALUD - (DE) SCHWEISSRAUCH KANN EINE GEFAHR FUR DIE GESUNDHEIT DARSTELLEN -
(RU) CBAPOYHbI AbIM MOXET BbITb OMACEH /11 310POBbA - (PT) OS FUMOS DE SOLDADURA PODEM SER PERIGOSOS
PARA A SAUDE - (NL) LASROOK KAN GEVAARLIJK ZIJN VOOR DE GEZONDHEID - (EL) Ol KAMINOI ZYTKOAAHEHE MMOPOYN NA
EINAI ENIKINAYNOI [A THN YTEIA - (RO) FUMUL DE SUDURA POATE FI PERICULOS PENTRU SANATATE - (SV) SVETSROK KAN
VARA FARLIG FOR HALSAN - (CS) DYMY VZNIKAJICi PRI SVAROVANI MOHOU BYT NEBEZPECNE PRO LIDSKE ZDRAVI - (HR-SR)
DIMNI PLINOVI KOJI NASTAJU TIJEKOM ZAVARIVANJA MOGU BITI OPASNI PO ZDRAVLIJE - (PL) DYMY SPAWALNICZE MOGA BYC
NIEBEZPIECZNE DLA ZDROWIA - (Fl) HITSAUSHUURUT VOIVAT OLLA TERVEYDELLE VAARALLISIA - (DA) SVEJSERGGEN KAN
VARE HELBREDSSKADELIG - (NO) SVEISERBYK KAN VARE FARLIGE FOR HELSEN - (SL) VARILNI HLAPI SO LAHKO NEVARNI ZA
ZDRAVJE - (SK) DYM ZO ZVARANIA MOZE BYT ZDRAVIU NEBEZPECNY - (HU) A HEGESZTESI FUSTOK VESZELYESEK LEHETNEK AZ
EGESZSEGRE - (LT) SUVIRINIMO DUMAI GALI BUTI PAVOJINGI JUSY SVEIKATAI - (ET) KEEVITUSSUITS VOIB OHUSTADA TERVIST -
(LV) METINASANAS DUMI VAR BUT BISTAMI VESELIBAI - (BG) AVUMHUTE FA30BE OT 3ABAPAIBAHETO MOTAT 1A BbAAT 0I1ACHI/I
3A 3[IPABETO - (TR) KAYNAK DUMANI SAGLIK iCiN TEHLIKELI OLABILIR - (AR) &suall Jle 8)tas sl sl 098 Ol o—Sas

(EN) WELDING SPARKS CAN CAUSE EXPLOSION OR FIRE - (IT) LE SCINTILLE DI SALDATURA POSSONO PROVOCARE ESPLOSIONI
O INCENDI - (FR) LES ETINCELLES DE SOUDURE PEUVENT PROVOQUER DES EXPLOSIONS OU DES INCENDIES - (ES) LAS CHISPAS
DE SOLDADURA PUEDEN PROVOCAR EXPLOSIONES O INCENDIOS - (DE) SCHWEISSFUNKEN KONNEN EXPLOSIONEN ODER EINEN
BRAND HERVORRUFEN - (RU) UCKPbl, BOSHUKAIOLUWVE BO BPEMA CBAPKW, MOT'YT BbI3BATb B3PbIBbl U1 MOXAPbI - (PT)
AS FAISCAS DE SOLDADURA PODEM PROVOCAR EXPLOSOES OU INCENDIOS - (NL) LASVONKEN KUNNEN EXPLOSIES OF BRAND
VEROORZAKEN - (EL) Ol ZMIGEZ ZYTKOAAHZHZ MMOPOYN NA NMPOKAAEZOYN EKPHZEIZ H MYPKATIEZ - (RO) SCANTEILE
PRODUSE DE SUDURA POT PROVOCA EXPLOZII SAU INCENDII - (SV) SVETSGNISTOR KAN ORSAKA EXPLOSION ELLER BRAND
- (CS) JISKRY VZNIKAJICI PRI SVAROVANi MOHOU ZPUSOBIT EXPLOZI NEBO POZAR - (HR-SR) ISKRE KOJE NASTAJU TIJEKOM
ZAVARIVANJA MOGU IZAZVATIEKSPLOZIJU ILIPOZAR- (PL) ISKRY SPAWALNICZE MOGA SPOWODOWACWYBUCH LUB POZAR- (FI)
HITSAUSKIPINAT VOIVAT AIHEUTTAA RAJAHDYKSIA TAI TULIPALOJA - (DA) SVEJSEGNISTERNE KAN FORARSAGE EKSPLOSIONER
ELLER BRANDE - (NO) SVEISEGNISTER KAN FORARSAKE EKSPLOSJONER ELLER BRANN- (SL) VARILNE ISKRE LAHKO POVZROCIJO
EKSPLOZIJE ALl POZARE - (SK) ISKRY ZO ZVARANIA MOZU SPOSOBIT VYBUCH ALEBO POZIAR - (HU) A HEGESZTESI SZIKRAK
ROBBANASOKAT VAGY TUZEKET OKOZHATNAK - (LT) SUVIRINIMO KIBIRKSTYS GALI SUKELTI GAISRA ARBA SPROGIMA - (ET)
KEEVITUSSADEMED VOIVAD POHJUSTADA PLAHVATUSI VOI TULEKAHJUSID - (LV) METINASANAS DZIRKSTELES VAR IZRAISIT
SPRADZIENUS VAI UGUNSGREKUS - (BG) SABAPBYHUTE ICKPU MOTAT A NMPUYUHAT EKCNIO3UM U NMOXKAPU - (TR) KAYNAK
KIVILCIMLARI PATLAMA VEYA YANGINA NEDEN OLABILIR - (AR) §-51y> gyl 3\ G| @ PLESUIEY K| AT U ol =53

(EN) WEARING PROTECTIVE CLOTHING IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO INDOSSARE INDUMENTI PROTETTIVI - (FR) PORT
DES VETEMENTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE LLEVAR ROPA DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN
VON SCHUTZKLEIDUNG IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HAZEBATb 3ALLUMTHYIO OAEXAY - (PT) OBRIGATORIO O
USO DE VESTUARIO DE PROTECAO - (NL) VERPLICHT BESCHERMENDE KLEDIJ TE DRAGEN - (EL) YNOXPEQXH NA ®OPATE
NPOXTATEYTIKA ENAYMATA - (RO) FOLOSIREA IMBRACAMINTEI DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BARA
SKYDDSPLAGG - (CS) POVINNE POUZITI OCHRANNYCH PROSTREDKU - (HR -SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE ODJECE -
(PL) NAKAZ NOSZENIA ODZIEZY OCHRONNE!J - (FI) SUOJAVAATETUKSEN KAYTTO PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE
BESKYTTELSEST@) - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNET@Y - (SL) OBVEZNO OBLECITE ZASCITNA OBLACILA - (SK) POVINNE
POUZITIE OCHRANNYCH PROSTRIEDKOV - (HU) VEDORUHA HASZNALATA KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA DEVETI APSAUGINE
APRANGA - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSERIIETUST - (LV) PIENAKUMS GERBT AIZSARGTERPUS - (BG) 3AABJ/IKUTEJIHO
HOCEHE HA NPEAMA3HO OBJIEKJIO - (TR) KORUYUCU GIYSI GIYMEK ZORUNLUDUR - (AR) d8lgll pumdall sla)b elzdyI
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(EN) WEARING PROTECTIVE GLOVES IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO INDOSSARE GUANTI PROTETTIVI - (FR) PORT DES
GANTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE LLEVAR GUANTES DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN VON
SCHUTZHANDSCHUHEN IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HAZEBATb 3ALUUTHbIE MEPYATKU - (PT) OBRIGATORIO O USO
DE LUVAS DE SEGURANCA - (NL) VERPLICHT BESCHERMENDE HANDSCHOENEN TE DRAGEN - (EL) YIIOXPEQZH NA ®OPATE
NPOZTATEYTIKA TANTIA - (RO) FOLOSIREA MANUSILOR DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BARA
SKYDDSHANDSKAR - (CS) POVINNE POUZITI OCHRANNYCH RUKAVIC - (HR- SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNIH RUKAVICA
- (PL) NAKAZ NOSZENIA REKAWIC OCHRONNYCH - (FI) SUOJAKASINEIDEN KAYTTO PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT BRUGE
BESKYTTELSESHANDSKER - (NO)FORPLIKTELSEABRUKEVERNEHANSKER (SL) OBVEZNO NADENITE ZASCITNE ROKAVICE - (SK)
POVINNEPOUZITIEOCHRANNYCHRUKAVIC-(HU)VEDOKESZTYUHASZNALATAKOTELEZO- (LT)PRIVALOMAMUVETIAPSAUGINES
PIRSTINES - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEKINDAID - (LV) PIENAKUMS GERBT AIZSARGCIMDUS - (BG) 3ALb/PKUTENIHO
HOCEHE HA NPEAMA3HN PbKABULY - (TR) KORUYUCU ELDIVEN KULLANMAK ZORUNLUDUR - (AR) 48lgll wlyladll slasyb sl

(EN) DANGER OF ULTRAVIOLET RADIATION FROM WELDING - (IT) PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE DA SALDATURA -
(FR) DANGER RADIATIONS ULTRAVIOLETTES DE SOUDAGE - (ES) PELIGRO RADIACIONES ULTRAVIOLETAS - (DE) GEFAHR
ULTRAVIOLETTER STRAHLUNGEN BEIM SCHWEISSEN - (RU) OMACHOCTb YJIbTPAOUOJIETOBOIO U3JNTYYEHUA CBAPKU -
(PT) PERIGO DE RADIACOES ULTRAVIOLETAS DE SOLDADURA - (NL) GEVAAR ULTRAVIOLET STRALEN VAN HET LASSEN - (EL)
KINAYNOZX YMEPIQAOYZ AKTINOBOAIAZ AMO ZYTKOAAHZH - (RO) PERICOL DE RADIATII ULTRAVIOLETE DE LA SUDURA
- (SV) FARA FOR ULTRAVIOLETT STRALNING FRAN SVETSNING - (CS) NEBEZPECI ULTRAFIALOVEHO ZARENI ZE SVAROVANI
i - (HR-SR) OPASNOST OD ULTRALJUBICASTIH ZRAKA PRILIKOM VARENJA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO PROMIENIOWANIA
NADFIOLETOWEGO PODCZAS SPAWANIA - (FI) HITSAUKSEN AIHEUTTAMAN ULTRAVIOLETTISATEILYN VAARA - (DA) FARE FOR
ULTRAVIOLETTE SVEJSESTRALER- (NO)FAREFORULTRAFIOLETTSTRALNINGUNDERSVEISINGSPROSEDYREN (SL)NEVARNOST
SEVANJA ULTRAVIJOLICNIH ZARKOV ZARADI VARJENJA - (SK) NEBEZPECENSTVO ULTRAFIALOVEHO ZIARENIA ZO ZVARANIA
- (HU) HEGESZTES KOVETKEZTEBEN LETREJOTT IBOLYANTULI SUGARZAS VESZELYE - (LT) ULTRAVIOLETINIO SPINDULIAVIMO
SUVIRINIMO METU PAVOJUS - (ET) KEEVITAMISEL ERALDUVA ULTRAVIOLETTKIIRGUSEOHT - (LV) METINASANAS ULTRAVIOLETA
IZSTAROJUMA BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT YITPABUOJIETOBO OBJTbYBAHE MPU 3ABAPABAHE - (TR) KAYNAK
ISLERINDEN OLUSAN ULTRAVIYOLE RADYASYON TEHLIKESI - (AR) slowll e &3l dumniid| cosi daitl yoysill ylas

(EN) DANGER OF FIRE - (IT) PERICOLO INCENDIO - (FR) RISQUE D’INCENDIE - (ES) PELIGRO DE INCENDIO - (DE)
BRANDGEFAHR - (RU) OMACHOCTb MOAPA - (PT) PERIGO DE INCENDIO - (NL) GEVAAR VOOR BRAND - (EL) KINAYNOX
MYPKATIAZ - (RO) PERICOL DE INCENDIU - (SV) BRANDRISK - (CS) NEBEZPECI POZARU - (HR-SR) OPASNOST OD
POZARA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO POZARU - (FI) TULIPALON VAARA - (DA) BRANDFARE - (NO) BRANNFARE - (SL)
NEVARNOST POZARA - (SK) NEBEZPECENSTVO POZIARU - (HU) TUZVESZELY - (LT) GAISRO PAVOJUS - (ET) TULEOHT -
(LV) UGUNSGREKA BISTAMIBA - (BG) ONTACHOCT OT MOXAP - (TR) YANGIN TEHLIKESI - (AR) —,> eV § cuudl yhas

(EN) DANGER OF BURNS - (IT) PERICOLO DI USTIONI - (FR) RISQUE DE BRULURES - (ES) PELIGRO DE QUEMADURAS -
(DE) VERBRENNUNGSGEFAHR - (RU) OMACHOCTb OXOFOB - (PT) PERIGO DE QUEIMADURAS - (NL) GEVAAR VOOR
BRANDWONDEN - (EL) KINAYNOX EFTKAYMATQN - (RO) PERICOL DE ARSURI - (SV) RISK FOR BRANNSKADA - (CS) NEBEZPECI
POPALENIN - (HR-SR) OPASNOST OD OPEKLINA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO OPARZEN - (FI) PALOVAMMOJEN VAARA - (DA)
FARE FOR FORBRANDINGER - (NO) FARE FOR FORBRENNINGER - (SL) NEVARNOST OPEKLIN - (SK) NEBEZPECENSTVO
POPALENIN - (HU) EGESI SERULES VESZELYE - (LT) NUSIDEGINIMO PAVOJUS - (ET) POLETUSHAAVADE SAAMISE OHT - (LV)
APDEGUMU GUSANAS BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT U3FAPAHUA - (TR) YANIK TEHLIKESI - (AR) @9y yoysll ylas

(EN) DANGER OF NON-IONISING RADIATION - (IT) PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI - (FR) DANGER RADIATIONS
NON IONISANTES - (ES) PELIGRO RADIACIONES NO IONIZANTES - (DE) GEFAHR NICHT IONISIERENDER STRAHLUNGEN - (RU)
OMACHOCTb HEMOHWU3UPYIOLLEN PAAUALINA- (PT) PERIGO DERADIACOES NAOIONIZANTES- (NL) GEVAARNIET IONISERENDE
STRALEN - (EL) KINAYNOX MH IONIZONTQN AKTINOBOAIQN - (RO) PERICOL DE RADIATII NEIONIZANTE - (SV) FARA FOR ICKE
JONISERANDE - (CS) NEBEZPECI NEIONIZUJICIHO ZARENI - (HR-SR) OPASNOST NEJONIZIRAJUCIH ZRAKA - (PL) ZAGROZENIE
PROMIENIOWANIEM NIEJONIZUJACYM - (FI) IONISOIMATTOMAN SATEILYN VAARA - (DA) FARE FOR IKKE-IONISERENDE
STRALER - (NO) FARE FOR UJONISERT STRALNING - (SL) NEVARNOST NEJONIZIRANEGA SEVANJA - (SK) NEBEZPECENSTVO
NEIONIZUJUCEHO ZARIADENIA - (HU) NEM INOGEN SUGARZAS VESZELYE - (LT) NEJONIZUOTO SPINDULIAVIMO PAVOJUS
- (ET) MITTEIONISEERITUDKIIRGUSTE OHT - (LV) NEJONIZEJOSA 1ZSTAROJUMA BISTAMIBA - (BG) OMACTHOCT OT HE
MOHU3UPAHO OBNTBYBAHE - (TR) iYONLASTIRICI OLMAYAN RADYASYON TEHLIKESI - (AR) d—u§o jué Olelaiy yopsdl ylas

(EN) GENERAL HAZARD - (IT) PERICOLO GENERICO - (FR) DANGER GENERIQUE - (ES) PELIGRO GENERICO - (DE) GEFAHR
ALLGEMEINER ART - (RU) OBLIAA OMACHOCTb - (PT) PERIGO GERAL - (NL) ALGEMEEN GEVAAR - (EL) FENIKOZ
KINAYNOX - (RO) PERICOL GENERAL - (SV) ALLMAN FARA - (CS) VSEOBECNE NEBEZPECi - (HR-SR) OPCA OPASNOST -
(PL) OGOLNE NIEBEZPIECZENSTWO - (FI) YLEINEN VAARA - (DA) ALMEN FARE - (NO) GENERISK FARE STRALNING - (SL)
SPLOSNA NEVARNOST - (SK) VSEOBECNE NEBEZPECENSTVO - (HU) ALTALANOS VESZELY - (LT) BENDRAS PAVOJUS
- (ET) ULDINE OHT - (LV) VISPARIGA BISTAMIBA - (BG) OB/ OMACTHOCTU - (TR) GENEL TEHLIKE - (AR) slc ,las

(EN) DO NOT USE THE HANDLE TO HANG THE WELDING MACHINE. - (IT) VIETATO UTILIZZARE LA MANIGLIA COME MEZZO DI SOSPENSIONE
DELLA SALDATRICE - (FR) INTERDIT D'UTILISER LA POIGNEE COMME MOYEN DE SUSPENSION DU POSTE DE SOUDAGE - (ES) SE PROHIBE
UTILIZARLA MANILLA COMOMEDIO DE SUSPENSION DELA SOLDADORA - (DE) ES ISTUNTERSAGT, DEN GRIFF ALS MITTEL ZUM AUFHANGEN
DER SCHWEISSMASCHINE ZU BENUTZEN - (RU) 3ATIPELLEHO MOJIBELLVIBATb CBAPOYHDII AMMAPAT 3A PYYKY - (PT) E PROIBIDO
UTILIZAR A MACANETA COMO MEIO DE SUSPENSAO DO APARELHO DE SOLDAR - (NL) DE HANDGREEP MAG NIET WORDEN GEBRUIKT OM
HET LASAPPARAAT AAN OP TE HANGEN - (EL) ATATOPEYETAI H XPHEH THX XEIPOAABHE EAN MEZO ANYWQIHE THE EYTKOAAHTHTIKHE
ZYIKEYHE - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MANERULUI CA MIJLOC DE SUSTINERE A APARATULUI DE SUDURA - (SV) DET AR FORBJUDET
ATT ANVANDA HANDTAGET FOR ATT HANGA UPP SVETSEN - (CS) JE ZAKAZANO POUZIVAT RUKOJET JAKO PROSTREDEK K ZAVESENI
SVAROVACIHO PRISTROJE - (HR-SR) ZABRANJENO JE UPOTREBLJAVATI RUCKU ZA PODIZANJE STROJA ZA VARENJE - (PL) ZABRANIA
SIE UZYWANIA UCHWYTU JAKO SRODKA DO ZAWIESZANIA SPAWARKI - (F) ON KIELLETTYA KAYTTAA KASIKAHVAA HITSAUSLAITTEEN
RIPUSTUSVALINEENA - (DA) DET ER FORBUDT AT ANVENDE HANDREBET TIL AT H/AVE SVEJSEMASKINEN - (NO) DET ER FORBUDT A
BRUKE HANDTAKET FOR A HENGE SVEISEMASKINEN OPP - (SL) ROCAJA NE SMETE UPORABLIATI ZA OBESANJE VARILNEGA APARATA -
(SK) JE ZAKAZANE VESAT ZVARACI PRISTROJ ZA RUKOVAT - (HU) TILOS A HEGESZTOGEPET A FOGANTYUJANAL FOGVA FELAKASZTANI
- (LT) DRAUDZIAMA NAUDOTI RANKENA KAIP PRIEMONESUVIRINIMO APARATO SUSTABDYMUI - (ET) ON KEELATUD RIPUTADA
KEEVITUSSEADET KASUTADES SELLEKS KAEPIDET - (LV) IR AIZLIEGTS IZMANTOT ROKTURI METINASANAS APARATA PIEKARSANAI - (BG)
3ABPAHEHO E JIA CE U3MOJ13BA PbKOXBATKATA KATO CPE/ICTBO 3A OKAUBAHE HA 3ABAPBYHMA AMAPAT - (TR) SAPIN KAYNAK
MAKINESINI ASKIYA TAKMA ARACI OLARAK KULLANILMAS| YASAKTIR - (AR) slol 8151 Gk dlyswgS pisiiall slasiiwl st

(EN) EYE PROTECTIONS MUST BE WORN - (IT) OBBLIGO DI INDOSSARE OCCHIALI PROTETTIVI - (FR) PORT DES LUNETTES DE
PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE USAR GAFAS DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN EINER SCHUTZBRILLE
IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HOCUTb 3ALUUTHBIE OYKW - (PT) OBRIGACAO DE VESTIR OCULOS DE PROTECGAO -
(NL) VERPLICHT DRAGEN VAN BESCHERMENDE BRIL - (EL) YNIOXPEQZH NA ®OPATE NPOXTETEYTIKA I'YAAIA - (RO) ESTE
OBLIGATORIE PURTAREA OCHELARILOR DE PROTECTIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT ANVANDA SKYDDSGLASOGON - (CS)
POVINNOST POUZIVANI OCHRANNYCH BRYLI - (HR- SR) OBAVEZNA UPOTREBA ZASTITNIH NAOCALA - (PL) NAKAZ NOSZENIA
OKULAROW OCHRONNYCH - (FI) SUOJALASIEN KAYTTO PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESBRILLER - (NO)
DET ER OBLIGATORISK A HA PA SEG VERNEBRILLEN - (SL) OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH OCAL - (SK) POVINNOST POUZIVANIA
OCHRANNYCH OKULIAROV - (HU) VEDOSZEMUVEG VISELETE KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA DIRBTI SU APSAUGINIAIS
AKINIAIS - (ET) KOHUSTUS KANDA KAITSEPRILLE - (LV) PIENAKUMS VILKT AIZSARGBRILLES - (BG) 3AADB/IKUTENHO
AA CE HOCAT NPEAMA3HU OYMNA - (TR) KORUYUCU GOZLUK KULLANILMALIDIR - (AR) ddly ohlda =lab syl
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(EN) NO ENTRY FOR UNAUTHORISED PERSONNEL - (IT) DIVIETO DI ACCESSO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (FR) ACCES
INTERDIT AUX PERSONNES NON AUTORISEES - (ES) PROHIBIDO EL ACCESO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (DE) UNBEFUGTEN
PERSONEN IST DER ZUTRITT VERBOTEN - (RU) 3AMPET [J151 LJOCTYMA NOCTOPOHHUX JIUL, - (PT) PROIBIGAO DE ACESSO
AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (NL) TOEGANGSVERBOD VOOR NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (EL) AMATFOPEYZH
NPOXBAIHE XE MH EMITETPAMENA ATOMA - (RO) ACCESUL PERSOANELOR NEAUTORIZATE ESTE INTERZIS - (SV) TILLTRADE
FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER - (CS) ZAKAZ VSTUPU NEPOVOLANYM OSOBAM - (HR-SR) ZABRANA PRISTUPA
NEOVLASTENIM OSOBAMA - (PL) ZAKAZ DOSTEPU OSOBOM NIEUPOWAZNIONYM - (FI) PAASY KIELLETTY ASIATTOMILTA - (DA)
ADGANG FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE - (NO) PERSONER SOM IKKE ER AUTORISERTE MA IKKE HA ADGANG TIL APPARATEN
- (SL) DOSTOP PREPOVEDAN NEPOOBLASCENIM OSEBAM - (SK) ZAKAZ NEOPRAVNENEHO PRISTUPU K OSOB - (HU) FEL NEM
JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA TILOS A BELEPES - (LT) PASALINIAMS |EITI DRAUDZIAMA - (ET) SELLEKS VOLITAMATA
ISIKUTEL ON TOOALAS VIIBIMINE KEELATUD - (LV) NEPIEDEROSAM PERSONAM IEEJA AIZLIEGTA - (BG) 3ABPAHEH E JOCTBITBT
HA HEYITbJIHOMOLLEHV JINLIA - (TR) YETKILi OLMAYAN KiSILER GIREMEZ - (AR) sg) zrae il pols iyl Je Jg—sul 5 by

(EN) DO NOT USE POWER WASHERS TO CLEAN THE MACHINE - (IT) VIETATO USARE L'IDROPULITRICE PER LA PULIZIA DELLA
MACCHINA - (FR) NE PAS UTILISER DE NETTOYEUR A HAUTE PRESSION POUR NETTOYER LA MACHINE - (ES) PROHIBIDO
USAR LA HIDROLIMPIADORA PARA LA LIMPIEZA DE LA MAQUINA - (DE) DER EINSATZ EINES HOCHDRUCKREINIGERS
FUR DIE MASCHINENREINIGUNG IST NICHT GESTATTET - (RU) AN OYUCTKMA MALUWHbI 3AMPELWEHO MCMOJ/Ib30BATb
MOEYHbIN AMMAPAT - (PT) PROIBIDO USAR LAVADORAS DE ALTA PRESSAO PARA A LIMPEZA DA MAQUINA - (NL) HET IS
VERBODEN DE MACHINE MET EEN HOGEDRUKREINIGER TE REINIGEN - (EL) AMAFOPEYETAI H XPHEZH NMAYNTHPIOY MIEZHZ
MA TON KAGAPIZIMO TOY MHXANHMATOX - (RO) ESTE INTERZISA FOLOSIREA APARATULUI DE SPALAT CU PRESIUNE
PENTRU CURATAREA MASINII - (SV) FORBJUDET ATT ANVANDA HOGTRYCKSTVATT FOR ATT RENGORA MASKINEN - (CS)
ZAKAZ POUZITI VYSOKOTLAKEHO CISTICE NA CISTENi STROJE - (HR) ZA CISCENJE STROJA ZABRANJENO JE KORISTITI
VISOKOTLACNI PERAC - (PL) ZABRANIA SIE UZYWANIA MYJKI WYSOKOCISNIENIOWEJ DO CZYSZCZENIA URZADZENIA - (FI)
KONEEN PUHDISTAMINEN KORKEAPAINEPESURILLA ON KIELLETTY - (DA) DET ER FORBUDT AT BRUGE H@JTRYKSRENSER TIL
RENG@RING AF MASKINEN - (NO) FORBUDT A BRUKE H@YTTRYKKSSPYKER FOR A RENGJBRE MASKINEN - (SL) ZA CISCENJE
STROJA JE PREPOVEDANO UPORABLJATI VISOKOTLACNI CISTILEC - (SK) ZAKAZ POUZITIA VYSOKOTLAKOVEHO CISTICA
NA CISTENIE STROJA - (HU) MAGASNYOMASU TISZTITOGEP HASZNALATA TILOS A GEP TISZTITASAHOZ - (LT) MASINOS
VALYMUI DRAUDZIAMA NAUDOTI AUKSTO SLEGIO PLOVIMO |RENGINIUS - (ET) KORGSURVEPESURI KASUTAMINE MASINA
PESUKS ON KEELATUD - (LV) MASINAS TIRISANAI IR AIZLIEGTS IZMANTOT AUGSTSPIEDIENA MAZGATAJU - (BG) 3ABPAHEHO
E W3MNON3BAHETO HA BOAOCTPYMKA 3A MOYUCTBAHE HA MALUMHATA - (TR) MAKINEYi TEMIZLEMEK iCiN YUKSEK
BASINGLI YIKAMA MAKINESi KULLANMAK YASAKTIR - (AR) duSlll e aiipall sloall asuiy vidaid] duSle plastiow! ytazy

(EN) DO NOT USE WATER TO CLEAN THE MACHINE - (IT) VIETATO USARE LACQUA PER LA PULIZIA DELLA MACCHINA - (FR) NE
PAS UTILISER D’EAU POUR NETTOYER LA MACHINE - (ES) PROHIBIDO USAR AGUA PARA LA LIMPIEZA DE LA MAQUINA - (DE) DIE
VERWENDUNGVONWASSER FUR DIE MASCHINENREINIGUNG IST NICHT GESTATTET - (RU) /11 O4MCTKM MALUMHbI 3AMPEWEHO
MCMOsb30BATb BOAY - (PT) PROIBIDO USAR AGUA PARA A LIMPEZA DA MAQUINA - (NL) HET IS VERBODEN DE MACHINE MET
WATER TE REINIGEN - (EL) AMAFOPEYETAI H XPHEH NEPOY FlA TON KAGAPIZMO TOY MHXANHMATOX - (RO) ESTE INTERZISA
FOLOSIREA APEI LA CURATAREA MASINII - (SV) FORBJUDET ATT ANVANDA VATTEN FOR ATT RENGORA MASKINEN - (CS) ZAKAZ
POUZITi VODY NA CISTENI STROJE - (HR) ZA PRANJE STROJA ZABRANJENO JE KORISTITI VODU - (PL) ZABRANIA SIE UZYWANIA
WODY DO CZYSZCZENIA URZADZENIA - (FI) KONEEN PUHDISTAMINEN VEDELLA ON KIELLETTY - (DA) DET ER FORBUDT AT BRUGE
VAND TIL RENG@RING AF MASKINEN - (NO) FORBUDT A BRUKE VANN TIL RENGJBRING AV MASKINEN - (SL) ZA CISCENJE STROJA
JE PREPOVEDANO UPORABLJATI VODO - (SK) ZAKAZ POUZITIA VODY NA CISTENIE STROJA - (HU) ViZ HASZNALATA TILOS A GEP
TISZTITASAHOZ- (LT) MASINOS VALYMUI DRAUDZIAMA NAUDOTIVANDEN|- (ET) VEEKASUTAMINE MASINA PESUKS ON KEELATUD
- (LV) MASINAS TIRISANAI IR AIZLIEGTS IZMANTOT UDENI - (BG) 3ABPAHEHO E 1A CE V3MOJI3BA BOAA 3A MOYUCTBAHETO
HA MALUMHATA - (TR) MAKINEYi TEMIZLEMEK iGiN SU KULLANMAK YASAKTIR - (AR) diuStll Gigaisd olyall plasiwl ylamg

(EN) DO NOT USE VEHICLES TO TOW THE MACHINE - (IT) VIETATO TRAINARE CON VEICOLI LA MACCHINA - (FR) NE PAS TRACTER LA
MACHINE AVEC DES VEHICULES - (ES) PROHIBIDO ARRASTRAR CON VEHICULOS LA MAQUINA - (DE) DAS ZIEHEN DER MASCHINE
MIT FAHRZEUGEN IST NICHT GESTATTET - (RU) 3ANPELLAETCA BYKCMPOBATb MALUMHY TPAHCMOPTHbIMU CPEACTBAMU -
(PT) PROIBIDO REBOCAR A MAQUINA COM VEICULOS - (NL) HET IS VERBODEN DE MACHINE TE SLEPEN MET VOERTUIGEN - (EL)
ANATOPEYETAI H PYMOYAKHZH TOY MHXANHMATOZX ME OXHMATA - (RO) ESTE INTERZISA TRACTAREA MASINII CU VEHICULE -
(SV) FORBJUDET ATT BOGSERA MASKINEN MED FORDON - (CS) ZAKAZ TAZENi STROJE ZA VOZIDLEM - (HR) ZABRANJENO JE VUCI
STROJ VOZILIMA - (PL) ZABRANIA SIE CIAGNIECIA URZADZENIA Z ZASTOSOWANIEM POJAZDOW - (FI) KONEEN HINAAMINEN
AJONEUVOILLA ON KIELLETTY - (DA) DET ER FORBUDT AT TRAKKE MASKINEN MED BRUG AF KGRET@JER - (NO) FORBUDT A SLEPE
MASKINENMEDKJ@RETQ@Y - (SL)PREPOVEDANOVLECIZVOZILINAMOTOR-(SK)ZAKAZTAHANIASTROJAZAVOZIDLOM- (HU) TILOS
A GEPET JARMUVEKKEL VONTATNI - (LT) MASINA DRAUDZIAMA VILKTI TRANSPORTO PRIEMONEMIS - (ET) MASINA JARELVEDU
SOIDUVAHENDIGA ON KEELATUD - (LV) MASINU AIZLIEGTS VILKT AR TRANSPORTLIDZEKLIEM - (BG) 3ABPAHEHO E MALLMHATA
A CE TEFIM C NPEBO3HU CPEACTBA - (TR) MAKINEYi ARAGLARLA CEKMEK YASAKTIR - (AR) &3LiSye dhawlgs duSlall e yta

=

(EN) WEARING A PROTECTIVE MASK IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA - (FR) PORT DU MASQUE DE
PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE USAR MASCARA DE PROTECCION - (DE) DER GEBRAUCH EINER SCHUTZMASKE IST
PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb M0J1b30BATbCA 3ALLUTHOW MACKOW - (PT) OBRIGATORIO O USO DE MASCARA DE PROTECAO - (NL)
VERPLICHT GEBRUIK VAN BESCHERMEND MASKER - (EL) YIIOXPEQXH NA ®OPATE NPOXTATEYTIKH MAZKA - (RO) FOLOSIREA MASTII
DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSMASK - (CS) POVINNE POUZITi OCHRANNEHO STITU - (HR-SR)
OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE MASKE - (PL) NAKAZ UZYWANIA MASKI OCHRONNEJ - (Fl) SUOJAMASKIN KAYTTO PAKOLLISTA -
(DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESMASKE - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEBRILLER - (SL) OBVEZNOST UPORABI ZASCITNE
MASKE - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNEHO STITU - (HU) VEDOMASZK HASZNALATA KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA UZSIDETI
APSAUGINE KAUKE - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEMASKI - (LV) PIENAKUMS IZMANTOT AIZSARGMASKU - (BG) 3AAb/IKUTENIHO
M3MON3BAHE HA NPEANA3HA 3ABAPBYHA MACKA - (TR) KORUYUCU MASKE TAKMAK ZORUNLUDUR - (AR) §lg gU8 slasuiwls l30y1

@

(EN) WEARING EAR PROTECTORS IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO PROTEZIONE DELL'UDITO - (FR) PROTECTION DE L'OUIE OBLIGATOIRE
- (ES) OBLIGACION DE PROTECCION DEL OiDO - (DE) DAS TRAGEN VON GEHORSCHUTZ IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb
SALLMLLATD CNYX - (PT) OBRIGATORIO PROTEGER O OUVIDO - (NL) VERPLICHTE OORBESCHERMING - (EL) YIOXPEQXH MPOXTAZIAZ
AKOHZ - (RO) PROTECTIA AUZULUI OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT SKYDDA HORSELN - (CS) POVINNOST OCHRANY
SLUCHU - (HR-SR) OBAVEZNA ZASTITA SLUHA - (PL) NAKAZ OCHRONY StUCHU - (FI) KUULOSUOJAUS PAKOLLINEN - (DA) PLIGT
TIL AT ANVENDE H@REVARN - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE H@RSELVERN - (SL) OBVEZNA UPORABA GLUSNIKOV - (SK) POVINNA
OCHRANA SLUCHU - (HU) HALLASVEDELEM KOTELEZO - (LT) PRIVALOMOS APSAUGOS PRIEMONES KLAUSOS ORGANAMS - (ET)
KOHUSTUS KANDA KUULMISKAITSEVAHENDEID - (LV) PIENAKUMS AIZSARGAT DZIRDES ORGANUS - (BG) 3AAB/KUTENIHO AA
CE HOCAT NPEAMA3HU CPEACTBA 3A CJIYXA - (TR) KORUYUCU KULAKLIK KULLANMAK ZORUNLUDUR - (AR) 391 dolesy »ld¥I
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(EN) USERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC APPARATUS MUST NEVER USE THE MACHINE - (IT) VIETATO L'USO DELLA MACCHINA
Al PORTATORI DI APPARECCHIATURE ELETTRICHE ED ELETTRONICHE VITALI - (FR) L'UTILISATION DE LA MACHINE EST DECONSEILLEE AUX
PORTEURS D’APPAREILS ELECTRIQUES OU ELECTRONIQUES MEDICAUX - (ES) PROHIBIDO EL USO DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES
DE APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS VITALES - (DE) TRAGERN LEBENSERHALTENDER ELEKTRISCHER UND ELEKTRONISCHER
GERATE IST DER GEBRAUCH DER MASCHINE UNTERSAGT - (RU) UCMO/Ib3OBAHUE YCTAHOBKM 3AMPELEHO JIULIAM, UCMOJb3YIOLUM
3NIEKTPOHHYIO W SNEKTPOAMMAPATYPY OBECNEYEHUA XWU3HEAEATEIbHOCTY - (PT) E PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES
DE APARELHAGENS ELECTRICAS E ELECTRONICAS VITAIS - (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DRAGERS VAN ELEKTRISCHE
EN ELEKTRONISCHE VITALE APPARATUUR - (EL) AMATFOPEYETAI H XPHZH TOY MHXANHMATOZ IE ATOMA MOY ®EPOYN HAEKTPIKEZ KAl
HAEKTPONIKEE XYIKEYES ZQTIKHE THMAZIAX - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE APARATE
ELECTRICE $I ELECTRONICE VITALE - (SV) FORBJUDET FOR ANVANDARE AV LIVSUPPEHALLANDE ELEKTRISKA ELLER ELEKTRONISKA APPARATER
ATT ANVANDA DENNA MASKIN - (CS) ZAKAZ POUZITi STROJE NOSITELUM ELEKTRICKYCH A ELEKTRONICKYCH ZIVOTNE DULEZITYCH ZARIZENT
- (HR-SR) ZABRANJENO JE UPOTREBLJAVATI STROJ OSOBAMA KOJE IMAJU UGRADENE VITALNE ELEKTRICNE ILI ELEKTRONICKE UREDAJE -
(PL) ZABRONIONE JEST UZYWANIE URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM ELEKTRYCZNE | ELEKTRONICZNE URZADZENIA WSPOMAGAJACE
FUNKCJE ZYCIOWE - (FI) KONEEN KAYTTOKIELTO SAHKOISTEN JA ELEKTRONISTEN HENKILONSUOJALAITTEIDEN KAYTTAJILLE - (DA) DET
ER FORBUDT FOR PERSONER, DER ANVENDER LIVSVIGTIGT ELEKTRISK OG ELEKTRONISK APPARATUR, AT ANVENDE MASKINEN - (NO)
DET ER FORBUDT FOR PERSONER SOM BRUKER LIVSVIKTIGE ELEKTRISKE ELLER ELEKTRONISKE APPARATER A BRUKE MASKINEN - (SL)
PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA UPORABNIKE ZIVLJENJSKO POMEMBNIH ELEKTRICNIH IN ELEKTRONSKIH NAPRAV - (SK) ZAKAZ
POUZIVANIA STROJA OSOBAM SO ZIVOTNE DOLEZITYMI ELEKTRICKYMI A ELEKTRONICKYMI ZARIADENIAMI - (HU) TILOS A GEP HASZNALATA
MINDAZOK SZAMARA, AKIK SZERVEZETEBEN ELETFENNTARTO ELEKTROMOS VAGY ELEKTRONIKUS KESZULEK VAN BEEPITVE - (LT)
GRIEZTAI DRAUDZIAMA SU |JRANGA DIRBTI ASMENIMS, BESINAUDOJANTIEMS GYVYBISKAI SVARBIAIS ELEKTRINIAIS AR ELEKTRONINIAIS
PRIETAISAIS - (ET) SEADET EI TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD MEDITSIINILISI ELEKTRI-JA ELEKTROONIKASEADMEID - (LV)
ELEKTRISKO VAI ELEKTRONISKO MEDICINISKO IERICU LIETOTAJIEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT MASINU - (BG) 3ABPAHEHO E NOJI3BAHETO
HA MALWWHATA OT NIULIA, HOCUTENN HA ENEKTPUYECKN W ENEKTPOHHU MEAULMHCKW YCTPOWUCTBA - (TR) HAYATi ELEKTRIKLI VE
ELEKTRONIK CIHAZ KULLANANLAR MAKINEYi KULLANMAMALIDIR - (AR) & ga>dl doyigyiSI¥lg doli a1 8321 ol QYN plasiicwl ylaz

(EN) PEOPLE WITH METAL PROSTHESES ARE NOT ALLOWED TO USE THE MACHINE - (IT) VIETATO L'USO DELLA MACCHINA Al PORTATORI
DI PROTESI METALLICHE - (FR) UTILISATION INTERDITE DE LA MACHINE AUX PORTEURS DE PROTHESES METALLIQUES - (ES) PROHIBIDO
EL USO DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE PROTESIS METALICAS - (DE) TRAGERN VON METALLPROTHESEN IST DER UMGANG MIT
DER MASCHINE VERBOTEN - (RU) UCNOJIb30BAHWE MALUWMHbI 3ANPEWAETCA NIOAAM, UMEIOWUM METAJUIMMECKUE NPOTE3bI -
(PT) PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE PROTESES METALICAS - (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN
AAN DE DRAGERS VAN METALEN PROTHESEN - (EL) AMAFOPEYETAI H XPHIH THX MHXANHZ IE ATOMA NMOY OEPOYN METAAAIKEX
NPOZOHKEEX - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE PROTEZE METALICE - (SV) FORBJUDET FOR
PERSONER SOM BAR METALLPROTES ATT ANVANDA MASKINEN - (CS) ZAKAZ POUZITi STROJE NOSITELUM KOVOVYCH PROTEZ - (HR-SR)
ZABRANJENA UPOTREBA STROJA OSOBAMA KOJE NOSE METALNE PROTEZE - (PL) ZAKAZ UZYWANIA URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM
PROTEZY METALOWE - (FI) KONEEN KAYTTO KIELLETTY METALLIPROTEESIEN KANTAJILTA - (DA) DET ER FORBUDT FOR PERSONER MED
METALPROTESER AT BENYTTE MASKINEN - (NO) BRUK AV MASKINEN ER IKKE TILLATT FOR PERSONER MED METALLPROTESER - (SL)
PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA NOSILCE KOVINSKIH PROTEZ - (SK) ZAKAZ POUZITIA STROJA OSOBAM S KOVOVYMI PROTEZAMI - (HU)
TILOS A GEP HASZNALATA FEMPROTEZIST VISELO SZEMELYEK SZAMARA - (LT) SU SUVIRINIMO APARATU DRAUDZIAMA DIRBTI ASMENIMS,
NAUDOJANTIEMS METALINIUS PROTEZUS - (ET) SEADET El TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD METALLPROTEESE - (LV) CILVEKIEM
AR METALA PROTEZEM IR AIZLIEGTS LIETOT IERICI - (BG) 3ABPAHEHA E YNOTPEBATA HA MALUMHATA OT HOCUTENN HA METAJIHN
MNPOTE3M - (TR) METAL PROTEZLi INSANLAR MAKINEYi KULLANAMAZ - (AR) d_das0)l go—ull 8¢l east e IV plasiul ylamy

(EN) DO NOT WEAR OR CARRY METAL OBJECTS, WATCHES OR MAGNETISED CARDS - (IT) VIETATO INDOSSARE OGGETTI METALLICI,
OROLOGI E SCHEDE MAGNETICHE - (FR) INTERDICTION DE PORTER DES OBJETS METALLIQUES, MONTRES ET CARTES MAGNETIQUES - (ES)
PROHIBIDO LLEVAR OBJETOS METALICOS, RELOJES, Y TARJETAS MAGNETICAS - (DE) DAS TRAGEN VON METALLOBJEKTEN, UHREN UND
MAGNETKARTEN IST VERBOTEN - (RU) 3ANPEWAETCA HOCUTb METAJIIUYECKUE MPEAMETbI, YACbI MWW MATHUTHBIE MAATbIIO - (PT)
PROIBIDO VESTIR OBJECTOS METALICOS, RELOGIOS E FICHAS MAGNETICAS - (NL) HET IS VERBODEN METALEN VOORWERPEN, UURWERKEN
EN MAGNETISCHE FICHES TE DRAGEN - (EL) AMATOPEYETAI NA OOPATE METAAAIKA ANTIKEIMENA, POAOTIA KAl MATNHTIKEZ NAAKETEZ
- (RO) ESTE INTERZISA PURTAREA OBIECTELOR METALICE, A CEASURILOR $I A CARTELELOR MAGNETICE - (SV) FORBJUDET ATT BARA
METALLFOREMAL, KLOCKOR OCH MAGNETKORT - (CS) ZAKAZ NOSENI KOVOVYCH PREDMETU, HODINEK A MAGNETICKYCH KARET - (HR-
SR) ZABRANJENO NOSENJE METALNIH PREDMETA, SATOVA | MAGNETSKIH CIPOVA - (PL) ZAKAZ NOSZENIA PRZEDMIOTOW METALOWYCH,
ZEGARKOW | KART MAGNETYCZNYCH - (FI) METALLISTEN ESINEIDEN, KELLOJEN JA MAGNEETTIKORTTIEN MUKANA PITAMINEN KIELLETTY
- (DA) FORBUD MOD AT BARE METALGENSTANDE, URE OG MAGNETISKE KORT - (NO) FORBUDT A HA PA SEG METALLFORMAL, KLOKKER 0G
MAGNETISKE KORT - (SL) PREPOVEDANO NOSENJE KOVINSKIH PREDMETOV, UR IN MAGNETNIH KARTIC - (SK) ZAKAZ NOSENIA KOVOVYCH
PREDMETOV, HODINIEK A MAGNETICKYCH KARIET - (HU) TILOS FEMTARGYAK, KARORAK VISELETE ES MAGNESES KARTYAK MAGUKNAL
TARTASA - (LT) DRAUDZIAMA PRIE SAVES TURE TI METALINIY DAIKTY, LAIKRODZIY AR MAGNETINIY PLOKSTELIY - (ET) KEELATUD ON KANDA
METALLESEMEID, KELLASID JA MAGENTKAARTE - (LV) IR AIZLIEGTS VILKT METALA PRIEKSMETUS, PULKSTENUS UN NEMT LIDZI MAGNETISKAS
KARTES - (BG) 3ABPAHEHO E HOCEHETO HA METANIHU MPEOMETW, YACOBHULW U MATHUTHU CXEMM - (TR) METAL NESNELER,
SAATLER YA DA MANYETiK KARTLARI KULLANMAYIN VEYA TASIMAYIN - (AR) dtaisien &lSlayg lelow cddine sl plasiwl ytamy
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(EN) NOT TO BE USED BY UNAUTHORISED PERSONNEL - (IT) VIETATO L'USO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (FR) UTILISATION INTERDITE AU
PERSONNEL NON AUTORISE - (ES) PROHIBIDO EL USO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (DE) DER GEBRAUCH DURCH UNBEFUGTE PERSONEN
IST VERBOTEN - (RU) UCMONIb30BAHUE 3AMPELAETCA JIOAAM, HE UMEIOLLMM PA3PELIEHWA - (PT) PROIBIDO O USO AS PESSOAS NAO
AUTORIZADAS - (NL) HET GEBRUIK IS VERBODEN AAN NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (EL) AMATOPEYZH XPHZHX XE MH ENITETPAMENA
ATOMA - (RO) FOLOSIREA DE CATRE PERSOANELE NEAUTORIZATE ESTE INTERZISA - (SV) FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONERATT
ANVANDA APPARATEN - (CS) ZAKAZ POUZITi NEPOVOLANYM OSOBAM - (HR-SR) ZABRANJENA UPOTREBA NEQVLASTENIM OSOBAMA - (PL)
ZAKAZ UZYWANIA 0SOBOM NIEAUTORYZOWANYM - (FI) KAYTTO KIELLETTY VALTUUTTAMATTOMILTA HENKILOILTA - (DA) DET ER FORBUDT
FOR UVEDKOMMENDE AT ANVENDE MASKINEN - (NO) BRUK ER IKKE TILLATT FOR UAUTORISERTE PERSONER - (SL) NEPOOBLASCENIM
OSEBAM UPORABA PREPOVEDANA - (SK) ZAKAZ POUZITIA NEPOVOLANYM OSOBAM - (HU) TILOS A HASZNALATA A FEL NEM JOGOSITOTT
SZEMELYEK SZAMARA - (LT) PASALINIAMS NAUDOTIS DRAUDZIAMA - (ET) SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON SEADME KASUTAMINE
KEELATUD - (LV) NEPILNVAROTAM PERSONAM IR AIZLIEGTS IZMANTOT APARATU - (BG) 3ABPAHEHO E MOJI3BAHETO OT HEYMb/IHOMOLLEHU
JLA - (TR) YETKISiZ PERSONEL TARAFINDAN KULLANILAMAZ - (AR) ot grae ypidl polidl Jod oo slasiwdl ytasy

(EN) Symbol indicating separation of electrical and electromc appllances for refuse collection - (IT) Simbolo che indica la raccolta

separata delle apparecchiature elettriche ed el he - (FR) S la collecte différenciée des appareils électriques et
électroniques - (ES) Simbolo que indica la recogida por separado de los aparatos eléctricos y electromcos (DE) Symbol fiir die getrennte
Erfassung elektrischer und elektronischer Gerite - (RU) Cumgon, y Ha it c6op aneKTpuyeckoro un 3NEKTPOHHOTO

o6opypoBanus - (PT) Simbolo que indica a reunido separada das aparelhagens eléctricas e electronicas - (NL) Symbool dat wijst op de
gescheiden inzameling van elektrische en elektronische toestellen - (EL) }:upBo)\o mou Seixver élmpoponompevn GUAOYI} TWV NAEKTPIKWV
Kl NAEKTPOVIKWY GUCKEVWYV - (RO) Simbol ce indica depozi a lor electrice si electronice - (SV) Symbol som indikerar
separat sopsortering av elektriska och elektroniska apparater - (CS) Symbol oznacdujici separovany sbér elektrickych a elektromckych
zarizeni - (HR-SR) Simbol koji oznacava posebno sakupljanje elektri¢nih i elektronskih aparata - (PL) Symbol, ktéry oznacza sortowanie
odpaddw aparatury elektrycznej i elektronicznej - (FI) Symboli, joka ilmoi sahko- ja elektroniikkalaitteiden erillisen kerdyksen - (DA)
Symbol, der star for seerlig indsamling af elektriske og elektroniske apparater - (NO) Symbol som angir separat sortering av elektriske og
elektroniske apparater - (SL) Simbol, ki oznacuje lo¢eno zbiranje elektri¢nih in elektronskih aparatov - (SK) Symbol oznacujuci separovany
zber elektrickych a elektronickych zariadeni - (HU) Jelolés, mely az elektromos és elektronikus felszerelések szelektiv hulladekgyujteset
je|l| - (LT) Simbolis, nurodantis atskuq nebenaudojamy elektriniy ir elektroniniy prietaisy surmklmq (ET) Siimbol, mis tahistab elektri-

ja elektroonil d eraldi kogumist - (LV) Simbols, kas norada uz to, ka utilizacija ir javeic atseviski no citam elektriskajam un
elektromskajam iericém - (BG) Cumson, Koiito [4 Ha eneKTpuYecKara u eneKkTpoHHa anapartypa - (TR), Atlk
toplama icin elektrikli ve elektronik cihazlarin ayrilmasini belirten sembol - (AR) 9ySIylg il s 84> Jaiiall ezl J)
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(EN)
INSTRUCTION MANUAL

WARNING! BEFORE USING THE WELDING MACHINE READ THE
INSTRUCTION MANUAL CAREFULLY.

1. GENERAL SAFETY CONSIDERATIONS FOR ARC WELDING

The operator should be properly trained to use the welding machine
safely and should be informed about the risks related to arc welding
procedures, the associated protection measures and emergency
procedures.

(Please refer to the applicable standard “EN 60974-9: Arc welding
Part9:1 llation and Use).

/N

Avoid direct contact with the welding circuit: the no-load voltage
supplied by the welding machine can be dangerous under certain
circumstances.

When the welding cables are being connected or checks and
repairs are carried out the welding machine should be switched off
and disconnected from the power supply outlet.

Switch off the welding machine and disconnect it from the power
supply outlet before replacing consumable torch parts.

Make the electrical connections and installation according to the
safety rules and legislation in force.

The welding machine should be connected only and exclusively to
a power source with the neutral lead connected to earth.

Make sure that the power supply plug is correctly connected to the
earth protection outlet.

Do not use the welding machine in damp or wet places and do not
weld in the rain.

Do not use cables with worn insulation or loose connections.

LN /N

Do not weld on containers or piping that contains or has contained
fl ble liquid or g products.

Do not operate on materials cleaned with chlorinated solvents or
near such substances.

Do not weld on containers under pressure.

Remove all flammable materials (e.g. wood, paper, rags etc.) from
the working area.

Keep the gas bottle (if used) away from heat sources, including
direct sunlight.

WELDING FUMES CAN BE DANGEROUS

The fumes produced during welding contain toxic gases and vapours.
Welding fumes contain substances that cause cancer, as

indicated in the monograph IARC 118 (International Agency for
Research on Cancer).

The toxicity of the g fumesd
metals used for welding;
welding electrodes and wire;
coatings;

detergents, degreasers and similar;

- welding process used.

All operators must follow the rules listed below to

reduce inhalation of welding fumes to a minimum:

keep your head far from any welding fumes;

do not inhale such fumes;

ensure adequate air exchange or means to extract the welding
fumes near the arc;

use a welding helmet with electro-ventilated respirator if
ventilation is insufficient.

To comply with Directive 2019/130/EU: protection of workers
from the risks related to exp to carci or at
work, a systematic approach to the assessment is necessary of the
exposure limits of welding fumes according to their composition,
concentration and duration of exposure.

POL 0@

- Use adequate electrical insulation with regard to the electrode, the
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ds on the

g factors:

P

work piece and any (accessible) earthed metal parts in the vicinity.
This is normally achieved by wearing gloves, shoes, head coverings
and clothing designed for this purpose and by using insulating
platforms or mats.

Ultraviolet radiation is carcinogenic, as stated in the IARC
monograph 118; in addition, ultraviolet and infrared radiation can
damage the eyes and burn the skin.

Always protect your eyes with the relative filters, which must
comply with UNI EN 169 or UNI EN 379, mounted on masks or use
helmets that comply with UNIEN 175.
Use the relative fir: lothi

c with UNI EN
11611) and welding gloves (compliant wnh UNIEN 1 2477) without
exposing the skin to the ultraviolet and infrared rays produced by
the arc; the protection must extend to other people who are near
the arc by way of screens or non-reflective sheets.

Noise: If the daily personal noise exposure (LEPd) is equal to or
higher than 85 dB(A) because of particularly intensive welding
operations, suitable personal protective means must be used (Tab.
1).

ELECTRIC AND MAGNETIC FIELDS MAY BE DANGEROUS

Electric current flowing through any conductor causes localized
electric and magpnetic fields (EMF). Weldlng current creates an EMF
field around welding and welding

EMF fields may mterfere with some medical implants (e.g.
pacemakers, respiratory equipment, metallic prostheses etc.).
Protective measures for persons wearing medical implants have to
be taken.

For example, access restrictions for passers-by or individual risk
assessment for welders.

This welding machine complies with technical product standards for
exclusive use in an industrial environment for occupational use. It
does not assure compliance with the restrictions for use by layman.
All operators should follow the rules listed herebelow, in order to
minimize exposure to EMF fields from the welding circuit:

route the welding cables together. Secure them with tape when
possible;

place your trunk and head as far away as possible from the welding
circuit;

never coil welding cables around metal objects or your body;

do not place your body between welding cables;

keep welding cables on the same side of your body;

connect the work clamp to the work piece as close as possible to
the area being welded;

do not work next to welding power sources;

all operators should keep the required minimum distances as
given in the EMF data sheet;

distance from the EMF source to a point beyond which the
exposure is less than 20% of the lowest permissible value: d = 55
.

- Class A equipment:

This welding machine conforms to technical product standards
for exclusive use in an industrial envir and for prof |
purposes. It does not assure c e with electr
[ ibility in dwellings and in premises directly
connected to a low-voltage power supply system feeding buildings
for domestic use.

EXTRA PRECAUTIONS

- WELDING OPERATIONS:
- In environments with increased risk of electric shock
- In confined spaces
- In the presence of flammable or explosive materials
MUST BE evaluated in advance by an “Expert supervisor” and must
always be carried out in the presence of other people trained to
intervene in emergencies.
All protective technical measures MUST be taken as provided in
7. 10 A.8; A.10 of the apphcable standard EN 60974-9: Arc welding

I Part9:1 llation and Use”.
The operator MUST NOT BE ALLOWED to weld in raised positions
unless safety platforms are used.
VOLTAGE BETWEEN ELECTRODE HOLDERS OR TORCHES: working
with more than one welding machine on a single piece or on




pieces that are connected electrically may generate a dangerous
ion of no-load vol between two different electrode
holders or torches, the value of which may reach double the
allowed limit.
An expert coordinator must be designated to measuring the
apparatus to determine if any risks subsist and suitable protection
es can be as foreseen by section 7.9 of the
applicable standard “EN 60974-9: Arc welding equipment. Part 9:
Installation and Use”.

RESIDUAL RISKS
IMPROPER USE: it is hazardous to use the welding machine for any
work other than that for which it was designed (e.g. de-icing mains
water pipes).
Do not use the handle to hang the welding machine.
RISK OF BURNS
Some parts of the welding machine (torch, electrode-holder
clamp) and the adjacent areas can reach temperatures over 65°C:
adequate protective clothing must be worn.
Allow the just welded piece to cool before touching it!

ENVIRONMENTAL CONDITIONS (EN 60974-1)
Use the welding machine with the following environmental
conditions only:

p -10°Cand 40°C;

relative humidity of the air not exceeding 50% at 40°C;

relative humidity of the air not exceeding 90% at 20°C;

The surrounding air must be free of dust, acid, gas or corrosive
substances, etc.

b
ure
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STORAGE
- Position the machine and its accessories (with or without
packaging) in closed premises.

- The ambient temperature must be between -20°C and 55°C.

If the machine is planned with liquid cooling and an ambient

temperature under 0°C: use the anti-freeze liquid suggested by the
turer or c ly empty the hydraulic circuit and the tank

of liquid.

Always use adequate measures to protect the machine from

humidity, dirt and corrosion.

)i ¢

EE DISPOSAL

Do not dispose of this welding machine as normal household waste
at the end of its life cycle.

The user is responsible for disposing of this electrical equipment in
collection points designated for disposal and recycling of electrical
equipment or contact the shop where you purchased the product.
This provision only refers to disposal of the eq within the
European Union (WEEE).

2.INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION

This welding machine is a source of current for arc welding, manufactured
for MMA welding of coated electrodes (rutile, acid, basic).

The specific characteristics of this welding machine (INVERTER), such as
the high speed and adjustment precision give excellent welding quality.

2.1 MAIN CHARACTERISTICS
- Welding current adjustment.
- Set welding current shown on display (where planned).

PROTECTION

- Thermostatic protection.

- Protection against irregular voltage (power supply voltage too high or
too low).

- Anti-stick (MMA).

2.2 OPTIONAL ACCESSORIES
- MMA welding kit.
- Auto-darkening mask: with fixed or adjustable filter.

3.TECHNICAL DATA
3.1 DATA PLATE
The most important data regarding use and performance of the welding
machine are summarised on the rating plate and have the following
meaning:

Fig.A

1- EUROPEAN standard of reference, for safety and construction of arc

welding machines.

2-  manufacturer’s name and address.

3- product model.

4- Symbol for internal structure of the welding machine.

5- Symbol for welding procedure provided.

6- Symbol S: indicates that welding operations may be carried out in
environments with heightened risk of electric shock (e.g. very close
to large metallic volumes).

7-  Symbol for power supply line:
1~ :single phase alternating voltage;
3~:3-phase alternating voltage.

8- Protection rating of the covering.

9- Technical specifications for power supply line:

- U, : Alternating voltage and power supply frequency of welding
machine.

= 1 1nax - Maximum current absorbed by the line.

- |, 4 effective current supplied.

10- Performance of the welding circuit:

- U, : maximum no-load voltage (open welding circuit).

- L/U, : current and corresponding normalised voltage that the
welding machine can supply during welding.

- X: Duty cycle: indicates the time for which the welding machine
can supply the corresponding current (same column). It is
expressed as %, based on a 10 min. cycle (e.g. 60% = 6 minutes
working, 4 minutes pause, and so on).

If the usage factors (on the plate, referring to a 40°C environment)
are exceeded, the thermal safeguard will trigger.

- A/V-A/V : shows the range of adjustment for the welding current
(minimum maximum) at the corresponding arc voltage.

11- Manufacturer’s serial number for welding machine identification
(indispensable for technical assistance, requesting spare parts,
discovering product origin).

12- ——1: Size of delayed action fuses to be used to protect the
power line.

13- Symbols referring to safety regulations, whose meaning is given in

chapter 1“General safety considerations for arc welding"”.

Note: The data plate shown above is an example to give the meaning
of the symbols and numbers; the exact values of technical data for the
welding machine in your possession must be checked directly on the data
plate of the welding machine itself.

3.2 OTHER TECHNICAL DATA
- WELDING MACHINE:
- seetable 1 (TAB.1)
- % USE AT 20°C (if present on welding machine covering).
USE AT 20°C, expresses for each diameter (@ ELECTRODE) the number
of weldable electrodes in an interval of 10 minutes (ELECTRODES 10
MIN) at 20°C with a break of 20 seconds for each electrode change;
this data is also indicated as a percentage value (%USE) based on the
number of weldable electrodes.
- ELECTRODE HOLDER CLAMP: see table 2 (TAB.2)
The weight of the welding machine is outlined on table 1 (TAB.1)

4. DESCRIPTION OF THE WELDING MACHINE
The welding machine is essentially composed of power modules created
on printed circuits optimised to obtain maximum reliability and less
maintenance.

Fig.B
Power line input (1~), rectifier unit and levelling capacitors.
Switching bridge (IGBT) with transistors and drivers: it switches the
voltage of the rectified line to alternating, high frequency voltage
and adjusts power based on the required welding current/voltage.
High frequency transformer: it is used to adapt voltage and current
to the values necessary for the arc welding procedure and, at the
same time, galvanically isolate the welding circuit from the power
line.
Secondary rectifier bridge with levelling inductance: it switches
the alternating voltage / current provided by secondary winding to
direct current / voltage with very low ripple.
Control and adjustment electronics: determines the dynamic
response of the current during fusion of the electrode (instantaneous
short-circuits) and overrides the safety systems.

1-
2-

The "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" model also has a device that
automatically recognises the mains voltage (115V ac - 230V ac) and
prepares the welding machine to work properly.



4.1 CONTROL, ADJUSTMENT AND CONNECTION DEVICES
4.1.2 WELDING MACHINE
At the front:

Fig.C
Positive (+) fast coupling for connecting the welding cable.
YELLOW LED: normally open, when on it indicates an anomaly that
blocks the welding current for various reasons which can be:
Thermal protection: an excess temperature has been reached
inside the welding machine. The machine remains on without
supplying current until a normal temperature is reached. Reset is
automatic.
Protection against over and undervoltage of the line compared
to the plate value. ATTENTION: Exceeding the higher voltage
limit could seriously damage the device.
ANTI STICK protection: manually locks the welding machine,
if the electrode sticks to the material to weld, allowing manual
removal without damaging the electrode holder clamp.
GREEN LED: indicates the welding machine is connected to the
mains and is ready for operation.
Knob for adjustment of welding current. It allows adjustment also
during welding (the "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" model has a
double graduated scale in Amperes).
Negative (-) quick coupling for connecting the welding cable.
WELDING MACHINE WITH THREE-POSITION SELECTOR:

1-
2-

5-
6-
_: 51'1" MMA electrode welding

The choice between the two positions in MMA is made based on
the type of electrode used.

The Arc Control System device guarantees the best welding
dynamic, easy start (HOT START), fluid welding of each type of
electrode:

Rutile, stainless steel electrodes, etc.

L=

m—— TIG welding:

TIG specific ANTI STICK device.

(HOT START and ARC FORCE non-active, contact scratch start).
Numerical display (where planned).
Displays the output current set using the knob (Fig. C-4).

Basic, cellulose electrodes (mod. CE), etc.

7-

At the back:

Fig.D
1-
2-

Power cable.
Main switch O/OFF - I/ON (light).

5.INSTALLATION

ATTENTION! THE WELDING MACHINE MUST BE TURNED
A OFF AND DISCONNECTED FROM THE MAINS BEFORE

COMMENCING ANY  INSTALLATION AND POWER
CONNECTION OPERATIONS.
THE ELECTRICAL CONNECTIONS MUST ONLY BE CARRIED OUT BY
EXPERT OR QUALIFIED TECHNICIANS.

PREPARATION

Unpack the welding machine and assemble the separate parts included
in the package.

Assembling the return cable-clamp
Fig.E

hli 1di 1

the

bl
gc

Fig.F

trode-holder clamp

5.1 WELDING MACHINE LIFTING METHOD

All the welding machines described in this manual must be lifted using
the handle or the strap supplied if applicable for the model (assembled
as described in FIG. 1).

5.2 WELDING MACHINE POSITIONING

Identify the installation location of the welding machine so there are no

obstacles on inlet and outlet opening of the cooling air (forced circulation

with fan, if present); at the same time ensure no conductive dust,

corrosive vapours, humidity, etc. are sucked in.

Keep at least 250mm of open space around the welding machine.
ATTENTION! Position the welding machine on a flat surface

A of adequate capacity for the weight to avoid dangerous
turning over or movements.
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5.3 CONNECTION TO MAINS

Before making any electrical connection, check the rating plate on the
welding machine corresponds to the mains voltage and frequency
available in the installation location.

The welding machine must only be connected to a mains power supply
with neutral conductor connected to earth.

To guarantee protection against indirect contact, use the different
switches type:

- TypeA( ) for mono-phase machines;
- TypeB( - ) for three-phase machines.

To meet the requirements of the standard EN 61000-3-11 (Flicker), you
are advised to connect the welding machine to the interface points of
the power mains with an impedance under:

Zmax = 0.47 ohm (80A - 100A).

Zmax = 0.25 ohm (130A - 160A).

Zmax = 0.17 ohm (180A - 200A).

The welding machine is not within the requirements of standard IEC/EN
61000-3-12.

If it is connected to a public power mains, the installer or the user is
responsible for checking the welding machine can be connected (if
necessary, consult the mains power supply provider).

The welding machines, unless otherwise specified (MPGE), are
compatible with generator sets with voltage variations up to + 15%.
To correctly use the generator set, it must be fully operational before
connecting the inverter.

5.4 PLUG AND SOCKET
The 230V model is generally fitted with a power cable with a standard
plug, (2P + E) 16A/250V.
It can be connected to a mains socket fitted with fuses or an automatic
switch.
For welding machines without a plug (115/230V models) connect
a standard plug (2P + E) to the power supply cable with adequate
capacity and use a mains socket equipped with fuses or an automatic
switch; the specific earth lug must be connected to the earth conductor
(yellow-green) of the power supply line. Table (TAB.1) provides the
recommended values in amperes of the line slow blow fuses chosen
based on the maximum nominal current supplied by the welding
machine, and at the power supply nominal voltage.

ATTENTION! Failure to comply with the above rules renders
A the safety system (class ) ineffective, with resulting serious
fire).

risks for people (e.g. electric shock) and for property (e.g.

5.5 WELDING CIRCUIT CONNECTIONS
ATTENTION! BEFORE CARRYING OUT THE FOLLOWING
A CONNECTIONS, MAKE SURE THE WELDING MACHINE IS OFF
AND DISCONNECTED FROM THE MAINS.
The table (TAB. 1) gives the recommended values for the welding cables
(in mm?) according to the maximum energy supplied by the welding
machine.
Connection of the electrode-holder clamp welding cable
Bring a special clamp on the clamp used to tighten the exposed part of

the electrode.
In general, connect this cable to the clamp with the symbol (+).

Connecting the welding current return cable

Connect the cable to the piece to be welded or the metal bench on which
the workpiece is placed, as close as possible to the joint being worked.

In general, connect this cable to the clamp with the symbol (-).

In exceptional cases, some types of electrodes (e.g. acid-coated
electrodes) require an inverse connection to the indicated convention.

Recommendations:

- Fully rotate the welding cable connectors in the fast coupling (if
present), to guarantee perfect electrical contact; on the contrary, the
connectors will overheat causing their rapid wear and loss of efficiency.

- Use welding cables that are as short as possible.

- Do not use metal structures that are not part of the workpiece, when
replacing the welding current return cable; this can endanger safety
and give unsatisfactory cleaning results.

6. MMA WELDING: PROCESS DESCRIPTION

6.1 GENERAL PRINCIPLES

- Referto the electrode manufacturer's instructions regarding the correct
polarity and the optimal welding current (generally, these instructions
are outlined on the packaging of the electrodes).



- Welding current is regulated to suit the diameter of the electrode being
used and the type of welding to be performed; an example of the
currents used for the various electrode diameters can be seen below:

@ Electrode (mm) YVeIding current (A)
min. max.
1.6 25 50
2.0 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4.0 120 200

- Remember that for the same diameter electrode, high levels of current
will be used for flat welding, whilst lower current levels will be used for
vertical or overhead welding.

- The mechanical characteristics of the welded joint are determined by
the intensity of the selected current and also other welding parameters
such as the length of the arc, the operating speed and position, the
diameter and quality of the electrodes (to ensure correct conservation,
use special packaging or containers to store and protect the electrodes
against humidity).

6.2 PROCEDURE

Keeping the mask IN FRONT OF YOUR FACE, rub the tip of the electrode
on the piece to be welded, moving as if striking a match; this is the most
correct method for igniting the arc.

ATTENTION: DO NOT TAP the electrode against the workpiece, which
could damage the coating and make arc striking difficult.

As soon as the arc has struck, try to keep the electrode at a distance
from the workpiece that is equivalent to the diameter of the electrode
being used, and keep this distance as constant as possible while
welding; remember that the electrode angle while moving forward
must be approx. 20-30 degrees (Fig. G).

At the end of the welding seam, take the electrode end slightly back as
to the forward direction, above the crater to fill it, then quickly lift the
electrode from the weld pool to switch off the arc.

ASPECTS OF THE WELDING SEAM
Fig.H

7. MAINTENANCE
WARNING! BEFORE CARRYING OUT MAINTENANCE
A OPERATIONS MAKE SURE THE WELDING MACHINE IS
SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM THE MAIN
POWER SUPPLY.

EXTRAORDINARY MAINTENANCE
EXTRAORDINARY MAINTENANCE MUST ONLY BE CARRIED OUT BY
TECHNICIANS WHO ARE EXPERT OR QUALIFIED IN THE ELECTRIC-
MECHANICAL FIELD, AND IN FULL RESPECT OF THE IEC/EN 60974-4
TECHNICAL DIRECTIVE.
WARNING! BEFORE REMOVING THE WELDING MACHINE
A PANELS AND WORKING INSIDE THE MACHINE MAKE SURE
THE WELDING MACHINE IS SWITCHED OFF AND
DISCONNECTED FROM THE MAIN POWER SUPPLY OUTLET.
If checks are made inside the welding machine while it is live, this
may cause serious electric shock due to direct contact with live parts
and/or injury due to direct contact with moving parts.
Inspect the welding machine regularly, with a frequency depending
on use and the dustiness of the environment, and remove the dust
deposited on the transformer, reactance and rectifier using a jet of dry
compressed air (max. 10bar).
Do not direct the jet of compressed air on the electronic boards; these
can be cleaned with a very soft brush or suitable solvents.
At the same time make sure the electrical connections are tight and
check the wiring for damage to the insulation.
At the end of these operations re-assemble the panels of the welding
machine and screw the fastening screws right down.
Never, ever carry out welding operations while the welding machine is
open.
After having carried out maintenance or repairs, restore the connections
and wiring as they were before, making sure they do not come into
contact with moving parts or parts that can reach high temperatures.
Tie all the wires as they were before, being careful to keep the high
voltage connections of the primary transformer separate from the low
voltage ones of the secondary transformer.
Use all the original washers and screws when closing the casing.

8. TROUBLESHOOTING

IN THE EVENT OF UNSATISFACTORY OPERATION, AND BEFORE CARRYING
OUT THE MOST SYSTEMATIC CHECKS OR CONTACTING YOUR SUPPORT
CENTRE, CHECK:

The welding current, adjusted using the knob, is adequate for the
diameter and type of electrode used.

With the main switch “ON’, the relevant light is on; on the contrary,
the defect normally lies on the power line (cables, socket and/or plug,
fuses, etc.).

The yellow led is not on, signalling intervention of the safety thermal
switch for over or undervoltage or short circuit.

Ensure you have observed the nominal duty cycle ratio; in the event
of intervention of the thermostatic protection, wait for the welding
machine to cool naturally, check the fan is working.

Check the line voltage: if the value is too high or too low, the welding
machine remains blocked.

Check there is no short circuit on welding machine output: in this case,
proceed to eliminate the problem.

The welding circuit connections are carried out correctly, particularly
the earth cable clamp is actually connected to the piece and without
inter-positioning insulating materials (e.g. paint).
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MANUALE ISTRUZIONE

ATTENZIONE! PRIMA DI UTILIZZARE LA SALDATRICE LEGGERE
ATTENTAMENTE IL MANUALE DI ISTRUZIONE.

1.SICUREZZA GENERALE PER LA SALDATURA AD ARCO

L'operatore deve essere sufficientemente edotto sull’'uso sicuro
della saldatrice ed informato sui rischi connessi ai procedimenti per
saldatura ad arco, alle relative misure di protezione ed alle procedure
di emergenza.

(Fare riferimento anche alla norma “EN 60974-9: Apparecchiature
per saldatura ad arco. Parte 9: Installazione ed uso”).

Evitare i contatti diretti con il circuito di saldatura; la tensione
a vuoto fornita della saldatrice puo essere pericolosa in talune
circostanze.

La connessione dei cavi di saldatura, le operazioni di verifica
e di riparazione devono essere eseguite a saldatrice spenta e
scollegata dalla rete di alimentazione.

Spegnere la saldatrice e scollegarla dalla rete di alimentazione
prima di sostituire i particolari d’usura della torcia.

Eseguire l'installazione elettrica secondo le previste norme e leggi
antinfortunistiche.

La saldatrice deve essere c ad un si

di alimentazione con conduttore di neutro collegato a terra.
Assicurarsi che la presa di ali
collegata alla terra di protezione.
Non utilizzare la saldatrice in ambienti umidi o bagnati o sotto la
pioggia.

Non utilizzare cavi con isolamento deteriorato o con connessioni
allentate.

VAV

Non saldare su contenitori, recipienti o tubazioni che contengano
o che abbi prodotti bili liquidi o gassosi.
Evitare di operare su materiali puliti con solventi clorurati o nelle
vicinanze di dette sostanze.

Non saldare su recipienti in pressione.

Allontanare dall’area di lavoro tutte le sostanze inflammabili (es.
legno, carta, stracci, etc.).

Mantenere la bombola al riparo da fonti di calore, compreso
I'irraggiamento solare (se utilizzata).

[\

1 FUMI DI SALDATURA POSSONO ESSERE PERICOLOSI

| fumi prodotti durante la saldatura contengono gas e vapori tossici.

I fumi di sald chec il cancro, come

indicato nella monograﬁa IARC 118 (Agenzia internazionale per la

ricerca sul cancro).

La tossicita dei fumi di saldatura dipende dai seguenti fattori:

metalli utilizzati per la saldatura;

elettrodi e filo di saldatura;

rivestimenti;

detergenti, sgrassanti e simili;

processo di saldatura utilizzato.

Tutti gli operatori devono seguire le regole elencate di seguito al fine

di ridurre al minimo l'inalazione dei fumi di saldatura:

tenere la testa lontano da eventuali fumi di saldatura;

non inspirare tali fumi;

assicurarsi un ricambio d’aria adeguato o mezzi atti ad asportare i

fumi di saldatura nelle vicinanze dell’arco;

utilizzare un casco di saldatura con respiratore elettroventilato se

I'areazione ¢ insufficiente.

Al fine di soddisfare la direttiva 2019/130/UE: protezione dei

lavoratori contro i rischi derivanti da un’esposizione ad agenti

cancerogenl o mutageni durante il lavoro & necessario un approccio
ico per la dei limiti aII esposmone dei fumi di

saldatura in fi della loro ¢ concentrazione e

durata all'esposizione stessa.

1l Tuci
esclusi

sia corret
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- Adottare un adeguato isolamento elettrico rispetto I'elettrodo, il
pezzo in lavorazione ed eventuali parti metalliche messe a terra
poste nelle vicinanze (access
Cio & normal ot guanti, calzature,
copricapo ed indumenti previsti allo scopo e mediante l'uso di
pedane o tappeti isolanti.

Le radiazioni ultraviolette sono cancerogene, come indicato nella
monografia IARC 118; inoltre le radiazioni ultraviolette e infrarosse
possono danneggiare gli occhi e bruciare la pelle.

Proteggere sempre gli occhi con gli appositi filtri conformi alla UNI
EN 169 o UNI EN 379 montati su maschere o caschi conformi alla
UNIEN 175.

Usare gli appositi i ghi protettivi (conformi alla
UNI EN 11611) e guanti di saldatura (conformi alla UNI EN 12477)
evitando di esporre I'epidermide ai raggi ultravioletti ed infrarossi
prodotti dall’arco; la protezione deve essere estesa ad altre
persone nelle vicinanze dell’arco per mezzo di schermi o tende non
riflettenti.

Rumorosita: Se a causa di operazioni di saldatura particolarmente
intensive viene verificato un livello di esposizione quotidiana
personale (LEPd) ugualeo magglore a85dB(A), é obbligatorio I'uso
diad i mezzi di pr dividuale (Tab. 1).
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| CAMPI ELETTRICI E MAGNETICI POSSONO ESSERE PERICOLOSI

La corrente elettrica che scorre attraverso un qualsiasi conduttore
provoca campi elettrici e magnetici (EMF) localizzati. La corrente di
saldatura crea un campo EMF nei dintorni del circuito di saldatura e
della saldatrice stessa.

I campi interferire con alcune
apparecchiature med|che (ad esemp|o pacemaker, apparecchiature
respiratorie, protesi metalliche ecc.).

Devono essere prese adeguate misure protettive nei confronti
dei portatori di queste apparecchiature. Ad esempio proibire
I'accesso all’area di utilizzo della saldatrice o valutazione del rischio
individuale per i saldatori.

Questa saldatrice soddisfa gli standard tecnici di prodotto per
I'uso esclusivo in ambiente industriale a scopo professionale. Non
@ assicurata la nspondenza ai I|m| i di base relativi all'esposizione
umana ai campi elettr bi domestico.

Tutti gli operatori devono seguire le regole elencate di seguito, al
fine di ridurre al minimo l'esposizione ai campi EMF dal circuito di
saldatura:

avvicinare tra loro i cavi di saldatura. Fissarli con nastro adesivo
quando possibile;

mantenere la testa ed il tronco del corpo il piu distante possibile
dal circuito di saldatura;

non avvolgere mai i cavi di saldatura attorno a oggetti metallici o
al corpo;

non saldare con il corpo in mezzo al circuito di saldatura;

tenere entrambi i cavi di saldatura sullo stesso lato del corpo;
collegare il cavo di ritorno della corrente di saldatura al pezzo da
saldare il piu vicino possibile al giunto in esec

non saldare vicino alla saldatrice;

tutti gli operatori dovrebbero rispettare le distanze minime
richieste come indicato nella scheda dati EMF;

distanza dalla sorgente EMF in un punto oltre il quale I'esposizione
& inferiore al 20% del valore minimo consentito:d =55 cm.
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- Apparecchiatura di classe A:

Questa saldatrice soddisfa i r iti dello d tecnico di
prodotto per l'uso esclusivo in ambiente industriale e a scopo
professionale. Non é assicurata la risp alla ¢ ibilita
elettromagnetica negli edifici domestici e in quelli direttamente
collegati a una rete di a bassa che ali

gli edifici per I'uso domestico.

Py d.
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elettr ici
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PRECAUZIONI SUPPLEMENTARI
- LE OPERAZIONI DI SALDATURA:
- In ambiente a rischio accresciuto di shock elettrico
- In spazi confinati



- In presenza di materiali infiammabili o esplodenti
DEVONO essere preventi | da un "R
esperto” ed eseguiti sempre con la presenza di altre persone
istruite per interventi in caso di emergenza.

DEVONO essere adottati i mezzi tecnici di protezione descritti in
7.10; A.8; A.10 della norma “EN 60974-9: Apparecchiature per
saldatura ad arco. Parte 9: Installazione ed uso”.

DEVE essere proibita la saldatura con operatore sollevato da terra,
salvo eventuale uso di piattaforme di sicurezza.

TENSIONE TRA PORTAELETTRODI O TORCE: lavorando con piu
saldatrici su di un solo pezzo o su piu pezzi collegati elettricamente
si puo generare una somma pericolosa di tensioni a vuoto tra due
differenti portaelettrodi o tor:e, ad un valore che puo raggiungere
il doppio del limite

E’' nec io che un c esperto gua la misura
strumentale per determinare se esiste un rischio e possa adottare
misure di protezione adeguate come indicato in 7.9 della norma
“EN 60974-9: Apparecchiature per saldatura ad arco. Parte 9:
Installazione ed uso”.

™

RISCHI RESIDUI
- USO IMPROPRIO: & pericolosa I'utilizzazione della saldatrice per
qualsiasi lavorazione diversa da quella prevista (es. scongelazione
di tubazioni dalla rete idrica).
- E vietato utilizzare la maniglia come mezzo di sospensione della
saldatrice.
RISCHIO DI USTIONI
Alcune parti della saldatrlce (torcia, pinza portaelettrodo) e aree
adiacenti re superlorl a 65°C: e

i protetti
Lasciare raffreddare il pezzo appena saldato pnma d| toccarlo!

CONDIZIONI AMBIENTALI (EN 60974-1)

- Utilizzare la saldatrice solo con le seg i C
. temperatura ambiente compresa tra -10°C e 40°C;

a relativa dell’aria non superiore del 50% a 40°C;

a relativa dell’aria non superiore del 90% a 20°C;

« L'aria circostante deve essere esente da polvere, acidi, gas o
sostanze corrosive, ecc.
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IMMAGAZZINAMENTO

- Collocare la macchina e i suoi accessori (con o senza imballo) in
locali chiusi.

- Latemperatura ambiente deve essere compresa tra-20°Ce 55°C.

In caso di macchina provvista di unita di raffredd liquid

- Protezione anti-stick (MMA).

2.2 ACCESSORI A RICHIESTA
- Kit saldatura MMA.
- Maschera autoscurante: con filtro fisso o regolabile.

3. DATITECNICI

3.1 TARGA DATI

| principali dati relativi allimpiego e alle prestazioni della saldatrice sono

riassunti nella targa caratteristiche col seguente significato:

Fig.A

1-  Norma EUROPEA di riferimento per la sicurezza e la costruzione delle
macchine per saldatura ad arco.

2- Nome e indirizzo del costruttore.

3- Nome del modello.

4- Simbolo della struttura interna della saldatrice.

5- Simbolo del procedimento di saldatura previsto.

6- Simbolo S : indica che possono essere eseguite operazioni di
saldatura in un ambiente con rischio accresciuto di shock elettrico
(p.es. in stretta vicinanza di grandi masse metalliche).

7- Simbolo della linea di alimentazione:
1~ : tensione alternata monofase;
3~ :tensione alternata trifase.

8- Grado di protezione dell'involucro.

9- Dati caratteristici della linea di alimentazione:

- U, : Tensione alternata e frequenza di alimentazione della

saldatrice.

= 1 e - COrrente massima assorbita dalla linea.

- |, 4: Corrente effettiva di alimentazione.
10- Prestazioni del circuito di saldatura:

- U, : tensione massima a vuoto (circuito di saldatura aperto).

- /U, : Corrente e tensione corrispondente normalizzata che
possono venire erogate dalla saldatrice durante la saldatura.

X : Rapporto d'intermittenza: indica il tempo durante il quale la

saldatrice puo erogare la corrente corrispondente (stessa colonna).

Siesprime in %, sulla base di un ciclo di 10min (p.es. 60% = 6 minuti

di lavoro, 4 minuti sosta; e cosi via).

Nel caso i fattori d'utilizzo (di targa, riferiti a 40°C ambiente)

vengano superati si determinera l'intervento della protezione

termica.

A/N-A/V : Indica la gamma di regolazione della corrente di

saldatura (minimo - massimo) alla corrispondente tensione d‘arco.

11- Numero di matricola per lidentificazione della saldatrice
(indispensabile per assistenza tecnica, richiesta ricambi, ricerca
origine del prodotto).

12- -——3-:Valore dei fusibili ad azionamento ritardato da prevedere

e temperatura ambiente inferiore a 0°C: usare il liquido antlgelo
suggerito dal produttore oppure svuotare completamente il circuito
idraulico e il serbatoio dal liquido.

Utilizzare sempre adeguate misure per proteggere la macchina
dall’'umidita, dallo sporco e dalla corrosione.

)¢

mmm SMALTIMENTO

Non smaltire questa saldatrice con i normali rifiuti domestici al

termine del ciclo di vita utile.

E responsabilita dell'utente smaltire questa apparecchiatura

elettrica presso punti di raccolta d i allo smalti e al

riciclo delle apparecchiature elettriche o, rivolgersi al negozio presso

il quale é stato acquistato il prodotto. Questa disposizione riguarda
| delle apparecchiature nel territorio

lo smalti

dell’Unione Europea (RAEE).

2. INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE

Questa saldatrice € una sorgente di corrente per la saldatura ad arco,
realizzata per la saldatura MMA di elettrodi rivestiti (rutili, acidi, basici).
Le caratteristiche specifiche di questa saldatrice (INVERTER), quali alta
velocita e precisione della regolazione, le conferiscono eccellenti qualita
nella saldatura.

2.1 PRINCIPALI CARATTERISTICHE

- Regolazione corrente di saldatura.

- Visualizzazione su display della corrente di saldatura impostata (ove
previsto).

PROTEZIONI

- Protezione termostatica.

- Protezione contro le tensioni anomale (tensione di alimentazione
troppo alta o troppo bassa).

—
per la protezione della linea.

13- Simboli riferiti a norme di sicurezza il cui significato & riportato nel
capitolo 1“Sicurezza generale per la saldatura ad arco”.

Nota: Lesempio di targa riportato € indicativo del significato dei simboli e
delle cifre; i valori esatti dei dati tecnici della saldatrice in vostro possesso
devono essere rilevati direttamente sulla targa della saldatrice stessa.

3.2 ALTRI DATI TECNICI
- SALDATRICE:
- vedi tabella 1 (TAB.1)
- % USE AT 20°C (se presente sul mantello della saldatrice).
USE AT 20°C, esprime per ogni diametro (@ ELECTRODE) il numero
di elettrodi saldabili in un intervallo di 10 minuti (ELECTRODES 10
MIN) a 20°C con pausa di 20 secondi per ogni cambio elettrodo;
questo dato e indicato anche in valore percentuale (%USE) rispetto
al numero massimo di elettrodi saldabili.
- PINZA PORTAELETTRODO: vedi tabella 2 (TAB.2)
Il peso della saldatrice é riportato in tabella 1 (TAB.1)

4. DESCRIZIONE DELLA SALDATRICE

La saldatrice e costituita essenzialmente da moduli di potenza realizzati

su circuiti stampati ed ottimizzati per ottenere massima affidabilita e

ridotta manutenzione.

Fig.B

1- Ingresso linea di alimentazione (1~), gruppo raddrizzatore e
condensatori di livellamento.

2-  Ponte switching a transistors (IGBT) e drivers: commuta la tensione di
linea raddrizzata in tensione alternata ad alta frequenza ed effettua
la regolazione della potenza in funzione della corrente/tensione di
saldatura richiesta.

3-  Trasformatore ad alta frequenza: ha la funzione di adattare tensione
e corrente ai valori necessari al procedimento di saldatura ad arco
e contemporaneamente di isolare galvanicamente il circuito di
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saldatura dalla linea di alimentazione.

4- Ponte raddrizzatore secondario con induttanza di livellamento:
commuta la tensione / corrente alternata fornita dall'avvolgimento
secondario in corrente / tensione continua a bassissima ondulazione.

5- Elettronica di controllo e regolazione: determina la risposta dinamica
della corrente durante la fusione dell'elettrodo (corto-circuiti
istantanei) e sovraintende i sistemi di sicurezza.

Nel modello "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" & presente inoltre un
dispositivo che riconosce automaticamente la tensione di rete (115V ac -
230V ac) e predispone la saldatrice per il corretto funzionamento.

4.1 DISPOSITIVI DI CONTROLLO, REGOLAZIONE E CONNESSIONE

4.1.2 SALDATRICE

Sul lato anteriore:

Fig.C

1-  Presa rapida positiva (+) per connettere cavo di saldatura.

2- LED GIALLO: normalmente spento, quando acceso indica una
anomalia che blocca la corrente di saldatura per vari motivi che
possono essere :

- Protezione termica: all'interno della saldatrice si & raggiunta una
temperatura eccessiva. La macchina rimane accesa senza erogare
corrente fino al raggiungimento di una temperatura normale. Il
ripristino & automatico.

- Protezione per sovra e sottotensione di linea rispetto al valore
di targa. ATTENZIONE: Superare il limite di tensione superiore
puod iare seri; il dispositivo.

- Protezione ANTI STICK: blocca automaticamente la saldatrice,
qualora l'elettrodo si incolli al materiale da saldare, consentendo
la rimozione manuale senza rovinare la pinza porta elettrodo.

3-  LED VERDE: indica che la saldatrice é connessa alla rete ed & pronta
per il funzionamento.

4-  Manopola per la regolazione della corrente di saldatura. Permette la
regolazione anche durante la saldatura (il modello "DUAL VOLTAGE
AUTOMATIC" presenta una doppia scala graduata in Ampere).

5- Presa rapida negativa (-) per connettere cavo di saldatura.

6-  SALDATRICE CON SELETTORE A TRE POSIZIONI:

— & Saldatura ad elettrodo MMA

La scelta tra le due posizioni in MMA si effettua in funzione del tipo
di elettrodo utilizzato.

Il dispositivo Arc Control System garantisce la migliore dinamica
di saldatura, partenza facile (HOT START), saldatura fluida per ogni

tigologia di elettrodo:

— Elettrodi rutili, inox, etc.
i

= SaldaturaTIG:
Dispositivo ANTI STICK specifico TIG.
(HOT START ed ARC FORCE non attivi, partenza scratch a contatto).
7-  Display numerico (ove previsto).
Visualizza la corrente di uscita impostata tramite la manopola (Fig.
C-4).

Elettrodi basici, cellulosici (mod. CE), etc.

Sul lato posteriore :
Fig.D
1-  Cavo dialimentazione.
2- Interruttore generale O/OFF - I/ON (luminoso).

5.INSTALLAZIONE
ATTENZIONE! ESEGUIRE TUTTE LE OPERAZIONI DI
A INSTALLAZIONE ED ALLACCIAMENTI ELETTRICI CON LA
SALDATRICE RIGOROSAMENTE SPENTA E SCOLLEGATA
DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.

GLI ALLACCIAMENTI ELETTRICI DEVONO ESSERE ESEGUITI
ESCLUSIVAMENTE DA PERSONALE ESPERTO O QUALIFICATO.

ALLESTIMENTO
Disimballare la saldatrice, eseguire il montaggio delle parti staccate,
contenute nell'imballo.

Assemblaggio cavo di ritorno-pinza
Fig.E

A bl 14

Fig.F

cavo di -pinza portaelettrodo

99

5.1 MODALITA DI SOLLEVAMENTO DELLA SALDATRICE

Tutte le saldatrici descritte in questo manuale devono essere sollevate
utilizzando la maniglia o la cinghia in dotazione se prevista per il modello
(montata come descritto in FIG. I).

5.2 UBICAZIONE DELLA SALDATRICE

Individuare il luogo d'installazione della saldatrice in modo che non vi

siano ostacoli in corrispondenza della apertura d'ingresso e d’uscita

dell’aria di raffreddamento (circolazione forzata tramite ventilatore, se

presente); accertarsi nel contempo che non vengano aspirate polveri

conduttive, vapori corrosivi, umidita, etc..

Mantenere almeno 250mm di spazio libero attorno alla saldatrice.
ATTENZIONE! Posizionare la saldatrice su di una superfice

/\ piana di portata adeguata al peso per evitarne il
ribal osp ti pericolosi.

5.3 COLLEGAMENTO ALLA RETE

- Prima di effettuare qualsiasi collegamento elettrico, verificare che i dati
di targa della saldatrice corrispondano alla tensione e frequenza di rete
disponibili nel luogo d'installazione.

- La saldatrice deve essere collegata esclusivamente ad un sistema di
alimentazione con conduttore di neutro collegato a terra.

- Per garantire la protezione contro il contatto indiretto usare interuttori
differenziali del tipo:

- Tipo A( ) per macchine monofasi;
- TipoB( - ) per macchine trifasi.

Al fine di soddisfare i requisiti della Norma EN 61000-3-11 (Flicker) si
consiglia il collegamento della saldatrice ai punti di interfaccia della
rete di alimentazione che presentano un'impedenza minore di:

Zmax = 0.47 ohm (80A - 100A).

Zmax = 0.25 ohm (130A - 160A).

Zmax = 0.17 ohm (180A - 200A).

- Lasaldatrice non rientra nei requisiti della norma IEC/EN 61000-3-12.
Se essa viene collegata a una rete di alimentazione pubblica, &
responsabilita dell'installatore o dell'utilizzatore verificare che la
saldatrice possa essere connessa (se necessario, consultare il gestore
della rete di distribuzione).

- Le saldatrici, se non diversamente specificato (MPGE), sono compatibili

con i gruppi elettrogeni per variazioni della tensione di alimentazione

finoa+ 15%.

Per un corretto utilizzo il gruppo elettrogeno deve essere portato a

regime prima di poter collegare l'inverter.

[

.4 SPINA E PRESA
Il modello 230V é dotato in genere di cavo di alimentazione con una
spina normalizzata, (2P +T) 16A/250V.
Puo quindi essere collegato ad una presa di rete dotata di fusibili o
interruttore automatico.
Per le saldatrici sprovviste di spina (modelli 115/230V) collegare
al cavo di alimentazione una spina normalizzata, (2P + T) di portata
adeguata e predisporre una presa di rete dotata di fusibili o interruttore
automatico; I'apposito terminale di terra deve essere collegato al
conduttore di terra (giallo-verde) della linea di alimentazione. La tabella
(TAB.1) riporta i valori consigliati in ampere dei fusibili ritardati di linea
scelti in base alla massima corrente nominale erogata dalla saldatrice, e
alla tensione nominale di alimentazione.

f ATTENZIONE! Linosservanza delle regole sopraesposte

rende inefficace il sistema di sicurezza previsto dal
costruttore (classe 1) con conseguenti gravi rischi per le
persone (es. shock elettrico) e per le cose (es. incendio).

5.5 CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA
ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE | SEGUENTI
A COLLEGAMENTI ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA
SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.

La Tabella (TAB. 1) riporta i valori consigliati per i cavi di saldatura (in
mm?) in base alla massima corrente erogata dalla saldatrice.

Coll cavo di pinza-por trodo

Porta sul terminale un speciale morsetto che serve a serrare la parte
scoperta dell’elettrodo.

Questo cavo va collegato generalmente al morsetto con il simbolo (+).

Collegamento cavo di ritorno della corrente di saldatura

Va collegato al pezzo da saldare o al banco metallico su cui &€ appoggiato,
il piu vicino possibile al giunto in esecuzione.

Questo cavo va collegato generalmente al morsetto con il simbolo (-).
Eccezionalmente alcune tipologie di elettrodi (p. es. elettrodi con
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rivestimento acido) necessitano collegamento inverso rispetto la
convenzione indicata.

Raccomandazio

- Ruotare a fondo i connettori dei cavi di saldatura nelle prese rapide (se
presenti), per garantire un perfetto contatto elettrico; in caso contrario
si produrranno surriscaldamenti dei connettori stessi con relativo loro
rapido deterioramento e perdita di efficenza.

- Utilizzare i cavi di saldatura piu corti possibile.

Evitare di utilizzare strutture metalliche non facenti parte del pezzo

in lavorazione, in sostituzione del cavo di ritorno della corrente di

saldatura; cid pud essere pericoloso per la sicurezza e dare risultati

insoddisfacenti per la saldatura.

6. SALDATURA MMA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

6.1 PRINCIPI GENERALI

Rifarsi alle indicazioni del fabbricante degli elettrodi per quanto

riguarda la corretta polarita e la corrente ottimale di saldatura

(generalmente tali indicazioni sono riportate sulla confezione degli

elettrodi).

- La corrente di saldatura va regolata in funzione del diametro
dell'elettrodo utilizzato ed al tipo di giunto che si desidera eseguire;
a titolo indicativo le correnti utilizzabili per i vari diametri di elettrodo
sono:

@ Elettrodo (mm) Co!rrente di saldatura (A)
min. max.

1.6 25 50

2.0 40 80

25 60 110

3.2 80 160

4.0 120 200

- Tenere presente che a parita di diametro d'elettrodo valori elevati di
corrente saranno utilizzati per saldature in piano, mentre per saldature
in verticale o sopratesta dovranno essere utilizzate correnti piti basse.

- Le caratteristiche meccaniche del giunto saldato sono determinate,
oltre che dall'intensita di corrente scelta, dagli altri parametri di
saldatura quali, lunghezza dell'arco, velocita e posizione di esecuzione,
diametro e qualita degli elettrodi (per una corretta conservazione
mantenere gli elettrodi al riparo dall'umidita protetti dalle apposite
confezioni o contenitori).

6.2 PROCEDIMENTO

- Tenendo la maschera DAVANTI AL VISO, strofinare la punta
dell’elettrodo sul pezzo da saldare eseguendo un movimento come si
dovesse accendere un fiammifero; questo ¢ il metodo pil corretto per
innescare |'arco.

ATTENZIONE: NON PICCHIETTARE l'elettrodo sul pezzo; si rischierebbe
di danneggiarne il rivestimento rendendo difficoltoso linnesco
dell’arco.

Appena innescato l'arco, cercare di mantenere una distanza dal pezzo,
equivalente al diametro dell'elettrodo utilizzato e mantenere questa
distanza la piu costante possibile durante l'esecuzione della saldatura;
ricordare che l'inclinazione dell’elettrodo nel senso dell'avanzamento
dovra essere di circa 20-30 gradi (Fig. G).

Alla fine del cordone di saldatura, portare l'estemita dell'elettrodo
leggermente indietro rispetto la direzione di avanzamento, al di sopra
del cratere per effettuare il riempimento, indi sollevare rapidamente
I'elettrodo dal bagno di fusione per ottenere lo spegnimento dell'arco.

ASPETTI DEL CORDONE DI SALDATURA
Fig.H

7. MANUTENZIONE
ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE LE OPERAZIONI DI
A MANUTENZIONE, ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA
SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.

MANUTENZIONE STRAORDINARIA
LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE STRAORDINARIA DEVONO
ESSERE ESEGUITE ESCLUSIVAMENTE DA PERSONALE ESPERTO O
QUALIFICATO IN AMBITO ELETTRICO-MECCANICO E NEL RISPETTO
DELLA NORMA TECNICA IEC/EN 60974-4.
ATTENZIONE! PRIMA DI RIMUOVERE | PANNELLI DELLA
A SALDATRICE ED ACCEDERE AL SUO INTERNO ACCERTARSI
CHE LA SALDATRICE SIA SPENTA E SCOLLEGATA DALLA
RETE DI ALIMENTAZIONE.

Eventuali controlli eseguiti sotto tensione all'interno della saldatrice
possono causare shock elettrico grave originato da contatto diretto
con parti in tensione e/o lesioni dovute al contatto diretto con organi
in movimento.

- Periodicamente e comunque con frequenza in funzione dell'utilizzo e
della polverosita dell'ambiente, ispezionare l'interno della saldatrice
e rimuovere la polvere depositatasi su trasformatore, reattanza e
raddrizzatore mediante un getto d‘aria compressa secca (massimo
10bar).

Evitare di dirigere il getto d'aria compressa sulle schede elettroniche;
provvedere alla loro eventuale pulizia con una spazzola molto morbida
od appropriati solventi.

- Con loccasione verificare che le connessioni elettriche siano ben
serrate ed i cablaggi non presentino danni all'isolamento.

Al termine di dette operazioni rimontare i pannelli della saldatrice
serrando a fondo le viti di fissaggio.

Evitare assolutamente di eseguire operazioni di saldatura a saldatrice
aperta.

Dopo aver eseguito la manutenzione o la riparazione ripristinare
le connessioni ed i cablaggi com'erano in origine avendo cura che
questi non vadano a contatto con parti in movimento o parti che
possano raggiungere temperature elevate. Fascettare tutti i conduttori
com'erano in origine avendo cura di tenere ben separati tra di loro i
collegamenti del primario in alta tensione da quelli secondari in bassa
tensione.

Utilizzare tutte le rondelle e le viti originali per la richiusura della
carpenteria.

8. RICERCA GUASTI

NELLEVENTUALITA" DI FUNZIONAMENTO INSODDISFACENTE, E PRIMA

DI ESEGUIRE VERIFICHE PIU’" SISTEMATICHE O RIVOLGERVI AL VOSTRO

CENTRO ASSISTENZA CONTROLLARE CHE:

- La corrente di saldatura, regolata tramite la manopola, sia adeguata al
diametro e al tipo di elettrodo utilizzato.

- Con interruttore generale in "ON" la lampada relativa sia accesa; in caso

contrario il difetto normalmente risiede nella linea di alimentazione

(cavi, presa e/o spina, fusibili, etc.).

Non sia acceso il led giallo segnalante l'intervento della sicurezza

termica di sovra o sottotensione o di corto circuito.

- Assicurarsi di aver osservato il rapporto di intermittenza nominale;

in caso di intervento della protezione termostatica attendere il

raffreddamento naturale della saldatrice, verificare la funzionalita del

ventilatore.

Controllare la tensione di linea: se il valore & troppo alto o troppo basso

la saldatrice rimane in blocco.

Controllare che non vi sia un cortocircuito all'uscita della saldatrice: in

tal caso procedere all'eliminazione dell'inconveniente.

| collegamenti del circuito di saldatura siano effettuati correttamente,

particolarmente che la pinza del cavo di massa sia effettivamente

collegata al pezzo e senza interposizione di materiali isolanti (es.

Vernici).
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MANUEL D’INSTRUCTIONS

ATTENTION! AVANT TOUTE UTILISATION DU POSTE DE SOUDAGE,
LIRE ATTENTIVEMENT LE MANUEL D’INSTRUCTIONS.

1. REGLES GENERALES DE SECURITE POUR LA SOUDURE A LARC

L'opérateur doit é&tre informé de fagon adéquate sur I'utilisation en

toute sécurité du poste de soudage, ainsi que sur les risques liés

aux procédés de soudage a l'arc, les mesures de précaution et les

procédures d’urgence devant étre adoptées.

(Se référer aussi a la norme « EN 60974-9 : Appareillages pour
dage al'arc:| llation et utilisation »).

Eviter tout contact direct avec le circuit de soudage; dans certains
cas, la tension a vide fournie par le poste de soudage peut étre
dangereuse.

Eteindre le poste de soudage et le débrancher de la prise secteur
avant de procéder au branchement des cables de soudage et aux
opérations de contrdle et de réparation.

Eteindre le poste de soudage et le débrancher de la prise secteur
avant de remplacer les piéces de la torche sujettes a usure.
Linstallation électrique doit étre effectuée conformément aux
normes et a la législation sur la prévention des accidents du travail.
Le poste de dage doit excl étre connecté a un
systéme d’alimentation avec conducteur le neutre relié a la terre.
S’assurer que la prise d‘ali ion est correc reliée a la
terre.

Ne pas utiliser le poste de soudage dans des milieux humides, sur
des sols mouillés ou sous la pluie.

- Ne pas utiliser de cables a lisolation défectueuse ou aux
connexions desserrées.

LN /O

Ne pas souder sur emballages, reC|p|ents ou tuyauteries contenant
ou ayantc des produits bles liquides ou

Eviter de souder sur des matériaux nettoyés avec des solvants
chlorurés ou a proximité de ce type de produit.

Ne pas souder sur des récipients sous pression.

- Ne laisser aucun matériau inflammable a proximité du lieu de
travail (par exemple bois, papier, chiffons, etc.).

Protéger la bonbonne de gaz des sources de chaleur, y compris des
rayons UV (si prévue).

[\

LES FUMEES DE SOUDURE PEUVENT ETRE DANGEREUSES

Les fi pend le dage c des gaz et
vapeurs toxiques.

Les fumées de d conti des suk es cancérigé
comme

indiqué dans la monographie CIRC 118 (Centre International de
Recherche sur le Cancer).

La toxicité des fumées de soudure dé
- métaux utilisés pour le soudage ;
électrodes et fil de soudage ;
enrobages ;

détergents, dégrai et produits similaires ;

- procédé de soudage utilisé.

Tous les opérateurs doivent suivre les régles indiquées ci-aprés afin
de réduire au mini Iinhalation des fumées de dure:

- tenir la téte a I'écart d’éventuelles fumées de soudure ;

ne pas inspirer ces fumées ;

- s'assurer d'un échange d'air adapté ou de moyens permettant
d’élimi les fumées de d a proximité de l'arc;

revétir un casque de soudeur avec respirateur a ventilation
assistée si l'aération est insuffisante.

Afin de satisfaire la directive 2019/130/UE en matiére de protection
des travailleurs contre les risques liés a I'exposition a des agents
cancérigénes ou mutagénes au travail, une approche systématique
est néc ire pour l'évall des limites d’exposition aux fumées
de soudure en fonction de leur composition, de leur concentration et
de la durée de I'exposition a celles-ci.

d des facteurs suivants :

 QOLO®

Prévoir un électrique adé de I'électrode, de la piece
en cours de traif et des é lles parties métalliques se
trouvant a proximité (accessibles). Cet isol est g

assuré au moyen de gants, de chaussures de securlte et autres
spécifiquement prévus, ainsi que de plate-formes ou de tapis isolants.
Les rayons ultraviolets sont cancérigénes, comme lindique la
monographie 118 du CIRC ; en outre, les rayons ultraviolets et
infrarouges peuvent endommager les yeux et briler la peau.
Toujours protéger les yeux a l'aide des filtres appropriés conformes
a la norme UNI EN 169 ou UNI EN 379 montés sur des masques ou
des casques conformes a la norme UNIEN 175.

Utiliser les vétements de protection ignifuges appropriés
(conformes a la norme UNI EN 11611) et des gants de soudage
(conformes a la norme UNI EN 12477) en évitant toujours d’exposer
I'épiderme aux rayons ultraviolets et infrarouges produits par
I'arc;; la protection doit étre étendue a d'autres per dans les
environs de I'arc au moyen d'afficheurs ou de rideaux antireflets.
Bruit : Si, a cause d'opérations de soudage particuliérement
intensives, on constate un niveau d'exposition acoustique
quotidien (LEPd) égal ou supérieur a 85 dB(A), il est obligatoire
d’utiliser des moyens adéquats de protection individuelle (Tab. 1).

ORO®O

LES CHAMPS ELECTRIQUES ET MAGNETIQUES PEUVENT ETRE
DANGEREUX

Le courant électrique qui circule dans un quelconque conducteur
provoque des chants électriques et magnétiques (CEM) localisés. Le
courant de soudage crée un champ CEM aux alentours du circuit de
soudage et du poste de soudage.

Les champs électr gnétiques p avoir des interférences
avec certains dispositifs médicaux (ex. pacemakers, appareils
respiratoires, prothéses métalliques, etc.).

Il faut prendre les mesures de protection adéquates a I'égard des
personnes porteuses de ces dispositifs. Exemple : interdire I'accés a
la zone d'utilisation du poste a souder ou évaluer le risque personnel
pour les soudeurs.

Ce poste de soudage satisfait les ds teck de p
pour l'utilisation en milieu industriel a but professionnel. La
conformité aux limites de base en matiére d' exposmon humalne aux
champs électromagnétiques en envir ique n'est
pas garantie.

Tous les opérateurs doivent suivre les régles ci-apreés, afin de réduire
au minimum l'exposition aux champs CEM provenant du circuit de
soudage:

- rapprocher les cables de soudage les uns des autres. Les fixer avec
du ruban adhésif si possible ;

maintenir la téte et le tronc le plus loin possible du circuit de
soudage ;

ne jamais enrouler les cables de soudage autour dobjets
métalliques ou autour du corps ;

ne pas souder avec le corps au milieu du circuit de soudage ;

tenir les deux cables de soudage sur le méme c6té du corps ;
brancher le cable de retour du courant de soudage a la piéce a
souder le plus prés possible du joint en exécution ;

ne pas souder a proximité du poste de soudage ;

- tous les opérateurs doivent respecter les distances minimales
indiquées sur la fiche de données CEM ;

distance de la source CEM sur un point p
estinférieure a 20 % de la valeur minimale autorisée : d =55 cm.

/N

- Appareils de classe A:

Ce poste de soudage répond aux exigences de la norme technique
de produit pour une utilisation exclusive dans des environnements
industriels a usage professionnel. La conformité a la compatibilité
électr g jue dans les i bles d et dans ceux
directement raccordés a un réseau d'alimentation basse tension des
immeubles pour usage domestique n’est pas garantie.

d dui

dels d 1 e

PRECAUTIONS SUPPLEMENTAIRES
- TOUTE OPERATION DE SOUDAGE:
- Dans des lieux comportant des risques accrus de choc électrique
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- Dans des lieux fermés

- En présence de matériaux inflammables ou comportant des
risques d’explosion

DOIT étre a I'approbation p d'un

expert’, et toujours effectuée en présence d'autres personnes

formées pour intervenir en cas d’urgence.

IL FAUT utiliser les moyens techniques de protection décrits aux

points 7.10 ; A.8 ; A.10 de la norme « EN 60974-9 : Appareillages

pour soudage a l'arc. Partie 9 : Installation et utilisation ».

Tout soudage par l'opérateur en position surélevée est interdit,

sauf en cas d’utilisation de plates-formes de sécurité.

TENSION ENTRE PORTE-ELECTRODE OU TORCHES: toute

intervention effectuée avec pl s postes de dage sur la

méme piéce ou sur plusieurs piéces connectées électriquement

peut entrainer une acc lation de a vide dang

entre deux porte-électrode ou torches pouvant atteindre le

double de la limite admissible.

Il est nécessaire qu’un coordinateur expert exécute le mesurage

instrumental pour déterminer s'il existe un risque et s'il peut

adopter des mesures de protection comme l'indique le

point 7.9 de la norme « EN 60974-9 : Appareillages pour soudage a

I’arc. Partie 9 : Installation et utilisation ».

salabl

R bl
p

RISQUES RESIDUELS
- UTILISATION INCORRECTE: il est dangereux d’utiliser le poste
de soudage pour d’autres applications que celles prévues (ex.
décongélation des tuyauteries du réseau hydrique).
Il est interdit dutiliser la poignée comme moyen de suspension du
poste de soudage.

RISQUE DE BRULURES

Certaines parties du poste de soudage (torche, pinces porte-
électrode) et zones voisines peuvent atteindre des températures
supérieures a 65°C : des vétements de protection adéquats sont
nécessaires.

Laisser refroidir la piéce qui vient d'étre soudée avant de la
toucher!

CONDITIONS AMBIANTES (EN 60974-1)
- Utiliser le poste de soudage uniquement en conditions ambiantes
ci-apres :
« température ambiante entre -10°C et 40°C ;
ok idité relati bi non supérieure a 50 % a 40°C;;
ok idité relative non supérieure a 90 % a 20°C;
ére, acides, gaz ou substances

« Air i de
corrosives, etc.

STOCKAGE

- Placer la machine et ses accessoires (avec ou sans emballage) dans
des locaux fermés.

- Latempérature ambiante doit &tre comprise entre -20°C et 55°C.

En cas de machine équipée d'une unité de refroidissement par

liquide et d'une température ambiante inférieure a 0°C : utiliser le

liquide antigel suggéré par le producteur ou vidanger complétement

le circuit hydraulique et le réservoir, du liquide qu'il contient.

Toujours utiliser des mesures adéquates pour protéger la machine

contre I'humidité, la saleté et la corrosion.

)i ¢

N MISE AU REBUT

Ne pas éliminer le poste de soudage avec les déchets ménagers en
fin de vie utile.

Il appartient a l'utilisateur d’éliminer cet appareil électrique dans
un point de collecte chargé de I'élimination et du recyclage des
équipements électrique. S'adresser sinon au point de vente ou le

produit a été acheté. Cette disposition s’appliq a

I'élimination des appareils électriques sur le territoire de I'Union
européenne (DEEE).

A DEPOSER A DEPOSER
. EN MAGASIN  EN DECHETERIE
Cet appareil

se recycle ou

Points de collecte sur www.quefairedemesdechets.fr

2. INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE
Ce poste de soudage est une source de courant pour la soudure a l'arc,
congu pour la soudure MMA d‘électrodes enrobées (rutiles, acides,

basiques).

Les caractéristiques spécifiques de ce poste de soudage (INVERTER),
comme sa vitesse élevée et la précision de son réglage, lui conférent des
qualités exceptionnelles dans le soudage.

2.1 CARACTERISTIQUES PRINCIPALES
- Réglage du courant de soudage.
- Affichage sur écran du courant de soudage programmé (si prévu).

PROTECTIONS

- Protection thermostatique.

- Protection contre les tensions anormales (tension d'alimentation trop
haute ou trop basse).

- Protection anti-stick (MMA).

2.2 ACCESSOIRES SUR DEMANDE
- Kit de soudage MMA.
- Masque a obscurcissement automatique : avec filtre fixe ou réglable.

3. DONNEES TECHNIQUES

3.1 PLAQUETTE D'INFORMATIONS

Les principales informations concernant les performances du poste

de soudage sont résumées sur la plaque des caractéristiques avec la

signification suivante:
Fig. A

1-  Norme EUROPEENNE de référence pour la sécurité et la construction
des postes de soudure pour soudure a l'arc.

2-  Nom et adresse du fabricant.

3-  Nom du modéle.

4-  Symbole de la structure interne du poste de soudure.

5- Symbole du procédé de soudage prévu.

6- Symbole S: indique qu'il est possible d'effectuer des opérations
de soudage dans un milieu présentant des risques accrus de choc
électrique (par ex. a proximité immédiate de grandes masses
métalliques).

7- Symbole de la ligne d'alimentation.
1~ : tension alternative monophasée
3~ :tension alternative triphasée

8- Degré de protection de la structure.

9- Informations caractéristiques de la ligne d’alimentation:

- U, : tension alternative et fréquence d'alimentation du poste de

soudure.

= 10 - COUrant maximal absorbé par la ligne

- |, 4 courant d'alimentation efficace
10- Performances du circuit de soudage:

- U,:Tension maximale a vide (circuit de soudage ouvert).

- 1,/U,: Courant et tension correspondante normalisée pouvant étre

distribués par la machine durant le soudage.

- X : Rapport d'intermittence: indique le temps durant lequel
la machine peut distribuer le courant correspondant (méme
colonne). S'exprime en % sur la base d’'un cycle de 10 mn (par
exemple: 60% = 6 minutes de travail, 4 minutes de pause; et ainsi
de suite).

En cas de dépassement des facteurs d'utilisation (figurant sur la

plaquette et indiquant 40°), la protection thermique se déclenche.

A/V-A/V :indique la plage de régulation du courant de soudage

(minimum - maximum) a la tension d'arc correspondante.

11- Numéro d'immatriculation pour l'identification du poste de soudure
(indispensable en cas de nécessité d'assistance technique, demande
pieces de rechange, recherche provenance du produit).

12- 4 ——3-:Valeur des fusibles a commande retardée a prévoir pour
la protection de la ligne.

13- Symboles se référant aux normes de sécurité dont la signification
figure au chapitre 1“Consignes générales de sécurité pour le soudure
alarc”

Note: La plaquette représentée indique la signification des symboles et
des chiffres; les valeurs exactes des informations techniques du poste de
soudage doivent étre vérifiées directement sur la plaquette du poste de
soudage.

3.2 AUTRES DONNEES TECHNIQUES
- POSTE DE SOUDAGE :

- voir tableau 1 (TAB.1)

- % USE AT 20°C (si indiqué sur le revétement du poste de soudage).
USE AT 20°C, exprime pour chaque diamétre (@ ELECTRODE)
le nombre délectrodes soudables par intervalle de 10 minutes
(ELECTRODES 10 MIN) a 20°C avec pause de 20 secondes pour
changement de Iélectrode ; cette indication est aussi fournie en
pourcentage (%USE) par rapport au hombre maximum d'électrodes
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soudables.
- PINCE PORTE-ELECTRODE : voir tableau 2 (TAB.2)
Le poids du poste de soudage est reporté dans le tableau 1 (TAB. 1)

4. DESCRIPTION DU POSTE DE SOUDAGE

Le poste de soudage se compose principalement de module de

puissance réalisés sur circuits imprimés et optimisés pour obtenir la plus

haute fiabilité et un entretien réduit.
Fig. B

1-  Entrée ligne d'alimentation (1~) groupe redresseur et condensateurs
de lissage.

2- Pont de commutation a transistors (IGBT) et pilotes : commute la
tension de ligne redressée en tension alternative a haute fréquence
et effectue le réglage de la puissance en fonction du courant/tension
de soudage requis.

3-  Transformateur a haute fréquence : a la fonction d'adapter la tension
et le courant aux valeurs nécessaires au procédé de soudage a I'arc et
en méme temps d'isoler galvaniquement le circuit de soudage de la
ligne d'alimentation.

4-  Pont redresseur secondaire avec inductance de lissage : commute la
tension / courant alternatif/ive fourni(e) par la bobine secondaire en
courant / tension continu(e) a trés basse ondulation.

5- Electronique de controle et réglage : détermine la réponse
dynamique du courant pendant la fusion de Iélectrode (court-
circuits instantanés) et gére les systémes de sécurité.

Le modeéle « DUAL VOLTAGE AUTOMATIC » présente de plus un dispositif
qui reconnait automatiquement la tension de réseau (115V ca - 230V ca)
et prépare le poste de soudage a un correct fonctionnement.

4.1 DISPOSITIFS DE CONTROLE, REGLAGE ET CONNEXION

4.1.2 POSTE DE SOUDAGE

Sur le coté antérieur :

Fig.C

1-  Prise rapide positive (+) pour brancher le cable de soudage.

2- LED JAUNE : normalement éteinte. Allumé, elle indique une
anomalie qui bloque le courant de soudage pour diverses raisons,
comme:

Protection thermique : une température excessive a été atteinte

a lintérieur du poste de soudage. La machine reste allumée

sans distribuer de courant jusqu'a l'atteinte d'une température

normale. Le rétablissement est automatique.

Protection contre sur- et sous-tension de ligne par rapport a la

valeur de la plaque signalétique. ATTENTION : Le dépassement

de la limite de tension supérieure peut endommager
sérieusement le dispositif.

- Protection ANTI STICK : bloque automatiquement le poste de
soudage si l'électrode se colle au matériau a souder, en permettant
de I'enlever manuellement sans abimer la pince porte-électrode.

3- LED VERTE : indique que le poste de soudage est branché au réseau
électrique, prét a fonctionner.

4-  Bouton de réglage du courant de soudage. Permet de régler méme
pendant le soudage (le modéle « DUAL VOLTAGE AUTOMATIC »
présente une double échelle graduée en Ampéres).

5-  Prise rapide négative (-) pour brancher le cable de soudage.

6- POSTE DE SOUDAGE AVEC SELECTEUR A TROIS POSITIONS :

— ﬁ Soudage a électrode MMA

Le choix entre les deux positions en MMA s’effectue en fonction du
type délectrode utilisé.

Le dispositif Arc Control System garantit la meilleure dynamique
de soudage, un départ facile (HOT START), un soudage fluide pour

tout t?/pe d'électrode :

— Electrodes rutiles, inox, etc.
o,

= SoudageTIG:
Dispositif ANTI STICK spécifique TIG.
(HOT START et ARC FORCE non actifs; départ scratch par contact).
7-  Afficheur numérique (si prévu).
Affiche le courant de sortie programmé avec le bouton (Fig. C-4).

Electrodes basiques cellulosiques (mod. CE), etc.

Sur le coté postérieur :
Fig.D
1-  Cable d'alimentation.
2- Interrupteur général O/OFF - I/ON (lumineux).

5.INSTALLATION
ATTENTION ! EXECUTER TOUTES LES OPERATIONS
A D'INSTALLATION ET DE BRANCHEMENTS ELECTRIQUES
AVEC LE POSTE DE SOUDAGE RIGOUREUSEMENT ETEINT ET
DEBRANCHE DU RESEAU D’ALIMENTATION.

LES BRANCHEMENTS ELECTRIQUES DOIVENT ETRE EXECUTES
EXCLUSIVEMENT PAR DU PERSONNEL EXPERT OU QUALIFIE.

PREPARATION
Déballer le poste de soudage, exécuter le montage des piéces détachées
contenues dans I'emballage.

Assemblage du cable de retour-pince
Fig.E

A bl

cable de dag
Fig.F

pince porte-électrode

5.1-MODE DE SOULEVEMENT DU POSTE DE SOUDAGE

Tous les postes de soudage décrits dans ce manuel doivent étre soulevés
en utilisant la poignée ou la courroie fournie si prévue pour le modéle
(montée comme indiqué en FIG. I).

5.2 POSITIONNEMENT DU POSTE DE SOUDAGE
Définir le lieu d'installation du poste de soudage de maniére a ce qu'il n'y
ait aucun obstacle devant l'ouverture de I'entrée ou la sortie de I'air de
refroidissement (circulation forcée par ventilateur si prévu) ; vérifier aussi
qu’aucune poussiére conductrice, vapeur corrosive, humidité, ou autre
n'est aspirée.
Respecter un espace libre d’au moins 250 mm autour du poste de
soudage.

ATTENTION ! Placer le poste de soudage sur une surface
/\ plane de capacité adaptée a son poids pour en éviter le
ou les déplac d.

renver g

5.3 BRANCHEMENT AU RESEAU

- Avant d'effectuer tout branchement électrique, vérifier que les données
sur la plaquette du poste de soudage correspondent a la tension et a la
fréquence de réseau disponibles dans le lieu d'installation.

- Le poste de soudage doit étre branché exclusivement a un systeme
d‘alimentation avec un conducteur de neutre branché a la terre.

- Pour garantir la protection contre le contact indirect, utiliser des
interrupteurs différentiels du type :

- Type A( ) pour machines monophasées ;
) pour machines triphasées.
NAVAW

Afin de satisfaire les exigences de la Norme EN 61000-3-11 (Flicker) il est
recommandé de raccorder le poste de soudage aux points d'interface
du réseau d'alimentation dont Iimpédance est inférieure a :

Zmax = 0.47 ohm (80A - 100A).

Zmax = 0.25 ohm (130A - 160A).

Zmax = 0.17 ohm (180A - 200A).

- Le poste de soudage ne satisfait pas les exigences de la norme IEC/EN
61000-3-12.

En cas de branchement du poste de soudage a un réseau d'alimentation
publique, l'installateur ou I'utilisateur est tenu de vérifier que ce
branchement est possible (consulter si nécessaire le gestionnaire du
réseau de distribution).

Les postes de soudage, sauf indication contraire (MPGE), sont
compatibles avec les groupes électrogénes pour variations de la
tension d'alimentation jusqu'a + 15 %.

Pour une utilisation correcte, le groupe électrogéne doit étre amené en
régime avant de pouvoir brancher l'inverter.

- TypeB(

w

.4 FICHE ET PRISE
Le modéle 230V est en général équipé d'un cable d'alimentation avec
fiche normalisée (2P +T) 16A/250V.
Il peut donc étre branché a une prise du réseau avec fusibles ou
interrupteur automatique.
Pour les postes de soudage sans fiche (modéles 115/230V)
raccorder au cable d'alimentation une fiche normalisée (2P + T) de
portée adéquate et prévoir une prise de réseau équipée de fusibles ou
d'un disjoncteur ; la borne de terre doit étre raccordée au conducteur
de terre (jaune-vert) de la ligne d'alimentation. Le tableau (TAB. 1)
indique les valeurs conseillées en ampéres des fusibles retardés de
ligne, sélectionnés en fonction du courant nominal maximum fourni
par le poste de soudage, et de la tension nominale d'alimentation.
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ATTENTION ! Le non-respect des susdites régles rend
A inefficace le systéme de sécurité prévu par le constructeur

(classe 1) avec de graves risques conséquents pour les
personnes (ex. choc électrique) et pour les choses (ex. incendie).

5.5 CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE
ATTENTION ! AVANT D’EXECUTER LES BRANCHEMENTS
A SUIVANTS, S'/ASSURER QUE LE POSTE DE SOUDAGE EST
ETEINT ET DEBRANCHE DU RESEAU D’ALIMENTATION.
Le tableau (TAB. 1) reporte les valeurs conseillées pour les cables de
soudage (en mm?) en fonction du courant maximum distribué par le
poste de soudage.

Branchement du cable de soudage de la pince porte-électrode

Il porte a son extrémité une borne spéciale utilisée pour serrer la partie
découverte de |€lectrode.

Ce cable doit en général étre branché a la borne portant le symbole (+).

Branchement du cable de retour du courant de soudage

Il doit étre branché au morceau a souder ou au banc métallique sur lequel
il est posé, le plus prés possible du joint en exécution.

Ce cable doit en général étre branché a la borne portant le symbole (-).
Exceptionnellement, certains types délectrodes (ex. électrodes a
enrobage acide) nécessitent un branchement inversé par rapport a la
convention indiquée.

Recommandations :

- Tourner a fond les connecteurs des cables de soudage dans les prises a

branchement rapide (si elles sont présentes), pour garantir un contact

électrique parfait : en cas contraire, des surchauffes des connecteurs
se produiront engendrant leur détérioration rapide et une perte
defficacité.

Utiliser les cables de soudage les plus courts possible.

- Bviter d'utiliser des structures métalliques ne faisant pas partie du
morceau en usinage, en substitution du cable de retour du courant
de soudage ; ceci peut étre dangereux pour la sécurité et donner des
résultats insatisfaisants pour le soudage.

6. SOUDAGE MMA : DESCRIPTION DU PROCEDE

6.1 PRINCIPES GENERAUX

- Veuillez consulter les indications du fabricant des électrodes pour
connaitre la polarité correcte et le courant optimal de soudage
(généralement ces indications sont indiquées sur 'emballage des
électrodes).

Le courant de soudage doit étre réglé en fonction du diamétre de
I'électrode utilisée et du type de joint que l'on désire exécuter ; a
titre indicatif les courants utilisables pour les différents diametres
d'électrode sont :

@ Electrode (mm) Co.urant de soudage (A)
min. max.

1.6 25 50

2.0 40 80

25 60 110

3.2 80 160

4.0 120 200

Rappelez-vous qu'avec un méme diametre d'électrode, les valeurs
élevées de courant seront utilisées pour des soudages a plat, tandis
que pour des soudages a la verticale ou en hauteur, il faudra utiliser des
courants plus faibles.

- Les caractéristiques mécaniques du joint soudé sont déterminées,
outre que par l'intensité de courant choisie, par les autres paramétres
de soudage comme la longueur de l'arc, la vitesse et la position
d'exécution, le diamétre et la qualité des électrodes (pour une
conservation correcte, maintenir les électrodes a l'abri de I'humidité,
protégées par les emballages ou les récipients prévus a cet effet).

6.2 PROCEDE

- En gardant son masque DEVANT LE VISAGE, gratter la pointe de
I'électrode sur le morceau a souder en exécutant un mouvement
comme si on devait allumer une allumette ; c’est la méthode la plus
correcte pour amorcer |'arc.
ATTENTION : NE PAS TAPOTER l'électrode sur le morceau ; on risquerait
d'en endommager l'enrobage ce qui rendrait 'amorcage de larc
difficile.

- Dés que l'arc estamorcé, essayer de maintenir une distance du morceau
équivalente au diameétre de Iélectrode utilisée et maintenir cette
distance la plus constante possible durant I'exécution du soudage ;

rappeler que l'inclinaison de I'électrode dans le sens de I'avancement
devra étre d'environ 20-30 degrés (Fig.G).

A la fin du cordon de soudage, porter I'extrémité de |'électrode
légérement en arriére par rapport a la direction d'avancement,
au-dessus du cratére pour effectuer le remplissage, puis soulever
rapidement |'électrode du bain de fusion pour obtenir I'extinction de
l'arc.

ASPECTS DU CORDON DE SOUDAGE
Fig.H

7.ENTRETIEN
ATTENTION: AVANT TOUTE OPERATION D’ENTRETIEN,
A S’ASSURER QUE LE POSTE DE SOUDAGE EST ETEINT ET
L'ALIMENTATION SECTIONNEE.

ENTRETIEN EXTRAORDINAIRE
LES OPERATIONS D’ENTRETIEN EXTRAORDINAIRE DOIVENT ETRE
EXECUTEES EXCLUSIVEMENT PAR DU PERSONNEL EXPERT OU
QUALIFIE DANS LE DOMAINE ELECTRIQUE ET MECANIQUE, ET DANS
LE RESPECT DU REFERENTIEL TECHNIQUE CEI/EN 60974-4.
ATTENTION! ETEINDRE LE POSTE DE SOUDAGE ET LE
A DEBRANCHER DU RESEAU D’ALIMENTATION ELECTRIQUE
AVANT DE RETIRER LES PANNEAUX DU POSTE DE SOUDAGE
ET D’ACCEDER A L'INTERIEUR DE CE DERNIER.

Tout controle exécuté sous tension a l'intérieur du poste de soudage

risque de provoquer des chocs électriques graves dus au contact

direct avec les parties sous tension et/ou des blessures dues au
contact direct avec les organes en mouvement.

Inspecter périodiquement, et selon une fréquence fixée en fonction

de l'utilisation et du niveau d'empoussiérement des lieux, l'intérieur

de la machine et retirer la poussiére déposée sur le transformateur, la
réactance et le redresseur au moyen d'un jet d'air comprimé sec (max.
10bars).

Eviter de diriger le jet d'air comprimé sur les cartes électroniques; les

nettoyer si nécessaire au moyen d'une brosse douce ou de solvants

adéquats.

Controler également que les connexions électriques sont correctement

serrées et vérifier I'état de I'isolement des cablages.

Alafin des opérations, remonter les panneaux de la machine en serrant

afond les vis de fixation.

Ne jamais procéder aux opérations de soudage avec le poste de

soudage ouvert.

- Apreés avoir exécuté |'entretien ou la réparation, rétablir les connexions
et les cablages comme ils étaient a l'origine en faisant attention que
ces derniers n'entrent pas en contact avec des parties en mouvement
ou des parties qui peuvent atteindre des températures élevées. Gainer
tous les conducteurs comme ils I'étaient a l'origine en faisant attention
de bien séparer les branchements du transformateur primaire en haute
tension et les branchements des transformateurs secondaires en basse
tension.

Utiliser toutes les rondelles et les vis originales pour refermer le carter.

8. RECHERCHE DES AVARIES

DANS LEVENTUALITE D'UN FONCTIONNEMENT INSATISFAISANT, ET

AVANT D'EXECUTER DES VERIFICATIONS PLUS SYSTEMATIQUES OU DE

S'ADRESSER A VOTRE CENTRE D'ASSISTANCE, CONTROLER QUE :

- Le courant de soudage, réglable avec le bouton, est adapté au diametre
et au type délectrode utilisé.

- Avec l'interrupteur général sur « ON », le témoin correspondant est

allumé ; dans le cas contraire, le probléme se situe généralement au

niveau de la ligne d'alimentation (cébles, prise et/ou fiche, fusibles,

etc.).

Aucune LED n'est allumée signalant lintervention de la sécurité

thermique, de sous ou surintensité ou de court-circuit.

S'assurer d'avoir respecté le rapport d'intermittence nominale ; en

cas de déclenchement de la protection thermostatique, attendre le

refroidissement naturel du poste de soudage, vérifier le fonctionnement

du ventilateur.

- Contréler la tension de la ligne : si la valeur est trop élevée ou trop
basse, le poste de soudage reste bloqué.

- S'assurer de I'absence de court-circuit en sortie du poste de soudage, le

cas échéant résoudre le probléme.

Les branchements du circuit de soudage sont correctement effectués,

et que la pince du cable de masse est bien raccordée a la piece sans

interposition de matériaux isolants (ex. peintures).
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(ES) |

un enfoque sistematico para la valoracion de los limites a la
posicion de los humos de soldadura en funciéon de su composicion,

MANUAL DE INSTRUCCIONES

ATENCION !ANTES DE UTILIZAR LA SOLDADORA LEER ATENTAMENTE
EL MANUAL DE INSTRUCCIONES.

1. SEGURIDAD GENERAL PARA LA SOLDADURA POR ARCO

El operador debe tener un conocimiento suficiente sobre el uso
seguro del aparato y debe estar informado sobre los riesgos
dos con los proc de soldad por arco, las
relativas medidas de proteccion y los procedi de emergencia
(Referirse también a la norma “EN 60974-9: Equipos para soldadura
de arco. Parte 9: Instalacién y uso”).

g
relac

Evitar los contactos directos con el circuito de soldadura; la tensiéon
sin carga rada por la soldadora puede ser peligrosa en
algunas circunstancias.

- La conexién de los cables de soldadura, las operaciones de
comprobacion y de reparacion deben ser efectuadas con la
soldadora apagada y desenchufada de la red de alimentacion.
Apagar la soldadora y desconectarla de la red de alimentacién
antes de sustituir los el desg; dos del sopl

Hacer la i lacién eléctrica resp do las normas y leyes de
prevencion de accidentes previstas.

La soldadora debe conectarse exclusi a un si de
alimentacion con conductor de neutro conectado a tierra.
Asegurarse de que la toma de corriente esté correctamente
conectada a la tierra de protecclon.

No utilizar la soldadora en amk humed
lluvia.

No utilizar cables con aislamiento deteriorado o conexiones mal
realizadas.

LN /O

d.

j obajola

o

- No soldar sobre c dores, recipi o tuberias que
C o hayan c ido productos infl bles liquidos o
gaseosos.

- Evitar trabajar sobre materiales piados con disol

clorurados o en las cercanias de dichos disolventes.
No soldar en recipientes a presion.
Alejar del area de trabajo todas las sustancias inflamables (Ej.
madera, papel trapos, etc.).
oM la bomk gida de fi
rayos solares (si se utiliza).

de calor, incluso de los

LOS HUMOS DE SOLDADURA PUEDEN SER PELIGROSOS

Los humos producidos durante la soldadura contienen gases y
vapores toxicos.

Los humos de
como

se indica en la monografia IARC 118 (Centro Internacional de
Investigaciones sobre el Cancer).

La toxicidad de los humos de soldadura
factores:

- metales utilizados para la soldadura;

- electrodos e hilo de soldadura;

- revestimientos;

- deter d y simil 5

- proceso de soldadura utilizado.

Todos los operadores deben seguir las reglas indicadas a
continuacion a fin de

reducir al minimo la inhalacién de los humos de soldadura:

- mantener la cabeza lejos de los humos de soldadura;

no aspirar estos humos;

asegurar un recambio de aire adecuado o dios c

1dad

a contienen ias que provocan cancer,

d de de los si

P 9

concentracion y duracién a la exposicion misma.

0L0®

- Adoptar un aislamiento eléctrico adecuado respecto al electrodo,

la pieza en ionyp partes as puesta a tierra
colocadas en las cercanias (accesibles).
Esto normal sec dolos calzado, cascos

e indumentaria previstos para este objetivo y mediante el uso de
plataformas o tapetes aislantes.

La radiacion ultravioleta es cancerigena, como se indica en la
monografia 118 del CIIC; ademas, la radiacion ultravioleta e
infrarroja puede dafiar los ojos y quemar la piel.

Siempre proteger los ojos con los filtros especificos conformes a las
normas UNI EN 169 o UNI EN 379 montados en mascaras o cascos
conformes con la norma UNI EN 175.

Utilizar la indumentaria de proteccion ignifuga especifica
(conforme con la norma UNI EN 11611) y guantes de soldadura
(conformes con la norma UNI EN 12477) evitando exponer la piel
a los rayos ultravioletas e infrarrojos producidos por el arco; la
proteccion tiene que extenderse a otras personas situadas cerca
por medio de pantallas o cortinas no reflejantes.

Ruido: si a causa de operaciones de soldadura especialmente
intensivas se detecta un nivel de exposicion diaria personal
(LEPd) igual o mayor a 85 dB(A), es obli io el uso de dios de
roteccion personal (Tab. 1).

2OOAOG®

LOS CAMPOS ELECTRICOS Y MAGNETICOS PUEDEN SER PELIGROSOS
La corriente eléctrica que pasa por cualquier conductor genera
campos eléctricos y éticos (CEM) localizad La corriente de
soldadura crea un campo CEM en los alrededores del circuito de
Idadura y de la soldadora misma.
Los campos electromagnéticos pueden interferir con algunos
aparatos médicos (por ejemplo, marcapasos, respiradores, proétesis
metalicas, etc.).
Las personas que utilicen estos aparatos deben tomar medidas de
proteccion adecuadas. Por ejemplo, prohibir el acceso al area de
utilizacion de la soldadora o valorar el riesgo individual para los
encargados de la soldadura.
Esta soldadora cumple las normas técnicas de producto para el
uso exclusivo en ambiente industrial con objetivo profesional. No
se asegura que cumpla los limites de base relatlvos a Ia exposicion
humana a los campos electr éticos en amk éstico.
Todos los operadores deben respetar las reglas que se indican a
continuacion, para reducir al minimo la exposicion a los campos CEM
del circuito de soldadura:
- acercar entre ellos los cables de soldadura. Fijarlos con cinta
adhesiva cuando sea posible;
mantener la cabeza y el tronco del cuerpo lo mas lejos posible del
circuito de soldadura;
no enrollar nunca los cables de soldadura alrededor de objetos
metalicos o del cuerpo;
no soldar con el cuerpo en medio del circuito de soldadura;
mantener ambos cables de soldadura en el mismo lado del cuerpo;
conectar el cable de retorno de corriente de soldadura a la pieza
que se debe soldar lo mas cerca posible de la junta en ejecucién;
no soldar cerca de la soldadora;
todos los operadores deberian respetar las distancias minimas
necesarias como se indica en la ficha de datos CEM;
distancia respecto a la fuente CEM en un punto mas alla del cual la
exposicion es inferior al 20% del valor minimo permitido:d =55 cm.

£\

- Aparato de clase A:

Esta soldadora satisface los requisitos del estandar técnico de
producto para su uso exclusivo en ambiente industrial y con objetivos
profesionales. No se asegura el cumplimiento de la compatibilidad

para eliminar los humos de soldadura cerca del arco;
- utilizar un casco de soldadura con respirador electroventilado si la
aireacion no es suficiente.
A fin de cumplir la directiva 2019/130/UE: protecciéon de los
trabajadores contra los riesgos derivados de una exposicion a
agentes cancerigenos o mutagenos durante el trabajo es necesario

electr gnética en los edificios domésticos y en Ios dlrectamente
conectados a una red de ali ion de baja que
los edificios para el uso doméstico.
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A PRECAUCIONES SUPLEMENTARIAS

LAS OPERACIONES DE SOLDADURA:

- En ambiente con mayor riesgo de descarga eléctrica

- En espacios cerrados

- En presencia de materiales inflamables o explosivos

Estas situaciones DEBEN ser valoradas a priori por un“Responsable
experto” y efectuarse siempre con la presencia de otras personas
preparadas para efectuar las necesarias intervenciones en caso de
emergencia.

TIENEN que adoptarse los medios técnicos de proteccion que se
describen en 7.10; A-8; A.10. de la norma “EN 60974-9: Equipos
para soldadura de arco. Parte 9: Instalacion y uso”.

- DEBE prohibirse la soldadura mientras el dor esté
del suelo, excepto si se usan plataformas de seguridad.
TENSION ENTRE PORTAELECTRODOS O SOPLETES: trabajando con
varias soldadoras en una sola pieza o varias piezas conectadas
eléctricamente se puede generar una suma peligrosa de tensiones
en vacio entre dos portaelectrodos o sopletes diferentes, con un
valor que puede alcanzar el doble del limite admisible.

Es necesario que un coordinador experto realice la medicion
instrumental para determinar si existe un riesgo y pueda adoptar
medidas de proteccion adecuadas como indicado en el punto 7.9
de la norma “EN 60974-9: Equipos para soldadura de arco. Parte 9:
Instalacion y uso”.

1 d

RIESGOS RESTANTES
USO IMPROPIO: es peligrosa la utilizacién de la soldadora para
cualquier elaboracién diferente de la prevista (Ej. descongelacién
de tuberias de la red hidrica).
Se prohibe utilizar la manilla como medio de suspension de la
soldadora.
RIESGO DE QUEMADURAS
Algunas partes de la soldadora (antorcha, pinza electrodos) y
areas adyacentes pueden alcanzar temperaturas superiores a los
65°C: es necesario usar ropa de proteccion adecuada.
Dejar enfriar la pieza antes de tocarla.

CONDICIONES AMBIENTALES (EN 60974-1)
- Utilizar la soldadora solo con las siguientes condiciones
ambientales:
« temperatura ambiente entre -10°C y 40°C;
« humedad relativa del aire no superior al 50% a 40°C;
« humedad relativa del aire no superior al 90% a 20°C;
« El aire circundante no debe tener polvo, acidos, gases o
sustancias corrosivas, etc.

ALMACENAMIENTO

- Colocar la maquinay sus accesorios (con o sin embalaje) en locales
cerrados.

- Latemperatura ambiente debe estar entre -20°Cy 55°C.

En caso de maquina con idad de enfriami por liquido y

temperatura ambiente inferior a 0°C: usar el liquido anticongelante

sugerido por el fabricante o vaciar completamente el liquido del

circuito hidraulico y el depésito.

Utilizar siempre medidas adecuadas para proteger la maquina de la

humedad, de la suciedad y de la corrosién.

)¢

mmmm ELIMINACION

No eliminar esta soldad,
final del ciclo de vida util.
Es responsabilidad del usuario eliminar este aparato eléctrico en
los puntos de recogida d para la ion y el reciclaje
de los aparatos eléctricos o dirigirse a la tienda en la cual se ha
comprado el producto. Esta disposicion afecta solo a la eliminacién
de los aparatos en el territorio de la Union Europeo (RAEE).

a con los r icos normales al

2. INTRODUCCION Y DESCRIPCION GENERAL

Esta soldadora es una fuente de corriente para la soldadura por arco,
realizada para la soldadura MMA de electrodos revestidos (rutilos, acidos,
bésicos).

Las caracteristicas especificas de esta soldadora (INVERTER), como alta
velocidad y precision de la regulacion, le otorgan calidades excelentes
en la soldadura.

2.1 CARACTERISTICAS PRINCIPALES

- Regulacion de corriente de soldadura.

- Visualizacion en el display de la corriente de soldadura configurada (si
esta previsto).

PROTECCIONES

- Proteccion termostatica.

- Proteccion contra las tensiones anémalas (tension de alimentacion
demasiado alta o demasiado baja).

- Proteccion anti-stick (MMA).

2.2 ACCESORIOS A PETICION DE LOS INTERESADOS
- Kit de soldadura MMA.
- Mascarilla con autooscurecimiento: con filtro fijo o regulable.

3. DATOS TECNICOS

3.1 CHAPA DE DATOS

Los principales datos relativos al empleo y a las prestaciones de la

soldadora se resumen en la chapa de caracteristicas con el siguiente

significado:
Fig. A

1- Norma EUROPEA de referencia para la seguridad y la fabricacion de
las maquinas para soldadura por arco.

2- Nombre y direccion del fabricante.

3-  Nombre del modelo.

4- Simbolo de la estructura interna de la soldadora.

5- Simbolo del procedimiento de soldadura previsto.

6- Simbolo S: indica que pueden efectuarse operaciones de soldadura
en un ambiente con riesgo aumentado de descarga eléctrica (por
ejemplo, cerca de grandes masas metalicas).

7 - Simbolo de la linea de alimentacién:
1~ : tension alterna monofasica;
3~ :tensidn alterna trifasica.

8- Grado de proteccion del envoltorio:

9- Datos de las caracteristicas de la linea de alimentacion:

- U, :Tension alterna y frecuencia de alimentacion de la soldadora.
= |, .ax - Corriente méxima absorbida por la linea.
- |, 4 Corriente efectiva de alimentacion
10- Prestaciones del circuito de soldadura:
- U, :tensién méaxima en vacio (circuito de soldadura abierto).
- 1,/U, : Corriente y tensién correspondiente normalizada que
pueden ser distribuidas por la soldadora durante la soldadura.

X : Relacién de intermitencia: indica el tiempo durante el cual la

soldadora puede distribuir la corriente correspondiente (misma

columna). Se expresa en % sobre la base de un ciclo de 10min

(por ejemplo 60% = 6 minutos de trabajo, 4 minutos parada; y asi

sucesivamente).

En el caso que los factores de utilizacion sean superados (de

chapa, referidos a 40°C ambiente) se producird la intervenciéon de

la proteccion térmica.

A/V-A/V :Indica la gama de regulacion de la corriente de soldadura

(minimo - méximo) a la correspondiente tension de arco.

11- Nimero de matricula para la identificacién de la soldadora
(indispensable para la asistencia técnica, solicitud de recambio,
busqueda del origen del producto).

12- ———3 : Valor de los fusibles de accionamiento retardado a
preparar para la proteccion de la linea.

13- Simbolos referidos a normas de seguridad cuyo significado se indica
en el capitulo 1 "Seguridad general para la soldadura por arco”.

Nota: El ejemplo de chapa incluido es una indicacién del significado de
los simbolos y de las cifras; los valores exactos de los datos técnicos de la
soldadora en su posesion deben controlarse directamente en la chapa de
la misma soldadora.

3.2 OTROS DATOS TECNICOS
- SOLDADORA:
- véase tabla 1 (TAB. 1)
- % USE AT 20°C (si esta presente en la carcasa de la soldadora).
USE AT 20°C, expresa para cualquier diametro (@ ELECTRODE) el
numero de electrodos que se pueden soldar en un intervalo de 10
minutos (ELECTRODES 10 MIN) a 20°C con pausa de 20 segundos
para cada cambio de electrodo; este dato se indica también en valor
porcentual (%USE) respecto al nimero méaximo de electrodos que se
pueden soldar.
- PINZA PORTAELETTRODO: véase tabla 2 (TAB. 2)
El peso de la soldadora se indica en la tabla 1 (TAB. 1)

4. DESCRIPCION DE LA SOLDADORA
La soldadora esta formada esencialmente por mdédulos de potencia
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realizados en circuitos estampados y optimizados para obtener la
maxima fiabilidad y un mantenimiento reducido.
Fig.B

1- Entrada de linea de alimentacion (1~), grupo rectificador y
consensadores de nivelacion.

2-  Puente switching de transistors (IGBT) y drivers: cambia la tension
de linea rectificada en tension alterna de alta frecuencia y efectda
la regulacion de la potencia en funcién de la corriente/tension de
soldadura necesaria.

3-  Transformador de alta frecuencia: tiene la funcién de adaptar la
tension y la corriente a los valores necesarios para el procedimiento
de soldadura por arco y al mismo tiempo aislar galvanicamente el
circuito de soldadura respecto a la linea de alimentacion.

4- Puente rectificador secundario con inductancia de nivelacién:
cambia la tension / corriente alterna suministrada por el bobinado
secundario en corriente / tensién continua de bajisima ondulacién.

5-  Electrénica de control y regulacion: determina la respuesta dinamica
de la corriente durante la fusion del electrodo (cortocircuitos
instantaneos) y supervisa los sistemas de seguridad.

En el modelo "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” esta presente también un
dispositivo que reconoce automéaticamente la tension de red (115V ac -
230V ac) y prepara la soldadora para el correcto funcionamiento.

4.1 DISPOSITIVOS DE CONTROL, REGULACION Y CONEXION

4.1.2 SOLDADORA

En el lado anterior:

Fig.C

1-  Toma rapida positiva (+) para conectar cable de soldadura.

2- LED AMARILLO: normalmente apagado, cuando estd encendido
indica una anomalia que bloquea la corriente de soldadura por varios
motivos que pueden ser:

- Proteccion térmica: en el interior de la soldadora se ha alcanzado
una temperatura excesiva. La maquina se queda encendida sin
distribuir corriente hasta alcanzar una temperatura normal. El
restablecimiento es automatico.

- Proteccion por subida y bajada de tension de linea respecto al
valor de placa. ATENCION: Sup el limite de ion superior
puede daiiar seriamente el dispositivo.

- Proteccion ANTI STICK: bloquea automaticamente la soldadora,
si el electrodo se pega al material que soldar, permitiendo quitarlo
manualmente sin dafar la pinza portaelectrodo.

3-  LED VERDE: indica que la soldadora esta conectada a la red y esta
preparada para el funcionamiento.

4-  Mando para la regulacion de la corriente de soldadura. Permite la
regulacién también durante la soldadura (el modelo "DUAL VOLTAGE
AUTOMATIC" presenta una doble escala graduada en amperios).

5- Toma répida negativa (-) para conectar cable de soldadura.

6- SOLDADORA CON SELECTOR DE TRES POSICIONES:

— 51‘1’5 Soldadura por electrodo MMA

La eleccion entre las dos posiciones en MMA se efecttia en funcion
del tipo de electrodo utilizado.

El dispositivo Arc Control System garantiza la mejor dindmica de
soldadura, inicio facil (HOT START), soldadura fluida para todo tipo
de electrodo:

Electrodos rutiles, inoxidables, etc.

L=

= SoldaduraTIG:
Dispositivo ANTI STICK especifico TIG.
(HOT START y ARC FORCE no activos, inicio roce por contacto).
7-  Display numérico (si esta previsto).
Muestra la corriente de salida configurada con el mando (Fig. C-4).

Electrodos basicos, celuldsicos (mod. CE), etc.

En el lado posterior:
Fig.D
1- Cable de alimentacion.
2- Interruptor general O/OFF - 1/ON (luminoso).

5.INSTALACION
jATENCION! REALIZAR TODAS LAS OPERACIONES DE
A INSTALACION Y DE CONEXION ELECTRICA CON LA
SOLDADORA RIGUROSAMENTE DESCONECTADA DE LA
RED DE ALIMENTACION.
LAS CONEXIONES ELECTRICAS TIENEN QUE SER REALIZADAS
EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O CAPACITADO.

PREPARACION
Desembalar la soldadora, efectuar el montaje de las partes separadas
que contiene el embalaje.

Montaje del cable de retorno-pinza
Fig.E

Montaje del cable de soldadura-pinza portaelectrodo
Fig.F

5.1 MODALIDAD DE ELEVACION DE LA SOLDADORA

Todas las soldadoras descritas en este manual deben elevarse utilizando
el asa o la correa incluidas si esta prevista para el modelo (montada como
se describe en FIG. I).

5.2 UBICACION DE LA SOLDADORA

Localizar el lugar de instalacion de la soldadora para que no haya

obstaculos cerca de la apertura de entrada y de salida del aire de

enfriamiento (circulacion forzada mediante ventilador, si estd presente);

asegurarse al mismo tiempo que no se aspire polvo conductivo, vapores

corrosivos, humedad, etc.

Mantener al menos 250 mm de espacio libre alrededor de la soldadora.
{ATENCION! Colocar la soldadora en una superficie plana

/\ con una capacidad adecuada al peso para evitar que

1 N d 1

que o se pr an desp

peligrosos.

5.3 CONEXION A LA RED

- Antes de efectuar cualquier conexién eléctrica, comprobar que los
datos de la placa de la soldadora correspondan con la tension y
frecuencia de red disponibles en el lugar de instalacién.

- La soldadora tiene que conectarse exclusivamente a un sistema de
alimentacion con un conductor de neutro conectado a tierra.

- Para garantizar a proteccion contra el contacto indirecto usar
interruptores diferenciales del tipo:

- TipoA( ) para maquinas monofasicas;
- TipoB( ) para maquinas trifasicas.

- Para cumplir los requisitos de la norma EN 61000-3-11 (Flicker) se
aconseja la conexion de la soldadora a los puntos de interfaz de la red
de alimentacion que presentan una impedancia menor de la:

Zmax = 0.47 ohm (80A - 100A).
Zmax = 0.25 ohm (130A - 160A).
Zmax =0.17 ohm (180A - 200A).

- Lasoldadora no cumple los requisitos de la norma IEC/EN 61000-3-12.
Siesta se conecta a una red de alimentacion publica, es responsabilidad
del instalador o del usuario comprobar que la soldadora pueda
conectarse (si es necesario, consultar con el gestor de la red de
distribucion).

- Las soldadoras, si no se especifica diversamente (MPGE), son
compatibles con los grupos electrégenos para variaciones de la tension
de alimentacion de hasta + 15%.

Para una utilizacién correcta, el grupo electrégeno debe ponerse a
régimen antes de poder conectar el inverter.

5.4 CLAVIJAYTOMA

- Elmodelo 230V estd dotado en general de cable de alimentacién con
una clavija normalizada, (2P +T) 16A/250V.

Por lo tanto, puede conectarse a una toma dotada de fusibles o
interruptor automatico.

- Paralas soldad sin clavija (modelos 115/230V) conectar al cable
de alimentacion una clavija normalizada (2P + T) con una capacidad
adecuada y preparar una toma de red dotada de fusibles o de un
interruptor automético; el relativo terminal de tierra debe conectarse
al conductor de tierra (amarillo-verde) de la linea de alimentacion. La
tabla (TAB. 1) indica los valores aconsejados en amperios de los fusibles
retrasados de linea elegidos segun la corriente nominal méaxima
distribuida por la soldadora, y la tensién nominal de alimentacion.

{ATENCION! El inc limi de las dichas reglas
hace inefectivo el sistema de seguridad que ha previsto el
constructor (clase 1) con los riesgos graves consiguientes
para las personas (por ejemplo, descargas eléctricas) y para las cosas
(por ejemplo, incendio).

5.5 CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA
{ATENCION! ANTES DE REALIZAR LAS CONEXIONES
A SIGUIENTES COMPROBAR QUE LA SOLDADORA SE
ENCUENTRE APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE
ALIMENTACION.
La tabla (TAB. 1) contiene los valores que se aconsejan para los cables
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de soldadura (en mm?) en funcién de la corriente maxima suministrada
por la soldadora.

Conexion del cable de soldadura pinza-portaelectrodo

Lleva en el terminal un borne especial que sirve para ajustar la parte
descubierta del electrodo.

Este cable normalmente se conecta al borne con el simbolo (+).

Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura

Se conecta a la pieza que se debe soldar o al banco metalico en el que se
apoya, lo mas cerca posible de la junta en ejecucion.

Este cable normalmente se conecta al borne con el simbolo (-).
Excepcionalmente algunos tipos de electrodos (por ejemplo, electrodos
con revestimiento acido) requieren conexién inversa respecto a la
convencion indicada.

Recomendaciones:

- Girar a fondo los conectores de los cables de soldadura en las tomas

rapidas (si estan presentes), para garantizar un perfecto contacto

eléctrico; en caso contrario, se produciran sobrecalentamientos de los
conectores mismos con un rapido deterioro y pérdida de eficiencia.

Utilizar los cables de soldadura mas cortos posible.

- Evitar utilizar estructuras metélicas que no formen parte de la pieza
en elaboracién, en sustitucién del cable de retorno de la corriente
de soldadura; esto puede resultar peligroso para la seguridad y dar
resultados insuficientes en la limpieza.

6. SOLDADURA MMA: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

6.1 PRINCIPIOS GENERALES

- Consultar las indicaciones del fabricante de los electrodos en lo que
se refiere a la polaridad correcta y la corriente éptima de soldadura
(normalmente estas indicaciones se incluyen en la caja de los
electrodos).

La corriente de soldadura se regula en funcion del didmetro del
electrodo utilizado y el tipo de junta que se desea efectuar; a titulo
indicativo, las corrientes que se utilizan para los diferentes didmetros
son:

@ Electrodo (mm) Corriente de snldadura' (A)
min. max.
1.6 25 50
2.0 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4.0 120 200

Téngase en cuenta que en igualdad de diametro del electrodo, se
utilizan valores elevados de corriente para las soldaduras en plano,
mientras que para las soldaduras en vertical o por encima de la cabeza
deben utilizarse corrientes mas bajas.

- Las caracteristicas mecanicas de la junta soldada se determinan,
ademds de por la intensidad de la corriente elegida, por los otros
parametros de soldadura, como longitud del arco, velocidad y posicion
de ejecucion, diametro y calidad de los electrodos (para una correcta
conservacion mantener los electrodos protegidos de la humedad, con
los relativos envases o contenedores).

6.2 PROCEDIMIENTO

Manteniendo la méascara DELANTE DE LA CARA, frotar la punta del

electrodo en la pieza que se debe soldar, efectuando un movimiento

como si se tuviese que encender una cerilla; este es el método mas
correcto para cebar el arco.

ATENCION: NO GOLPEAR el electrodo en la pieza; se podria dafar el

revestimiento haciendo mas dificil el cebado del arco.

- En cuanto se cebe el arco, intentar mantener una distancia respecto a la
pieza equivalente al diametro del electrodo utilizado y mantener esta
distancia lo mas constante posible durante la ejecucion de la soldadura;
recuerde que la inclinacion del electrodo en el sentido de avance debe
ser de unos 20-30 grados (FIG. G).

- Al final del cordén de soldadura, poner el extremo del electrodo
ligeramente hacia atrés respecto a la direcciéon de avance, por encima
del crater para efectuar el llenado, después subir rapidamente el
electrodo del bafo de fusion para obtener el apagado del arco.

ASPECTOS DEL CORDON DE SOLDADURA
Fig.H

7. MANTENIMIENTO
{ATENCION! ANTES DE EFECTUAR LAS OPERACIONES DE
A MANTENIMIENTO, ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA
ESTE APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE
ALIMENTACION.

MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO
LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO TIENEN
QUE SER EJECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O
CAPACITADO EN AMBITO ELECTRICO MECANICO Y CUMPLIENDO LAS
NORMAS TECNICAS IEC/EN 60974-4.
iATENCION! ANTES DE QUITAR LOS PANELES DE LA
A SOLDADORA Y ACCEDER A SU INTERIOR ASEGURARSE DE
QUE LA SOLDADORA ESTE APAGADA Y DESCONECTADA DE
LA RED DE ALIMENTACION.

Los controles que se puedan realizar bajo tension en el interior de
la soldadora pueden causar una descarga eléctrica grave ori
por el contacto directo con partes en ion y/o lesi debidas al
contacto directo con 6rganos en movimiento.

- Periédicamente y en cualquier caso con una cierta frecuencia en
funcién de la utilizacion y del nivel de polvo del ambiente, revisar el
interior de la soldadoray quitar el polvo depositado en el transformador,
reactancia y rectificador mediante un chorro de aire comprimido seco
(méx. 10bar).

Evitar dirigir el chorro de aire comprimido a las tarjetas electronicas;
si es necesario limpiarlas, usar un cepillo muy suave y disolventes
apropiados.

Aprovechar la ocasion para comprobar que las conexiones eléctricas
estén bien ajustadas y que los cableados no presenten danos en el
aislamiento.

Alfinal de estas operaciones volver a montar los paneles de la soldadora
ajustando a fondo los tornillos de fijacion.

Evitar absolutamente efectuar operaciones de soldadura con la
soldadora abierta.

Después de haber ejecutado el mantenimiento o la reparacion,
restablecer las conexiones y los cableados como eran originariamente,
prestando atencion a que los mismos no entren en contacto con partes
en movimiento o componentes que puedan alcanzar temperaturas
elevadas. Clasificar todos los conductores como lo estaban
originariamente, prestando atencion a mantener bien separadas las
conexiones del primario de alta tensién con respecto a los conductores
secundarios de baja tension.

Utilizar todas las arandelas y los tornillos originales para volver a cerrar
la carcasa de la maquina.

8. BUSQUEDA DE AVERIAS

Sl EL FUNCIONAMIENTO NO ES SATISFACTORIO, Y ANTES DE REALIZAR
COMPROBACIONES MAS SISTEMATICAS O DIRIGIRSE AL CENTRO DE
ASISTENCIA, CONTROLAR QUE:

La corriente de soldadura, regulada con el mando, sea adecuada al
didmetro y al tipo de electrodo utilizado.

Con interruptor general en "ON” la lampara relativa esté encendida;
en caso contrario el defecto normalmente reside en la linea de
alimentacion (cables, toma y/o enchufe, fusibles, etc.).

No esté encendido el led amarillo que indica que ha intervenido
la seguridad térmica de subida de tension, bajada de tension o de
cortocircuito.

- Asegurarse de haber respetado la relacion de intermitencia nominal;
en caso de intervencién de la protecciéon termostdtica, esperar el
enfriamiento natural de la soldadora, comprobar la funcionalidad del
ventilador.

Controlar la tension de linea: si el valor es demasiado alto o demasiado
bajo la soldadora queda bloqueada.

Controlar que no haya un cortocircuito en la salida de la soldadora: en
este caso eliminar el problema.

Las conexiones del circuito de soldadura se han realizado
correctamente, en especial que la pinza del cable de masa esté
efectivamente conectada en la pieza y sin que se interpongan
materiales aislantes (por ejemplo, barnices).
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(DE)
BEDIENUNGSANLEITUNG

ACHTUNG! VOR GEBRAUCH DER SCHWEISSMASCHINE LESEN SIE
BITTE SORGFALTIG DIE BETRIEBSANLEITUNG.

1. ALLGEMEINE
LICHTBOGENSCHWEISSEN
Der Bediener muB3 im sicheren Gebrauch der Schweimaschine
ausreichend unterwiesen sein. Er muB3 iiber die Risiken bei den
Lichtbogenschweilverfahren, iiber die Schutzvorkehrungen und
das Verhalten im Notfall informiert sein.

(Sieheauch die Norm, EN 60974-9: Lichtbogenschwei8einrichtungen.
Teil 9: Errichten und Betreiben”).

SICHERHEITSVORSCHRIFTEN Zum

i

Sie den di Kontakt mit dem SchweiBBstromkreis;

die von der SchweiBmaschine berei 1 fsp ist

unter bestimmten Umstanden geféhrlich.

Das AnschlieBen der Schwei3kabel, Priiffungen und Reparaturen

diirfen nur ausgeﬁihrt werden, wenn die SchweiBmaschine
haltet und vom Versorg z ist.

Bevor VerschleiBiteile des Brenners ausgetauscht werden, mufl

die SchweiBmaschine haltet und vom Versorg

genommen werden.

Die Elektroi llation ist im Einkl. mit den einschlégigen

Vorschriften und Unfallverhii besti vor

Die SchweiBmaschine darf ausschlieBlich an ein Versorgungsnetz

mit geerdetem Nullleiter angeschlossen werden.

Stellen Sie sicher, daB die Strombuchse korrekt mit der Schutzerde

verbunden ist.

Die SchweiBBmaschine darf nichtin feuchter oder nasser Umgebung

oder bei Regen benutzt werden.

Keine Kabel mit verschlissener Isolierung oder gelockerten

Verbindungen benutzen.

LN /O

Schweif3en Sie nicht auf Containern, GefaB3en oder Rohrleitungen,
die entfl bare Fliissigkei oder Gase enthalten oder
enthalten haben.

Arbeiten Sie nicht auf Werkstoffen, die mit chlorierten
Loésungsmitteln gereinigt worden sind. Arbeiten Sie auch nicht in
der Nahe dieser Losungsmittel.

Nicht an Behéltern schweiBen, die unter Druck stehen.

Entfernen Sie alle entflammbaren Stoffe (z. B. Holz, Papier,
Stofffetzen o. &.).

Die Gasflasche (falls benutzt) muB3 vor Warmequellen einschlieBlich
Sonneneinstrahlung geschiitzt werden.

Ve
- Ver

Leerl

g

SCHWEISSRAUCH KANN EINE GEFAHR DARSTELLEN

Der wihrend des Schweilens entstehende Rauch enthilt giftige
Gase und Dampfe.

SchweiBrauch enthilt Stoffe, die krebserregend sind, wie dies

in der IARC-Monographie 118 (Internationale Agentur fiir
Krebsforschung) ausgewiesen ist.

Die toxische Wirkung des Schweif3rauchs ist von folgenden Faktoren
abhangig:

- den fiir die SchweiBBung verwendeten Metallen

- den SchweiBelektroden und dem SchweiBdraht

- der Umhullung

- den itteln, Entfet itteln und &hnlichen
Produkten

- dem angewandten Schwei3verfahren

Alle Bedi i die nachfolgend aufgefiihrten Regeln

einhalten, um
das Einatmen des Schwei3rauchs auf ein Minimum zu reduzieren:

- den Kopf fern von eventuell vorhandenem Schweif8rauch halten
diesen Rauch nicht einatmen

sich vergewissern, dass ein geeigneter Luftaustausch stattfindet
oder das Mittel verwendet werden, die den SchweiBrauch in der
Néhe des Lichtbogens entfernen

- bei unzureichender Beliiftung

einen SchweiBhelm mit

Geblésefiltergerat verwenden
Es ist der Richtlinie (EU) 2019/130 nachzukommen: Schutz
der Arbeitnehmer vor der Gefihrdung durch die Exposition
gegeniiber Karzi und M am Arbeitspl. . Es
ist eine sy ische Her fur die Bewertung
der Expositionsgrenzen des S:hwemrauchs in Abhéngigkeit der
und der Expositionsdauer

zung, K

aI.IUlI
nolwendlg

POL 0@

- Sorgen Sie fiir eine funktionsgerechte elektrische Isollerung der

Elektrode, des Werkstiickes und nahegeleg licher)
geerdeter Metallteile.
Dazu reicht es im Normalfall aus, zweckentsprechende

Handschuhe, Schuhwerk, Kopfbedeckung und Kleidung zu tragen,
sowie Trittbretter und isolierende Teppiche zu benutzen.
Ultraviolette Strahlung ist krebserregend, wie in der IARC-
Monographie 118 festgestellt wird; auBerdem kann ultraviolette
und infrarote Strahlung die Augen schddigen und die Haut
verbrennen.

Die Augen sind stets mit geeigneten, den Normen UNI EN 169 oder
UNI EN 379 entsprechenden und auf Mask ten Filtern
oder mit Helmen zu schiitzen, die der Norm UNI EN 175 gentigen.
Ver den Sie feuerh d id (nach der Norm
UNI EN 11611) und SchweiBhandschuhe (nach der Norm UNI
EN 12477), um zu vermeiden, dass die Haut der vom Lichtbogen
ausgehenden ultravioletten und infraroten Strahlung ausgesetzt
wird. Auch andere, sich in der Ndhe aufhaltende Personen sind mit
nicht reflektierenden Schirmen und Vorhangen zu schiitzen.
Gerauschemission: Wenn aufgrund besonders intensiver
SchweiBarbeiten ein personlicher tédglicher Expositionspegel
(LEPd) von mindestens 85 dB(A) ermittelt wird, ist die Verwendung
chgerechter personlicher Schutzmittel vorgeschrieben (Tab. 1).

OROGO

DIE ELEKTROMAGNETISCHEN FELDER KONNEN GEFAHRLICH SEIN
Der elektrische Strom, der durch jeden Leiter flieBt, erzeugt
beschrénkte elektromagnetische Felder (EMF). Der Schweif3strom
erzeugt ein elektromagnetisches Feld (EMF) in der Umgebung des
Schweistromkreises und der SchweiBmaschine selbst.
Durch die elektromagnetlschen Felder kénnen Interferenzen mit
hen a (z. B. Herzschrittmacher, Atemgerite
und Metallprothesen) auftreten.
Im Hinblick auf Trdager dieser Gerdte miissen geeignete
SchutzmaBnahmen ergriffen werden. Beispielsweise den Zugang
zum Anwendungsbereich der SchweiBmaschine verbieten oder das
individuelle Risiko fiir die SchweiBer bewerten.
Diese SchweiBBmaschine erfiillt die technischen Produktstandards
fir die ausschlieBlich gewerbliche fachméannische Nutzung. Die
Ubereinstimmung mit den Basisgrenzwerten im Hinblick auf die

Schutzkl

entsprechende menschliche Exposition bei den elektr ischen
Feldern in hduslicher U bung ist nicht sich 1|
Alle Bedi ] die nachfolgend fgeli Regeln

befolgen, um die Exposition gegenuber den elektromagnetls:hen
Feldern (EMF) durch den SchweiBstromkreis auf ein Minimum zu
reduzieren:

- Die SchweiBkabel untereinander anndhern. Sie mit einem
Klebeband, wann immer maglich, festmachen.

Den Kopf und den Rumpf des Korpers so weit wie moglich vom
SchweiB3stromkreis entfernt halten.

Die Schwei3kabel nie um Metallgegenstinde oder den Korper
wickeln.

Nicht schweiBen, wenn
SchweiB3stromkreis befindet.
Die beiden Schwei3kabel auf derselben Kérperseite halten.

Das SchweiB3stromriickleitungskabel am zu schweiBenden
Werkstiick so nah wie méglich mit der auszufithrenden Naht
verbinden.

Nicht in der Ndhe der SchweiBmaschine schwei3en.

Alle Bedlener sollten die im EMF-Datenblatt angegebenen

Mind

sich der mitten im

Korper

Abstand von der Quelle des EMF an einem Punkt, oberhalb dessen
die Exposition niedriger als 20% des zugelassenen Mindestwertes
ist:d=55cm.
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- Gerét der Klasse A:

Diese SchweiBmaschine geniigt den Anforderungen des
technischen  Produktstandards fiir den ausschlieBlichen
Gebrauch im Gewerbebereich und zu beruflichen Zwecken.
Die elektromagnetische Vertraglichkeit in Wohngebauden
einschlieBlich solcher Gebiude, die direkt iiber das o6ffentliche
Niederspannungsnetz versorgt werden, ist nicht sichergestellt.

ZUSATZLICHE - SICHERHEITSVORKEHRUNGEN
SCHWEISSARBEITEN:
- in Umgebungen mit erh6hter Stromschlaggefahr
- in beengten Raumen

-in A it entfl k oder expl gefahrlicher
Stoffe
MUSS ein “verantwortlicher Fach ” eine Abwidgung der

Umsténde vornehmen. Diese Arbeiten diirfen nur in Anwesenheit
weiterer Personen durchgefiihrt werden, die im Notfall eingreifen
konnen.
Es MUSSEN die technischen Schutzmittel verwendet
werden, die in 7.10; A.8; A.10. der Norm ,EN 60974-9:
LichtbogenschweiBeinrichtungen. Teil 9: Errichten und Betreiben”
genannt sind.
- MUSS das Schweilen untersagt werden, wenn der Bediener
iiber Bodenhodhe tatig wird, es sei denn, er benutzt eine
Sicherheitsplattform.
SPANNUNG ZWISCHEN ELEKTRODENKLEMMEN ODER BRENNERN:
Wird mit mehreren SchweiBmaschinen an einem einzigen
Werkstiick oder an mehreren, elektrisch miteinander verbundenen
Werkstiicken gearbeitet, konnen sich die Leerlaufspannungen
zwischen zwei verschied Elektrodenkl oder B n
gefdhrlich aufsummieren bis hin zum Doppelten des zuldssigen
Grenzwertes.
Ein Fachkoordinator  hat

h £ M

vor um fest

eine  Instrumentenmessung
ob ein Risiko besteht und ob die
nach Punkt 7.9 der Norm ,EN
60974 9: L|chtbogenschwe|Bemnchtungen Teil 9: Errichten und
Betreiben” det werden k

Rnah

g

RESTRISIKEN
UNSACHGEMASSER GEBRAUCH: der Gebrauch der
SchweiBBmaschine fiir andere als die vorgesehenen Arbeiten ist
geféhrlich (z. B. Auftauen von Wasserleitungen).
Es ist untersagt, den Griff als Mittel zum Aufhéngen der
SchweiBBmaschine zu benutzen.
GEFAHR VON VERBRENNUNGEN
Einige Teile der SchweiBmaschine (Brenner, Elektrodenzange)
und angr de Bereiche ko uren von iiber 65°C
erreichen: es ist geeignete Schutzklmdung zu tragen.
Das gerade geschweiBlte Werkstiick vor dem Beriihren abkiihlen
lassen!

UMGEBUNGSBEDINGUNGEN (EN 60974- 1)
- Die SchweiBmaschine nur unter fol, Umgebungsbedi
verwenden:
« Umgebungstemperatur von -10°C bis 40°C;
« Relative Luftfeuchtigkeit nicht iiber 50% bei 40°C;
« Relative Luftfeuchtigkeit nicht iiber 90% bei 20°C;
« Die Umgebungsluft darf keinen Staub, Sauren, Gas, korrosiv
wirkende Stoffe usw. enthalten.

LAGERUNG

- Die Maschine und ihr Zubehor (mit oder ohne Verpackung) in
geschlossenen Rédumen unterbringen.

- Die Umgebungstemperatur muss zwischen -20°C und 55°C liegen.

Bei einer Maschine mit Flissigkeitskiihlaggregat und einer

Umgebungstemperatur unter 0°C: Das vom Hersteller empfohlene

Gefrierschutzmittel verwenden oder den Hydraulikkreis und den

Behiilter voll dig von der Fliissigkeit entleeren.

Zum Schutz der Maschme vor Feuchtlgkelt, Schmutz und Korrosion

immer g MaBnat

)i ¢

EEEE ENTSORGUNG

Diese SchweiBmaschine darf nicht liber den normalen Hausmiill
entsorgt werden, wenn ihre nutzbare Lebensdauer voriiber ist.

Es obliegt der Verantwortung des Nutzers, diese elektrische
Ausriistung an den dafiir besti Istellen fiir die
Entsorgung und das Recycling von Elektrogeréten zu entsorgen. Es
kann sich auch an das Geschift, in dem das Produkt erworben wurde,
gewandt werden. Diese Verordnung bezieht sich ausschlieBlich auf
die Entsorgung von Geréten in der Europédischen Union (WEEE).

2. EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

Diese Schweilmaschineist eine Stromquellefiirdas Lichtbogenschweilen
und wurde fir das MMA-SchweiBen mit umbhliten Elektroden (Rutil,
sauer, basisch) entwickelt.

Wegen ihrer spezifischen Eigenschaften, etwa der hohen Geschwindigkeit
und der Einstellungsprazision, steht diese SchweiSmaschine (INVERTER)
fiir eine exzellente Schweiqualitat.

2.1 HAUPTMERKMALE

- Einstellung des Schwei3stroms.

- Anzeige des eingestellten Schweistroms auf dem Display (wo dies
vorgesehen ist).

SCHUTZVORRICHTUNGEN

- Thermostatschutz.

- Schutz gegen Stérspannungen
Versorgungsspannungen).

- Anti-Stick-Schutz (MMA).

(zu hohe oder zu geringe

2.2 SONDERZUBEHOR

- MMA-Schweif3satz.

- Selbstverdunkelnder SchweiBhelm mit festem oder einstellbarem
Filter.

3.TECHNISCHE DATEN

3.1 TYPENSCHILD

Die wichtigsten Angaben Uber die Bedienung und Leistungen der

Schweifmaschine sind auf dem Typenschild zusammengefaft:

Abb. A

1- EUROPAISCHE Referenznorm fiir die Sicherheit und den Bau von
LichtbogenschweiBmaschinen.

2-  Name und Anschrift des Herstellers.

3- Modellname.

4- Symbol fiir den inneren Aufbau der Schweimaschine.

5-  Symbol fiir das vorgesehene Schweilverfahren.

6- Symbol S: Weist darauf hin, daB SchweiBarbeiten in einer Umgebung
mit erhdhter Stromschlaggefahr méglich sind (z. B. in der Néhe
groBBer metallischer Massen).

7- Symbol der Versorgungsleitung:
1~ : Wechselspannung einphasig;
3~ :Wechselspannung dreiphasig.

8- Schutzart der Umhdillung.

9- Kenndaten der Versorgungsleitung:

- U, : Wechselspannung und Frequenz fiir die Versorgung der

SchweiBmaschine.

= 1 1 - Maximale Stromaufnahme der Leitung.

- |, 4 Tatsdchliche Stromversorgung.

10- Lelstungen des SchweiBstromkreises:

- U, : Maximale Leerlaufspannung (gedffneter Schweistromkreis).
1,/U, : Entsprechender Strom und Spannung, normalisiert, die
von der SchweiBmaschine wéhrend des Schweivorganges
bereitgestellt werden kénnen.

- X : Einschaltdauer: Gibt die Dauer an, fir welche die

SchweiBmaschine den entsprechenden Strom bereitstellen kann

(gleiche Spalte). Wird ausgedriickt in % basierend auf einem

10-mindtigen Zyklus (Bsp: 60% = 6 Minuten Arbeit, 4 Minuten

Pause usw.).

Werden die Gebrauchsfaktoren (Angaben des Typenschildes

bezogen auf auf eine Raumtemperatur von 40°C) tiberschritten,

schreitet die thermische Absicherung ein.

A/NV-A/V : Gibt den Regelbereich des Schweistroms (Minimum -

Maximum) bei der entsprechenden Lichtbogenspannung an.

11- Seriennummer fir die Identifizierung der Schweimaschine (wird
unbedingt benétigt fir die Anforderung des Kundendienstes,
die Bestellung von Ersatzteilen und die Nachverfolgung der
Produktherkunft).

12- —}: Fir den Leitungsschutz erforderlicher Wert der trdgen
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Sicherungen.
13- Symbole mit Bezug auf Sicherheitsnormen. Die Bedeutung ist im

Kapitel 1 “Allgemeine Sicherheit fiir das Lichtbogenschweilen”

erlautert.

Anmerkung: Das Typenschild in diesem Beispiel gibt nur die Bedeutung
der Symbole und Ziffern wider, die genauen Werte der technischen Daten
fiir Ihre eigene SchweiBmaschine ist unmittelbar dem dort sitzenden
Typenschild zu entnehmen.

3.2 SONSTIGE TECHNISCHE DATEN
- SCHWEISSMASCHINE:
- siehe Tabelle 1 (TAB. 1)
- % USE AT 20°C (falls auf dem Mantel der SchweiBmaschine
vorhanden).
USE AT 20°C driickt fur jeden Durchmesser (@ ELECTRODE) die
Elektrodenanzahl aus, die in einem Intervall von 10 Minuten
(ELECTRODES 10 MIN) bei 20°C mit einer Pause von 20 Sekunden je
Elektrodenwechsel geschweiflt werden kann. Dieser Wert wird auch
prozentual (%USE) im Vergleich zur Hochstanzahl der schweibaren
Elektroden angegeben.
- ELEKTRODENZANGE: siehe Tabelle 2 (TAB. 2)
Das Gewicht der SchweiBmaschine ist in Tabelle 1 (TAB. 1)
angegeben.

4. BESCHREIBUNG DER SCHWEISSMASCHINE

Die Schweifmaschine setzt sich im Wesentlichen aus Leistungsmodulen

zusammen, die durch Leiterplatten erstellt und optimiert wurden, um die

hochste Zuverldssigkeit und die geringste Wartung zu erhalten.
Abb.B

1- Eingang Versorgungsleitung (1~),
Glattungskondensatoren.

2- Transistorschaltbriicke  (IGBT-Briicke) und  Treiber:  die
gleichgerichtete Leitungsspannung wird in eine hochfrequente
Wechselspannung umgeschaltet und die Leistung wird in Anpassung
an den erforderlichen Schweistrom bzw. die erforderliche
Schweif3spannung geregelt.

3-  Hochfrequenter Transformator: Er hat die Aufgabe, Spannung und
Strom an die fiir das Lichtbogenschwei3verfahren notwendigen
Werte anzupassen und gleichzeitig den Schweistromkreis
galvanisch von der Versorgungsleitung zu isolieren.

4-  Sekundare Gleichrichterbriicke mit Glattungsdrossel: sie schaltet die/
den von der Sekundérwicklung bereitgestellte(n) Wechselspannung/
Wechselstrom in geringstwellige(n) Gleichstrom/Gleichspannung
um.

5-  Elektronik fur die Kontrolle und Einstellung: die dynamische Antwort
des Stroms wéhrend des Schmelzens der Elektrode (sofortige
Kurzschlisse) wird bestimmt und die Sicherheitssysteme werden
geleitet.

Gleichrichteraggregat und

Bei dem Modell ,DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" ist zudem eine Vorrichtung
vorhanden, die die Netzspannung (115VAC - 230VAC) automatisch
erkennt und die SchweiBmaschine auf den korrekten Betrieb vorbereitet.
4.1 UBERWACHUNGS-, EINSTELLUNGS- UND
ANSCHLUSSVORRICHTUNGEN

4.1.2 SCHWEISSMASCHINE

Vorderseite:

Abb. C

1-  Plus-Buchse (+) fir den Schnellanschluss des SchweiRkabels.

2- GELBE LED: normalerweise ausgeschaltet. Wenn sie an ist, zeigt sie
eine Stérung an, die den Schweil3strom aus verschiedenen Griinden
blockiert, wie:

- Thermoschutz: in der Schweimaschine wurde eine zu hohe
Temperatur erreicht. Die Maschine bleibt an, ohne Strom bis
zum Erreichen einer normalen Temperatur bereitzustellen. Die
Ruickstellung erfolgt automatisch.

Schutz vor Uber- und Unterspannung der Leitung im

Vergleich zum Wert des Typenschilds. ACHTUNG: Die obere

Spannungsgrenze zu liberschreiten, kann zu schweren

Schaden am Gerit fiihren.

ANTI-STICK-Schutz: die Schweimaschine wird automatisch

blockiert, sobald die Elektrode auf dem zu schweiBenden

Werkstoff kleben bleiben sollte, sodass ein manuelles Entfernen

mdglich ist, ohne die Elektrodenzange zu beschadigen.

3- GRUNE LED: sie gibt an, dass die SchweiBmaschine mit dem Netz
verbunden und funktionstichtig ist.

4-  Reglerknopf fiir die Einstellung des Schweif3stroms. Auch wéahrend
des Schweilens ist die Einstellung moglich (das Modell ,DUAL
VOLTAGE AUTOMATIC” gibt eine zweifache Bezugsskala in Ampere

an).
5-  Minus-Buchse (-) fiir den Schnellanschluss des SchweiBBkabels.
6-  SCHWEISSMASCHINE MIT WAHLSCHALTER MIT DREI POSITIONEN:
— & Schwei3en mit Elektrode MMA
Die Wahl der zwei Positionen bei MMA wird basierend auf dem
verwendeten Elektrodentyp getroffen.
Die Vorrichtung Arc Control System gewahrleistet die beste
dynamische Schweiung, einfaches Starten (HOT START) und
ﬂ%%es Schweif3en fiir jeden Elektrodentyp:

=

e WIG-SchweiBen:
ANTI-STICK-Vorrichtung spezifisch fir WIG.
(HOT START und ARC FORCE nicht aktiviert, Kontaktziindung).
7-  Numerisches Display (wo dies vorgesehen ist).
Anzeige des eingestellten Ausgangsstroms mit dem Regler (Abb.
C-4).

Elektrodentypen Rutil, rostfreier Stahl, usw.

Elektrodentypen basisch, Zellulose (Mod. CE), etc.

Riickseite:
Abb.D
1- Versorgungskabel.
2- Hauptschalter O/OFF - I/ON (leuchtend).

5.INSTALLATION
ACHTUNG! BEI ALLEN INSTALLATIONSARBEITEN UND ZUM
A ANSCHLUSS AN DIE STROMVERSORGUNG MUSS DIE
SCHWEISSMASCHINE UNBEDINGT AUSGESCHALTET UND
VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT SEIN.
DIE STROMANSCHLUSSE DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON
FACHPERSONAL VORGENOMMEN WERDEN.

HERSTELLEN DES BETRIEBSZUSTANDS
Die Schweif8maschine auspacken und die losen, in der Verpackung
enthaltenen Teile zusammenbauen.

Zusammenbau Riickleitungskabel-Zange
Abb. E

Zusammenbau Schweikabel-Elektrodenzange
Abb. F

5.1 ANHEBEMODUS DER SCHWEISSMASCHINE

Alle in diesem Handbuch beschriebenen Schweimaschinen miissen
angehoben werden. Hierzu den Griff oder den im Lieferumfang
enthaltenen Riemen, wenn dies fiir das Modell vorgesehen ist, verwenden
(Montage wie in ABB. | beschrieben).

5.2 UNTERBRINGUNG DER SCHWEISSMASCHINE

Den |Installationsort der Schweimaschine ausmachen, sodass keine

Hindernisse beim Offnen am Luftkiihlungseingang und -ausgang

vorhanden sind (falls vorhanden, erzwungene Zirkulation tber Lifter).

Sich auBerdem vergewissern, dass keine leitenden Pulver, korrosive

Déampfe, Feuchtigkeit etc. eingesaugt werden.

Mindestens 250 mm freien Platz um die SchweiBmaschine lassen.
ACHTUNG! Die SchweiBmaschine auf eine ebene Fliache

A stellen, die das entsprechende Gewicht tragen kann, um
ein Umkippen oder gefdhrliche Verschiebungen zu

vermeiden.

5.3 ANSCHLUSS AN DAS STROMVERSORGUNGSNETZ

- Bevor irgendein elektrischer Anschluss durchgefihrt wird, muss
tberprift werden, dass die Angaben auf dem Typenschild der
SchweiBmaschine der am Installationsort verfiigbaren Netzspannung
und Netzfrequenz entsprechen.

- Die Schweiflmaschine darf ausschlieBlich an eine
Stromversorgungsanlage mit geerdetem Neutralleiter angeschlossen
werden.

- Um den Schutz vor indirektem Kontakt
Differenzialschalter von folgendem Typ verwenden:

- TypA( ) fiir einphasige Maschinen.
- TypB( ) fiir dreiphasige Maschinen.

- Um den Anforderungen der Norm EN 61000-3-11 (Flicker)
nachzukommen, wird der Anschluss der SchweilBmaschine mit
Schnittstellen der Stromversorgung empfohlen, die eine geringere

sicherzustellen,
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Impedanz darstellen als:

Zmax = 0.47 Ohm (80A - 100A).

Zmax = 0.25 Ohm (130A - 160A).

Zmax =0.17 Ohm (180A - 200A).

Die SchweiBmaschine unterliegt nicht den Anforderungen der Norm
IEC/EN 61000-3-12.

Wenn sie an ein o&ffentliches Stromversorgungsnetz angeschlossen
wird, so ist der Installateur oder der Anwender dafiir verantwortlich, zu
lberprifen, dass die Schweimaschine angeschlossen werden kann
(falls erforderlich, beim Stromnetzbetreiber nachfragen).

Die SchweiBmaschinen, falls nicht anders festgelegt (MPGE)
sind mit den Generatoraggregaten bei Schwankungen bei der
Versorgungsspannung bis zu + 15% kompatibel.

Fur einen korrekten Gebrauch muss das Generatoraggregat in Betrieb
genommen werden, bevor der Inverter angeschlossen wird.

(V]

.4 STECKER UND BUCHSE
Das Modell mit 230V ist im Allgemeinen mit einem Versorgungskabel
mit einem Standardstecker (2P + E) 16 A/250 V ausgestattet.
Daher kann es an eine Netzdose angeschlossen werden, die mit einer
Schmelzsicherung oder einem Automatikschalter ausgestattet ist.
Fiir die SchweiBmaschinen, die keinen Stecker haben (Modelle
115/230V), an das Stromversorgungskabel einen Standardstecker (2P
+ E) mit geeigneter Stromfestigkeit anschlieBen und eine Netzdose
vorsehen, die mit Schmelzsicherungen oder einem Automatikschalter
ausgestattet ist. Der entsprechende Erdanschluss muss an die
Erdungsleitung (gelbgriin) der Versorgungsleitung angeschlossen
werden. Die Tabelle (TAB. 1) enthélt die empfohlenen Werte in Ampere
der gewdhlten tragen Schmelzsicherungen der Leitung basierend auf
dem von der SchweiBmaschine bereitgestellten Hochstnennstrom
und der Nennspannung.
ACHTUNG! Die Missachtung der obigen Regeln hat die
' Unwirksamkeit des vom Hersteller vorgesehenen
- Sicherheitssy (Klasse 1) und demzufolge schwere
Gefahren fiir Personen (z. B. durch Stromschlag) und Sachwerte (z. B.
durch Brand) zur Folge.

5.5 VERBINDUGNEN DES SCHWEISSSTROMKREISES
ACHTUNG! BEVOR DIE FOLGENDEN ANSCHLUSSE
A HERGESTELLT WERDEN, IST SICHERZUSTELLEN, DASS DIE
SCHWEISSMASCHINE ~ AUSGESCHALTET UND VOM
VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.
Die Tabelle (TAB. 1) enthilt die Werte, die abhdngig vom Hochststrom,
der von der SchweiBmaschine bereitgestellt wird, fir die SchweiBkabel
(in mm?) empfohlen werden.

Anschluss Schweikabel Elektrodenklemme

Am Ende des Schweilkabels befindet sich eine spezielle Klemme, welche
das blanke Teil der Elektrode festhalt.

Dieses Kabel ist normalerweise an die Klemme mit dem Symbol (+)
anzuschlieBen.

Anschluss Schweistromriickleitungskabel

Dieses Kabel ist moglichst nahtnah mit dem Werkstiick oder der
Metallbank zu verbinden, auf dem das Werkstiick aufliegt.

Dieses Kabel ist normalerweise an die Klemme mit dem Symbol (-)
anzuschlieBen.

Nur einige Elektrodentypen (z. B. sauerumhiillte Elektroden) benétigen
im Vergleich zur angegebenen Bedingung einen umgekehrten
Anschluss.

Empfehlungen:

- Die Stecker der Schwei3kabel bis ganz hinten in die Schnellanschliisse
(falls vorhanden) drehen, um einen einwandfreien elektrischen
Kontakt sicherzustellen, weil die Steckverbinder sonst Uberhitzen,
was zu raschen FunktionseinbuBBen und zum Verlust ihrer Wirksamkeit
fihrt.

- Die SchweiBkabel mussen so kurz wie méglich gehalten werden.

- Es ist zu vermeiden, anstelle des Schweistromriickleitungskabels
Metallstrukturen zu verwenden, die nicht zum Werkstiick gehoren.
Dies kann die Sicherheit geféhrden und zu unbefriedigenden
SchweiBergebnissen fiihren.

6. MMA-SCHWEISSEN: BESCHREIBUNG DES VERFAHRENS

6.1 ALLGEMEIN

- Die Herstellerangaben der Elektroden bzgl. der richtigen Polung und
des optimalen SchweiBstroms befolgen (im Allgemeinen befinden
sich diese Angaben auf der Elektrodenverpackung).

- Der SchweiBstrom ist nach dem Durchmesser der verwendeten
Elektrode und am  gewiinschten  Nahttyp  einzustellen.
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Néherungsweise kénnen die folgenden Stromwerte fiir verschiedene
Elektrodendurchmesser verwendet werden:

@ Elektrode (mm) - Schweifistrom (A)
min. max.
1.6 25 50
2.0 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4.0 120 200

Bei gleichem Elektrodendurchmesser sei angemerkt, dass die hohen
Stromwerte fiir die Schweiungen Uber einer Flache verwendet
werden, wohingegen fiir senkrechte SchweiBungen oder tiber Kopf
niedrigere Stromwerte angewendet werden miissen.

Die mechanischen Eigenschaften der Schweifinaht werden
abgesehen von der ausgewadhlten Stromintensitdt von anderen
Schweil3parametern wie Lichtbogenldnge, ausfuhrende
Geschwindigkeit und Position, Elektrodendurchmesser und -qualitat
(zur richtigen Aufbewahrung die Elektroden vor Feuchtigkeit mittels
der geeigneten Verpackungen oder Behalter schiitzen) bestimmt.

6.2 VERFAHRENSWEISE

Den SchweiBhelm VOR DAS GESICHT halten und dabei die
Elektrodenspitze mit einer Bewegung tiber das Werkstiick streichen,
als mochte man ein Streichholz ziinden. Dies ist die korrekteste Art
den Lichtbogen zu ziinden.

ACHTUNG: NICHT die Elektrode auf das Werksttick KLOPFEN, weil dabei
die Gefahr besteht, die Umhiillung zu beschadigen und dadurch die
Lichtbogenziindung zu erschweren.

Sobald der Lichtbogen geziindet ist, sollte versucht werden, einen
Abstand zum Werkstlick zu halten, der dem Durchmesser der
verwendeten Elektrode gerecht wird. Dieser Abstand sollte wahrend
des Schweilens so konstant wie mdglich gehalten werden. Bitte
denken Sie daran, dass die Elektrode in Vorschubrichtung um etwa 20
bis 30 Grad geneigt gehalten werden muss (Abb. G).

Am Ende der Schweif3naht das Ende der Elektrode im Verhaltnis zur
Vorschubrichtung leicht zurtick tber den Krater fiihren, um diesen
aufzufillen. Danach die Elektrode rasch vom Schmelzbad abheben,
damit der Lichtbogen erlischt.

AUSSEHEN DER SCHWEISSNAHT
Abb.H

7.WARTUNG
f ACHTUNG! VOR BEGINN DER WARTUNGSARBEITEN IST

SICHERZUSTELLEN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE
AUSGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ
GETRENNT IST.
AUSSERORDENTLICHE WARTUNG
UNTER DIE  AUSSERORDENTLICHE WARTUNG FALLENDE

TATIGKEITEN DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON FACHLEUTEN IM
BEREICH DER ELEKTROMECHANIK UND NACH DER TECHNISCHEN
NORM IEC/EN 60974-4 AUSGEFUHRT WERDEN.
VORSICHT! BEVOR DIE TAFELN DER SCHWEISSMASCHINE
A ENTFERNT WERDEN, UM AUF IHR INNERES ZUZUGREIFEN,
IST SICHERZUSTELLEN, DASS SIE ABGESCHALTET UND
VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

Werden Kontrollen durchgefiihrt, wéihrend das Innere der
SchweiBmaschine unter Sp g steht, b ht die Gefahr
eines schweren Stromschlages bei direktem Kontakt mit

spannungsfithrenden Teilen oder von Verletzungen beim direkten
Kontakt mit Bewegungsel

RegelmaBig und in der Haufigkeit auf die Verwendungsweise und
die Staubentwicklung am Arbeitsort abgestimmt, muf3 das Innere
der SchweiBmaschine inspiziert werden. Der Staub, der sich auf
Transformator, Reaktanz und Gleichrichter abgelagert hat, ist mit
trockener Druckluft abzublasen (max 10bar).

Vermeiden Sie es, den Druckluftstrahl auf die elektronischen Karten zu
richten. Sie sind mit einer besonders weichen Biirste oder geeigneten
Losungsmitteln bei Bedarf zu reinigen.

Wenn Gelegenheit besteht, prifen Sie, ob die elektrischen Anschlisse
festsitzen und ob die Kabelisolierungen unversehrt sind.

Nach Beendigung dieser Arbeiten werden die Tafeln der
SchweiBmaschine wieder angebracht und die Feststellschrauben
wieder vollstandig angezogen.
Vermeiden Sie unter allen

Umstanden, bei  gedffneter



Schweimaschine zu arbeiten.

Nach Abschluss der Wartung oder Reparatur sind die Anschlisse
und Verkabelungen wieder in den urspringlichen Zustand zu
versetzen. Achten Sie darauf, dass diese nicht mit beweglichen Teilen
oder solchen Teilen in Berlihrung kommen, die hohe Temperaturen
erreichen kénnen. Alle Leiter wieder wie zuvor biindeln, wobei darauf
zu achten ist, dass die Hochspannungsanschlisse des Primértrafos
von den Niederspannungsanschliissen der Sekundértrafos getrennt
gehalten werden.

Verwenden Sie alle originalen Unterlegscheiben und Schrauben, um
das Gehduse wieder zu schlieBen.

8. FEHLERSUCHE

WENN DER EINSATZ KEINE ZUFRIEDENSTELLENDEN ERGEBNISSE MEHR
ERBRINGEN SOLLTE, SOLLTEN DIE FOLGENDEN PUNKTE KONTROLLIERT
WERDEN, BEVOR SIE SYSTEMATISCHERE UBERPRUFUNGEN ANSTELLEN
ODER SICH AN IHREN KUNDENDIENST WENDEN:

- Der mit dem Knopf eingestellte Schweilstrom muss an den
Durchmesser und den verwendeten Elektrodentyp angepasst sein.

Mit dem Hauptschalter in der Position ,ON” sollte die entsprechende
Lampe an sein. Im gegenteiligen Fall liegt der Fehler normalerweise
bei der Versorgungsleitung (Kabel, Buchse bzw. Stecker,
Schmelzsicherungen, etc.).

Die gelbe LED darf nicht leuchten. Sie gibt an, dass der Thermoschutz
fiir Uber- oder Unterspannung oder Kurzschluss ausgeldst hat.

Sich vergewissern, dass die nominale Einschaltdauer bericksichtigt
wurde. Bei Einsatz des Thermostatschutzes, das natirliche Abkihlen
der SchweiBmaschine abwarten und den Betrieb des Lifters
Uberpriifen.

- Die Spannung der Leitung tiberprifen: sollte der Wert zu hoch oder zu
niedrig sein, bleibt die SchweiBmaschine blockiert.

Uberpriifen, dass kein Kurzschluss am Ausgang der Schweimaschine
vorliegt: in diesem Fall den Kurzschluss beseitigen.

Die Anschlisse des Schweillstromkreises miissen korrekt ausgefiihrt
sein. Im Besonderen sollte die Zange des Massekabels tatsdchlich mit
dem Werksttick verbunden sein, ohne isolierendes Material (z. B. Lacke)
dazwischen.
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noaxop K oueHKe npefenbHO AONMYCTUMbIX YPOBHe BO3AeicTBIA
CBapo4HOro Ablma B 3aBUCMMOCTH OT €ro COCTaBa, KOHLEHTPaLN U1

TBUA.

PCLOG®

Pa6bounii pomkeH 6bITb p c HbIM

e cBap © apara un € puckamu, - MpumeHATb _COOTBETCBYIOLIYl0 SMEKTPOUSONALMIO SNEKTPOA,
CBA3AHHBIMU C NPOLECCOM [iYFOBON CBapKM, C COOTBETCTBY p A " KUX YacTeil ¢

HOpMaMm 3aLuThbI 1 aBapui cuty pac T (ROCTYNHbIX) .

(Cm. Takxe :TaHAap'r “EN 60974-9: O6oponBaume ANA ayrosoii
cBapku. Yactb 9: Y nuc ).

- Wsberatb HenocpeaCTBEHHOro KOHTaKTa C 3JIeKTpUuYecKnum

JTOoro MOXHO JAOCTMYb, HajeB mnepuyaTku, O6yBb, KacKy u
C AY, NpefycmoTp ANA TaKnX Leneii, nnocpeacTsom
uc pylowux naaTtGpopm nnm KOBpos.

- Ynbrpad ABNAETCA  KaHLEPOreHHbIM,
KaK YyKa3aHoO B Mouorpadwwl MAWP 118; kpome ToOroO,
ynbTpad oBoe M HOe Uu3Ny4YeHMe MOXeT

KOHTYPOM CBapKW, TaK Kak B OTCYTCTBUN Harpyskm
nopaBaemoe reHepaTopom, Bo3pacTaeT n MOXeT 6bITb ONacHo.

- OTCOeAVHATb BUAKY OT 3neKTpMYecKoil ceTn nepep
npoBeaeHnem no6bix paboT no coeguHeHuio Kabenel cBapKu,
pUATWIA NO Np W PEMOHTY.
- BbIKﬂIO"IaTb cBap paT n ortcoep; Tb NMUTaHNe nepep
Tem, Kak Tb AeTanu cBap: i rop

BbINONHWTL 3NEKTPMYECKYI0 YCTAaHOBKY B COOTBETCTBME C
AeﬁCTByIOLHMM 3aKoHOAaTeNnbCTBOM W nMNpaBunamMmn TexXHUKN
6e3onacHocTy.

CoeANHATL CBapOYHYI0 MalUMHY TO/NbKO C CETbI0 MUTaHMA C

peauTb rasan KOXY.

- Bcerpa Wte rnasa, wuc cooTBeTCTByIOWMEe
$unbTpbl, cooTBeTCTBYIOWME TpeGoBaHuAM cTaHgapTos UNI
EN 169 unu UNI EN 379, yctaHOBNEeHHble Ha MacKax Wan Kackax,
cooTBeTCTBYIOWMNX TPpeboBaHmAM ctaHaapTa UNIEN 175.
Uc yiiTe cl Y0 3alUTHYI0 OFHECTOIKYI0 oaexay
(cooTBeTcTBYIOWYI0 TpeGoBaHumAam ctaHgapta UNI EN 11611)
U cBapoyHble nepyaTkn (cooTBeTcTBYlOWME TpeGoBaHUAM
crangapta UNI EN 12477), cnepsa 3a Tem, uTo6Gbl 3nupgepmmc
He nojsepranca 6bl  BO3AECTBUIO YNbTPadMONETOBbIX W

° $pakpacHbix nyueit, y Ayroii; TaKxke
HenTp p c c 3awWuTUTDL Nioaeii, A BO cBap Aayru,
- Y6eauTtbcA, uTO po3eTKa ceTM np c 4 ne HeoT VNV TEHTBI.
3asemneHunem 3awmnTbl. - YpoBeHb wyma: Ecnn Bcnencﬂme BbINONIHEHNA 0CO6eHHOo
- He bcA paToOM B CbIpbIX 1 F ] VHTEHCMBHOW CBapKM cTBMA Ha
:e npoussopuTte CBBP‘KY nop poxpem. . pa6oTtHukos (LEPd) paBeH unu anBbII.IJaET 85 ab(A), Heo6xoauMo
- He beA [ wm ¢

NI0OXNM KOHTAKTOM B COeANHEeHNAX.

uc Tb UH, cpepcTBa 3awuThbl (1ab. 1).
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OREOEX®

BHEKTPOMAFHI/ITHbIE nonA MOryT 6biTb OMACHbI
DneKTpNYeCKnii TOK, MpoTeKawwWwuii Yepe3 nio6oil NPOBOAHMK,
co3faeT NoKaNbHble 3M1eKTpomMarHuTHblie nona (3MM). CeapouHbIin

¢ p y Ty nopy4mTb
p ansa puckoB u Bbi6opa
nonxo,qnu.mx cpep,crs 3awWuThl cornacHo paspeny 7.9. craHgapTa
“EN 60974-9: Oﬁopynonauwe ANA pyroeoWi cBapku. Yactb 9:

" nc

I‘-
/\ ICTATOYHbBIV PUCK

Tok cozgaeTt IMI BoKpyr cBap! il uenu u cBap o pata.
3neKTpomarHuTHble nons moryT Mewarb pa6ore - HPVIMEHEHI/IE HE MO HA3HAYEHMUIO: onacHo nNpuMeHATb
p KNX YCTPONCTB cBap paT anA  no6bix pa6oT, oTAMvaloWMXCA

3N1eKTPOKapANOCTUMYNIATOPOB, PeCnNpPaTopHOro oGopyp,oBava, OT  npepycmoTpeHHbix  (Hanp.  PasmopaxmuBaHme  Tpy6
MeTanAn4yecKnx NpoTesos 1 Ap.). BOAONPOBOAHOM ceTu).
Heob6: peanp Tb Ha, Mepbi npea ™ - 3anpewy Al Tb CBap i par 3a pyuKy.
MO OTHOLWEHMIO K MONb30BaTeNnsAM 3TUX YCTPOMCTB. Hanpmmep, - OMACHOCTb NOJNTYHEHUA OKOroB
3anpeTuTe MM NPUGAMKATBLCA K 30HE MUC cBap J Hekotopble  vactm  cBap o para (rop

paTta wav np Te y y puckoB ana NEeKTp | Tenb) n y4yacTkm moryT
CBapLMNKOB. AOCTMraTb TeMnepaTypbl Bbille 65°C. Heo6XxoAMMOo UCnoNb3oBaTh
3TOT  CBapOu4HbI  annapaT  COOTBETCTBYeT TP 3aWMTHYIO ofieXAaYy.
TeXHU4YeCKUX CTaHaapToB AnA 31 7] P Mocne CBAapKM nNO3BONIbTe p[AeTann OCTbiTb, MNpexae u4em ee
UCKAIOuN Ana vc B np i cpepe Kacartbcsa!

u B npodeccuoHanbHbix uensx. He rapaHTupyetca coorBeTcTBMe

™ o npep BO3JENCTBUN 3NEKTPOMArHUTHbIX ycnosua OKPY)KAIOI.I.lEI/I CPEan (EN 60974-1)

noneii Ha niofeii B 6bITOBbIX YyCNOBUAX. - Uc iiTe cBap part B CIeAyIoLWMX Y C
Bce onepatopbi cobniopatb HIKe OKpyXalowen cpeabl:

npasuna, YTo6bl CBECTU K MUHUMYMY Bosneucmwe 3Mn cBap n . paTypa oKpy il cpeapbl oT -10°C fo 40°C;

uenu:

- pac Te cBap

BO3MOXHOCTU CKpenuTe UX KNeikou IeHToR;

cneauTe 3a Tem, YTo6bl Ballia ro/1oBa U TY/IOBULLE HAXOAWNOCh KaK
oT cBap i yenu;

KaTeropunueckmn pewaerca Tb CBapo4Hble Ka6Genu

BOKPYr MeTan/imyeckux npeameToB Unn Tena;

Apyr ot ppyra. Mo

* OTHOCMTeNbHasA BNAXXHOCTb BO3AyXa He AO/KHA NpeBbllwaTb
50% npu 40°C;

* OTHOCK b ny He P Tb
90% npu 20°C,
« 0 AyX He [ Tb NbIAW, KUCIOT,

ra3soB, eAKUX BelWwecTB uT. Aa.

- He iiTe CBapKy, b BHYTPU CBap! i uenu; XPAHEHUE

- cnepuTe 3a Tem, 4To6bl 06a cBap 6 b C - Pac Te cBap i paT 1 npuHa T K Hemy (B
OfiHOVI CTOPOHbI Tena; ynaKkoBKe nin 6e3 Hee) B 3aKPbITOM NOMeLEHNN.

- Te Kab paTa cBap 0 TOKa K cBap n paTtypa Bo3gyxa 6bITb B guanasoHe ot -20°C go
AeTanm Kak 6nuke K y 55°C.

- He oCywecTBAAITE CBapKy PAAOM CO CBapPOUYHbIM annapaTom; Ecnu annapat ocHaujeH CUCTEMON BOASHOTO OXNAXAEHNA W

- BCe oneparopbl f [< AaTh Tpeby T patypa AyXa onyckaetcs Hmke 0°C: ucnonb3yinte Xnakuin
paccrosHue, y B INCTKe amn; aHTMGpU3, peKOMeHAYeMblii WM3roToBUTENeM, WAN MNOMHOCTbIO

- paccrosiHMe oT ncroyHnka MM B Touke, 3a np poi P Te rmap KUl KOHTYP U 6aK € XKUAKOCTbIO.

cTBME  COC MeHee 20% OT MMHMMAaNbHOTrO Bcerpa uci yiiTe Ha, CpeACTBa ANA 3aWUTbl annapara

AoNycTUMOro sHayeHna: d = 55 cm.

- 06opy,qosarme Knacca A:
JTOT CBap pat P! T

KOMY CTaHAapTy

OT BNnaru, rpasm n Kopposum.

)i ¢

m YTUIU3ALNA
He yT pyiTe 3TOT CcBap T BMecTe € 06blYHbIMYU

v3aenua ANA NCNoNb30BaHNA UCKNIOUNTENIbHO B NP
cpese B npodeccuoHanbHbix uenax. He rapaHTMpyetca
COOTBETCTBME TPe6OBaHMAM 3NEKTPOMArHMTHOI COBMECTUMOCTH

6br oT no uct CpoKa ero cnyx6bl.
Bo6s3aHHOCTN NONb30BaTeNsA BXOAUT AOCTaBKa 3TOr0 3/1eKTPUYeCKOro
OGOPyADBaHIIIﬂ B MYHKT :Gopa oTXoA08, cnequanusmpylou.unl?lca Ha

B 6bITOBBIX ns npaMo ¢
C 3NEKTPOCETbIO HU3KOTrO HanpshKeHWs, MOAalowWeil NuTaHne B
6bITOBbIE nomeweHnA.

AOMNONHUTEJIbHBIE MPEAOCTOPOXKHOCTU

- OMEPALW CBAPKU:

- BMOMeLIEeHNN C BbICOKMM PUCKOM 3/IEKTPUYECKOro pa3paaa

- B MOrPaHNYHbIX 30HaX

- npu BO3rof X 1 B3p ThIX Ma

HEOBXOAMMO, 4To6bI “OTBETCTBEHHbIN 3Kcnept”
npefBapuTeNbHO OLEHW PUCK U PaboTbl JOMKHBI NPOBOANTLCA
B MPUCYTCTBAN APYrNX NWL, YMEWOWWX AeACTBOBaTb B CUTyauumn
Tpesoru.
HEOBXOAMMO wuc Tb T Kue cpeacTBa 3alyuThl,
onucaHHble B paspenax 7.10; A.8; A.10. ctraHaapta “EN 60974-
9: O6opyfoBaHMe Ana AyroBoil cBapku. Yactb 9: YcTtaHoBKa u
ucnonb3sosaHune”.
HEOBXOAUMO 3anpetutb cBapKy, Korga pa6ounii npunogHAT
Haj MosoM, 3a WCKIIOYEHWEeM CilyyaeB, KOTAa WCnonb3yloTca
nnatdpopmbi 6e3onacHocTH.
HAMPAXEHME MEXAY [AEPXKATENAMU 3JIEKTPOAOB WU
FTOPEJIKAMU: pa6oTan ¢ HECKONIbKUMU CBapOYHbIMM annapartammu
Ha OfHOI AeTanu MM Ha COAVHEHHbIX 3EKTPUYECKN AeTanAX
BO3MOXKHa reHepauusA ONacHOW CyMMbl “XONOCTOro” HanpsXKeHna
MeXAy ABYMA PasfuUYHbIMU AepXKaTeNnaMu 3NeKTPOAOB Wnnu
rop Ao , MOrywero B ABa pasa NpeBbiCUTb
AONYCTUMBIA Npeaen.

yT u nepep Ke 3/1eKTpuYecKkoro o6opyaoBaHusa um B
MarasvH, B pom 6bino 1)

KacaeTca TONbKO YT Ha TeppuTopun
Esponeiickoro Coto3za (WEEE).

P P

2. BBEAEHWE W OBLUEE ONMNCAHUE

HactoAwumin cBapouHblil annapaT ABNAETCA WCTOYHMKOM TOKa ANA
[lyroBoii CBapKu, B 0COGeHHOCTU Ana ceapku MMA ¢ ncnonb3oBaHuem
3N1eKTPOJIOB C MOKPbITUEM (PYTUNOBbIM, KUC/IOTHBIM, LENOYHBIM).
Ocobble xapakTepuctuki atoro (IHBEPTOPHOIO) cBapouHoro annapara,
Takne Kak BblCOKas CKOPOCTb U TOUHOCTb PerynnpoBKy, obecneunsaioT
BENVKONENHOE KauecTBO CBapKW.

2.1 ITABHbIE XAPAKTEPUCTUKU

- PerynupoBka CBapoYHOro ToKa.

- OToGpaeHne Ha [ucniee 3aaHHOrO CBApOYHOro ToKa (ecnu
npeaycMOTPEHO).

3ALNTHBIE NPUCNOCOBJIEHUA

- TepmocTaTuyeckas 3awuTa.

- 3awWwTa oT HeMpaBWIbHOIO HaNPAXKEHUA NUTaHUA (CIMLIKOM BbICOKOe
WM HN3KOE HanpsxXeHe NTaHus).

- 3awwTa ot npunnnaHua Anti-Stick (MMA).

2.2 OTAEJIbHO 3AKA3bIBAEMbIE MPUCMOCOBNEHNA

- KomnnekTt ana ceapkun MMA.

- Camo3aTeMHAIOWAACA MacKa: C GUKCUPOBAHHbIM VAN peryinpyembim
dunstpom.
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3. TEXHWYECKUE A AHHbIE

3.1 Tabnuuka AaHHbIX

TexHuuecKne [aHHble, XxapaKkTepusylowye paboTy 1 nonb3oBaHue

annapaToMm, MpuBefieHbl Ha CreuuanbHol Tabnuuke, UX pasbAcHeHue

DaeTca Huxe:

Puc.A

1- CootsetctByeT  EBponeickum  Hopmam  6GesonacHocT 1
TpeboBaHUAM K KOHCTPYKLIAM [lyroBbiX CBapOYHbIX annapaTos.

2- HavmeHOBaHUe 1 aipec U3roTOBUTENS.

3- HasBaHue mopgenu.

4- BHYTpeHHAA CTPYKTypHaA cCxeMa CBapOYHOro annapara.

5- CuMBON NpeayCMOTPEHHOTO TUMa CBapKW.

6- CuMBON S: yKa3bIBAET, YTO MOXHO BbINOJHATb CBAPKY B NMOMELLEHNN
C NMOBbILIEHHbIM PUCKOM 3N1EKTPUYECKOTO LWoKa (Hanprmep, paioM ¢
MeTanIM4ecKuMm Maccamu).

7- CumBON NUTaKOLEN CeTU:

OpHodasHoe nepemeHHoOe HamnpsXeHue.

TpexdasHoe nep 0e Hanp:

8- CreneHb 3awWuTbl KOpMyca.

9- [lapameTpbl 3fIEKTPUYECKOI CETV NUTaHUA:

- U, : nepemeHHoe HampseHMe 1 uyacToTa nuTalowern ceTn
annapara.

= 1} o : MAKCUMaTbHBIN TOK, notpebnaemblit OT ceTu.

= L o 20 PeEKTUBHDBIN TOK, NOTpE6AEMBIV OT ceTu.

10- [apameTpbl CBaPOUHOIO KOHTYpa:

- U, : MakcmanbHoe HanpsxeHue 6e3 Harpy3ku (OTKPbITbIN KOHTYP
cBapKw).

- 1,/U,: TOK 1 HanpseHue, COOTBETCTBYIOWME HOPMANN30BaHHBIM
NpPoK3BOAVIMbIE anmnapaTom BO BPeMA CBAPKU.

- X: KoappuumeHT npepbiBUCTOCTH paboTbl. [ToKasbiBaeT Bpems, B
TeUeHNI KOTOPOro annapaT MOXeT 0becneunTb yKkasaHHbIN B 3TON
e KonoHke Tok. KoappuumeHT ykasbisaeTca B % K OCHOBHOMY
10 - MUHYTHOMY LMKNy. (Hanpumep, 60 % paBHAETCA 6 MUHYTam
pPaboTbl C NOCNeAyoLLMM 4-X MHYTHBIM NepepbIBOM, 1 T. [1.).

B cnyyae npeBbllleHns paboumx napameTpos  (yKasaHHbIX
ANA TemnepaTypbl OKpyxatowein cpefbl 40°C) cpabaTbiBatoT
YCTPOWCTBA TEPMUYECKON 3aLUTbI.

- A/V-A/V : ykasbiBaeT AnanasoH pPerynupoBKM TOKa CBapKu
(MUHUManbHBIA/  MakCUManbHbI) — NPU  COOTBETCTBYHOLLEM
HanpsxeHun ayru.

11- CepuitHbiii HOMep. WaeHTUUKauMA MalumHbl (Heo6Xoaum npu
obpalleHnn 3a TEeXHNYECKON MOMOLb, 3anacHbIMU  YacTAMMU,
NpoBepKe OPUrMHANbHOCTY U3fienua).

12- -—— : BenunuuHa nnaskux npefoxpaHuTeneil 3amefneHHoro
[efcTBMA, NpeayCcMaTpBaeMbIX ANA 3aLUTbl TMHWN.

13- CumBONbI,  COOTBETCTBYIOLWME MpaBunam  6e30MacHoCTH,  Ybe
3HaueHvie NpuBefeHo B rase 1"06wan TexHMKa 6e3onacHoOCTN Ana
[lyroBoWi CBapKu”.

Mpumeuarne: [pumep MAEHTUGUKALMOHHONM TabnuuknM sABnAETCA
yKa3saTefibHbIM [/1A OGbACHEHNA 3HAYEeHUA CUMBOJIOB M LUGP: TOUHbIE
3HauYeHMA TEXHMYECKNX AaHHbIX Ballero anmapaTta MpuBefeHbl Ha ero
Tabnuuke.

3.2 MPOYME TEXHUYECKWUE BAHHBIE
- CBAPOYHbI AMMAPAT:

- cm. Tabnuuy 1 (TAB. 1)

- % USE AT 20°C (ecniu MeeTcs Ha KOXyXxe CBapOYHOro annapara).
USE AT 20°C ana kaxporo avametpa (@ ELECTRODE) ykasbiBaeT
KONNYECTBO 3N1eKTPO/IOB, C KOTOPBIMU MOXHO OCYLLECTBUTbL CBapPKY
B TeyeHue 10 MyuHyT (ELECTRODES 10 MIN) npwn 20°C ¢ nepepbiBom
B 20 ceKyH/l ANA KaXAoil 3aMeHbl 3N1eKTPOAA; 3TO 3HaUeHe yKasaHo
TakXe B npoueHTax (%USE) no OTHOLWEHWIO K MakchmanbHOMY
KONMYeCTBY CBap1BaeMbIX 3N1eKTPO/I0B.

- DEPXKATEJ1b JIEKTPOJA: cm. Tabnuuy 2 (TAB. 2)
B 1(TAB. 1)

Bec cBap 0 patay

4. ONMUCAHUNE CBAPOYHOTO AMMAPATA
OCHOBHBIMYI YaCTAMU CBAPOYHOTO annapata ABNAIOTCA CUIOBbIE MOAYIX,

perynnposkun HanpaXxeHuaA n TOKa cornacHo 3HayYeHuAMm,
HeOGXOﬂVIMbIM ana F[erBOVI CBapKW, a Takxe AnAa ranbBaHNYecKon
nionaunn CBBpOHHOVI uenu ot IMHUKN NUTaHUA.

4- BTOPWYHbIN BLINPAMASAIOLMI MOCT CO CraXWBalOLVIMI KaTyLuKaMn
NHAYKTUBHOCTK; I'IpeOﬁpaSyET nepemeHHoe Hal'lpil?KEHl/lE/TOK C
BTOpI/I‘-IHOVI 0OMOTKM B MOCTOSIHHOE Hal'lpﬂ)KeHVIe/TOK C OYeHb
HU3KOW NynbcaLmnei.

5- YnpaBnAiowaa W perynupyiowas NeKTpOHMKa: onpedenseT
ANHaMUYEeCKyl0 peakuuio TOKa BO BpeMA MNnaBieHuA 3neKTpoaa
(MI'HOBeHHbIE KOpOTKne 3aMbIKaHI/Iﬂ) W KOHTpONMpyeT CUCTeMbl
6e3onacHoCTy.

B mopenn «DUAL VOLTAGE AUTOMATIC» nmeeTcs Takke YCTPOWCTBO,
KOTOpoe aBTOMaTU4ecKu obHapyxuBaeT ceTeBoe HanpsxeHue (115 B
nepem. ToKa - 230 B nepem. ToKa) 1 NoAroTaBn1BaeT CBapOYHbI annapat
K npaBunbHom pabote.

4.1 YCTPOWCTBA YNPABJIEHUA, PETY/IUPOBKA U COEAVHEHUA

4.1.2 CBAPOYHbIV ANMAPAT

MNepepanAan ctopoHa:

Puc. C

1-  TonoXnTeNbHbIN GbICTPOPA3bEMHbIN 3aXKNM (+) ANA NOACOeANHEHNA
CBapoyYHoOro kabens.

2- XENTbIV CBETOAMNOMA: 06b14HO BbIKIOUEH, BKIIOUEHIE YKa3blBaeT
Ha cboii, GNoKMpylOWWA Nofady CBapOYHOro TOKa MO pasHbIM
nprYnHam, Hanpumep:

Tepmosawmra: CAUWIKOM  BbiCOKaA Temnepatypa BHYTPUW

CBapoOYHOro annapata. AnmapaT OCTaeTCcA BKJIOYEHHbIM, HO

He MojaeT TOK, MOKa TemnepaTypa He CTaHeT HOPMalnbHON.

Bo306HOBNEHME PabOoTbl NPOVCXOANT aBTOMATYECKU.

3awMTa OT CAUIWIKOM BbICOKOrO WAM CAWWIKOM HU3KOro

HanpsXeHNA B CETU OTHOCWTENIbHO 3HaYeHUA Ha LWUMbJVKe.

BHUMAHMUE: Mpn np MaKc| 0

HanpsXKeHNA YCTPONICTBO MOXKET NONYYMTb NOBPEXKACHUA.

- 3awmta ANTI-STICK: aBTOMaTMyeckum OTK/IOUAET CBAPOUHbIV
annapar, ec/iv 3NeKTPOoA NpUINaeT K CBap1BaemMoMy mMaTepuany,
Nno3BONAA NErko OTAeNWTb [ep)KaTenb 3nekTpoja 6e3  ero
NoBpeXaeHNA.

3- 3EJIEHbIV CBETOAWNO/; yKkasblBaeT Ha To, 4TO CBapOYHbIi annapat
NOAKIIOUEH K IN1eKTPOCETY U FOTOB K paboTe.

4- Pyuka perynumpoBKU CBapOYHOro Toka. [103BONAET OCyl|ecTBAATb
perynnpoBKy Aaxe BO Bpemsa cBapku (mopenb «DUAL VOLTAGE
AUTOMATIC» ocHalleHa [BOWMHON rpajgyvpOBaHHON LIKanon B
amnepax).

5-  OTpuuaTenbHbli GbICTPOPA3bEMHDIV 3aXKMUM (-) ANA NOACOANHEHUA
CBapoyHoro Kabens.

6-  CBAPOYHbIVI
MEPEK/IIOYATEJIEM:

ANMAPAT C TPEXMO3VLNOHHbIM

ﬁ CBapka c ncnonbsoBaHuem anekrpoga MMA
Bbi6op ofHoW 13 ABYX No3uuui B pexxume MMA 3aBucvT oT Tuna
MCMonb3yemMoro snekTpopa.
YcrpoiictBo «Arc Control System» (CucTema ynpaBneHus ayroin)
ynyudllaeT AVHaMUKY CBapKku, ynpoujaeT Hauvano csapku (HOT
START), obecneunBaeT paBHOMEPHYIO CBapKy Mpw NCNONb30BaHUN
NOBbIX TUMNOB 3NEKTPOAOB:

PyTunoBble 3neKTpofbl, 3NeKTPOAbl N3 HepXaBetoLLel
cTanu v ip.

i

= CBapkaTIG:
Yctpoiicto «ANTI STICK», npeaHasHaveHHoe ana ceapku TIG.
(<HOT START» n «ARC FORCE» BbiKntoueHbl, BO3byKaeHue Ayru
KacaHuem).
7-  Uundposoit gucnneii (ecnm npeaycMoTpeHo).
OTob6paxaeT BbIXOAHON TOK, 3aAaHHbIN C MOMOLYbIo pyykm (puc. C-4).

LLlenouHble, uenntonostbie (wog. CE) anektpoap! 1 ap.

C nc

CMOHTMPOBaHHbIE Ha MeyvaTHbIX MlaTax, 06ecrneyunBaloLLNX MaKcl Hyl0
HafIeXHOCTb 1 TPeBYIOWMX MUHMaNbHOE TeXO6CNyKMBaHIe.
Puc.B

1- (1~)-pasHblil NMHENHbI BXOA MWUTaHUA, BbINPAMAALINA y3en 1
CrNaxwviBaloLLvie KOHAEHCaTopbI.

2-  TpaH3ucTopHbI nepekntovalowmnin moct (IGBT) u reHepaTopsbl;
npeobpasyloT  BbINPAMIEHHOE  JIMHEHOe  HanpsXeHve B
BbICOKOUACTOTHOE MEPEMEHHOe HanpsXeHWe 1 perynupytot
MOLLHOCTb B COOTBETCTBUM C TOKOM/HanpsKeHuem Bbl6paHHOro
MeTofa CBapKu.

3-  BbICOKOYACTOTHbIiA

TpaHcpopmaTop:  MpefHasHaueH  AnA

Puc.D
1-  Kabenb nutaHua.
2- [naBHbi BbikntoyaTenb O/OFF - I/ON (ropw).

5.YCTAHOBKA
BHUMAHUE! BO BPEMA YCTAHOBKW N OCYLUECTBJIEHUA
A SNEKTPUYECKNX COEAVHEHUI CBAPOYHOIoO
ANMAPATA, OH JOJIXKEH BbITb MOJIHOCTbIO BbIKJTIOYEH
W OTKJTIOYEH OT 3JIEKTPOCETWU.
SNEKTPUYECKUE COEQUWHEHUA PA3PELWIAETCA OCYLLECTBAATb
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TOJIbKO OMbITHbIM M KBATUONLUPOBAHHBIM PABOTHUKAM.

noAroToBkA
PacnakyiiTe cBapouUHbIii annapat, cobepuTe OTAENbHbIE YacTy,
coflepallmecs B ynakoBKe.

C6opka obpaTHoro Kabensa-saxuma
Puc.E

C6opkKa cBap 0 Kab Aep:
Puc.F

ITEeNA NeKTpoaa

5.1 NOPAAOK NOABEMA CBAPOYHOIO AMMAPATA

Bce onucaHHble B HacTofilleM PYKOBOACTBE CBAapOYHble anmnaparbl
paspellaeTca MoAgHUMaTb TOMbKO 3a Py4Ky WAM PeMeHb, eCin OHW
npefycMOTPeHbI B KOMMJIEKTaLi COOTBETCTBYIOLEN Mogeny (onncaHue
MOHTaxa npvisefaeHo Ha PUC. I).

5.2 PASMELLEEHVUE CBAPOYHOIO AMMAPATA

Mpy BbIGOPE MecTa YCTaHOBKM CBApOYHOTO anmapaTa cnepwTe,
4TOGbl Y BXOAHbIX U BbIXOAHbIX OTBEPCTW OXNAXKAAIOWEro BO3fyxa
He 6blNO NPenATcTBUA (MPUHYAUTENbHAA LMPKYNALUMA MOCPeACTBOM
BEHTUNATOpa); ybeautecb, 4TO B annapaT He BCacbiBalOTCA
TOKOMPOBOAALIME YaCTULIbI, €IKNE UCMAPeHWA, BNara 1 ap.

Bokpyr cBapouHOro annapaTta Heo6XOAVMMO OCTaBUTb CBOGOAHOE
NPOCTPaHCTBO, MO KpaiiHel mepe, 250 Mm.

BHUMAHME! Ycr Te cBap i par Ha
p i p ™, Tpy A Tb poii
COOTBETCTByeT Becy annaparta, uTto6bl wu3bexatb
p nc paTa, YTO MOXeT npuBecTu K

BO3HWKHOBEHWIO ONacHbIX cm’yauw?l.

5.3 NOACOEANHEHUE K CETU

- MNepen BbiNONHEHNEM NOObLIX SNEKTPUYECKNX COeANHEHNIT ybeanTech,
4TO fAaHHble Ha TabnMuke CBapOYHOro anmnapata COOTBETCTBYIOT
HanpsXeHMIo 1 YacToTe CeTu, UMEIOLLeNCA B MecTe yCTaHOBKMU.

- CBapouHblii annapaTt pa3pellaeTca MOAKMoYaTb TONMbKO K cucTeme
NUTaHKA C 3a3eMIeHHbIM HETPasIbHbIM MPOBOJOM.

- na obecneueHna 3aWnTbl OT HENPAMOrO KOHTaKTa, WCMONb3yiTe
nvddepeHLmanbHble BbIKOUaTeNV cieayiouero Tuna:
- Tun A( ) Ana ogHodasHbIX annapaTos;

) AnA TpexdasHbiX annapaTos.

- YTo6bl yaoBneTBOpUTL TpEbOBaHUA cTaHAapTa EN 61000-3-11 (Flicker),
CBapOYHbI/ annapar pekoMeH/yeTcA MOACOeAVNHATb TONbKO K Takum
TOYKaM CeTU NUTaHUSA, UMNEAHC KOTOPbIX HIXKeE:

Zmax = 0.47 Om (80A - 100A).
Zmax = 0.25 Om (130A - 160A).
Zmax = 0.17 Om (180A - 200A).

- CBapouHbIil annapat He COOTBETCTBYeT TpeboBaHWAM cTaHpapTa IEC/

EN 61000-3-12.
Mpwv noacoeanHeHN CBAPOYHOrO anmnaparta K GbITOBOI 3neKTpoceTu,
MOHTaXHVK UNK Nonb3oBaTesb 06A3aH y6eAUTbCA, UTO K Hell MOXHO
NOACOEANHATL CBapoOYHble annapatbl (B Ciyyae Heob6XoarMOCTU
cBAXMTECH  C npeacTasuTenem KOMNaHWY,  3aBepgyloLyei
pacnpenenunTenbHom ceTbio).

- CBapouHble annapatbl, ecnn He ykasaHo nHoe (MPGE), coBmMeCTUMbl

- TunB

BHUMAHMUE! Hecob. p Bbille
cHMKaeT 3PPeKTMBHOCTD  cuctembl  6GesonacHocTh,
penycmoTp i nponseoautenem (knacc l), cospapan
NPV 3TOM cepbesHyI0 yrpo3y AnA niofei (Hanpumep, SneKTprYecKuii
WOK) 1 MMyLlecTBa (Hanpumep, Noxap).

5.5 COEAVUHEHNA CBAPOYHOW LIENU
BHUMAHME! NEPEA BbIMOJIHEHWEM OMUCAHHbBIX HUXKE
COEAWHEHUA YBEAUTECb B TOM, YTO CBAPOYHbIN
AMMAPAT BbIK/IIOYEH W OTCOEAUHEH OT CETU
MUTAHUA.
B Tabnuue (TAB. 1) yKa3zaHbl peKOMeH/yemble 3HaUYeHUA NonepeyHoro
CeYyeHUA CBapOYHbIX Kabenei (B MMZ) B 3aBUCMMOCTU OT MaKCMMasibHOro
TOKa, N0iaBaeMoro cBapo4HbIM annapaTom.

C cBap 0 AepKaTens anekTpoaa
YcTaHoBWTE Ha pasbeM cneuuanbHylo Knemmy, WUcCnonb3yemyio AanAa
6710KMPOBKMN OTKPbITON YaCTU SNEKTPOAa.

70T Kabenb O6bLIYHO MoACOEAVHAETCA K Knemme, 0603HaueHHOMN
CUMBOJIOM (+).

THOro cBap 0 TOKa
Kabenb nogcoeMHAETCA K CBapyBaeMOn ieTanu Ui K MeTainieckomy
CTeH[ly, Ha KOTOPOM PacrosioxeHa AeTasb, Kak MOXHO GnvxKe K mecTy
CBapKu.

310T Kabenb 06bIYHO noacoeanHAeTCA K Knemme, 0603HayeHHON
CUMBONOM (-).

B UCKNIOUMTENbHBIX Clyyasx HeKoTopble TWMbl 3EKTPOAOB (Hampumep,
2NeKTpoAbl C  KUCNOTHbIM I'IOKprTI/IeM) TpeﬁleT nogknwyeHna ¢
06paTHOIZ NoNAPHOCTbIO (OTHOCVITel'IbHO YKa3aHHOro craHfapTHOro
cnoco6a).

PekomeHpauyum:

- [lo ynopa BKpyTUTE COEAUHWTENV CBApOYHbIX Kabenen B
6bICTPOpa3beMHble 3aXWMbl (eCnv MMeloTca), UTobbl obecneunTtb
6e3ynpeuyHblil NeKTPUYECKUIN KOHTAKT, B MPOTVBHOM C/lyYae KOHTaKTbl
neperpewTca, 4To npueedetr K ux 6bICTpOMy M3HOCy 1 notepn
appeKTUBHOCTU.

- Wcnonb3yiiTe Kak MOXHO 6onee KOPOTKME CBapPOUHble Kabenu.

He wucnonb3yiite meTannnyeckue KOHCTPYKUWM, KOTOpble He

ABNAOTCA YaCTbO O6pa6aTbIBaeMOlﬁ AeTtanun, BMecTo Kabensa BO3BpaTa

CBApPOYHOro TOKa, 3TO MOXeT co3[4aTb Yrposy 6e3onacHoCcTn 1

NPUBECT K HEY/I0BNIETBOPUTENbHbLIM pe3ynbTaTaM CBapKu.

6. CBAPKA MMA: ONUCAHUE PABOYEN MPOLIEAYPbI

6.1 OCHOBHbIE MPUHLMMbI

- CobniopaiiTe yKasaHWA W3rOTOBUTENA 3NEKTPOJIOB OTHOCUTENbHO
npaBUIbHON NONAPHOCTY U ONTVMANIBHOTO CBaPOYHOTO TOKa (06bIYHO
3TN yKa3aHWA NPUBOAATCA Ha YNAaKOBKe 3/1EKTPOIOB).

CBapOUHbIi TOK peryupyetca B COOTBETCTBAM C AMAMETPOM
MCMonb3yeMoro 3nekTpofia W TuMa BbINOMHAEMOro COeAVHEHNS;
OPVEHTVPOBOYHbIE 3HaUEHUA CUTIbl TOKa 1A SIEKTPOAOB Pa3NIMUHOTO
[VameTpa yKasaHbl HUXe:

C reHepaTopamui Npu KonebaHuy HanpaXkeHUA NUTaHWA B Npef
+15%.

Jina obecneyeHns NPaBUNbHOTO VMCMONb30BaHUA, INEKTPOreHepaTop
Heo6X0AMMO OTperynmpoBath nepes NoAKMoYeHMeM UHBEPTOPa.

5.4 BUJIKA U PO3ETKA

- Mogenb 230 B 06b14HO OCHALLAETCA Kabenem NTaHus co CTaHAAPTHOW
BUKOW (2 nontoca + 3emna) 16A/250B.

Takum 06pa3om, OHa MOXeT ObiTb MOAK/IIYEHA K po3eTke
3NeKTPOCeTY, 3all/LEHHO NPeAOXPaHNTENAMI VNV aBTOMATUYECKUM
BbIKNKOYaTenem.

- Yto KacaeTcA CBapouYHbIX annapatoB 6e3 Bunku (mopenu
115/230 B), nogcoeauHuTe K Kabeno NUTaHWA CTaHOapTHYIO BUJKY
(2 nontoca + 3emnsA) COOTBETCTBYIOLIEN MOLYHOCTU W MOArOTOBbTE
PO3€eTKy CeTW, OCHALLEHHYI0 NPeAOoXPaHUTENAMN NNV aBTOMATUYECKUM
BbIKNKO4aTenem; CI'IeLU/IaJ'IbeIVI 3a3eMl‘IﬂlOLL|VIﬁ 3aXm HeO6XOF\VIMO
COEAVHUTL C 3a3eMNAIOWMM NPOBOAOM (KENTO-3eNeHbIM) JINMHUN
nutaHua. B Tabnuue (TAB. 1) yKasaHbl pekomeHayemble 3HauyeHus
B amnepax JVHelHbIX NpeAoXpaHuTeNneil 3ameaneHHoro AeincTsus,
Bbl6paHHbIe COrnacHO MakcMmanbHOMY HOMWUHanNbHOMY TOKY, KOTOprIﬁ
cnocobeH nofaBaTb CBApPOYHbIN annapat, a Takke HOMUHaNbHOMY
HanpsXeHUIo NUTaHNA.

CBapouHbIii TOK (A)
@ snekTpopa (Mm)
MUH. MaKc.
1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 160
4.0 120 200

WmeiiTe B BUAY, YTO NPU HEN3MEHHOCTN AMameTpa 3neKTpoaa, bonee
BbICOKME 3HAYEHUA CWSIbl TOKA WCMOJIb3YIOTCA MPY FOPU3OHTaNbHOM
CBapkKe, a npu BepTI/IKaJ'IbHOVI CBapKke W Npu cBapke Haj rofioBo
cBapuwuka HeOﬁXOﬂV]MO 1CMonb30BaTh 6oNee HU3KNE 3HAUYEHNS CUIIb
ToKa.

MexaHnyeckne XapakTepucTVKU CBapHOrO LWBa MOMUMO CUfibI TOKa
onpefenaAlTca ApyruMn napameTpamu CBapku, TakMMU Kak AnvHa
Ayry, CKOpOCTb U MeCTO CBapKu, AMaMeTp N KayecTBO 3NeKTPOoAoB
(XpaHuTe 3N1eKTPO/bI B CYXOM MeCTe B COOTBETCTBYIOLLEI YNaKoBKe Uiu
KOHTENHepax).

6.2 MPOLIEAYPA

- Jepxwute macky MEPEL JIMLIOM, noTpute HakKOHEYHWK 3neKTpoaa
no cBapuBaemMol AeTanu, Kak GyATo Bbl XOTUTE 3aXeub CMNYKY; 3TO
ABNAeTCA Hanbonee NPaBKAbHLIM CIOCO6OM BO3GYKAEHUA AyTH.
BHUMAHWE: HE CTYYUTE aneKTpoaom no Aetanu; B pesysbrate MOXeT
NOBPeANTLCA MOKPbITUE, YTO YCIIOKHUT BO3OYXAEHMe Ayri.
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- Cpasy nocne BO30yX[eHNA Ayrn CTapaiTecb YAEPXWBaTb 3NEKTPOA
Ha PaccTosHWUM, PaBHOM AMAMETPY MCMOJIb3yeMOro 3eKTPOAa, 1 BO
BPEMA CBAapKW CTapaiTecb COXPaHATb 3TO PacCTOAHUE HEN3MEHHbIM;
He 3abblBaliTe, UTO HaK/OH 31EKTPOAA B HaMpaB/ieH NepemelleHa
[LOMKeH COCTaBAATb NpubnusutensHo 20-30 rpagycos (puc. G).

- Mpu 3aBepleHnn BbIMOJHEHWA CBAapHOTO LWBa, MepemecTute
HaKOHEUHWMK 3NeKTpofa HEMHOro Hasad, MPOTVB HampasieHua
[IBUKEHWA, PacrosioXMB ero Haj KpaTepom U 3arofiHvB ero, nocne
yero 6bICTPO MOAHUMWTE 3SNEKTPOA W3 MNNABWILHOW BaHHbI ANA
BbIK/IOYEHNA Jyru.

BUAbI CBAPHbIX LLBOB
Puc.H

7. TEX OBC/YKUBAHUE
BHUMAHVE! MEPEL  MPOBEAEHMEM  OMEPALII
TEXOBC/YKVUBAHUS MPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIN
AMMAPAT OTKJTIOYEH U OTCOEAVHEH OT CETU NUTAHUS.

BHEMJIAHOBOE TEXOBC/YXUBAHUE

BHEMJIAHOBOE TEXOBCJTY>KMBAHUE [OJIXXHO OCYLLUECTBNIATbCA
TOJIbKO  OMbITHbIM mnun KBAJIMOMUUPOBAHHbBIM B
3JIEKTPOMEXAHUYECKOW OBJIACTU MEPCOHAJIOM COMJIACHO
MONOXEHUAM TEXHUYECKOW HOPMbI IEC/EN 60974-4.

- yeeﬂVITECb, YTO coeinHeHuA CBapOHHOI;I uenwu BbiINO/IHEHbI NPaBUNbHO,
B 4acCTHOCTU MNpOBepbTe, YTO 3aXUM kabens maccol HageXXHo
noacoefnHeH K Aetann n mexay HUMW OTCYTCTBYIOT M30AUNOHHbIE
MaTepwanbl (Hanpvmep, Kpacka).

(PT)
MANUAL DE INSTRUCOES

CUIDADO! ANTES DE UTILIZAR A MAQUINA DE SOLDA LER
CUIDADOSAMENTE O MANUAL DE INSTRUGOES.

1. SEGURANCA GERAL PARA A SOLDAGEM A ARCO

O operador deve ser suficientemente informado sobre o uso
seguro da maquina de solda e informado sobre os riscos ligados
aos procedi com sold a arco, as relativas medidas de
protecao e aos procedi de emergéncia

(Consultar também a norma “EN 60974-9: Aparelhagens para a
soldadura por arco. Parte 9: Instalagéo e uso”).

/N

BHumaHue! Hukoraa He cHumaiiTe W He Np anTe
HMKaKnX paboT BHYTpY KOprnyca annapara, He OTCOeiUHNB

npeABapuTeNnbHO BUAKY OT aneKTpuYeckoii cetu.

Evitar os contatos diretos com o circuito de solda; a tensdo em
vazio fornecida pela maquina de soldar pode ser perigosa em
algumas circunstancias.

-Ac dos cabos de solda, as operagbes de verificacdo e

B noa

K cepbe3HbiM 3NeKTpoTpaBmMam, Tak Kak BO3MOXeH

mMoxet ™

de reparacdo devem ser executadas com a maquina de soldar
desligada e desconectada da rede de alimentagéo.

HenocpeacT I KOHTAKT C ) vyactammn Tan/

VN NOBPEXAEHNAM BCIEACTBIE KOHTAKTa C YaCTAMM B ABVKEHUN.

- PerynapHo ocmaTpuiBaiiTe BHYTPEHHIOO 4acTb annapaTa, B

3aBMCMMOCTY OT YacTOTbl MCMO/b30BAHWA U 3aMblIeHHOCTU paboyero

MecTa. YaanaiTe HakonmBLUYIOCA Ha TpaHCHOPMATOpPe, CONPOTUBNIEHNN

1 BbiNpAMUTENE Mbijlb MPU NOMOLLW CTPYW CYXOro CKaToro Bo3ayxa C

HW3KMM Aasnexnem (makc. 10 6ap) .

He HanpaBnATb CTpylo CKaTtoro BO3AyXa Ha SnekTpuyeckue nnatbi;

NPOK3BECTN NX OYUCTKY OYEHb MATKOWM LIETKON Unu creLunanbHbiMm

pacTsopuTenamu.

MpoBepuTb MpK OYMCTKe, YTO SNEKTPUYECKNEe COeAVHEHNA XOPOLIO

3aKpyueHbl 1 Ha KaGenenpoBojke OTCYTCTBYIOT NOBpPEXAeHUA

ELL IR

Mocne okoHYaHWA onepauvy Texob6CNyXMBaHUA BepHWTE NaHenu

annapata Ha MecTo 1 XOPOLLO 3aKPyTUTe BCe KPEeneHbIe BUHTbI.

Hukoraa He npoBofuTe CBapKy NPy OTKPbITON MaLIUHe.

- TMocne BbINOMHEHNA TeXobCNyKNBaHUA UM PEMOHTa NOACOeANHITE
obpaTHO coeavHeHVA 1 Kabenwn Tak, Kak OHU Obinn nofcoeauHeHb!
V3HauanbHO, cnedA 3a TeMm, 4TOGbl OHU He COMpuKacanucb ¢
NOABWXKHBIMY YaCTAMU WAW YacTAMU, TemnepaTypa KOTOPbIX MOXET
3HaUNTENIbHO MOBBICUTHCA. 3aKpenuTe BCe MPOBOfA CTAXKAMY,
BEPHYB VX B MepBOHaYasbHbIi BU, CleAs 3a Tem, YTobbl coefiHeHa
NepBUYHON OBMOTKM BbICOKOrO HanpsxeHnA 6biin Gbl AOMKHBIM
obpasom OTAeneHbl OT COefUHEHUN BTOPUYHOW OBMOTKM HI3KOro
HanpsxeHNa.

[inA 3aKpbITUA MeTaNNIOKOHCTPYKLMIN yCTaHOBWTE 06paTHO BCe raiku 1
BUHTbI.

8. MOUCK HEUCNPABHOCTEW

B CNYYAE HEYAOBJIETBOPUTE/IbHOW PABOTbI U MEPE/ MPOBEJEHNEM
BOJIEE CEPbE3HbIX MPOBEPOK W MPEXOE YEM OBPATUTbCA B
CEPBWCHbIW LIEHTP, MPOBEPLTE, YTO:

- CBapoOYHbIl  TOK, OTPEeryNMpoBaHHbIi  MpY  NOMOLM
COOTBETCTBYET AMAaMeTPy U TUMY NCMONb3yeMOro INeKTposa.
Korga rnaBHbIi BbiKflouaTenb HaxoamTcA B nonoxkeHun «ON» (BK1.),
3aropaeTcs COOTBETCTBYIOWWI MHAMKATOP; B MPOTMBHOM Cilyyae
nedekT cnefyeT UckaTb B NMHUW NuUTaHuA (kabenu, poseTka w/unu
BUNIKa, NPeIOXPaHUTENN U T.4.).

- He roput >KenTbiii CBETOAMOAHbIA WHAMKAaTOp CpabaTbiBaHUA
TEpMO3alUMTbl, 3alUTbl  OT C/IMWKOM BbICOKOTO WAW  HU3KOTO
HanpsXeHUA UK 3aLLNTbl OT KOPOTKOTO 3aMblKaHWA.

Y6eantecb, Yto Bbl cobniofjaeTe HOMVHaNbHbIA pabounini uukn. B
cnyyae cpabaTbiBaHUA 3alUTHOTO TEpPMOCTaTa, MOAOKAUTE KOraa
CBapOYHbI anmapaT OCTbIHET eCTECTBEHHbIM MyTem, MNpoBepbTe
paboty BeHTUNATOPA.

- lNpoBepbTe ceTeBOe HanpsXeHWe: eC ero 3HaueHue CNLLIKOM
BbICOKOE WM CIMILIKOM HW3KOe, CBAPOYHbIA annapat ocTaeTca B
3a610KNPOBAHHOM COCTOAHUN.

MpoBepbTe, UTO Ha BbIXOAE CBAPOYHOrO amnmnapata HeT KOPOTKOro
3aMblKaHVA: B Cly4ae KOPOTKOTO 3aMblKaHVA yCTpaHWTe ero.

pyuKu,

Desligar a maquina de soldar e desconecta-la da rede de
alimentacao antes de substituir as partes desgastadas pela tocha.
Efetuar a instalagao elétrica de acordo com as normas e leis de
prevencao e acidentes em vigor.

A maquina de soldar deve ser ligada exclusi a um si

de alimentagao com condutor de neutro ligado a terra.
Certificar-se que a tomada de alimentagdo esteja ligada
corretamente a terra de protegao.

Nao utilizar a maquina de solda em ambientes umidos ou
molhados ou com chuva.

Nao utilizar fios com isolamento deteriorado ou com conexdes
afrouxadas.

VAV

- Nao soldar sobre reservatérios, recipientes ou tubulagdes
que contenham ou que contiveram produtos inflamaveis ou

combustiveis liquidos ou g
- Evitar de trabalhar sobre materiais limpos com solventes clorados
ou nas pr idades de tais substancia

Nao soldar recipientes sob pressao.
Afastar da area de trabalt
madeira, papel, panos, etc.)
Manter o cilindro protegido de fontes de calor, inclusive a
irradiagao solar (se utilizada).

g A nime nf]

todas as ia: aveis (ex.

0S FUMOS DE SOLDADURA PODEM SER PERIGOSOS

Os fumos produzid: a soldad contém gases e vapores
toxicos.

Os fumos de soldadura contém substancias que causam cancro,
como

indicado na monografia IARC 118 (Agéncia Internacional para a
Pesquisa sobre o Cancro).
A toxicidade dos fumos de
- metais utilizados para a soldadura;

elétrodos e fio de soldadura;

revestimentos;

- deterg d gord e lh

- processo de soldadura utilizado.

Todos os operadores devem seguir as regras indicadas em seguida
com o objetivo

de reduzir ao minimo a inalagao dos fumos de soldadura:

- manter a cabega afastada de eventuais fumos de soldadura;

néao inspirar estes fumos;

- assegurar uma troca de ar ou meios
aspirar os fumos de soldadura junto do arco;
utilizar um capacete de soldadura com respirador eletroventilado

1dad d.

dedos fatores:

d. d d d

para
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se o arejamento nao for suficiente.
Para cumprir a diretiva 2019/130/UE relativa a protecdo dos
trabalhadores contra riscos ligad a ¢éo a
cancerigenos ou énicos durante o trak € necessaria uma
abordagem sistematica para a avaliagdo dos limites de exposicao
dos fumos de soldadura em fungao da sua composicao, concentra¢ao
e duragao da propria exposi

CLAG®

Adotar um isolamento elétrico apropriado em relagao ao eletrodo,
a peca em usi e partes alicas colocadas no
piso nas prommldades (acessiveis).

Isto é normalmente obtido com o uso de luvas, calgados, capacetes
e vestuarios p para a finalidade e di o uso de
estrados ou tapetes isolantes.

A radiagdo ultravioleta é cancerigena, tal como referido na
monografia 118 do IARC; além disso, a radiagao ultravioleta e
infravermelha pode danificar os olhos e queimar a pele.

Proteger sempre os olhos com os filtros especificos conformes com
a UNI EN 169 ou UNI EN 379 montados em mascaras ou capacetes
conformes a UNIEN 175.

Usar os dispositivos protetores apropriados a prova de fogo
(conformes a UNI EN 11611) e luvas de soldadura (conformes
a UNI EN 12477) evitando de expor a epiderme aos raios
ultravioletas e infravermelhos produmdos pelo arco; a protecao
deve ser dida a outras p pr ao arco por meio de
protecoes ou cortinas nao reﬂexivas.

Ruido: Se por causa de operagdes de muito i

p

1dad

tensao que alimenta os edificios para o uso doméstico.

CUIDADOS SUPLEMENTARES
- AS OPERACOES DE SOLDAGEM:
- Em ambiente a risco acrescido de choque elétrico
- Em espacos confinados
- Na presenca de materiais inflamaveis ou explosivos
DEVEM ser previamente avaliadas por um “Responsavel
qualificado” e executadas sempre na presenca de outras pessoas
instruidas para interven¢ées em caso de emergéncia.
DEVEM ser adotados os meios técnicos de protecdao descritos
em 7.10; A.8; A.10 da norma “EN 60974-9: Aparelhagens para a
soldadura por arco. Parte 9: Instalagédo e uso”.
DEVE ser proibida a soldagem com operador suspenso do chéo,
salvo eventual uso de plataformas de seguranca.
TENSAO ENTRE PORTA ELETRODOS OU TOCHAS: trabalhando
com mais maquinas de solda sobre uma pega s6 ou sobre mais
pegas ligadas eletricamente pode-se gerar uma soma perigosa de
tensoes em vazio entre dois diferentes porta eletrodos ou tochas,
a um valor que pode atingir o dobro do limite permitido.
E necessario que um coordenador experiente execute a medigao
instr | para belecer se existe um risco e possa adotar
medidas de protecao adequada como indicado em 7.9 da norma
“EN 60974-9: Aparelh para a soldadura por arco. Parte 9:
Instalagao e uso”.

Z RISCOS RESIDUOS

for verificado um nivel de exposicao diaria pessoal (LEPd) igual
ou maior de 85 db(A), é obrigatdrio o uso de equipamentos de
protecao individual adequados (Tab. 1).

ZO®AOO®

0S CAMPOS ELETRICOS E MAGNETICOS PODEM SER PERIGOSOS

A corrente elétrica que passa através de qualquer condutor provoca
campos elétricos e éticos (EMF) localizad A corrente de
soldadura cria um campo EMF em redor do circuito de soldadura e do
proprio aparelho de soldar.

Os campos eletromagnéticos podem interferir com alguns aparelhos
médicos (por ex., pacemakers, aparelhos de respiragao, proteses
metalicas, etc.).

- USO IMPROPRIO: é perigoso o uso da maquina de solda
para qualquer usinagem diferente daquela prevista (ex.
descongelamento de tubulag¢oes da rede hidrica).

E proibido utilizar a maganeta como meio de suspensdo do
aparelho de soldar.

RISCO DE QUEIMADURAS

Algumas partes do aparelho de soldar (tocha, pinga porta-elétrodo)
e areas adjacentes p atingir p superiores a 65 °C:
deve ser usado vestuario de protecao apropriado.

Deixar arrefecer a peca acabada de soldar antes de a tocar!

CONDICOES AMBIENTAIS (EN 60974-1)

- Utilizar o aparelho de soldar apenas com as seguintes condicdes
ambientais:
« temperatura ambiente entre -10 °C e 40 °C;

dad

Devem ser 1 de protecao
aos portadores destes aparelhos. Por exemplo, proibir o acesso
a area de utilizacdo do aparelho de soldar ou avaliagao do risco
individual para os soldadores.

Este aparelho de soldar satisfaz os requ|5|tos técnicos de produto
para o uso exclusivo em bi ial com finalidad
profissional. Nao é gurado o cumprimento dos limites de base
relativos a exposicdo humana aos campos eletromagnéticos em
ambiente doméstico.

ok i relativa do ar nao superior a 50% a 40 °C;

« humidade relativa do ar nao superior a 90% a 20°C;

« O ar circundante deve estar isento de pé, acidos, gas ou
substancias corrosivas, etc.

ARMAZENAMENTO

- Colocar a maquina e os seus acessorios (com ou sem embalagem)
em locais fechados.

- Atemperatura ambiente deve estar entre -20 °C e 55 °C.

i

Todos os operadores devem seguir as regras indicadas em

para reduzir ao minimo a exposi¢ao aos campos EMF do circuito de

soldadura:

- aproximar entre si os cabos de soldadura. Fixa-los com fita adesiva
quando possivel;

Casoa esteja da com uma unidade de arrefeci

com li ea p seja inferior a 0 °C: utilizar o
Ilquldo antlgelo sugerido pelo fabricante ou esvaziar completamente
o circuito hidraulico e o depésito do liqui

Utilizar sempre medidas adequadas para proteger a maquina da
humidade, da sujidade e da corrosao.

i

- manter a cabega e o tronco do corpo o mais af: dos possivel do
circuito de soldadura;

- nunca enrolar os cabos de soldad a obj alicos ou ao
corpo;

néao soldar com o corpo no meio do circuito de soldadura;

manter os cabos de soldadura no mesmo lado do corpo;

ligar o cabo de retorno da corrente de soldadura ao objeto a soldar
0 mais préximo possivel da jungao em execugao;

- nao soldar junto ao aparelho de soldar;

)i ¢

= ELIMINAGAO

Néo eliminar este aparelho de soldar juntamente com residuos
domésticos no final do ciclo de vida til.

E responsabilidade do utilizador eliminar este aparelho elétrico
nos pontos de recolha destinados a eliminagao e reciclagem de

todos os operadores devem respeitar as distancias
exigidas, tal como indicado na ficha de dados EMF;
distancia da fonte EMF num ponto além do qual a exposicao é

elétricos ou contactar a loja na qual o produto
foi adqulrldo. Esta di icao refere-se ap a eliminagdo de

inferior a 20% do valor minimo permitido:d =55 cm.

/N

- Aparelho de classe A:

Este aparelho de solda satisfaz os isi do dard técnico

de produto para o uso exclusivo em amblente industrial e com

finalidade profissional. Nao é garantida a correspondéncia a

compatibilidade electr ética nos edificios domésticos e
les ligad a uma rede de alimentacéo de baixa

"
direc

quip elétricos no territorio da Uniao Europeia (REEE)

2. INTRODUGAO E DESCRICAO GERAL

Este aparelho de soldar é uma fonte de corrente para a soldadura em arco,
realizado para a soldadura MMA de elétrodos revestidos (rutilos, acidos,
bésicos).

As caracteristicas especificas deste aparelho de soldar (INVERTER), como
alta velocidade e precisdo da regulagao, conferem excelentes qualidades
de soldadura.
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2.1 CARACTERISTICAS PRINCIPAIS
- Regulagao da corrente de soldadura.
- Visualizagdo no ecra da corrente de soldadura configurada (se previsto).

PROTECOES

- Protecao termostatica.

- Protegdo contra as tensdes anormais (tensao de alimentagao muito alta
ou muito baixa).

- Protegao anti-stick (MMA).

2.2 ACESSORIOS SOB ENCOMENDA
- Kit de soldadura MMA.
- Mascara com auto-escurecimento: com filtro fixo ou regulavel.

3.DADOS TECNICOS

3.1 PLACA DE DADOS

Os principais dados relativos ao uso e as prestagdes da maquina de solda

sao resumidos na placa de caracteristicas com o seguinte significado:

Fig.A

1-  Norma EUROPEIA de referéncia para a seguranca e a fabricagio das
maquina de solda a arco.

2- Nome e morada do fabricante.

3- Nome do modelo.

4- Simbolo da estrutura interna da maquina de solda.

5-  Simbolo do procedimento de soldagem previsto.

6- Simbolo S:indica que podem ser executadas operagoes de soldagem
num ambiente com risco acrescido de choque elétrico (p.ex. muito
proximo de grandes massas metélicas).

7- Simbolo da linha de alimentagao:
1~ :tensdo alternada monofasica;
3~ :tens&o alternada trifasica.

8- Grau de protecao do invélucro.

9- Dados caracteristicos da linha de alimentagéo:

- U, :Tensdo alternada e freqiiéncia de alimentacdo da maquina de

solda.

= | .ax - CoOrrente maxima absorvida da linha.

- 1, 4 Corrente efetiva de alimentagao.

10- Prestagoes do circuito de soldagem:

- U, :tensdo maxima em vazio (circuito de soldagem aberto).

- 1,/U,: Corrente e tenséo correspondente normalizada que podem

ser distribuidas pela maquina de solda durante a soldagem.

- X : Relagdo de intermiténcia: indica o tempo durante o qual a
maéquina de solda pode distribuir a corrente correspondente
(mesma coluna). Expressa-se em %, na base de um ciclo de 10min
(p.ex. 60% = 6 minutos de trabalho, 4 minutos de parada; e assim
por diante).

No caso em que fatores de utilizagdo (de placa, referidos a 40°C

ambiente) sejam ultrapassados se determinara a intervencéao da

protecdo térmica.

A/V-A/V : Indica a série de regulagdo da corrente de soldagem

(minimo - maximo) a correspondente tensao de arco.

11- Ndmero de matricula para a identificacdo da maquina de solda
(indispensavel para a assisténcia técnica, pedido de pecas de
reposi¢do, busca da origem do produto).

12- .——} : Valor dos fusiveis com acionamento retardado que
devem ser instalados para proteger a linha.

13- Simbolos referidos a normas de seguranga cujo significado esta
contido no capitulo 1“Seguranca geral para a soldagem a arco”.

Nota: O exemplo de placa reproduzido é indicativo do significado dos
simbolos e dos digitos; os valores exatos dos dados técnicos da maquina
de solda em seu poder devem ser detectados diretamente na placa da
prépria maquina de solda.

3.2 OUTROS DADOS TECNICOS
- APARELHO DE SOLDAR:

- vertabela 1 (TAB.1)

- % USE AT 20°C (se presente no revestimento do aparelho de soldar).
USE AT 20°C, exprime para cada diametro (@ ELECTRODE) o nimero
de elétrodos que podem ser soldados num intervalo de 10 minutos
(ELECTRODES 10 MIN) a 20 °C com pausa de 20 segundos para cada
troca de elétrodo; este dado é indicado também em percentagem
(%USE) em relagao ao numero maximo de elétrodos que podem ser
soldados.

- PINGA PORTA-ELETRODO: ver tabela 2 (TAB.2)
O peso do aparelho de soldar é apresentado na tabela 1 (TAB. 1)

4. DESCRIGAO DO APARELHO DE SOLDAR
O aparelho de soldar é constituido essencialmente por médulos de
poténcia realizados em circuitos impressos e otimizados para obter a

méxima fiabilidade e reduzida manutencgao.
Fig.B

1- Entrada da linha de alimentacdo (1~), grupo de retificacdo e
condensadores de nivelamento.

2-  Ponte de comutagdo de transistores (IGBT) e condutores: comuta a
tensao de linha retificada em tensao alternada de alta frequéncia e
efetua a regulacdo da poténcia de acordo com a corrente/tensao de
soldadura necesséria.

3-  Transformador de alta frequéncia: tem como fun¢ao adaptar a tensao
e corrente aos valores necessarios para o processo de soldadura
por arco e, a0 mesmo tempo, isolar galvanicamente o circuito de
soldadura da linha de alimentagao.

4- Ponte de retificagdo secundaria com indutancia de nivelamento:
comuta a tensdo/corrente alternada fornecida pelo enrolamento
secunddrio em corrente/tensdo continua com ondulagdo muito
baixa.

5-  Eletrénica de controlo e regulagao: determina a resposta dinamica da
corrente durante a fusdo do elétrodo (curto-circuitos instantaneos) e
supervisiona os sistemas de seguranga.

No modelo "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" estd igualmente presente um
dispositivo que reconhece automaticamente a tensdo de rede (115V ac -
230V ac) e predispoe o aparelho de soldar para o funcionamento correto.

4.1 DISPOSITIVOS DE CONTROLO, REGULACAO E CONEXAO

4.1.2 APARELHO DE SOLDAR

No lado dianteiro:

Fig.C

1-  Tomada rapida positiva (+) para ligar o cabo de soldadura.

2- LED AMARELO: normalmente desligado, quando esté aceso indica
uma anomalia que bloqueia a corrente de soldadura por varios
motivos, entre os quais:

- Protecdo térmica: foi alcancada uma temperatura excessiva
dentro do aparelho de soldar. A maquina permanece acesa
sem fornecer corrente até alcangar uma temperatura normal. A
reposicdo é automatica.

- Protecao de sobre e subtenséao da linha em relagao ao valor da
placa. ATENGAO: Ultrapassar o limite de tensdo superior pode
danificar gravemente o dispositivo.

- Protecao ANTI STICK: bloqueia automaticamente o aparelho de
soldar, caso o elétrodo se cole ao material a soldar, permitindo a
remog¢ao manual sem danificar a pinga porta-elétrodo.

3-  LEDVERDE: indica que o aparelho de soldar estd ligado a rede e esta
pronto a funcionar.

4- Manipulo de regulagdo da corrente de soldadura. Permite a
regulagao também durante a soldadura (o modelo "DUAL VOLTAGE
AUTOMATIC" apresenta uma dupla escala graduada em amperes).

5- Tomada rapida negativa (-) para ligar o cabo de soldadura.

6-  APARELHO DE SOLDAR COM SELETOR DE TRES POSIGCOES:

— ﬂ Soldadura por elétrodo MMA

A escolha entre as duas posi¢oes em MMA ¢é efetuada em fungao

do tipo de elétrodo utilizado.

O dispositivo Arc Control System garante a melhor dinamica de

soldadura, arranque facil (HOT START) e soldadura fluida para cada

tigologia de elétrodo:

— Elétrodos ratilos, inox, etc.

Elétrodos basicos, celuldsicos (mod. CE), etc.

= SoldaduraTIG:
Dispositivo ANTI STICK especifico TIG.
(HOT START e ARC FORCE néo ativos, arranque scratch por
contacto).
7-  Ecra numérico (se previsto).
Visualiza a corrente de saida configurada através do manipulo (Fig.
C-4).

No lado traseiro:
Fig.D
1-  Cabo de alimentagéo.
2-  Interruptor geral O/OFF - 1/ON (luminoso).

5.INSTALAGAO
ATENGAO! EFETUAR TODAS AS OPERACOES DE
A INSTALAGAO E LIGAGOES ELETRICAS COM O APARELHO DE
SOLDAR RIGOROSAMENTE DESLIGADO E DESCONECTADO
DA REDE DE ALIMENTACAO.
ASLIGAGCOES ELETRICAS DEVEM SER EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE
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POR PESSOAL EXPERIENTE OU QUALIFICADO.

PREPARACAO
Desembale o aparelho de soldar, efetue a montagem das partes soltas,
contidas na embalagem.

Montagem do cabo de retorno-pinga
Fig.E

Montagem do cabo de soldadura-pinga porta-elétrodo
Fig.F

5.1 MODO DE ELEVAGAO DO APARELHO DE SOLDAR

Todos os APARELHOS DE SOLDAR descritos neste manual devem ser
elevados utilizando a pega ou a correia fornecidas, se previstas para o
modelo (montado como descrito na FIG. I).

5.2 LOCALIZAGAO DO APARELHO DE SOLDAR
Identificar o local de instalagao do aparelho de soldar de modo que nao
existam obstaculos em correspondéncia com a abertura de entrada e de
saida do ar de arrefecimento (circulagdo forcada através de ventilador,
se presente); assegurar a0 mesmo tempo que nao sejam aspirados pos
condutivos, vapores corrosivos, humidade, etc.
Manter pelo menos 250 mm de espaco livre em redor do aparelho de
soldar.
ATENGAO! Posicionar o aparelho de soldar sobre uma
A superficie plana com capacidade adequada ao peso para
evitar o seu capotamento ou deslocagoes perigosas.

5.3 LIGAGAO A REDE

- Antes de efetuar qualquer ligacdo elétrica, verificar se os dados da
placa do aparelho de soldar correspondem a tenséo e frequéncia de
rede disponiveis no local de instalagao.

O aparelho de soldar deve ser ligado exclusivamente a um sistema de
alimentacdo com condutor de neutro ligado a terra.

Para garantir a protecdo contra o contacto indireto, utilizar interruptores
diferenciais do tipo:

- Tipo A ([T~ |) para maquinas monofasicas;

) para maquinas trifasicas.

- Para cumprir os requisitos da Norma EN 61000-3-11 (Flicker)
recomenda-se a ligagao do aparelho de sodar aos pontos de interface
da rede de alimentagéao que apresentem uma impedancia inferior a:
Zméx = 0.47 ohm (80A - 100A).

Zmax = 0.25 ohm (130A - 160A).

Zmax =0.17 ohm (180A - 200A).

O aparelho de soldar ndo esta compreendido nos requisitos da norma
IEC/EN 61000-3-12.

Seesteforligado aumarede de alimentacao publica, é responsabilidade
do instalador ou do utilizador verificar se o aparelho de soldar pode ser
ligado (se necessario, consultar o gestor da rede de distribuicdo).
Exceto especificagao em contrario (MPGE), os aparelhos de soldar sao
compativeis com os grupos eletrégenos para variagdes de tensao até +
15%.

Para uma utilizagdo adequada, o grupo eletrégeno deve ser colocado
em funcionamento antes de se poder ligar o inverter.

- TipoB

5.4 FICHA ETOMADA

- O modelo 230V estd geralmente equipado com um cabo de
alimentacao com uma ficha normalizada, (2P +T) 16A/250V.

Desta forma, pode ser ligado a uma tomada de rede dotada de fusiveis
ou com interruptor automatico.

- Para aparelhos de soldar sem ficha (modelos 115/230V) ligar ao
cabo de alimentagdo a uma ficha normalizada (2P + T) de capacidade
adequada e preparar uma tomada de rede dotada de fusiveis ou
interruptor automatico; o respetivo terminal de terra deve ser ligado
ao condutor de terra (amarelo-verde) da linha de alimentacéo. A tabela
(TAB. 1) apresenta os valores recomendados em amperes dos fusiveis
retardados de linha escolhidos com base na corrente maxima nominal
fornecida pelo aparelho de soldar e na tensdo nominal de alimentagéo.

ATENGAO! A falta de observagao das regras expostas acima

torna ineficaz o sistema de seguranca previsto pelo

fabricante (classe 1) com, por conseguinte, graves riscos
para as pessoas (por ex. choque elétrico) e para as coisas (por ex.
incéndio).

5.5 CONEXOES DO CIRCUITO DE SOLDADURA
ATENGAO! ANTES DE EFETUAR AS SEGUINTES LIGAGOES
A VERIFICAR QUE O APARELHO DE SOLDAR ESTEJA
DESLIGADO E DESCONECTADO DA REDE DE ALIMENTAGAO.
A Tabela (TAB. 1) contém os valores recomendados para os cabos de
soldadura (em mm?) de acordo com a corrente méaxima fornecida pelo
aparelho de soldar.

Ligagao do cabo de soldadura pinga-porta-elétrodo

No terminal apresenta um borne especial que serve para apertar a parte
descoberta do elétrodo.

Este cabo deve ser ligado geralmente ao borne com o simbolo (+).

Ligacao do cabo de retorno da corrente de soldadura

Deve ser ligado a pega que deve ser soldada ou na bancada metalica
onde esté apoiado, 0 mais proximo possivel da junta em execugao.

Este cabo deve ser ligado geralmente ao borne com o simbolo (-).
Excecionalmente, alguns tipos de elétrodos (por ex. elétrodos com
revestimento acido) necessitam de uma ligagdo inversa em relagdo a
convencao indicada.

Recomendacoes:

- Rodar a fundo os conectores dos cabos de soldadura nas tomadas

rapidas (se presentes), para garantir um contacto elétrico perfeito; caso

contrario, serdo produzidos sobreaquecimentos dos conectores com
relativa deterioragao rapida e perda de eficiéncia.

Utilizar os cabos de soldadura mais curtos possivel.

- Evitar de utilizar estruturas metélicas que nao fazem parte da peca em
processamento, como substituicao do cabo de retorno da corrente de
soldadura; isto pode ser perigoso para a seguranca e dar resultados
insatisfatorios para a soldadura.

6. SOLDADURA MMA: DESCRICAO DO PROCEDIMENTO

6.1 PRINCIPIOS GERAIS

- Seguir as indicagdes do fabricante dos elétrodos relativamente a
correta polaridade e a corrente ideal de soldadura (geralmente, estas
indicagoes estao presentes na embalagem dos elétrodos).

A corrente de soldadura deve ser regulada em fungao do diametro
do elétrodo utilizado e do tipo de juncao que se quer executar; a
titulo indicativo, as correntes que podem ser utilizadas para os varios
didmetros de elétrodo sao:

@ Elétrodo (mm) Cor’rente de soldadura'(A)
min. max.
1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 160
4.0 120 200

- Ter em conta que com igualdade de diametro do elétrodo valores
elevados de corrente serdo utilizados para soldaduras no plano,
enquanto para soldaduras na vertical ou na extremidade deverao ser
utilizadas correntes mais baixas.

As caracteristicas mecanicas da juncao soldada sdo determinadas, para
além da intensidade de corrente escolhida, pelos outros parametros de
soldadura, tais como ,comprimento do arco, velocidade e posi¢ao de
execucao, diametro e qualidade dos elétrodos (para uma conservagao
correta mantenha os elétrodos protegidos da humidade guardados nas
embalagens ou caixas especificas).

o

.2 PROCEDIMENTO

- Mantendo a mascara DIANTE DO ROSTO, esfregue a ponta do elétrodo
na pega a solde executando um movimento como se fosse acender um
fosforo; este é o método mais correto para desencadear o arco.
ATENGAO: NAO BATER o elétrodo na peca; pode-se arriscar a danificar o
revestimento dificultando a igni¢do do arco.

- Assim que for desencadeado o arco, procure manter uma distancia da
peca equivalente ao diametro do elétrodo utilizado e mantenha esta
distancia a mais constante possivel durante a realizacao da soldadura;
lembre-se de que a inclinagao do elétrodo no sentido do avanco devera
ser de aproximadamente 20-30 graus (Fig. G).

- No fim do corddo de soldadura, coloque a extremidade do elétrodo

ligeiramente para tras em relagdo a dire¢ao de avanco, acima da cratera

para efetuar o enchimento, depois levante rapidamente o elétrodo do
banho de fusao para obter o desligamento do arco.

ASPETOS DO CORDAO DE SOLDADURA
Fig.H
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7.MANUTENGAO
ATENGAO! ANTES DE EXECUTAR AS OPERAGCOES DE
A MANUTENGAO, VERIFICAR QUE A MAQUINA DE SOLDA
ESTEJA DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE DE
ALIMENTAGAO.

MANUTENGAO EXTRAORDINARIA
AS OPERACOES DE MANUTENCAO EXTRAORDINARIA DEVEM SER
EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL EXPERIENTE OU
QUALIFICADO NO AMBITO ELECTRICO E MECANICO E NO RESPEITO
DA NORMA TECNICA IEC/EN 60974-4.
ATENCAO! ANTES DE REMOVER OS PAINEIS DA MAQUINA
A DE SOLDA E ACESSAR A SUA PARTE INTERNA VERIFICAR
QUE A MAQUINA DE SOLDA ESTEJA DESLIGADA E
DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAGAO.

Eventuais controles efetuados sob tensao dentro da maquina de
solda podem causar choque elétrico grave provocado por contato
direto com partes sob tensao e/ou lesoes devido ao contato direto
com 6rgaos em movimento.

- Periodicamente e sempre com frequéncia em funcao da utilizacao

e da poeira do ambiente, inspecionar dentro da méaquina de solda

e remover a poeira que se depositou no transformador, reatancia e

retificador mediante um jato de ar comprimido seco (max 10bars).

Evitar de dirigir o jato de ar comprimido nas placas eletronicas;

providenciar a sua eventual limpeza com uma escova muito macia ou

solventes apropriados.

Na ocasiao verificar que as ligagoes elétricas estejam bem apertadas e

as cablagens ndo apresentem danos ao isolamento.

No final de tais operagdes remontar os painéis da maquina de solda

apertando a fundo os parafusos de fixagéo.

- Evitar absolutamente de executar operagdes de soldagem com a
maquina de solda aberta.

- Depois de ter efetuado a manutengdo ou a reparagdo restaurar as
conexdes e as fiagdes como eram inicialmente tomando o cuidado
para que estas ndo entrem em contato com partes em movimento ou
partes que podem ser atingidas por temperaturas elevadas. Colocar
abracadeiras em todos os condutores como eram inicialmente,
tomando o cuidado de manter bem separadas entre si as ligagdes do
primério em alta tensao daqueles secundérios em baixa tensao.
Utilizar todas as anilhas e os parafusos originais para o fechamento da
caldeiraria.

8. PESQUISA DE AVARIAS

EM CASO DE FUNCIONAMENTO INSATISFATORIO, E ANTES DE EXECUTAR

VERIFICACOES MAIS SISTEMATICAS OU CONTACTAR O CENTRO DE

ASSISTENCIA, VERIFICAR SE:

- A corrente de soldadura, regulada através do manipulo, é adequada

para o diametro e tipo de elétrodo utilizado.

Com o interruptor geral em "ON', a respetiva lampada acende-se;

caso contrario, o defeito normalmente reside na linha de alimentagéo

(cabos, tomada e/ou ficha, fusiveis, etc.).

- Néo esta aceso o LED amarelo que indica a intervencdo da seguranga

térmica de sobre ou subtensao ou de curto-circuito.

Assegurar que tenha sido cumprida a relagdo de intermiténcia nominal;

em caso de intervengao da protegdo termostdtica, aguardar pelo

arrefecimento natural do aparelho de soldar, verificar o funcionamento
do ventilador.

Verificar a tensao de linha: se o valor for demasiado alto ou demasiado

baixo, o aparelho de soldar permanece bloqueado.

Verificar se ndo existe curto-circuito na saida do aparelho de soldar:

nesse caso, proceder a eliminagao do problema.

- As ligagdes do circuito de soldadura tenham sido efetuadas
corretamente, em especial que a pinga do cabo de massa esteja
efetivamente ligada a peca sem interposicao de materiais isolantes (por
ex., tintas).

(NL)
INSTRUCTIEHANDLEIDING

OPGELET!VOORDAT MEN DE LASMACHINE GEBRUIKT MOET MEN
AANDACHTIG DE INSTRUCTIEHANDLEIDING LEZEN.

1. ALGEMENE VEILIGHEID VOOR HET BOOGLASSEN

De operator moet voldoende ingelicht zijn voor wat betreft een
veilig gebruik van de lasmachine en over de risico’s in verband
met de procedures van het booglassen, de desbetreffende
beschermingsmaatregelen en procedures bij noodgevallen.

(Ook de norm“EN 60974-9 raadplegen: Apparatuur voor booglassen.
Deel 9: Installatie en gebruik”).

Rechtstreeks contact met de lascircuits vermijden; de
nullastspanning geleverd door de lasmachine kan in bepaalde
gevallen gevaarlijk zijn.

De verbinding van de laskabels, de operaties van nazicht en

reparatie tg met een uitgeschakelde
lasmachine die | koppeld is van het ding:
- De lasmachine len en | van het di

voordat men de versleten elementen van de toorts vervangt.

De elektrische installatie uitvoeren volgens de voorziene
gevallenp i T en -wetten.

De lasmachine mag uitsluitend verbonden worden met een

met een neutraalgeleider verbonden met de aarde.
- Verifiéren of het dingscontact correct verb is met de
beschermende aarde.
- De lasmachine niet gebruiken in vochtige of natte ruimten of in de
regen.

Geen kabels met een versleten isolering of met loszittende
verbindingen gebruiken.

Ak

- Niet lassen op ¢ iners, k of leidi die vloeib of
gasachtige ontvlambare producten bevatten of bevat hebben.
Vermijden te werken op materialen die schoongemaakt zijn met
chloorhoudende oplosmiddelen of in de nabijheid van dergelijke
producten.

Niet lassen op bakken onder druk.

Alle ontvlambare producten uit de werkzone verwijderen (vb.
hout, papier, vodden, enz.).

De gasfles (indien gebruikt) beschermen tegen warmtebronnen,
inbegrepen zonnestralen).

LASROOK KAN GEVAARLIJK ZIJN

De rook die tijdens het lassen ontstaat, bevat giftige gassen en

dampen.

De lasrook bevat kankerverwekkende stoffen, zoals

aangegeven in IARC-monografie 118 (Internationaal instituut voor

kankeronderzoek).

De giftigheid van lasrook hangt af van de volgende factoren:

- voor het lassen gebruikte metalen;

- elektroden en lasdraad;

- bekleding;

i iddelen, ontvetti

- het gebruikte lasproces.

Alle gebruikers moeten de onderstaande regels volgen, om

het inademen van lasrook tot een minimum te beperken:

- het hoofd uit de buurt van eventuele lasrook houden;

die rook niet inademen;

zorgen voor voldoende luchtverversing of voor middelen om de

lasrook in de buurt van de vlamboog te verwijderen;

- een lashelm met elektrisch ademhalingstoestel gebruiken als de
ventilatie onvoldoende is.

Om te voldoen aan Richtlijn 2019/130/EU: bescherming van de

werknemers tegen de risico's van blootstelling aan carcinogene

of mutagene agentia op het werk, is er een systematische aanpak

nodig voor het beoordelen van bl i voor | '

afhankelijk van de samenstelling, concentratie en blootstellingsduur.

en dergelijke;
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POL0O®

- Een adequate elektrische isolering gebruiken tegen de elektrode,
het stuk in bewerking en eventuele op de grond geplaatste
metalen elementen die in de nabijheid staan (die toegankelijk

zijn).
Dit kan normaal bekomen worden door het dragen van
handsch veiligheidsschoeisel, hoofddeksels en voor dit

doel voorziene kledij en middels het gebruik van voetplanken of
isolerende tapijten.

Ultraviolette straling is kankerverwekkend, zoals staat
aangegeven in de IARC grafie 118; b di kan
ultraviolette en infrarode straling de ogen beschadigen en de huid
verbranden.

Bescherm de ogen altijd met de juiste filters die voldoen aan UNI
EN 169 of UNI EN 379, gebracht op kers of hel die
voldoen aan UNIEN 175.

Gebruik speciale brandwerende beschermende kleding (volgens
UNIEN 11611) en lashandschoenen (volgens UNI EN 12477) om te
voorkomen dat de huid wordt blootgesteld aan de ultraviolette en
infraroodstraling van de lasboog; andere personen die zich in de
buurt van de lasboog bevinden, moeten worden beschermd door
middel van niet-reflecterende schermen of gordunen.

A SUPPLEMENTAIRE VOORZORGSMAATREGELEN

- DE OPERATIES VAN HET LASSEN:

- In een ruimte met een verhoogd risico van elektroshock

- In aangrenzende ruimten

- In aanwezigheid van ontvlambare of ontploffende materialen

MOETEN vooraf geévalueerd worden door een “Verantwoordelijke

expert” en altijd uitg d worden in igheid van andere

personen die opgeleid zijn voor ingrepen in noodgeval.

De technische beschermingsmiddelen beschreven in 7.10; A.8;

A.10 van de norm “EN 60974-9: Apparatuur voor booglassen. Deel

9: Installatie en gebruik” MOETEN gebruikt worden.

Het lassen MOET verboden zijn met een operator die van de grond
h staat, behoud het eventueel gebruik van een

ve|||ghe|dsplatform.

SPANNING TUSSEN ELEKTRODENHOUDER OF TOORTSEN:

wanneer men werkt met meerdere lasmachines op een enkel

stuk of op meerdere elektrisch verbonden stukken, kan er een

gevaarlijke som van nullastspanningen tussen twee verschillende

elektrodenhouders of toortsen gegenereerd worden, aan een

waarde die het dubbel van de toegelaten limiet kan bereiken.

Het is noodzakelijk dat een ervaren codrdinator de

instrumentmeting uitvoert om te bepalen of er een risico bestaat,

Geluid: Als er door bijzond laswerl hed
een niveau van dagelijkse blootstelling (LEPd) bestaat van
85 dB(A) of hoger, is het gebruik van geschikte persoonlijke
beschermingsmiddelen verplicht (Tab. 1).

QEREOEO®

ELEKTRISCHE EN MAGNETISCHE VELDEN KUNNEN GEVAARLUK ZIJN
Elektrische stroom die door een geleider stroomt, veroorzaakt
plaatselijke elektrische en magnetische velden (EMV). De lasstroom
creéert een EMV in de buurt van het lascircuit en het lasapparaat zelf.

danig dat hij de geschikte beschermingsmaatregelen kan
treffen zoals wordt aangeduid in 7.9 van de norm “EN 60974-9:
Apparatuur voor b I Deel 9: 1 llatie en gebruik”.

RESIDU RISICO’S
- ONJUIST GEBRUIK: het gebruik van de lasmachine is gevaarlijk
voor gelijk welke bewerking die verschilt van diegene die voorzien
zijn (vb. ontvriezen van buizen van de waterleiding).
De handgreep mag niet worden gebruikt om het lasapparaat aan
op te hangen.
GEVAAR VOOR BRANDWONDEN

Elektr tische velden medische app uur
(bijv. pacemakers, ademhali paratuur, protheses, enz.) en omri
verstoren.

Er moeten geschikte beveiligingsmaatregelen worden getroffen

voor dragers van dit soort apparatuur. Verbied bijvoorbeeld de
gang tot het gebruiksgebied van het | aat of voer een

individuele risicob deling uit voor lassers.

Dit lasapparaat voldoet aan de technische productstandaards voor

exclusief gebruik in een industriéle omgeving voor professionele

doeleinden. De nal g van de basislil met betrekking tot

de blootstelling van mensen aan elektromagnetische velden in een

huishoudelijke omgeving wordt niet gewaarborgd.

Alle gebruikers moeten de hieronder vermelde regels opvolgen,

om de blootstelling aan EMV's uit het lascircuit tot een minimum te

beperken:

- delaskabels naar elkaar toe breng:

als dat mogelijk is;

hoofd en romp zo ver mogelijk verwijderd houden van het

lascircuit;

- de laskabels nooit rond

wikkelen;

niet lassen met uw lichaam in het midden van het lascircuit;

de beide laskabels aan dezelfde kant van uw lichaam houden;

de retourkabel van de lasstroom aansluiten op het te lassen

werkstuk, zo dicht mogelijk bij de uitgevoerde las;

niet dichtbij het lasapparaat lassen;

alle gebruikers moeten de vereiste minimumafstanden in acht

nemen, zoals aangegeven op het EMV-datablad;

afstand tot de EMV-bron op een punt waarboven de blootstellmg

minder is dan 20% van de deis: d =55

cam.

AN

- Apparatuur van klasse A:
Deze lasmachine beantwoordt aan de vereisten van de technische
standaard van het product voor het uitsluitend gebrmk op

. Ze bev

met plakband

voorwerpen of om uw lichaam

delen van het lasapparaat (toorts, elektrodehouder)
gend den | temperaturen van hoger dan
65°C bereiken: er moet geschikte beschermende kleding worden
gedragen.

Laat het zojuist gelaste werkstuk eerst afkoelen voordat u het
aanraakt!

OMGEVINGSOMSTANDIGHEDEN (EN 60974-1)

- Gebruik het lasapparaat alleen bij de volgende

9 4 9
omgevingstemperatuur tussen -10°C en 40°C;

relatieve luchtvochtigheid niet hoger dan 50% bij 40°C;
relatieve luchtvochtigheid niet hoger dan 90% bij 20°C;

De omgevingslucht moet vrij zijn van stof, zuren, gassen of
bijtende stoffen, enz.

OPSLAG

- Plaats de machine en de bijbehorende accessoires (met of zonder
verpakking) in een g ruimte.

- De omgevingstemperatuur moet tussen -20°C en 55°C zijn.

Als de machine een koeleenheid met vl f heeft en de

omgevingstemperatuur lager is dan 0°C: gebruik de door de

producent aanbevolen antivriesvloeistof of maak het hydraulische

circuit en de vloeistoftank helemaal leeg.

Tref altijd de juiste voorzorgsmaatregelen om de machine te

beschermen tegen vocht, vuil en corrosie.

)i ¢

mmmm VERWIJDERING ALS AFVAL

Gooi dit lasapparaat aan het einde van zijn levensduur niet weg bij
het normale huishoudelijke afval.

Het is de verantwoordelijkheid van de gebrulker om deze elektrische
apparatuur af te geven bij de g | voor het
verwijderen en recyclen van elektrisch materiaal of om contact op
te nemen met de winkel waar het product is gekocht. Deze bepaling
heeft alleen betrekking op de verwijdering van apparatuur op het

industriéle plaatsen en voor profe le doel De
overeenstemming met de elektromagnetische compatibiliteit is
niet geg deerd in de geb voor huiselijk gebruik en in
gebouwen die rechtstreeks verbonden zijn met een voedingsnet aan
lage s ing dat de geb voor huiselijk gebruik voedt.

grondgebied van de Europese Unie (AEEA).

2. INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRIJVING

Dit lasapparaat is een stroombron voor booglassen, vervaardigd voor het
MMA-lassen van beklede elektroden (rutiel, zuur, basisch).

De kenmerken en specificaties van dit lasapparaat (INVERTER) zoals hoge
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snelheid en afstelprecisie, geven het apparaat uitstekende laskwaliteiten.

2.1 BELANGRIJKSTE KENMERKEN

Regeling van de lasstroom.

- Weergave op het display van de ingestelde lasstroom (waar voorzien).

BEVEILIGINGEN
- Thermostaatbeveiliging.

Bescherming tegen afwijkende spanningen (voedingsspanning te
hoog of te laag).

- Anti-stick beveiliging (MMA).

2.2 ACCESSOIRES OP AANVRAAG

Kit MMA-lassen.

- Automatisch donkerkleurend masker: met vast of regelbaar filter.

3.TECHNISCHE GEGEVENS

3.1 KENTEKENPLAAT

De belangrijkste gegevens m.b.t. het gebruik en de prestaties van de
lasmachine zijn samengevat op de kentekenplaat met de volgende
betekenis:

1-

Afb.A
EUROPESE referentienorm voor de veiligheid en de bouw van de
machines voor booglassen.

2-  Naam en adres van de constructeur.

3-  Naam van het model.

4- Symbool van de binnenstructuur van de lasmachine.

5- Symbool van de voorziene lasprocedure.

6- Symbool S: wijst erop dat er lasoperaties mogen uitgevoerd worden
in een ruimte met een verhoogd risico van elektroshock (vb. in de
onmiddellijke nabijheid van grote metalen massa’s).

7- Symbool van de voedingslijn:
1~ : eenfase wisselspanning;
3~ : driefasen wisselspanning.

8- Beschermingsgraad van het omhulsel.

9- Kentekens van de voedingslijn:

- U, :Wisselspanning en voedingsfrequentie van de lasmachine.

= 10 Maximum stroom verbruikt door de lijn .

- |, 4 Effectieve voedingsstroom .

10- Prestaties van het lascircuit:

- U, : maximum spanning piek leeg (lascircuit open).

- 1/U, : Genormaliseerde overeenstemmende stroom en spanning
die door de lasmachine tijdens het lassen kunnen verdeeld
worden.

- X:Verhouding intermittentie: duidt de tijd aan dat de machine de
overeenstemmende stroom kan verdelen (zelfde kolom). Wordt
uitgedrukt in %, op basis van een cyclus van 10min (vb. 60% = 6
minuten werk, 4 minuten pauze; en zo verder).

Ingeval de gebruiksfactoren (van de kentekenplaat, die verwijzen
naar 40°C ruimte) overschreden worden, wordt de ingreep van de
thermische beveiliging bepaald.

- A/V-A/V : Duidt de gamma aan van de regeling van de lasstroom
(minimum - maximum) aan de overeenstemmende boogspanning.

11- Inschrijvingsnummer voor de identificatie van de lasmachine

(noodzakelijk voor de technische service, de aanvraag van reserve
onderdelen en het opzoeken van de oorsprong van het product).

12- ——} : De waarde van de zekeringen met vertraagde werking

13-

moet voorzien worden voor de bescherming van de lij.

Symbolen m.b.t. de veiligheidsnormen waarvan de betekenis
aangeduid is in hoofdstuk 1 “Algemene veiligheid voor het
booglassen’”.

Opmerking: Het aangegeven voorbeeld van de kentekenplaat geeft een
indicatieve aanwijzing van de betekenis van de symbolen en van de
cijfers; de exacte waarden van de technische gegevens van de lasmachine

in
val

uw bezit moeten rechtstreeks genomen worden van de kentekenplaat
n de lasmachine zelf.

3.2 ANDERE TECHNISCHE GEGEVENS

LASAPPARAAT:

- zie tabel 1 (TAB. 1)

- % USE AT 20°C (indien aanwezig op de behuizing van het
lasapparaat).
USE AT 20°C, drukt voor iedere diameter (@ ELECTRODE) het
aantal lasbare elektroden uit in een interval van 10 minuten
(ELECTRODES 10 MIN) bij 20°C met pauze van 20 seconden voor
iedere elektrodewissel; dit gegeven wordt ook aangegeven als een
percentage (%USE) ten opzichte van het maximale aantal lasbare
elektroden.

ELEKTRODEHOUDER: zie tabel 2 (TAB. 2)

Het gewicht van het lasapparaat staat vermeld in tabel 1 (TAB. 1)

4. BESCHRIJVING VAN HET LASAPPARAAT

Het lasapparaat bestaat in essentie uit energiemodules op printplaten,
geoptimaliseerd om maximale betrouwbaarheid en een beperkt
onderhoud te verkrijgen.

1-

2-

Fig.B
Ingang voedingslijn (1~), gelijkrichtergroep en condensatoren voor
nivellering.
Brug schakeltransistors (IGBT) en drivers: schakelt de gelijkgerichte
lijnspanning om in wisselstroom met hoge frequentie en regelt het
vermogen in functie van de gevraagde lasstroom/-spanning.
Transformator met hoge frequentie; heeft de functie spanning
en stroom aan te passen aan de waarden die nodig zijn voor de
booglasprocedure en tegelijkertijd om het lascircuit galvanisch te
isoleren van de voedingslijn.
Secundaire brug gelijkrichter met nivellerings-inductantie; zet de aan
de secundaire wikkeling geleverde wisselspanning / wisselstroom
om in gelijkspanning / gelijkstroom met zeer lage rimpel.
Stuur- en regelelektronica: bepaalt de dynamische reactie van
de stroom tijdens het smelten van de elektrode (onmiddellijke
kortsluitingen) en houdt toezicht op de veiligheidssystemen.

Op het model "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" is verder ook een inrichting
aanwezig die automatisch de netspanning herkent (115V ac - 230V ac) en
het lasapparaat instelt voor de juiste werking.

4.1 BESTURINGS-, REGEL- EN AANSLUITORGANEN
4.1.2 LASAPPARAAT
Op de voorkant:

1-
2-

7-

Fig.C
Positieve snelkoppeling (+) voor aansluiting van de laskabel.
GELE LED: is gewoonlijk uit; als deze brandt geeft dit een storing aan
die de lasstroom blokkeert om verschillende redenen, die kunnen
zijn:
Thermische beveiliging: er is een te hoge temperatuur bereikt in
het lasapparaat. De machine blijft ingeschakeld zonder stroom af
te geven totdat er een normale temperatuur is bereikt. De machine
wordt automatisch gereset.
- Over- en onderspanningsbeveiliging van de voedingslijn
ten opzichte van de waarde op het serieplaatje. OPGELET: Als
de bovenste spanningslimiet wordt overschreden, kan het
apparaat ernstig beschadigd raden.
ANTI STICK-beveiliging: blokkeert automatisch het lasapparaat,
wanneer de elektrode vastplakt aan het te lassen materiaal,
zodat deze automatisch kan worden verwijderd zonder de
elektrodehouder te beschadigen.
GROENE LED: geeft aan dat het lasapparaat op het netis aangesloten
en klaar is voor gebruik.
Knop voor het regelen van de lasstroom. Instelling is ook mogelijk
tijdens het lassen (het model "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" heeft een
dubbele schaalverdeling in Ampeére).
Negatieve snelkoppeling (-) voor aansluiting van de laskabel.
LASAPPARAAT MET SCHAKELAAR MET DRIE POSITIES:

— gi% Lassen met MMA-elektrode

De keuze tussen de twee posities in MMA wordt gemaakt op basis
van het gebruikte type elektrode.

Het Arc Control System garandeert de beste lasdynamiek,
gemakkelijk starten (HOT START), vloeiend lassen voor ieder type
elektrode:

Rutiel-, roestvrij stalen elektroden, etc.

i
s

Basische, cellulose-elektroden (mod. CE) etc.

TIG-lassen:

TIG-specifieke ANTI STICK-inrichting.

(HOT START en ARC FORCE niet actief, scratch-contactstart).
Numeriek display (waar voorzien).
Geef de ingestelde uitgangsspanning weer met de knop (Fig. C-4).

Op de achterkant:

1-
2-
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Fig.D
Voedingskabel.
Hoofdschakelaar O/OFF - I/ON(verlicht).



5.INSTALLATIE
OPGELET! ALLE INSTALLATIEWERKZAAMHEDEN EN
A ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN UITVOEREN MET HET
LASAPPARAAT ABSOLUUT UITGESCHAKELD EN
AFGESLOTEN VAN HET VOEDINGSNET.

DE ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN MOGEN UITSLUITEND WORDEN
UITGEVOERD DOOR ERVAREN OF DESKUNDIG PERSONEEL.

VOORBEREIDING
Pak het lasapparaat uit, monteer de losse onderdelen die in de
verpakking zitten.

Montage retourkabel-klem
Fig.E

M. laskabel-elektrodehoud

Fig.F

5.1 HEFMODUS VAN HET LASAPPARAAT

Alle lasapparaten die in deze handleiding worden beschreven, moeten
worden opgeheven met de handgreep of de bijgeleverde riem, als dat
voorzien is voor het model (gemonteerd zoals beschreven op AFB. I).

5.2 PLAATSING VAN HET LASAPPARAAT
Bepaal de installatieplaats van het lasapparaat zo, dat er geen obstakels
zijn bij de ingangs- en uitgangsopeningen van de koellucht (geforceerde
circulering door middel van ventilator, indien aanwezig); controleer ook
meteen of er geen geleidend stof, corrosieve damp, vocht, enz. wordt
opgezogen.
Houd minstens 250 mm vrije ruimte rondom het lasapparaat.
OPGELET! Plaats het lasapparaat op een vlakke ondergrond
A die het gewicht kan dragen om te voorkomen dat het
apparaat omvalt of gevaarlijk verschuift.

5.3 AANSLUITEN OP HET ELEKTRICITEITSNET

- Controleer voordat u elektrische aansluitingen uitvoert of de gegevens
op het serieplaatje van het lasapparaat overeenkomen met de
netspanning en -frequentie die op de installatieplaats aanwezig zijn.

- Het lasapparaat mag uitsluitend worden aangesloten op een
voedingssysteem waarvan de nulgeleider is aangesloten op de aarde.

- Gebruik aardlekschakelaars van het volgende type om bescherming
tegen indirect contact te garanderen:

- TypeA()vooreenfasemachines;
- TypeB( ) voor driefasenmachines.

- Om te voldoen aan de eisen van de norm EN 61000-3-11 (Flicker) wordt
aangeraden om het lasapparaat aan te sluiten op de aansluitpunten
van het voedingsnet die een lagere impedantie hebben dan:

Zmax = 0.47 ohm (80A - 100A).
Zmax = 0.25 ohm (130A - 160A).
Zmax = 0.17 ohm (180A - 200A).

- Het lasapparaat valt niet onder de eisen van de norm IEC/EN 61000-3-

12.
Als het wordt aangesloten op een openbaar voedingsnet, is het
de verantwoordelijkheid van de installateur of de gebruiker om te
controleren of het lasapparaat kan worden aangesloten (raadpleeg
indien nodig de beheerder van het netwerk).

- Als niet anders is gespecificeerd, zijn de lasapparaten (MPGE)
compatibel met de generatoren voor variaties in de voedingsspanning
tot £ 15%.

Voor een correct gebruik moet de generator op snelheid worden
gebracht voordat de inverter kan worden aangesloten.

5.4 STEKKER EN STOPCONTACT

- Het model 230V is gewoonlijk voorzien van een voedingskabel met
een standaardstekker, (2P + A) 16A/250V.

Het kan dus worden aangesloten op een stopcontact met zekeringen
of automatische stroomonderbreker.

- Sluit voor lasmachines zonder stekker (modellen 115/230V)
een standaardstekker (2P + A) met geschikt vermogen aan op de
voedingskabel en zorg voor een stopcontact dat is beveiligd met
zekeringen of automatische stroomonderbreker; de speciale aarde-
aansluiting moet worden aangesloten op de aardgeleider (geel-groen)
van de voedingslijn. In tabel (TAB. 1) staan de aanbevolen waarden
in ampere van de vertraagde lijnzekeringen, gekozen op basis van de
maximale nominale stroom die wordt afgegeven door het lasapparaat,
en de nominale voedingsspanning.

worden genomen, werkt het veiligheidssysteem van de

fabrikant (klasse I) niet meer goed. Dit heeft ernstige
risico's tot gevolg voor personen (bijv. elektrische schok) en voor
zaken (bijv. brand).

f OPGELET! Als de bovengenoemde regels niet in acht

5.5 AANSLUITINGEN VAN HET LASCIRCUIT
OPGELET! CONTROLEER VOORDAT U DE VOLGENDE
AANSLUITINGEN UITVOERT OF HET LASAPPARAAT IS
UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD VAN HET
VOEDINGSNET.
In Tabel (TAB. 1) staan de aanbevolen waarden voor de laskabels (in
mm?) op basis van de maximale stroom die wordt afgegeven door het
lasapparaat.

Aansluiting laskabel elektrodehouder

Brengt een speciale klem op de polen aan die het onbedekte gedeelte
van de elektrode moet vastklemmen.

Deze kabel moet gewoonlijk worden aangesloten op de klem met het
symbool (+).

Aansluiting retourkabel lasstroom

Deze moet worden aangesloten op het te lassen werkstuk of op de
metalen werkbank waarop dit ligt, zo dicht mogelijk bij de las die wordt
uitgevoerd.

Deze kabel moet gewoonlijk worden aangesloten op de klem met het
symbool (-).

Bij wijze van uitzondering is voor sommige soorten elektroden (bijv.
elektroden met zure bekleding) een omgekeerde aansluiting ten
opzichte van de gespecificeerde conventie vereist.

Aanbevelingen:

- Draai de connectoren van de laskabels helemaal in de snelkoppelingen
(als die er zijn), voor een perfect elektrisch contact; als u dat niet doet,
zullen de connectoren oververhit raken en daardoor snel verslijten en
minder efficiént gaan werken.

- Gebruik zo kort mogelijke laskabels.

- Gebruik geen metalen constructies die geen deel uitmaken van het
werkstuk als vervanging van de retourkabel van de lasstroom; dat kan
gevaarlijk zijn voor de veiligheid en slechte lasresultaten opleveren.

6. MMA-LASSEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE

6.1 BASISPRINCIPES

- Raadpleeg de aanwijzingen van de fabrikant van de elektroden met
betrekking tot de juiste polariteit en de optimale lasstroom (gewoonlijk
staan die aanwijzingen op de verpakking van de elektroden).

- De lasstroom moet afhankelijk van de diameter van de gebruikte
elektrode en het type las dat u wilt uitvoeren worden ingesteld;
een indicatie van de bruikbare stromen voor de verschillende
elektrodediameters:

@ Elektrode (mm) - Lasstroom (A)
min. max.
1.6 25 50
2.0 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4.0 120 200

- Bedenk dat er bij gelijke elektrodediameters hoge lasstromen moeten
worden gebruikt bij lassen op een vlakke ondergrond, terwijl er bij
verticaal of boven het hoofd lassen een lagere stroom moet worden
gebruikt.

- De mechanische kenmerken van de las worden, naast de gekozen
intensiteit van de stroom, bepaald door de andere lasparameters zoals
lengte van de boog, snelheid en positie van de uitvoering, diameter en
kwaliteit van de elektroden (om de elektroden op de juiste manier te
bewaren, moeten ze worden beschermd tegen vocht, in hun speciale
verpakkingen of houders).

6.2 PROCEDURE

- Houd het masker VOOR HET GEZICHT en wrijf de punt van de elektrode
over het te lassen werkstuk met dezelfde beweging als wanneer u een
lucifer aansteekt; dit is de meest correcte methode om de boog te
starten.

OPGELET: NIET met de elektrode op het werkstuk TIKKEN; dan kan de
bekleding beschadigen en wordt het moeilijk de boog te starten.
Probeer zodra de boog is gestart een afstand tot het werkstuk te
behouden die even groot is als de diameter van de gebruikte elektrode

-36-



en houd deze afstand zo constant mogelijk tijdens het lassen; vergeet
niet dat de elektrode ongeveer 20-30 graden moet overhellen in de
werkrichting (Afb. G).

- Breng aan het einde van de lasnaad het uiteinde van de elektrode iets
naar achteren ten opzichte van de werkrichting, boven de krater om
deze op te vullen. Til daarna de elektrode snel uit het smeltbad om de
boog te stoppen.

DE LASNAAD
Fig. H

7.ONDERHOUD
OPGELET! VOORDAT MEN DE ONDERHOUDSOPERATIES
A UITVOERT, MOET MEN VERIFIEREN OF DE LASMACHINE
UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD IS VAN HET
VOEDINGSNET.

BUITENGEWOON ONDERHOUD
DE OPERATIES VAN BUITENGEWOON ONDERHOUD MOETEN
UITSLUITEND UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN OF
GESCHOOLD PERSONEEL OP HET GEBIED VAN ELEKTRONICA-
MECHANICA EN OVEREENKOMSTIG DE TECHNISCHE NORM IEC/EN
60974-4.
OPGELET! VOORDAT MEN DE PANELEN VAN DE
A LASMACHINE WEGNEEMT EN NAAR DE BINNENKANT
ERVAN GAAT, MOET MEN CONTROLEREN OF DE
LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD IS VAN HET
VOEDINGSNET.

- Of de aansluitingen van het lascircuit goed zijn uitgevoerd, met
name of de klem van de massakabel ook werkelijk op het werkstuk is
aangesloten zonder isolerend materiaal ertussen (bijv. verf).

(EL)
KANONES AZOANEIAT

AL

MPOXOXH! MPIN XPHZIMOMOIHZETE TO XYTKOAAHTH AIABAITE
MPOXEKTIKA TO EFXEIPIAIO XPHZHE.

1.TENIKH AZOANEIA TIA TH ZYTKOAAHZH TOZOY

O XEIPIOTIG TIPEMEL VA Eival EMOPKWG EVNHEPWHEVOG TIAVW GTNV
ac@aln Xprion Tou GUYKOAANTH Kat TANPOQOPNHEVOG WG TIPOG TOUG
Kiv8Uvoug mTou axetiovrtal pe Tig Stadikacie cuykOAAnong tégov, Ta
OXETIKA HETPA TIPOCTAGIAC KAl EMEUPAONG OE MEPIMTWON EKTAKTOU
KivdUvou.

(Kavte avagopd kat otov Kavoviopd “EN 60974-9: ZuoKevEG yia
GUYKOAANoN T6&ou. Mépog 9: Eykatactaon kat xprion”).

Ano@eUyeTe AUECEG eMOPEC ME TO KUKAWMA OUYKOAAnong. H
TAGN O€ AVOIKTO KUKAWHA IOV TTapEXETal amd To GUYKOAANTH o€
0pPIGHEVEG CUVONKEC pumopEi va givat emkivéuvn.

H o0vdeon Twv KaAwdiwv cuyKGAANONG, ot evépyeleg emaiiifevuong
Kat G IPEMEL VA EKTEAOUVTAL PE TO GUYKOAANTH OBNOTO Kat

Eventuele controles uitg d onder sp aan de bi
van de lasmachine kunnen zware elektroshocks veroorzaken
gegenereerd door een rechtstreeks contact met gedeelten onder
spanning en/of kwetsingen te wijten aan een rechtstreeks contact
met organen in beweging.

- Regelmatig en in ieder geval met een zekere frequentie in functie
van het gebruik en de stofgraad van de ruimte, de binnenkant van de
lasmachine nakijken en het stof wegnemen dat zich heeft afgezet op
de transformator, de reactantie en de gelijkrichter middels een straal
droge perslucht (max 10bar).

- Vermijden de straal perslucht te richten op de elektronische fiches;
zorgen voor hun eventuele schoonmaak met een heel zachte borstel
of geschikte oplosmiddelen.
Bij gelegenheid verifiéren of de elektrische verbindingen goed
vastgedraaid zijn en of de bekabelingen geen beschadigingen aan de
isolering vertonen.
Op het einde van deze operaties moet men de panelen van de
lasmachine terug monteren en hierbij de stelschroeven tot op het
einde toe vastdraaien.
- Strikt vermijden de lasoperaties uit te voeren met een open lasmachine.
Nadat men het onderhoud of de reparatie heeft uitgevoerd, de
verbindingen en bekabelingen herstellen zoals ze oorspronkelijk
waren en erop letten dat ze niet in contact komen met componenten
in beweging of met componenten die hoge temperaturen kunnen
bereiken. Alle geleiders omwikkelen zoals ze oorspronkelijk waren
en erop letten dat de verbindingen van de primaire transformator
in hoge spanning goed gescheiden zijn van die van de secundaire
transformators in lage spanning.

Alle aanpasstukken en de originele schroeven gebruiken om de

constructie terug te sluiten.

8. PROBLEMEN OPLOSSEN

ALS HET APPARAAT NIET GOED GENOEG WERKT, VOORDAT U MEER
SYSTEMATISCHE CONTROLES UITVOERT OF CONTACT OPNEEMT MET UW
ASSISTENTIECENTRUM HET VOLGENDE CONTROLEREN:

De lasstroom, die wordt geregeld met de knop, moet geschikt zijn voor
de diameter en het gebruikte type elektrode.

Of met de hoofdschakelaar; op "ON" het bijbehorende lampje brandt;
als dat niet zo is, ligt de fout gewoonlijk in de voedingslijn (kabels,
contact en/of stekker, zekeringen, enz.).

Of de gele led die de inschakeling van de thermische beveiliging,
de over- of onderstroombeveiliging of de kortsluitingsbeveiliging
aangeeft, niet brandt.

- Of u de nominale inschakelduur in acht heeft genomen; als de
thermostaatbeveiliging inschakelt, wachten tot het lasapparaat op
de natuurlijke manier is afgekoeld, controleren of de ventilator goed
werkt.

De netspanning controleren: als de waarde te hoog of te laag is, blijft
het lasapparaat geblokkeerd.

Of er geen kortsluiting is bij de uitgang van het lasapparaat: in dat
geval de storing opheffen.

amoouvdepévo amo to Siktuo tpogodoaiag.

IBAOTE TO OUYKOAANTH Kal amoouvdéote tov amd to Siktuo

TPOYOS00iag MPIV AVTIKATACTIOETE TUHHATA AGYyw ¢pOOopAC.

EKTENéOTE TNV NAEKTPIKN EYKATAOTAON OUHQWVA HE TOUG

10XUOVTEC VOHOUG KAl KAVOVIGHOUG.

O OUYKOAANTIG TIpEMEL va GUVSEETal AMOKAEIOTKA G GUOTHHA

TPOoYodoaoiag e yEIwpéVo oudETEPO aywyo.

BefaiwBeite 6Tt n mpila tpopodoaiag sival cwotd ouvdedepévn

o1 yeiwon mpoctaciag.

- Mn Xpnotpormolgite To GUYKOAANTH G Lypd mepIBAallovTa i} KATW
ané Bpoxn.

- Mnv xpnowomolgite KoAdwdia pe @Oappévn povwon 1 pe
XaAapwpéveg oUVSEoElC.

ok

- Mnv ouykoAAeite og Soxeia JVWOELG TTOU TIEPIEX

mepLeiYav eVPAEKTA Vypd 1} aépla poiovTa.

Anogevyete va epyalecte ot UAIKG mou KaBapiotnkav pe

XAwpoUxa SIaAUTIKA I} KOVTA O MAPOHUOLEC OUGIEG.

Mnv ouykoAAeite o€ Soxeia uné migon.

- ATHAKPUVETE amo TNV MEPIOYT EPYAciag OAEG TIG EVPAEKTEC OUTIES
(m.x. §0Mo, XapTi, mavia KAm.)

- Mpootartevete ™m @Lain anoé
ouvpnepihapavopévne TG RAIAKAG
XPnoponolgitai).

Ol KAMNOI ZYTKOAAHZIHZ MMOPOYN NA EINAI EMIKINAYNOI
Ot Kanvoi Tou mapdayovtal Katd Tn cuyKGAAnon mepiéxouv Toikoug
atpoug Kat aépia.
Ot Kamvoi GUYKOAANONG TMEPIEXOUV OUCIEG TTIOU TPOKAAOUV TOV
KapKivo, 6mwg

@épeTal o povoypaQi
Epguvwv yia tov Kapkivo).
H Tto§ikéTNTa TWV KAMMVWV OUYKOAARONnG &aptdtat amé Ttoug
ak6AovBoug mapAayovTeg:
- METalla Tov XPNOIHOMoIoUVTAL Yia TH GUYKOAANGN,
- nAeKtpodia Kat cUpHaA GUYKOGAANRGNG,

vV | mMou

nnyég Beppotnrag,
aktivoBodiag  (av

IARC 118 (Awiebvii¢ Opyaviopog

- emevduosElG,
PIOTIKA, TIKA KAl TaOpOp
- XPNOt Opevn Siadikacia cuyk6AAnong.
‘'O)ot o1 XEIPIOTEG IPEMEL va AouBouv Toug akéAoud Bveg
TIPOG TO GKOTIO
£AATTWONG OTO EAGXICTO EIGTIVONG TWV KATIVWV CUYKGAANnong:
- KPATaTe TO KEPAAl HaKPUA amd  evBeXOp C 14
GUYKOAANONG,

- MNV EI0TIVEETE AUTOUG TOUG KAmvouUg,
- g§ac@aliote KataAAnAn aldayn aépa i pEGa avappoPnong Twv
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Kamv@v ocuykGAAnong otnv meploxn epyaciag,
- XPNOIHOTIOLEITE £va KPAVog CUYKOGAANONG pe NAEKTPIKA agpi{dpevo
AVATIVEUGTIPA AV 0 AEPIGHOG EiVAL AVETTAPKAG.

Na v ekmhig 1 ™G odnyiag 2019/1 30/EE: mpootacia
gpyalop: anoé YV ¢ Tou mpofpxovral amd ékBson ot
pKivoyévoug i} petaAlagloyévoug mapdayovteg Katd Tnv epy

gival avaykaia pia oucTHHATIKN npoazyvlcn yia v a§ioAéynon
TwV opiwv otV ékBeon TwV Bup GUYKOAANONG avaloya
HE TN oUVOEoN TOuG, TN uuvKévtpwcn Kat T SidpKela Tng idiag g
£kBeonc.

POL 00

- Yi00geteite pia KatdAAnAn nAEKTPIKR uovwan oe oxéon He 10

AN

- Zuokeun Katnyopiag A:

Aut n OUYKOAANTIKA HNXavi] IKAVOTOIE( TIG OMOITHOEIS TOU
TEXVIKOU OTAPVTAVT TIPOIOVTOG Yl ONMOKAEICTIKY XpHon Of
Blopnxaviké mepiBdllov Kat yia emayyeApHATIKO oKomd. Agv
EYYUATAL N} AVTATTIOKPION TV NAEKTPOUAYVNTIKH cuppatoétnta o
oIKlako mepIBAallov Kat 6ToU UTIApXEl Apecn ovvdeon ot Siktuo
Tpoodoaciag XapunArg Taong mou Tpo@odotei Katoikieg.

EMIMAEON NPO®YAAZEIZ
- OIENEPTEIEZ XYTKOAAHZIHZ:

nAektpodio, To pétallo emeepyaciag kat evd
HeTaAAka pépn tomoBeTnpéva Kovtd (mpooitd).
AUTO EMTUYXAVETAL QOPWVTAG TAKTIKA ydavtia, dnpata

XOH Y L

- o mepiBallov pe av§npévo kivduvo nhektpoAnéiag
- OE MEPIOPIGHEVOUC XWPOUG

KAAuppa Ke@aliol Kat evéUpata mou mpoBAémovTal yia T0 CKOTIO
auté Kat ueow TNG XPONG SAMESWV KAl HOVWTIKWV TATTNTWV.

- ogmap OPAEKTWV I} EKPNKTIKWV VAWV
MPEMElI mponyoupévwe va EKTIHN andé  évav "Texviko
YnevBuvo” Kat va eKTeEAOUVTAL TTAVTA MAPOUCia AAAWV ATOHWV

- H p1wdn¢ aktivoPolia eivat kap yovog, onwg ) DeTal
ané ™ povoypu(pla 118 Tov IARC (Alaevsc Kévtpo Epeguvag yia tov
Kapkivo). H P 16 Kau puBpn aktivoBolia emiong pmopei

va BAayet Ta pdtia Kat va Kape to Séppa.

pé WG MPOG TIC EMEPPACEIC OF MEPIMTWON APEGOU
Kiv8Uvou.
MPEMElI va uvioBetouvtan Ta TEXVIKA MHéCA TIPOOTACIAG TOU
nepypagovtal oo 7.10; A.8; A.10 tou kavovicpoUL “EN 60974-

- Mpootatevete MAvTaTa pdatia peTa e181Ka Piktpaav
oe UNI EN 169 1} UNI EN 379 tomo@stnpéva mavw oe uackac ]
Kpavn avramokpivopeva o€ UNIEN 175.
XpnoIpoTIOLEITE EI8IKA TPOOTATEVTIKA EVOUPATA KATA TNG QWTIAG
(avtamokpivopeva oe UNI EN 11611) Kat yavtia cuykOAAnong
(avmnoxplvousva ag UNI EN 12477) anoq)zuvovtac va ekBétete
v emdepp oG Kat puBpeC aKTiveG TOUL
TICIPGVOVTCII amdé 1o TOEO. H TIPOOTGO'II'.I TIPS'H'EI va EMEKTEIVETAL
Kat 0 GAAa TPOGWTA KOVTA 6T0 TOE0 S1a HEGOU TOIXWHATWY i BN
AVTAKAAVOOTIKWV KOUPTIVWV.
OopuBoétnta: Av e§autiag £181KA EVTOVWV EVEPYEIWV GUYKOAANONG
SamotwveTtal pla nueprola otadpun atopikic ékeong (LEP) ion
1 avwtepn Twv 85 dB(A), gival UTTOXPEWTIKA N XProN KATAAANAwV
HECWV aTOMIKNG TpocTaciag (Mwv. 1).

QEAROOO

TA HAEKTPIKA KAl MATNHTIKA TMEAIA MMOPOYN NA EINAI

EMIKINAYNA

To NAeKTPIKO peVpA TTOU & évav Sfimote aywyo mpokalei

TOMKA NAEKTPIKA Kat payvnTika edia (EMF). To pevpa cuykOAAnong

Snuovpysi éva medio EMF yUpw améd 1o KUKAWHA GUYKOAANGNG Kat

and Tnv idla cucKevr GUYKOAANGNG.

Ta n)\ex‘rpouawnnxa nedia pmopouv va mapépup HE OPIONEVEC

LOTPIKEC ¢ (ya map 13 YHO BNpATO80TEC, AVATIVEUOTIKEG
psm)\)m(sc POBEGEIC KAL),

Mpénel va Aappavovrat Km'ann)\a npo}\mrtu(a HéTpa oF cxsan

HE GTOHA TTOU PEPOUV AUTOU Tov &idoug <. Na map YH

9: X £¢ yia ouykoAAnon t6§ou. Mépog 9: Eykaractacn kat

xenon"

MPEMEI va amayopegvetal n uuvKoMnon av o XEIPIoTAG Bpluxs‘rul

avuPwHEVoGg o€ OXEON HE TO & 80, EKTOG av Xpnotp Tan

£181ka daneda acpaleiag.

TAZH ANAMEZA ZE BAZEIZ HAEKTPOAION H AAMMEZ: katd tnv

£pyacia NE MEPIOCOTEPOUG OUYKOAANTEC MAVW OTO i60 KOpMATL

r'1 O€ MIEPICCOTEPA KOMPATIA ded NAEKTPIKA, pmopei va
1HovpyNOei éva emkivd £V KEVW avap

oe Suo SlaopeTikég BAcelg nAsKtpolev N AGunEG, O TP MOV

MTTOPE( Va PTACEL WG TO SITAG TOU EMTPATEREVOU Opiov.

Eivau yKaio évag memeipapévog auv*rovmtl‘lc va EKIE)\éGEI m

péTpnNon pe opy WOTE va Kad: av pX Suvog kat

va pmopei va uvioBstiost KataMn)«a HéTpa Tpoctaciag onmc

TIEPIYPAPETAL OTO 7.9 TOU Kavoviopou “EN 60974-9: ZuoKevEG yia

GuykO6AAnon t6€ou. Mépog 9: Eykardaotacn kat xprion”.

YMOAOINOI KINAYNOI
- AKATAAAHAH XPHZIH: givan emkOvduvn n €yKataotacn Tou
ouyKoMntn ya onotu&nnoxs epvacla GICIQ)OPETIKI‘] ané v
(my. Eemaywp ) ané 1o 15pIKO

Hevn
6u(1'uo).

- Amayopsvetaiva xpnoty

TNG GUYKOAANTIKIG GUGKEVNG.

KINAYNOZ ETKAYMATQN

Oplopéva HéPN TNG OUCKEVNG GUYKOAAnong (Aaupma, Baon

nthTpo&lou) Kal KOVTIVEG TEPIOXEC UMOPOUV VA @PTACOUV OF

itain xeipohapn we péco aviPpwang

AMayopEVETE TNV €i0080 OTNV TEPIOX XPHONG TNG CUOKEUAG 1
a&lOMOYEITE TOV ATOHIKO KiVOUVO TIOU IPOEPXETAL GTOUG CUYKOAANTEG.
AUTH N GUOKEUN GUYKOAANONG IKAVOTIOLEL TIG TEXVIKEG OMAITHOELG
TIPOIGVTOG yia XPioN AMOKAEIGTIKY) G€ BlOpNXavIKG EpIBAAlov yia
EMayyeAHATIKO OKOMG. Agv eyyudral n avricTolyia ota Bacika opla
OXETIKA pE TNV £€KBeGN TOU AvOPWMOU oTa NAEKTPOHAYVNTIKA TESia
O£ OIKIaKO mePIBaAlov.

‘O\ot o1 XEIPIOTEC IPETIEL VA TPOUV TOUG AKOAOUBOUG KAVOVES, WOTE
va EAATTWOOUV 0To EAGXIOTO TNV £KBE0N oTa Media and To KUKAwHA
OUYKOAANONG:

- mAnotalete petadld Toug Ta media CUYKOAANGNG. ZTEPEWCTE TA pE
AUTOKOAANTN Tawvia étav givat Suvatov,

Siatnpeite ke@ah Kat KOppd 660 To SuvaTtdv MO HAKPUE amd To
KUKAWHA GUYKOAANONG,

- pnV TuAiyovtal moté Ta KaAwdia GUYKOAANGNG yUpw amd PeTaAMKA
QAVTIKEIPEVA 1} TO CWHQ,

HNV GUYKOAAEITE HE TO CWHA AVARESA OTO KUKAWHA CUYKOAANONG,
Satnpeite appotepa ta KaAwdia GUyKOAANoNG oTo iSlo pépog Tou
CWHATOG,

OUVEéeTE TO KOAWSIO EMOTPOPIHG PEVUHATOG OUYKOAANONG OTO
KOMMATL UAIKOU TTou TIpéTel va 6uyKoAAnOsi 600 Tto Suvatév mo
KOVTA 070 Gnpeio cUv8eanc unod ektéleon,

HNV GUYKOAAEITE KOVTA OTN GUOKEVK GUYKOAANONG,

6Mot o1 xeipioTéG Oa mpémeal va Tnpuuv TIC EAGXIOTEG AMOCTACEIG
onwg s veTaN GTO SeNTio oTOIY EMF,

anéotacn andé nnyn EMF o onpeio mépav tou omoiov n ékBeon
gival KatwTePN Tov 20% TNG EAAXIGTNG EMTPEMOMEVNC TIMNG: d =55
cm.

( ¢ aVWTEPEC Twv 65°C: ivan amapaitnto va @opdre
K(IT(IMI])\(] TIPOOTATEVUTIKA eEvEUpaTa.

AQRVETE Va KPUWGEL TO UAIKO TTOU HONIG OUYKONARjGATE TIpIV TO
ayyigete!

ZYNOHKEZ NMEPIBAAAONTOX (EN 60974-1)
- Xpnowponolgite T GUYKOAANTIKY
BaAAOVTIKEG OnKeg:

. eappoxpuola nepiBailovrog petady -10°C kan 40°C,

« OXETIKI Lypacia aépa X1 avwTtepn Tou 50% o 40°C,

« OXETIKI Uypacia aépa oXt avwtepn Tov 90% o 20°C,

« O aépag oTo YUpw mepIBaAlov Sev mpémel va MEPIEXEL GKOVN,
o&éa, aépla 1 S1aBpwTIKEG OUTIES, KATT.

l pévo otig 6AouBeg

ANOOHKEYZH

- TomoBeTioTe TN pnxavhy Kot Ta £apTtApatd NG (HE / Xwpig
GUOKEUAOia) o€ KAEIGTOUG XWPOUG.

- H Bgppokpacia mepiBallovrog npémnel va mepthappaveral peragd
-20°C kan 55°C.

I& MEPIMTWON PNXAVIG TTOU TPOPAETIEL PUKTIKN) HOVASaA ME UYPO Kat

Beppokpaociag mepiBarlovrog KaTwTEPN Tou 0°C: XPNCIHOTION|OTE TO

AVTIPUKTIKO UYPO TTOU GUVICTATAL ATTO TOV KATAOKEVAGTH 1) adeldote

EVTEAWG TO USPAVAIKO KUKAWHA Kat T Se§apevii Tou vypou.

Xpnowpomotgite mavra Katd@AAnAa péTpa yla va MPOOTATEVETE TN

HNXavi ané Tnv vyp anod Tig Bapoieg kar amo ™ @Oopd.
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EmN AIAGEZH AMOPPIMMATQN

Mnv S10XeTEVETE AUTI] TN CUYKOAANTIKI) GUGKEUN ME TA KOAVOVIKA
OIKIaKG amoppipata 6To TEAog Tou Xpricipou KUKAou {wng Tne.

Eivat atnv €v0UVN Tou XPRiGTN N S10XETEVGN AUTHG TNG NAEKTPOVIKAG
OUCKEVRG OTa €181KA crml:la nsplcu)\hovnc Kal avakUkAweng
TWV NAEKTPIKWV 0, iTE 0TO KATAGTNHA 6OV
aynpuomxs 70 Mpoidv. Auth n o&nvla agopd povo tn Sloxéreuon

ovo é5agog tn; Eup E 1< (AHHE).

2. EIZATQrH KAI TENIKH NEPIFPA®H

AuTr n GUCKELT CUYKOAANONG Eival pia Ty PEVHATOG yIa T GUYKOANoN
TOEOU, KATAOKEVAOUEVN Yyl T OUYKOMNon MMA  emKaAUppEVWY
nAektpodiwv (pouTihiou, 6wy, Bactkwv).

Ta €181KA XapAKTNPIOTIKA QUTHE TG CUOKEUNG OUYKOAMNOoNG (INVERTER),
Onw¢ vPnAr TaxvTNTa Kal akpifela pUBHIONG, MPoadidouv EAPETIKE
anmodOoEl; 0T CUYKOAANON.

2.1 KYPIA XAPAKTHPIZTIKA

- PUBHION PEVHATOG CUYKOAANONG.

- Epgavion oty 086vn tou puBpiopévou peupaTog cuyKOANong (6mou
TipoPAEmETA).

MPOZTAZIEZ

- O©gppooTatikr mpootacia.

- Mpootacia Katd Twv avWpoAwy TAcEwv (TAon TPo@odosiag MoAD
VYNAA A TTONU XaunAr).

- TMpooTtacia anti-stick (MMA).

2.2 EEAPTHMATA KATA MAPATITEAIA
- Kit ouykdAAnong MMA.
- Mdoka autdpatng okiaong: pe otabepo 1y puBIlopevo piktpo.

3.TEXNIKA ZTOIXEIA

3.1 ZTOIXEIA TEXNIKOY MINAKA

Ta kUpla oTolkeia mou oxetiovTal He T XPron Kat Tig amoddoelg Tou

OUYKOMNTH  cuvoyilovtal OTOV TVOKA TEXVIKWY OTOIXEIWV HE TNV

akohoudn évvola:

Ek.A
1- EYPQMAIKOZ Kavoviopog avag@opds yla tnv ao@Aalela Kal v
KATOOKEUN HNXAVWY Yla OUYKOAANGoN To&ou.

2- Ovopa Kat 81eUBuVON TOU KATAOKEVAOTH.

3- 'Ovopa Tou povTélou.

4-  TUpPON0 ECWTEPIKNG SOUNG CUYKOANNTH.

5-  Z0ppolo mpoPAenduevng Stadikaoiag.

6- SUpPoNO S: Seixvel OTI UMOPUV va EKTEAOUVTAL GUYKONAOELG OE

mepIBANov pe auEnuévo Kivouvo nAektpomAngiag (.. TOAY KovTd
0 HETANNIKA oWpaTa).
7- Z0ppolo ypappric Tpopodoaiac:
1~ : evaAACOOHEV HOVOPATIKN TAON.
3~ : evaAACOOHEVN TPIPATIKI TEON.

8- BabBuog mpootaciag maiciou.

9-  TeXVIKA XapaKTNPIoTIKA TNG YPAUHNG Tpogodoaiac:

- U, : EvaMaoobdpevn Ttéon kai ouxvotnta  tpogodociag
OUYKOMNNTH.

= 1} jax  AVWTATO ATTOPPOPNUEVO PELA ATTO TN YPAUUN.

- 1, Mpaypatikéd pevpa tpogodooiag .

AT0S0EIG KUKMDHATOG GUYKOMNNONG:

- U, : avitatn Téon G€ avoiXté KUKAWUA.

- 1,/U, : Kavovikomoinpévo pebua Kat avtioTolxn Taon mou Umopouv
va apéxovTal amé To GUYKOANTI) KATd T GUyKOANon.

- X : Ixéon Sialeimouoag Aertoupyiag: Seixvel To XpOvo Katd Tov
0T10i0 0 CUYKOANTIG UTTOPEL va TTapEéXEL TO avTioTolxo pevpa (ida
KOAOvVa). Ekppaletal og % Baoel evdg kukAou 10min (.. 60% = 6
AemTtd pyaciag, 4 Aemtd mavong KATL).

Se TEPIMTWON Mo EEMEPACTOUV Ol IAPAYOVTEG XPHONG (TEXVIKOU
mivaka, avagepopevol oe 40°C mepiBAallovToq), enepfBagivel n
Beppikn mpootacia.
- ANN-AV Asgixvel TNV KNipaka pUBMIONG TOU  PEVHATOG
OUYKOAANONG (EAAXIOTO - PEYIOTO) OTNV aVTioTOIXN TAoN TOEoU.
11- ApIBUAG UNTPWOU Yia TV avayvwPIon TOU GUYKOMNNTH (amapaitnto
yla TV TEXVIKN cupmapdaotacn, {Atnon avtiaMakTikwy, avalitnon
KATOOKEUNG TOU TTPOIOVTOC).

12- —: Aia Twv ao@aleiv KabuaoTtepnpévng evepyomoinong
IO TIPETTEL va TIPOPAEPTEL yla TNV TPOCTAGIA TNG YPAUHNAG.

13- Z0pBola avagpepdpeva ot KavoveG ac@aAeiag n onupacia Twv
OTToIWV AVAPEPETAL OTO KEQ. T “TEVIKN aOPAEAELA yia TN GUYKOAANGCN
T0&0V",

a
?

Inpeiwon: To avagepdpevo mapadelypa e TapméENag gival eVEEIKTIKO
™M¢ onpaciag Twv ouPPOAwvV Kal Twv Pngeiwv. Ot akpiBeic Tipég
TWV TEXVIKWVY OTOIXEIWV TOU OUYKOMNTH OTNV KATOXH OaG TIPETEL va
S1apactolv kateuBeiav OTOV TEXVIKO TTIVAKA TOU {510V TOU GUYKOAANTH.

3.2 ANNATEXNIKA ZTOIXEIA
- ZYZIKEYH ZYTKOAAHZIHEZ:

- BAéme mivaka 1 (MIN.1)

- % USE AT 20°C (av unidpxel 0To Hav80a TG CUOKEURG GUYKOAANGONG).
USE AT 20°C, exppddel yia kaBe Siapetpo (@ ELECTRODE) Tov aplbpéd
GUYKOMIGIUWV NAekTPoSiwv o€ Staletupa 10 Aentwv (ELECTRODES
10 MIN) og 20°C pe mavon 20 SeUTEPONEMTWY yla KABe aAhayn
nAektpodiov. AuTto To Sedopévo ekppaleTal Kal O€ TooOoTIAIA TINA
(%USE) o€ ox€0n HE TO PHEYIOTO aplOUO GUYKOAACIHWY NAEKTPOSIWV.

- NABIAA HAEKTPOAIOY: BAéme mivaka 2 (MIN.2)
To Bapog TG GUOKEUNG CUYKOAANGNG avaypdgetal otov mivaka 1
(MIN.1).

4. NEPIFPA®H ZYZKEYHZ ZYTKOAAHZIHZ

H ouokeur} CUYKOANONG QTMOTENEITAL OUGIAOTIKA ATTO HOVASEG 10XUOG

KOTOOKEUOOUEVEG OF TUTTWHEVA KUKAWHOTA Kal BeEATIwpEVES yia va

EMTUYXAVETAL PEYIOTN ASIOTIOTIO KAl HEWHEVN CUVTHPNON.

Eik.B

1- Eiocodog ypapun Ttpogodoaiag (1~),
GUUMUKVWTEG I00TTESWONG.

2-  Tépupa switching pe Tpaviiotopec (IGBT) Kat vIpaIBepS: HETATPEMTEL
™V Taon avopOwHévNG YPAUUNG O EVAMACOOEVN TAon UYNARG
OUXVOTNTAG Kal EKTEAEL TN PUBUION TNG 10XVOG OE OUVAPTNON ME
{nTouHEVO PEVHA/TACT CUYKOANANONG.

3-  MeTaoynHaTioTg UPNARG CUXVOTNTAG: TTPOCAPHOLEL TAON Kal PEVHA
OTIG AMAPAiTNTES TIHEG Yia TN Stadikaoia GUYKOAANONG pe TOEo Kat
TAUTOXPOVA HOVWVEL YOABAVIKA TO KUKAWHA GUYKOAANONG NG
YPapung tpogodoaiag.

4-  Aeutepevouca yépupa avopBwong pe emaywyn oomédwong:
UETATPETEL EVOANACOOHEVO PEVHA / TAON TOU TIPOHNOEVETAL amd
T0 Seutepelov TINVio Ot OLVEXEG PeVPA / TAoN TIOAU XapnAng
Siakvpavong.

5-  HAexktpovikry eNéyxou Kat puBponG kabopilel TN Suvapikn
amavtnon Tou PEUPATOG KATA TNV THEN Tou NAekTpodiou (oTiypiaia
Bpaxu-KUKAWHATA) Kal EMTOTITEVEL TA CUOTHAHATA AOPAAEIAG.

avopBwTik povada Kt

210 povtého "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” umidpyet emiong éva ocvotnua
mou avayvwpilel autopata T taon Siktvou (115V ac - 230V ac) Kat
TTPOSIOBETEL TN CUGKEUT GUYKOMNONG Yla TN CWOTH A&ttoupyia.

4.1 ZYZTHMATA EAETFXOY, PYOMIZHZ KAl ZYNAEZHZ

4.1.2 2YZKEYH ZYTKOAAHZIHZ

ZTnV pmpooTivi mMgvpd:

Ew.C

1- Taxumpila Bgtikn (+) yia oUvdeon KaAwdiou cuykOANNoNG.

2-  KITPINH AYXNIA: kavovikd ofnoth, otav givatl avappévn Seixvel
AVWHOAia TTOU MMAOKAPEL TO PEUHA GUYKOAANONG yia S1a@opoug
Abyou¢ mmou prmopouv va givat:

- OgPUIKI} MPOOTACGIA OTO ECWTEPIKO TNG CUOKEUNG OUYKOANONG

n Beppokpacia avéPnke umepPoAIKA. H punxavr pével avaupévn
XWPIG va Tapdayet peVHaA PéXPL va QTACEL OE KavovIKr Bepukpacia.
H amokatdotaon gival avtopatn.

- Mpoctacia yia unep Kat UMGTAGN YPOPMNG CE OXEON UE TNV
T mvakidac. MPOZOXH: H unépBaon Tou upnAdtepou opiov
Taong prmopei va BAAYPEL oNPAVTIKA TO CUCTNHA.

MNpootacia ANTI STICK: pmlokdpel autopata Tn OUOKEUR

OUYKONANONG, OE TEPIMTWON Tou TO NAEKTPOSI0 KOMOEL OTO

UNIKO TIOU TIPETTEL vV GUYKOMNBE(, emTpénovTag Ty agaipeon

XEIPWVAKTIKA XwpiG va xaldoet n AaBida nAektpodiou.

3- MPAZINH AYXNIA: Seiyvel 6T n OUOKEUN) OUYKOANANONG E€ival
ouvdedepévn 0To SIKTUO Kal Eival ETOIN VA AEITOUPYAOEL

4- TePIOTPOPIKOG SIAKOTTNG PUOUIONG TOU PEVMATOG CUYKOAANONG.
Emitpénel Tn puBuIon akdpa Kal Katd Tn ouykOAAnon (to pHovtého
"DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" mapovaoialet Simhry SiaBabuiopévn
KAipaka og Ampere).

5-  Taxumpila apvnTikn (-) yla cuvdeon kahwdiov cuyKOAnong.

6-  XYIKEYH ZYTKOAAHZHZ ME EMIAOTEA TPIQN ©EZEQN:

ﬂ TuykOAAnon pe nAektp6sio MMA
H emdoyn avapeoa otic Suo Béoelc oe MMA ekteleital oe
OUVAPTNON HE TOV TUTTO XPNOIUOTIOIOVHEVOU NAEKTPOSIOU.
To cvotnpa Arc Control System gyyudtal Tnv KaAUTEPN SuVAMIKY
OUYKOAANNG, €UKoAo &ekivnpa (HOT START), peuotri cuykoAAnon
yla kaBe Tumoloyia nAektpodiou:
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HAektpddia poutuliou, avoeidwta, KA.
& HAekTpdSia Baotkd, KUTTapvikd (Hovt. CE), KA.

= YUYKOAANON TIG:
TOotnua ANTI STICK e81ké TIG.
(HOT START kat ARC FORCE pn evepyd, Eekivnpa scratch pe emaegn).
7-  AN@apBunTIkr 086vn (6mou mpoBAémeTan).
Epgavilel to pevpa e£650u pubpiopévo pe to Stakomtn (Ewk. C-4).

Ztnv micw mAgvpa:
Ex.D
1-  KaAwdio tpopodoaiag.
2-  Tevikog Stakomng O/OFF - I/ON (pwTevog).

5.EFKATAZTAZH
MPOZOXH! EKTEAEZTE ONEZTIZ ENEPTEIEZ ETKATAZTAZHZ
A KAl TIZ HAEKTPIKEZ ZXYNAEZEIZ ME TH XYIKEYH
AMOAYTQX ZIBHXITH KAl AMOXYNAEAEMENH AMO TO
AIKTYO TPO®OAOZIAL.
OIHAEKTPIKEZ XYNAEZEIZ MPEMEINA EKTEAOYNTAIANOKAEIZTIKA
ANO NENEIPAMENO H EKMAIAEYMENO NPOZQMIKO.

MPOETOIMAZIA
ATIOGUOKEUAOTE Tr) CUOKEUT GUYKOAANONG, EKTEAEOTE TN
OULVOPHOAGYNON TWV HEHOVWHEVWY TUNHATWY TIOU TIEPIEXOVTAL OTN
ouoKevaaia.

ZuvappoAéynon kakwdio emotpoprc-AaBida
E.E

TuvappoAéynon KaAwdio cuykdAAnon¢-Aapida nAektpodiov
Ew.F

5.1 TPOMOX ANYWQXHX ZYZKEYHEZ ZYTKOAAHZIHZ

‘ONEG Ol GUOKEVEG CUYKOANNONG TTOU TTEPIYPAPOVTAL OE AUTO TO EYXEIPISIO
TIPEMEL VO AVUPWVOVTAL XPNOIHOTTOIWVTAG T AP fi Tov 1pdvta mou
TpopuNnBevETAL av TPOPAETIETAL VIO TO HOVTENO (EYKATECTNHEVN OTTWG OTNV
EIK. ).

5.2 TOMNOGETHIH THXZ ZYIKEYHZ ZYTKOAAHZIHZ
Evtomiote Tov TOMO €yKATAOTAONG TNG OUOKEUNG GUYKOMNONG WOTE
va pnv UMapxouv epmodia ota avoiypata €106dou Kat €€68ou Tou
aépa PuEng (avaykaoTikry KUKAOQOpPIa HECW QVEUIOTAPA, AV UTTAPXEL).
BeBaiwBeite TaUTOXpOVa OTI eV AMOPPOPOUVTAL AYWYIHES OKOVEG,
SlaPpwTikoi atpoi, uypacia KA.
AlaTnpProTe  TOUAAXIOTOV 250mm  ehelBepou XWwpou YUpw améd
OUOKEUH CUYKOANONG.
MPOZOXH! TomoBetioTe T GUCKEUN] GUYKOAANONG OEf
A emimedn em@aveieg KatdAAnAng ikavotntag yia to Bapog
wote va gumodilovral n avatpomf TG 1 emKivéuveg
HETATOMIOEIG.

5.3 ZYNAEZH ZTO AIKTYO

- Mpwv exteNéoete omoladnmoTe NAEKTPIKN ouvdeon, eNéyéte 6Tl Ta
TEXVIKA  XOPOKTNPIOTIKA Tvakidag TG OUOKEUNG OUYKOANONG
QVTIOTOLXOUV OTNV TAON Kal 0Tn cuxvotnta Siktvou mou Stabétovtat
oTov Té1o eyKatdoTaonc.

H ouokeun mpémnel va ouvSeDEi amoKAEITTIKA O GUOTNHA TPOPOSosiag
HE YEWpEVO 0USETEPO aywYO.

MNa va eyyunBei n mpootacia and éupecn emagr XPNOIUMOMOIOTE
S10¢popIKOUG SIKOTITE TOU TUTTOU:

- TomogA ( ) Y10l HOVOQOAOIKEG UNXAVES,

) Y10 TPIQACIKES NXAVEC.

Ma va kavormoinBodv ta mpoodvta Ttou Eupwmdikol Mpotumou
EN 61000-3-11 (Flicker) ouviotdtat n ouvéeon TG OUOKEUNAG
OUYKOMNNONG 0Ta onpeia Siemkovwviag Tou SIKTUou Tpopodoaiag mou
mapouctdlouv xapnAotepn cVvOeTn avtiotaon amo:

Zmax = 0.47 ohm (80A - 100A).

Zmax = 0.25 ohm (130A - 160A).

Zmax = 0.17 ohm (180A - 200A).

H ouokeun 6ev epminTel ota MPooévTa Tou kavoviopov IEC/EN 61000-
3-12.

Av ouvdeBei og Snpoato Siktuo Tpopodoaiag, eivat euBHVN Tou TeXVITN
1] TOU XPNOTN va eMaAnBeVOEL OTIL | CUCKEUT] CUYKOANNONG UMTOPEL va
ouvdebei (av xpetaletal, oupBouleuTeite To popéa mou Slaxelpiletal To
Siktuo).

-Tumog B (

- Otouokevég, av Sev Sieukpviletal Slapopetikd (MPGE), eivat ouppatég
HE NAEKTPOYEVVATPIEG YA HETARBOAEG TAONG TPoYodoaiag péxpt + 15%.
Mo owoTt XPron n NAEKTPOYEWNTPIa TIPEMEL va TomoBetnBei o€
KAVOVIKEG GUVONKEG AetToupyiag mptv ouvSebei To VBEPTEp.

5.4 BYIMA KAIMPIZA
To povtélo 230V cival epoSlacpévo yevikd pe KaAwdio Tpogodoaciag
UE KavoviKoroinpévo Buopa, (2 + ) 16A/250V.
Mmopei yia autd va ouvdebei oe mpila Siktuou €@OSlOCUEVN HE
AOPANELEC I} AUTOPATO SIAKOTTTN.
Na Tig cUoKeVEG Xwpic Buopa (povtéda 115/230V) ouvdéote oTo
KaAwdlo Tpopodoaciag éva kavovikomoinpévo, (2M + ) katdMnAng
IKavoTtnNTag Kat mpodiaféote pia mpila SIKTUOU EQOSIAOUEVN HE
AOPANEIEG 1) AUTOHATO SIAKOTTN. To €I8IKO TEPUATIKG YEiWONG TPEMEL
va ouvdeBei oTtov aywyo yeiwong (KITpvo-mpacivo) g yPappnig
Tpopodoaiag. O mivakag (MIN.1) avaypd@el TIC CUVICTWHEVES TIHES OF
ampere Twv KABUOTEPNUEVWY ACPANEIWV YPAUUNG EMAEYHEVWY BATEL
TOU HEYIOTOU OVOUACTIKOU PEVHATOC TTOU TIAPEXETAL AMTO T CUOKEUN
OUYKOAANGNG, KAl TNG OVOUACTIKAG TAONE TPo@odoaciag.

f MPOXOXH! H pn Tfipnon Twv mapandvw Kavovwv Katotd

AVOTOTEAEOHATIKO TO  OUOTNHA  OOQAAElAE  TIOU
npoPAénetal and Tov Karaokevaoth (katnyopia 1) pe
0 B v 80 ya PO (mx.

€ ) < pap S
nAektponAngia) kat mpdypara (my. mupKayid).

5.5 ZYNAEZEIZ KYKANQMATOZX ZYTKOAAHIHZ
MPOZOXH! MPIN EKTEAEZETE TIZ AKONOYOEX ZYNAEZEIZ
A BEBAIQOEITE OTlI H XYZIKEYH ZXYTFKOAAHZIHZ EINAI
IBHITH KAl AMOXIYNAEAEMENH AMO TO AIKTYO
TPO®OAOXIAL.
O NMivakag (MIN. 1) ava@£pel TIG CUPPBOVAEVOHEVES TIEG Yia Ta Kadwdia
GUYKOMNNONG (08 mm?) BACEL TOU PEYIOTOU PEVHATOG TTOU TTAPEXETAL Ao
TN GUOKEUT) GUYKOANONG.

ZUvdeon kaAwdio ouykoAAnong AaBida-Baon nAektpodiov

Dépvel OTO TEPUATIKO €vav €18IKO aKPOSEKTN Tou XpelddeTal yia va
OQANOEL TO AKAAUTTTO HEPOG TOU NAEKTPOSIOU.

Autd 10 KaAWS10 TIPEMEL va OUVSEDEI YEVIKA OTOV AKPOSEKTN pe CUHBONO

().

TUvdeon KaAwdiov EMOTPOPRE TOU PEUHATOG CUYKOAANGNC

Mpémnel va ouvdebei 0To UAIKO UG KATEPYATia 1) OTO PETANIKO TTAYKO
OTOU AUTO OKOUMTIAEL, OO0V TO SuvaToV MO KOVTd OTn ouvdeon umd
ekTéNeON.

AuTo To KaAWS10 TPEMEeL va OUVSEDE( YeVIKG 0TOV aKPOSEKTN e CUMBONO
().

Kata e€aipeon pepikég tumoloyieg nAeKTpodiwv (mx. NAeKTPOSIa pe
o&vn emkaluyn) xpeidlovtal avtiotpopn oUVSEon Ot Oxéon pe TV
evOedelypévn OUPBATIKN.

ZUOTACEIG:

- MNeplOTPEYPTE  péXPl TEPUA  TOUG OUVEEOHOUG Twv  KoAwdiwv
OUYKOMNONG 0TI Taxumplleg (av umdpyouwv), WoTe va eyyunOsi
TéNeEld NAEKTPIKA ema@r). Ze avtibetn mepimwon Ba mapaxBoluv
unePBEPUAVOEIC 0TOUG OUVOETHOUG PE emakoloudn ypriyopn ¢Bopd
TOUG Kall AMWAELD ATOSOTIKOTNTAG.

- Xpnotgormolgite KaOAWSIA GUYKOMNONG 600 TO SuvaTOV UIKPOTEPOU
koG,

- ATIOQEUYETE va XPNOIHOTIOIEITE HETOMNKEG KATAOKEVEG TOU Oev
QVIKOUV OTO UNIKO UTIO KATEPYAD(a, OF QVTIKATAOTACH Tou KaAwdiou
EMOTPOPNG TOU PEVMATOG OUYKOMNoNG. Autd Ba pmopouce va
gival emkivduvo yla TNV ac@Aalela kat va SWOEL Hn IKAVOTIOINTIKA
anoteAéopata oTn CUYKOANNoN.

. ZYTKOAAHZH MMA: NMEPIFPA®H AIAAIKAZIAZ

1 FENIKEZ APXEX

Ava@epBeite 0TIC eVOEIEEIC TOU KATAOKEVAOTH TWV NAEKTPOSiwv doov
apopd T owoTH TONKOTNTA Kat To BEATIOTO pelpa ouyKOAAnong
(yevika ol evOeifelc autég avaypd@ovtal OTn CUCKELAsIa Twv
NAekTPOSiwv).

- To pevpa ouyKOANNONG TPEmel va puBpileTal avdloya pe tn SiapeTpo
TOU XPNOIHOTIOIOUUEVOU NAEKTPOSIOU Kal Tou TUTTOU CUVSEDNG TIoU
TIPOKEITAL VA EKTENETETE. EVOEIKTIKA TA XPNOIOTIOINOIMA PEVHATA Yia
TG Stagpopeg Stapétpoug nAektpodiou givat:

oo
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@ HAektpodio (mm) PE,"’ ka ouykéMnong (A)
min. max.

1.6 25 50

2.0 40 80

25 60 110

3.2 80 160

4.0 120 200

- Nd&Bete umOYN OTL UE ion SIAUETPO NAEKTPOSIOU UYNAEG TILEG PEVHATOG
Ba xpnoipomololvtal yla emineSeq CUYKOANAOELG, EVW YA KABETEG
OUYKOMNOCELG 1 0po@ri¢ Ba TpEmeL va xpnotpomolovvTal XapnAotepa
pevpa.

Ta  pNXavikd  XapakTnpIoTIKA NG oUVEong mou  eKTeAEiTal
kaBopifovtal, €KTOC amd TV emAeypévn €viacn PeVHATOC, amd TG
GANEC TTAPAPETPOUG CUYKOAANONG OTIWG, WKOG TOEoU, TaxuTnTa Kat
Béon ektéeong, SIAUETPOC Kal TTOIOTNTA NAEKTPOSIWV (yla TN owoTh
ouvtripnon Slatnpeite Ta NAeKTPOSIA HAKPUE amd ypacia GUAaYpéva
OTIG 181KEG OUOKEVATIEG 1) SOXeiQ).

6.2 AIAAIKAZIA
- Awtnpwvtag ™ paoka MMNPOXTA XTO MPOXQMO, TeiPTe TV alXpr TOU
NAeKTPOSiou 0TO LAIKO YIa KATEPYAOIT EKTEAWVTAG I Kivon OTiwg av
avaPete éva omipto. AuTH €ival n Mo cwoTh uéB0SOC yia To EUMupeLHA
Tou T60U.
MPOZOXH: MHN XTYTIATE T0 nAektpddio mMAvw 01O UAIKO, autd Ba
pmopoUoe va BAael Ty emévduaon kavovtag SUCKONO To EUUpeUA
ToU TO&0U.
- Apéowc HETA TO EUMUPEVHA TOU TOEOU, TTPOOTIABNOTE Va S1ATNPHOETE
Hia améoTacn amo To UAIKG Katepyaoiag avtioTolyn otn SIGHETPO Tou
XPNOOTTOIOVHEVOU NAEKTPOSIOU Kal S10TNPAROTE auTr TV anootacn
oo mio Suvatdv Mo otabepn} KAtd TNV EKTEAEON TNG CUYKOAANONG.
OupnBeite 611 N KAion Tou NAekTpodiouv 0TV KatewBuvon MPéwong Ba
mpémnel va gival mepimou 20-30 poipeg (Ek. G).
310 TENOG TOU KOPSOVIOU OUYKOMNNONG, @EPTE TNV AKPn TOU
nhektpodiov elagpd Mpo¢ Ta miow Of oxéon HE TNV KatevBuvon
TPOWONG, TAVW aTTO TOV KPATAPA YIA VO EKTENECETE TN YEUION, OTN
OUVEXELD ONKWOTE YPIYOPa TO NAEKTPOSI0 amd To BuBiopa THENG WoTe
va emiteuyBei To oBRoIpo Tou Te&ou.

OWEIZ TOY KOPAONIOY ZYTKOAAHXIHZ
Ew.H

7.ZYNTHPHZH
MPOZOXH! MPIN EKTEAEZETETIZ ENEPTEIEXZ XYNTHPHZHZ,
A BEBAIQOEITE OTI O ZYTKOAAHTHZ EINAI ZBHZTOX KAI
AMOZYNAEAEMNEOZX AMO TO AIKTYO TPO®OAOZIAE.

EKTAKTH ZYNTHPHZH
Ol ENEPTEIEZ EKTAKTHXZ LYNTHPHZIHZ NPEMEI NA EKTEAOYNTAI
AMOKAEIZTIKA ANO NMPOZQMIKO MENEIPAMENO H EKMAIAEYMENO
ZTON HAEKTPIKO-MHXANIKO TOMEA KAI THPQONTAZ TON TEXNIKO
KANONIZMO IEC/EN 60974-4.
MPOXOXH! MPIN AQAIPEZETE TIZ TMAAKEZ TOY
A ZYTKOAAHTH KAl EMEMBETE XTO EZQTEPIKO THEZ,
BEBAIQOEITE OTI O ZYTKOAAHTHZ EINAI ZBHITOX KAl
AMOZYNAEAEMENOZX AMO TO AIKTYO TPO®OAOZIAE.

Evdexopevol ahsyxm [Tt n)\slﬂ-pu(q Taon ot E0WTEPIKO TOU
GUYKONANTH pmop va Bapn nAektpomAnéia
ané aueon ema@n BE pépn uno Taon Kai/n ypavpata oPeINGHEVa O
AQueon emagn pE 6pyava ce Kivnon.
- Meplodika Kal OMOOSATIOTE ME OUXVOTNTA, AVAAOYA HE TN XPHON Kat
v moodTNTa oKOVNG Tou TIEPIBANOVTOC, aVIXVEUOTE TO ECWTEPIKO
TOU OUYKOAANTH Kol a@aip€cTeE T OKOVN TIOU GUYKEVTPWONKE OTO
HETAOKNHATIOTH, QvTioTacn Kat avopBwtr pe Enpo MEMECHEVO agpa.
(néxpt 10bar).
Mn KaTeUBUVETE TOV TIEMIECHEVO Q€PA OTIC NAEKTPOVIKEG TIAQKETEG.
KaBapiote Teq pe pia moA amaln} Bovptoa 1 KatdAAnAa StoAuTIKA.
- Me v eukaipia ENEyXETE OTL Ol NAEKTPIKEG OUVOEODEIG Eival CQOOANOHEVESG
Kal Ta Kapmapiopata Sev mapouaialouv BAABEG 0Tn pévwon.
- IT0 TENOG QUTWV TWV EVEPYEIWV EAvVaTOMOBETHOTE TIG MAAKEG TOU
OLYKOMNTH opahilovTag péxpt To Téppa TiG Bideg oTepéwonc.
AMOPEVYETE AMONDTWG VO EKTENEITE EVEPYEIEG CUYKOANONG HE AVOIXTO
OUYKOMNNTH.
A@oU eKTENEOATE TN OLVTAPNON N} TNV EMIOKEUN, AMOKATACTHOTE TIG
OULVSECEIG Kal T KApMAapiopaTa Omwe HTav oTnV apXrj TPOocEXoVTag
WOTE QUTA va pnv €pBouv Ot €M@ e MEPN TIOU KivouvTal Iy TToU
HIopoUV va @Tacouy o€ LPNAEG Beppokpaoies. AéoTe pe TIC Awpideg

6Moug Toug aywyoug Omwe otnv apxikr Slataén mpooéxovtag va
SlatnpnBolv amoAUTWG HOVWUEVEG Ol OUVSECEIG TTPWTEVOVTOG OF
uPnAn Taon amod Tic SEUTEPEVOVTEC OE XAUNA Taon.

Xpnowornoiote OAe¢ TIG aubevtikéG podéleg kat Bidec yia va
EaVAKAEIOETE TNV KATAOKELN.

8. ANAZHTHZH BAABQN

3TO ENAEXOMENO MH IKANOMOIHTIKHEZ AEITOYPTIAY KAI MPIN

EKTEAEZETE MIO XYZTHMATIKOYX EAEFXOYZ H AMEYOYNGOEITE XTO

TEXNIKO XAX XEPBIZ, BEBAIQOEITE OTI:

- To pedpa OuykOANNonG puBupopévo péow To  Slakomn, eival

TIPOCAPHOCHEVO OTN SIGUETPO Kal OToV TUMO nAeKTpodiou mou

XPnotuomolgitat.

Me yeviko Siakomtn oe "ON” n oxetikry Auyvia givatr avappévn, o€

avTIBETN TIEPIMTWON TO EAGTTWHA KAVOVIKA e€apTatal amd T ypaupn

TpoPodoaiag (kahwdia, mpila kayn BUOUA, ACPAEAEIES KATT.).

Aev gival avappévn n Auxvia mou Kitpivn i8omolei yia tnv eméppacn

NG OEPUIKNAG AOPANELAG UTTEP 1) UTTO TAONG 1} BPAXUKUKAWHATOG.

BeBaiwBeite OTI Mapatnprioate Tn OXEOn OVOUAOTIKY SlaAeimoucag

Aertoupyiag, o€ mepimtwon emépPacns BepUOCTATIKAG MPooTasiag

TIEPIMEVETE VA KPUWOEL GUGIONOYIKA N GUOKEUT) GUYKONNONG, ENéyETe

TN A&€IToupyia Tou aveIoTHpa.

- EAéy&Te TNV TAON YPOUUAG: AV N TN €ivat TOAD uPnAr 1) TTOAD XapnAr n
OUOKEUT CUYKOANONG HIMAOKAPETAL.

- EAéyte ot Sev umdpyxel PPaxuKUKAwHa oTnV ¢£080 TNG CUOKEUNG
OUYKOMNNONG. Ztnv mepintwon auth mpofeite otnv emiluon Tou
mpoPAfpatoc.

- Ol OUVOECEIC TOU KUKAWHOTOG OUYKOANONG €XOULV YivEL OwOoTdq,
Saitepa 61t n AaBida Ttou kaAwdiov ocwpatog eival mPAypaATL
ouvSeSEpEVN OTO UAIKO XWPIG VA UTIAPXOUV EVEIAHECA HOVWTIKA UNKA
(mx. Bepvikia).

(RO)
MANUAL DE INSTRUCTIUNI

A

ATENTIE: CITITI CU ATENTIE ACEST MANUAL DE INSTRUCTIUNI
INAINTE DE FOLOSIREA APARATULUI DE SUDURA!

1. MASURI GENERALE DE SIGURANTA IN CAZUL SUDURII CU ARC
Operatorul trebuie sa fie destul de instruit pentru folosirea in
siguranta a aparatului si informat asupra riscurilor care pot proveni
din sudura cu arc, asupra masurilor de protectie corespunzatoare si
asupra masurilor de urgenta.

(Consultati, de asemenea, norma ,EN 60974-9: Echipament pentru
sudare cu arc. Partea 9: Instalare si utilizare”).

Evitati contactul direct cu circuitul de sudura; tensiunea in gol
transmisa de generator poate fi periculoasa in anumite cazuri.
Conectarea cablurilor de sudura, operatiile de control precum
si reparatiile trebuie efectuate cu aparatul de sudura oprit si
deconectat de la reteaua de alimentare.

Opriti aparatul de suduri si deconectati-l de Ia reteaua de

alimentare inainte de a inlocui comp p de
sudura predlspuse la uzura.
- R ti electrica cor ator normelor si legilor in

wgoare referitor la prevenirea accidentelor de munca

Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat numai la un sistem de
alimentare cu conductor de nul legat la pamant.

Asigurati-va ca priza de alimentare este corect conectata la
pamantarea de protectie.

Nu folositi aparatul de sudura in medii cu umiditate, igrasie sau
sub ploaie.

Nu folositi cabluri cu izolare deteriorata sau cu conectoare slabite.

YAV

Nu sudati containere, recipiente sau tubulaturi care contin sau care
au continut produse inflamabile lichide sau gazoase.

Evitati operarea aparatului pe materiale curatate cu solventi
clorurati sau in vecinatatea substantelor de acest gen.

Nu sudati pe recipiente sub presiune.

indepirtati de zona de lucru toate substantele inflamabile (de
exemplu lemn, hartie, carpe, etc.).

Pastrati butelia departe de surse de céldurd, inclusiv iradiatia
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solara (daca se utilizeaza).

&\

FUMUL DE SUDURA POATE FI PERICULOS

Fumul generat in timpul sudurii contine gaze si vapori tox
Fumul de sudura contine substante cancerigene, conform
indicatiilor din monografia IARC 118 (Agentia internationala de
cercetare a cancerului).

Toxicitatea fumului de sudura depinde de urmatorii factori:

- metale folosite la sudura;

- electrozi si fir de sudura;

- imbracaminte electrozi;

- detergenti, degresanti s
- proces de sudura folosit.

Toti operatorii trebuie sa respecte regulile de mai jos, pentru a
reduce la minimum inhalarea de fum de sudura:

tineti capul departe de fumul de sudurd, daca apare;

nu inhalati fumul de sudura;

asigurati o circulatie corespunzatoare a aerului sau mijloace active
pentru indepartarea fumului de sudura in apropierea arcului;

produse similare;

tineti capul si trunchiul cat mai departe posibil de circuitul de
sudura;

este strict interzisa infasurarea cablurilor de sudura in jurul
obiectelor metalice sau in jurul corpul
nu incepeti sudura daca corpul se afla in interiorul circuitului de
sudura;

tineti ambele cabluri de sudura de aceeasi parte a corpului;
conectati cablul de masa la piesa care urmeaza a fi sudata, cat mai
aproape posibil de imbinarea executata;

nu sudati aproape de aparatul de sudura;

toti lucratorii trebuie sa respecte distantele minime indicate in fisa
tehnica CEM;

distanta de la sursa CEM pana la un punct dincolo de care
expunerea este mai mica de 20% din valoarea minima permisa:d =
55cm.

/o

- Aparatde clasa A:
Acest aparat de sudura corespunde cerintelor standardului tehnic
de produs pentru folosirea excluswa in medii industriale si in scop

daca ventilatia este insuficienta, folositi o masca cu
respirator.
in vederea respectarii prevederilor directivei 2019/130/UE privind
protectia lucratorilor impotriva riscurilor legate de expunerea la
agenti cancerigeni sau mutageni la locul de munca, este necesara
o abordare ica pentru luarea limitelor de exp e la
fumul de sudura in functie de compozitia si concentratia acestora si
de durata expunerii.

PO0L 0@

- Efectuati o izolare electrica adecvata fata de electrod piesa in
lucru si fata de alte parti lice Iegate la p situate in
apropiere (accesibile).

Acest lucru se obtine in mod normal prin protejarea cu manusi,
incaltami masti si imbraca adecvate acestui scop si prin
utilizarea de platforme sau de covoare izolante.

Conform indicatiilor din monografia IARC 118, radiatiile
ultraviolete sunt cancerigene; totodata, radiatiile ultraviolete si
infrarosii pot vatama ochii si cauza arsuri ale pi
Protejati-va intotdeauna ochii cu filtre conforme cu UNI EN 169 sau
cu UNI EN 379 montate pe masti sau pe casti conforme cu UNI EN
175.

Folositi imbracaminte ignifuga de protectie adecvata (conforma cu
UNI EN 11611) si manusi de sudura (conforme cu UNI EN 12477)
si evitati expunerea epidermei la razele ultraviolete si infrarosii
produse de arc; protectia trebuie sa fie extinsa si la alte persoane
din apropierea arcului prin intermediul ecranelor de protectie sau
a perdelelor nereflectorizante.

Zgomot: Daca, din cauza operatiilor de sudura deosebit de
intensive, se constata un nivel de expunere personala zilnica
(LEPd) egala sau mai mare de 85 db(A), este obligatorie folosirea
unor echipamente adecvate de protectie individuala (Tab. 1).

QEREOEO®

CAMPURILE ELECTRICE $I MAGNETICE POT FI PERICULOASE
Curentul electric care trece printr-un conductor oarecare genereaza
campuri electrice si magnetice (CEM) locale. Curentul de sudura
genereaza un camp CEM in imediata apropiere a circuitului de
sudura si a aparatului de sudura.
Campurile electi ic pot interfera cu anumite dispozitive
medicale (de exemplu stimulatoare cardiace, aparaturi de respiratie
asistata, proteze metalice, etc.).
Trebuie luate masuri de protectie corespunzitoare, menite sa
protejeze persoanele care poarta aceste dispozitive. De exemplu, se
va interzice accesul in zona in care este folosit aparatul de sudura sau
se va efectua o evaluare individuala a riscurilor la care sunt supusi
sudorii.
Acest aparat de sudura corespunde standardelor tehnice privind
produsele destinate utilizarii exclusive in scop |ndustr|a| si
profesional. Nu se g
baza privind expunerea umana la campurile electromagnetice in
gospodarii.
Toti operato i trebuie sa respecte regulile de mai jos, pentru a
reduce la mum expunerea la CEM generat de circuitul de sudura:
- apropiati intre ele cablurile de sudura. Fixati-le cu banda adeziva,
daca acest lucru este posibil;

confor

profesional. Nu este ta cu compatibilitatea
electromagnetica in cladirile de Ioculnte si in cele conectate direct
la o retea de ali tare de joasa i care ali a cladirile

pentru uzul casnic.

cor

MASURI DE PRECAUTIE SUPLIMENTARE
- OPERATIILE DE SUDARE:
- in medii cu risc ridicat de electrocutare

- in prezenta materialelor inflamabile sau explozive
TREBUIE sa fie evaluate preventiv de catre un “responsabil expert”
si sa fie efectuate intotdeauna in prezenta altor persoane calificate
pentru interventii in caz de urgenta.
TREBUIE sa fie adoptate mijloacele tehnice de protectie descrise la
7.10; A.8; A.10 din norma ,EN 60974-9: Echipament pentru sudare
cu arc. Partea 9: Instalare si utilizare”.
TREBUIE sa fie interzisa sudura cu operatorul situat la indltime fata
de sol, in afara de cazul in care se folosesc platforme de siguranta.
TENSIUNE INTRE PORTELECTROZI SAU PISTOLETE DE SUDURA:
daca se lucreaza cu mai multe aparate de sudura la o singura piesa
sau la mai multe piese conectate electric se poate crea o suma
periculoasa de tensiuni in gol intre doi portelectrozi sau pistolete
de sudura diferite, atingand o valoare care poate fi dublul limitei
admise.
Este necesar ca un coordonator experimentat sa efectueze
ea cu instr coresp e pentru a determina
daca exista un risc si sa poata lua masuri de protectie adecvate
dupa cum se arata la punctul 7.9 din norma ,EN 60974-9:
Echipament pentru sudare cu arc. Partea 9: Instalare si utilizare”.

ALTE RISCURI
- FOLOSIRE IMPROPRIE: utilizarea aparatului de sudura in scopuri
diferite fata de cel pentru care a fost destinat (de ex. decongelarea
tubulaturilor din reteaua hidrica) este periculoasa.
Se interzice folosirea manerului ca mijloc de sustinere a aparatului
de sudura.
RISC DE ARSURI
Undele dintre partile aparatului de sudura (pistoletul, clestele
port-electrod) precum si zonele adiacente, pot atinge temperaturi
de peste 65 °C: este necesara purtarea de haine de protectie
adecvate.
Lasati sa se raceasca piesa proaspat sudata inainte de a o atinge!

CONDITII AMBIENTALE (EN 60974-1)
- Folositi aparatul de sudura doar in conditiile ambientale descrise
mai jos:

« Temperatura ambientala trebuie sa fie cuprinsa intre -10 °C si 40 °C;
tea relativa a aerului nu trebuie sa depaseasca 50% la 40 °C;
tatea relativa a aerului nu trebuie sa depaseasca 90% la 20 °C;

fi bi 1a nu trebuie sa fie prezente praf, acizi, gaze
sau substante corozive, etc.

DEPOZITARE

- Amplasati aparatul si accesoriile sale (cu sau fara ambalaj) in spatii
inchise.

- Temperatura ambientala trebuie sa fie cuprinsa intre -20 °Csi 55 °C.

in cazul aparatului echipat cu unitate de racire cu lichid si la o
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a inconj sub 0 °C: folositi lichidul antigel
prevazut de producator sau goliti complet circuitul hidraulic si
rezervorul de lichid.

Intreprindeti intotdeauna masuri adecvate pentru a proteja aparatul
de umiditate, murdarie si coroziune.

)¢

] ELIMINARE

Nu eli | de sud
sfarsitul duratel de viata utila.
Utilizatorul are obligatia de a acest ech electric la
punctele autorizate de colectare si reciclare echipamente electrice,
sau la magazinul de la care a fost cumparat produsul. Aceasta
prevedere se refera doar la elimii echi lor pe teritoriul
Uniunii Europene (DEEE).

a cu deseurile menajere obisnuite la

2. INTRODUCERE S| DESCRIERE GENERALA

Acest aparat de sudurd este o sursa de curent pentru sudura cu arc
electric, realizat special pentru sudura MMA cu electrozi inveliti (rutilici,
acizi, bazici).

Caracteristicile specifice ale acestui aparat de sudura (INVERTOR), precum
viteza ridicata si precizia reglarii, ii confera calitati excelente la sudura.

2.1 PRINCIPALELE CARACTERISTICI
- Reglare curent de sudura.
- Vizualizare pe display a curentului de sudura setat (daca este cazul).

PROTECTII

- Protectie termostatica.

- Protectie impotriva tensiunilor anormale (tensiune de alimentare prea
ridicatd sau prea scazuta).

- Protectie anti-stick (MMA).

2.2 ACCESORII OPTIONALE
- Kit sudura MMA.
- Masca heliomata: cu filtru fix sau reglabil.

3. DATE TEHNICE

3.1 PLACA INDICATOARE

Principalele date referitoare la utilizarea si randamentul aparatului de

sudurd sunt mentionate pe placa indicatoare a acestuia cu urmatoarele

semnificatii:
Fig.A

1- Normé EUROPEANA de referinta pentru siguranta si constructia
aparatelor de sudura cu arc electric.

2-  Numele si adresa fabricantului.

3-  Numele modelului.

4-  Simbolul structurii interne a aparatului de sudura.

5-  Simbolul procedeului de sudura prevazut.

6- Simbolul S: indica faptul ca se pot efectua operatii de sudare intr-un
mediu cu risc de electrocutare ridicat (de ex. foarte aproape de mase
metalice considerabile).

7- Simbolul prizei de alimentare:
1~ : tensiune alternativa monofazica;
3~ : tensiune alternativa trifazica.

8- Gradul de protectie a carcasei.

9- Date caracteristice ale prizei de alimentare:

- U, :Tensiunea alternativa si frecventa de alimentare a aparatului de
suduré
1, o - Curent maxim absorbit din priza.
- 1, 4 Curentul efectiv de alimentare.
10- Randamentul circuitului de sudura:
- U, :tensiune maxima in gol (circuit de sudura deschis).
- L,/U, : Curent si tensiune conform normelor, care pot fi transmise
de aparatul de sudura in timpul sudurii.

X : Raportul de intermitenta: indica perioada in care aparatul de

sudura poate transmite curentul corespunzator (aceeasi coloand).

Se exprima in % pe baza unui ciclu de 10 minute (de exemplu 60%

= 6 minute de functionare, 4 minute de stationare, s.a.m.d.).

Tn cazul in care se vor depasi parametrii de utilizare (de pe placa

indicatoare, raportati la temperatura mediului ambiant de 40°C),

intervine protectia termicd a aparatului.

A/V-A/V :indicd gama de reglare a curentului de sudurd (minim -

maxim) la tensiunea arcului corespunzatoare.

11- Numarul de inregistrare pentru identificarea aparatului de sudura
(indispensabil pentru asistenta tehnica, solicitarea pieselor de
schimb, identificarea originii produsului).

12- ——} : Valoarea sigurantelor cu temporizare prevazute pentru
protectie.

13- Simboluri care se referd la normele de siguranta a caror semnificatie
este indicata in capitolul 1 ,Masuri de sigurantd generale pentru
sudura cu arc electric”.

Observatie: Exemplul de placa indicatoare prezentat este orientativ in
ceea ce priveste semnificatia simbolurilor si a cifrelor; valorile exacte
ale datelor tehnice ale aparatului de sudura achizitionat trebuie sa fie
indicate direct pe placa indicatoare a aparatului respectiv.

3.2 ALTE DATE TEHNICE
- APARAT DE SUDURA:

- vezitabelul 1 (TAB. 1)

- % USE AT 20 °C (daca este prezent pe carcasa aparatului de sudura).
USE AT 20 °C, exprimd pentru fiecare diametru (@ ELECTRODE)
numarul de electrozi utilizabili intr-un interval de 10 minute
(ELECTRODES 10 MIN) la 20 °C cu o pauza de 20 de secunde la fiecare
inlocuire de electrozi; acest parametru este indicat si ca valoare
procentuala (% USE) raportata la numarul de electrozi utilizabili.

- CLESTE PORT-ELECTROD: vezi tabelul 2 (TAB. 2)
Greutatea aparatului de sudura este mentionata in tabelul 1 (TAB. 1)

4. DESCRIEREA APARATULUI DE SUDURA

Aparatul este format din module de putere realizate pe circuite imprimate

si optimizate pentru a garanta cea mai crescuta fiabilitate posibild si o

mentenanta redusa.

Fig.B

1- Intrare linie de alimentare (1~), grup redresor si condensatori de
nivelare.

2-  Puntein comutatie cu tranzistoare (IGBT) si drivere; comuta tensiunea
redresata in tensiune alternativd de inalta frecventd si regleaza
puterea in functie de curentul/tensiunea de sudura necesare.

3-  Transformator de inalta frecventa: are rolul de a adapta tensiunea si
curentul la valorile necesare operatiei de sudura cu arc si, in acelasi
timp, de a izola galvanic circuitul de sudura fatd de reteaua de
alimentare.

4-  Punte de redresare secundara cu inductantd de nivelare; comuta
tensiunea/curentul alternativ furnizat de bobinajul secundar in
curent/tensiune continua cu ondulatie foarte redusa.

5-  Modul electronic de control si reglare: stabileste raspunsul dinamic al
curentului in timpul topirii electrodului (scurtcircuite instantanee) si
supravegheaza sistemele de siguranta.

Modelul ,DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” este dotat si cu un dispozitiv care
recunoaste automat tensiunea furnizata de retea (115 V ac - 230 V ac) si
adapteaza in consecintd aparatul de sudurd pentru o functionare optima.

4.1. DISPOZITIVE DE CONTROL, REGLARE $1 CONECTARE

4.1.2 APARAT DE SUDURA

Pe partea anterioara:

Fig.C

1-Priza rapida pozitiva (+) pentru conectarea cablului de sudura.

2- LED GALBEN: in conditii normale este stins, iar atunci cand este
aprins, indica o anomalie care blocheaza curentul de sudura din
diferite motive, cum ar fi:

- Protectia termica: in interiorul aparatului de sudurad s-a atins

0 temperatura excesiva. Aparatul de sudura ramane aprins fara

a furniza curent pana la atingerea unei temperaturi normale.
Reluarea este automata.

- Protectie pentru sup i si sub de retea,

raportate la valoarea de pe placuta de identificare. ATENTIE:

di poate deteriora grav

Depasirea

dispozitivul.

Protectie ANTI STICK: blocheaza automat aparatul de sudurd

daca electrodul se lipeste de materialul pe care se lucreaza,

permitand desprinderea manuald a acestuia fara a deteriora
clestele port-electrod.

3-  LEDUL VERDE: indica cd aparatul de sudura este conectat la retea si
cd este gata de functionare.

4-  Potentiometru pentru reglarea curentului de sudurd. Permite
efectuarea de reglaje chiar si in timpul sudarii (modelul ,DUAL
VOLTAGE AUTOMATIC" este prevazut cu o scala dubla, gradata in
amperi).

5  Priza rapida negativa (-) pentru conectarea cablului de sudura.

6-  APARAT DE SUDURA CU SELECTOR CU TREI POZITII:

f §f Sudura cu electrod MMA

Selectarea unei dintre cele doua pozitii in modalitate MMA se face
in functie de tipul de electrod utilizat.

Dispozitivul Arc Control System garanteaza cea mai buna dinamica
de sudura posibila, pornire usoara (HOT START) si o sudare fluida
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cu orice tip de electrod:

Z
T,

Electrozi rutilici, din inox, etc.

Electrozi simpli, celulozici (mod. CE), etc.

%
T

— Sudura TIG:
Dispozitiv ANTI STICK specific TIG.
(HOT START si ARC FORCE inactive, pornire scratch la contact).
7- Display digital (daca este prevazut).
Vizualizare curent de iesire setat cu ajutorul rotitei de reglaj (Fig. C-4).

Pe partea posterioara:
Fig.D
1- Cablu de alimentare.
2- Intrerupétor general ON/OFF - I/ON (luminos).

5.INSTALAREA
ATENTIE! EXECUTAREA OPERATIUNILOR DE INSTALARE $I A
A CONEXIUNILOR ELECTRICE SE VA FACE OBLIGATORIU CU
APARATUL DE SUDURA OPRIT $I DECONECTAT DE LA
RETEAUA DE ALIMENTARE.
LEGATURILE ELECTRICE ALE APARATULUI TREBUIE SA FIE EFECTUATE
NUMAI DE CATRE PERSONAL EXPERT SAU CALIFICAT.

PREGATIRE
Scoateti aparatul de sudura din ambalajul sau si montati piesele aferente
prezente in ambalaj.

Asamblare cablu de retur-cleste

Fig.E
Asamblare cablu de sudura
Fig.F

leste port-electrod

5.1 METODA DE RIDICARE A APARATULUI DE SUDURA
Toate aparatele de sudura descrise in acest manual trebuie sa fie ridicate
folosind manerul sau cureaua din dotare, daca este prevazutd pentru
modelul respectiv (montata conform descrierii din FIG. I).

5.2 AMPLASARE APARAT DE SUDURA

Stabiliti locul de instalare a aparatului de sudurd astfel incat sa nu existe

vreun obstacol in fata fantelor pentru admisia si evacuarea aerului de

racire (circulare fortata cu ventilator, daca este prezentd); in acelasi timp,

asigurati-va ca nu se aspira praf, aburi corozivi, umiditate etc.

Lasati cel putin 250 mm spatiu liber in jurul aparatului de sudura.
ATENTIE! Amplasati aparatul de sudura pe o suprafata

A plana adecvata, capabila sa tina gl acestuia,
astfel incat sa se evite rasturnarea sau deplasarile

periculoase ale acestuia.

5.3 CONECTAREA LA RETEAUA ELECTRICA
nainte de efectuarea oricdrei legaturi electrice, asigurati-va cad
tensiunea si frecventa de retea disponibile la locul de instalare sunt
compatibile cu datele de pe placuta de identificare a aparatului de
sudura.
- Aparatul de sudura va fi conectat obligatoriu la un sistem de alimentare
cu conductor de nul legat la pamant.
- Pentru a garanta protectia fata de contactul indirect, folositi
intrerupatoare diferentiale de tipul:
- Tipul A ( ) pentru aparate monofazice.

) pentru aparate trifazice.

Tn vederea respectrii cerintelor normei EN 61000-3-11 (Flicker) se
recomanda conectarea aparatului de sudura la o retea de alimentare
care are o impedanta la borne mai micéa decat:
Zmax = 0.47 ohm (80A - 100A).
Zmax = 0.25 ohm (130A - 160A).
Zmax = 0.17 ohm (180A - 200A).
- Aparatul de sudurd nu corespunde cerintelor normei I[EC/EN 61000-3-
12.
Daca acesta este conectat la o retea de alimentare publica, instalatorul
sau utilizatorul trebuie sa verifice daca aparatul de sudura poate fi
conectat (daca este cazul, consultati distribuitorul de energie electrica).
- Aparatele de sudura, cu exceptia eventualelor specificatii contrare
(MPGE),sunt compatibile cu grupurile electrogene pentru variatii de
tensiune de alimentare de péana la + 15%.
Pentru o utilizare corecta, grupul electrogen trebuie sa fie adus la regim
normal de functionare inainte de conectarea invertorului.

- Tipul B(

5.4 STECHER Sl PRIZA

- Modelul 230 V este in general prevazut cu un cablu de alimentare cu
stecher normalizat, (2P+1) 16 A/250 V.

Prin urmare, aparatul poate fi conectat la o prizd de alimentare dotata
cu sigurante fuzibile sau intrerupator automat.

In cazul aparatelor de sudurd fara stecher (modelele 115/230 V)
conectati la cablul de alimentare un stecher normalizat (2P+)
cu capacitate corespunzatoare si montati o priza de alimentare
dotatd cu sigurante fuzibile sau cu intrerupator automat; terminalul
de impamantare va fi conectat la conductorul de impamantare
(galben-verde) al liniei de alimentare. Tabelul (TAB. 1) indica valorile
recomandate in amperi pentru sigurantele fuzibile cu temporizare,
alese in functie de curentul nominal furnizat de aparatul de sudura si in
functie de tensiunea nominala de alimentare.

f ATENTIE! Nerespectarea regulilor de mai sus poate duce la

nefunctionarea sistemului de siguranta prevazut de
fabricant (clasa 1) cu riscuri grave pentru persoane (de ex.
electrocutare) sau pentru bunuri (de ex. incendiu).

5.5 CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA
ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA CONECTARILOR DE MAI
A JOS, ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT
S| DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.
Tabelul (TAB. 1) prezinta valorile recomandate pentru cablurile de sudura
(in mm?) in functie de curentul maxim furnizat de aparatul de sudura.

Conectare cablu de sudura cleste-portelectrod

Prevazut pe terminal cu o clema speciala care are rolul de a strange partea
descoperita a electrodului.

Acest cablu va fi conectat in general la borna cu simbolul (+).

Conectarea cablului de intoarcere a curentului de sudura

Trebuie conectat la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care aceasta
este asezatd, cat mai aproape posibil de imbinarea care urmeaza a fi
executata.

Acest cablu va fi conectat in general la borna cu simbolul (-).

Cu titlu de exceptie, anumite tipuri de electrozi (de exemplu electrozii
cu invelis acid) necesita o conectare inversa fata de cea conventionald
indicata.

Recomandari:

- Rotiti pana la capat conectorii cablurilor de sudura in prizele rapide
(daca sunt prezente), pentru a garanta un contact electric perfect; in
caz contrar, se vor produce supraincalziri ale conectorilor, avand drept
consecinta deteriorarea lor rapida si pierderi de eficienta.

- Folositi cabluri de sudura cat mai scurte posibil.

Nu utilizati structuri metalice care nu fac parte din piesa in lucru, in

locul cablului de retur al curentului de sudurg; acest lucru poate fi

periculos pentru siguranta si poate duce la rezultate nesatisfacatoare
la sudura.

6. SUDURA MMA: DESCRIEREA PROCEDURII

6.1 PRINCIPIl GENERALE

- Este indispensabila consultarea indicatiilor fabricantului electrozilor, cu
privire la polaritatea corecta si la curentul optim de sudura (in general
aceste indicatii sunt inscriptionate pe ambalajul electrozilor).

Curentul de sudura trebuie reglat in functie de diametrul electrodului
utilizat si de tipul de imbinare ce se doreste a se realiza; cu titlu
orientativ, curentul utilizabil pentru diferitele diametre ale electrodului
este:

@ Electrod (mm) C.urent de sudura (A)
min. max.
1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 160
4.0 120 200

De mentionat c&, pentru acelasi diametru al electrodului, valorile
ridicate ale curentului vor fi utilizate pentru suduri plane, in timp
ce pentru suduri verticale sau peste cap, va trebui utilizat un curent
inferior.

- Caracteristicile mecanice ale imbinarii de sudurd depind, pe langa
intensitatea curentului ales, de alti parametri de sudura precum
lungimea arcului, viteza si pozitia executiei, diametrul si calitatea
electrozilor (pentru o depozitare corecta, pastrati electrozii la loc ferit
de umiditate, in ambalajele sau recipientele lor originale).
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6.2 PROCEDURA

- Tinand masca IN DREPTUL FETEI, frecati varful electrodului de piesa

de sudat efectuand o miscare asemanatoare aprinderii unui chibrit;

aceasta este metoda cea mai corecta pentru amorsarea arcului.

ATENTIE: NU PICHETATI electrodul pe piesd; riscati deteriorarea

invelisului, facand dificild amorsarea arcului.

Imediat dupa amorsarea arcului, incercati sa pastrati o distanta fata

de piesa echivalentd cu diametrul electrodului utilizat si pastrati

aceasta distantd cat mai constanta posibil in timpul efectudrii sudurii;
reamintim ca inclinarea electrodului in sensul avansarii va trebui sa fie

de circa 20-30 de grade (Fig. G).

- Dupa finalizarea cordonului de sudura, deplasati capatul electrodului
in sens contrar faté de directia de avansare, deasupra craterului pentru
efectuarea umplerii, apoi ridicati rapid electrodul din baia de topitura
pentru a stinge arcul.

ASPECTE ALE CORDONULUI DE SUDURA
Fig. H

7. INTRETINERE
ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA OPERATIILOR DE
A INTRETINERE, ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA
ESTE OPRIT §I DECONECTAT DE LA RETEAUA DE
ALIMENTARE.

INTRETINEREA SPECIALA
OPERATIUNILE DEINTRETINERE SPECIALA TREBUIE SA FIE EFECTUATE
NUMAI DE PERSONAL CALIFICAT SAU EXPERIMENTAT iN DOMENIUL
ELECTRIC $I MECANIC, iN CONFORMITATE CU STANDARDUL TEHNIC
IEC/EN 60974-4.
ATENTIE! INAINTE DE A INLATURA PLACILE CARCASEI
A APARATULUI DE SUDURA PENTRU A AVEA ACCES LA
INTERIORUL ACESTUIA, ASIGURATI-VA CA APARATUL ESTE
OPRIT $| DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

Eventualele verificari efectuate sub tensiune in interiorul aparatului
de sudura pot cauza electrocutari grave datorate contactului direct
cu partile sub tensiune si/ sau leziuni datorate contactului direct cu
piesele in miscare.

Verificati interiorul aparatului periodic sau frecvent, in functie de gradul

de praf din mediul in care se lucreaza cu acesta si inlaturati praful

depozitat pe transformator prin insuflarea cu aer comprimat sec (max.

10 bar).

- Evitati indreptarea jetului de aer comprimat pe placile electronice;

curatiti acestea din urma cu o perie foarte moale sau cu solventi

corespunzatori.

Tn timpul acestei operatii verificati ca legaturile electrice s& fie stranse

bine si cablurile sa nu prezinte daune la nivelul izolarii.

La terminarea acestor operatii, repozitionati panourile aparatului de

sudurd, strangand bine suruburile de fixare.

- Evitati intotdeauna efectuarea operatiilor de sudare cu aparatul
deschis.

- Dupa efectuarea intretinerii sau reparatiei, restabiliti conexiunile si
cablajele cum erau initial, avand grija ca acestea sa nu intre in contact
cu piesele in miscare sau cu piesele care pot atinge temperaturi ridicate.
Infasurati toti conductorii cum erau initial, avand grija sé tineti separate
intre ele conexiunile transformatorului primar de inalta tensiune de
cele ale transformatoarelor secundare de joasa tensiune.

Folositi toate saibele si suruburile originale pentru inchiderea carcasei.

8. DEPISTARE DEFECTIUNI

IN  CAZUL IN CARE FUNCTIONAREA  APARATULUI  ESTE

NECORESPUNZATOARE Sl INAINTE DE A EFECTUA ORICE VERIFICARE

SISTEMATICA SAU INAINTE DE A CONTACTA UN CENTRU DE ASISTENTA

AUTORIZAT, ASIGURATI-VA CA:

- Curentul de sudura, reglat cu ajutorul potentiometrului, este adecvat
diametrului si tipului de electrod sau sarma utilizate.

- Cu'intrerupdtorul general pe,,ON', martorul respectiv este aprins; in caz

contrar, defectiunea se regaseste pe linia de alimentare (cabluri, priza

si/sau stecher, sigurante fuzibile etc).

Nu este aprins ledul care indica interventia sigurantei termice in caz de

supratensiune, subtensiune sau de scurtcircuit.

Asigurati-va ca raportul de intermitenta nominala este corespunzator;

in caz de interventie a protectiei termostatice, asteptati racirea naturala

a aparatului, verificati functionalitatea ventilatorului.

Verificati tensiunea de linie: daca valoarea este prea ridicata sau prea

scazuta, aparatul de sudura ramane blocat.

Asigurati-va ca nu exista un scurtcircuit la iesirea din aparatul de

sudura: in acest caz, se va elimina cauza.

- Conexiunile circuitului de sudura sunt efectuate corect, indeosebi
clestele cablului de masa este conectat efectiv la piesa si fara
interpunerea unor materiale izolante (ex. vopsele).

(sv)
BRUKSANVISNING

A

VIGTIGT! LAS BRUKSANVISNINGEN NOGGRANNT
ANVANDER SVETSEN.

INNAN NI

1. ALLMANNA SAKERHETSANVISNINGAR FOR BAGSVETSNING
Operatoren maste vara vél insatt i hur svetsen ska anvindas pa
ett sdkert satt, vidare maste han vara informerad om riskerna i

band med ba om de respektive skyddsatgarderna
och nédfallsprocedurerna.
(Se aven norm “EN 60974-9: A for bag: Del 9:
ion och indning”).

/N

- Undvik direktkontakt med svetskretsen: spanningen pa tomgang
fran svetsen kan under vissa férhallanden vara farlig.

Stang av svetsen och drag ut stickproppen ur uttaget innan
du ansluter svetskablarna eller utféor nagra kontroller eller
reparationer.

Sténg av svetsen och koppla frén den fran elnétet innan du byter
ut forslitningsdetaljer pa skirbré

Utfor den elektriska installationen i enllghet med géllande normer
och sdkerhetslagstiftning.

Svetsen far endast ansl till ett i y
ledning ansluten till jord.

- Forsdkra er om att natuttaget ar korrekt anslutet till jord.

- Anvénd inte svetsen i fuktig eller vat miljo eller i regn.

- Anvénd inte kablar som har trasig isolering eller 16sa anslutningar.

L\ /B

- Svetsa inte pa behallare eller rorl somi
innehallit brandfarliga dmnen i vatske- eller gasform.

Undvik att arbeta pa material som rengjorts med klorhaltiga
l6sningsmedel eller i narheten av sadana amnen.

Svetsa aldrig pa behallare under tryck.

- Avlédgsna alla brandfarliga @mnen (t.ex. trd, papper, trasor m.m.)
fran arbetsomradet.

Hall gastuben pa avstand fran varmekallor, inklusive solljus (om
sadan anvinds).

SVETSROK KAN VARA FARLIG

Rok som bildas vid svetsning innehaller giftiga gaser och angor.

Svetsrok innehaller cancerframkallande @mnen enligt

monografi 118 av IARC (International Agency for Research on

Cancer).

Hur giftig svetsroken &r beror pa foljande faktorer:

- Metaller som inds for

- Elektroder och svetstrad.

- Belaggnmgarna.

- del, avfettni del och lik d

- Vllken svetsprocess som anvands.

Alla operatérer maste folja de regler som anges nedan for att

minimera inandning av svetsrok:

Hall huvudet borta fran eventuell svetsrok.

Andas inte in sadan rok.

Sakerstall tillracklig luftvaxling eller anordningar som avldgsnar

svetsroken i ndrheten av ljusbagen.

- Anvénd en svetshjalm med flak isterat andni kydd om
ventilationen &r otillracklig.

For att uppfylla kraven i direktiv 2019/130/EU om skydd for

arbetstagare mot risker vid exp ing for carcinog eller

mutagena amnen i arbetet krévs ett sy iskt tillva a att

for bedd gav gsgra for svetsrok beroende pa dess

sammansattning, knncentratmn och exponeringens varaktighet.

med en neutral

dni hall.

eller har
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POL 0@

ingrepp i en nodsituation.

Man MASTE inda sig av de iska skydd: del som beskrivs
|710,A8,A10|normen“EN609749 Ap for bag i
alland Del 9: 1 ion och andni

- Se alltid till att ha en lamplig elektrisk isolering i fork
till elektroden, stycket som bearbetas och eventuella jordade
metalldelar som befinner sig i narheten (atkomliga).
Detta kan i normala fall uppnas genom att man bér
skyddshandskar, skor, skydd for huvudet och skyddsklader som ar
dda for andamalet samt g av
plattformar eller mattor.
Ultraviolett stra g ar cancerf vilket anges i IARC
Monograph 118. Dessutom kan ultraviolett och infraréd stralning
skada 6gonen och bréanna huden.
Skydda alltid 6gonen med sérskilda filter som Gverensstimmer
med bestimmelserna i UNI EN 169 eller UNI EN 379 som &r
monterade pa visir eller hjalmar som uppfyller kraven i UNIEN 175.
Anvénd sarskilda brandskyddskldder (som uppfyller kraven i
UNI EN 11611) och svetshandskar (som uppfyller kraven i UNI EN
12477) och undvik att exponera huden for ultraviolett stralning
och infraréd stralning som produceras av baden; skyddet ska
dven gélla personer i ndrheten via skdarmar eller gardiner som inte
reflekterar ljus.
Buller: Om en daglig personlig exponeringsniva uppstar pa grund
av sarskild intensiva svetsningar (LEPd) som motsvarar eller
overstlger 85 dB(A), ar det oblig, iskt att anda lamplig
iduella sk (Tab. 1).

FOICISIEIS

ELEKTRISKA OCH MAGNETISKA FALT KAN VARA FARLIGA

Elektrisk strom som gar genom en ledare orsakar lokala elektriska
och magnetiska falt (EMF). Svetsstrom skapar ett EMF-falt omkring
svetskretsen och sjélva svetsmaskinen.

De elektromagnetiska filten kan fororsaka storningar pa viss
medicinteknisk utr (t.ex. pacemaker, respiratorer,
metallproteser osv.).

Lampliga skyddsatgiarder ska vidtas for personer som bér

det MASTE vara forbjudet att svetsa med operatéren upplyft
fran marken, forutom vid en eventuell anvindning av en
sakerhetsplattform.

SPANNING MELLAN ELEKTRODHALLARE ELLER SKARBRANNARE:
om man arbetar med flera svetsar pa samma stycke eller pa flera
elektriskt sammankopplade stycken kan detta ge upphov till
en lagd farlig spanning pa mellan tva olika
elektrodhallare eller skdrbrannare, dnda upp till ett virde som kan
uppna det dubbla jamfort med den tillatna grénsen.

Det &r nodvindigt att en erfaren koordinatér utfor
instrumentmatningen for att avgora om det finns nagon risk,
for att kunna sky drder som ar la sa som
indikeras i 7.9 i normen “EN 60974 9: Apparater fér bagsvetsning.
Del 9: 1 llation och

A ATERSTAENDE RISKER

- FELAKTIG ANVANDNING: det &r farligt att anvinda svetsen
for nagot annat &n vad den dr avsedd for (t.ex. for att tina upp
vattenror).

Det ar forbjudet att énda hand som
upphéngningsanordning.

RISK FOR BRANNSKADA

Vissa av svetsmaskinens delar (briannare, elektrodhallare) och
intilliggande omraden kan uppna temperaturer over 65 °C:
lamplig skyddsklddsel ska anvéndas.

Lat detaljen som just har svetsats svalna innan du vidrér den!

OMGIVNINGSFORHALLANDEN (EN 60974-1)
- Svetsmaskinen far bara anvandas vid
omgivningsférhallanden:
« Omgivningstemperatur mellan -10 °C och 40 °C.
« Relativ luftfuktighet inte hégre dn 50% vid 40 °C.
. Relatlv qutfukt|ghet inte hogre @n 90% vid 20 °C.

foljande

sadan utrustning. Forbjud t.ex. tilltrade till kinens « Omgi gsluften ska vara fri frain damm, syra, gas, fratande
anviandningsomrade eller gér en individuell riskbedémning fér dmnen m.m.

svetsare.

Denna svetsmaskin uppfyller isk rodukt darder LAGRING

for professi i industriella miljéer enbart. - Stall maskinen och dess tillbehér (med eller utan emballage)

Overensstimmelse med de grundlaggande granserna for mansklig
exponering for elektromagnetiska falt i hemmiljo garanteras inte.

inomhus.
- Omglvnmgstemperaturen ska vara mellan -20 °C och 55 °C.

Alla operatorer ska folja reglerna nedan for att minimera exp ing
for EMF-filt fran svetskretsen:

- Hall svetskablarna néra varandra. Fist dem med tejp om méjligt.

- Huvudet och 6verkroppen ska hallas pa sa langt avstand som
mojligt fran svetskretsen.

Linda inte svetskablarna omkring metallféremal eller kroppen.
Svetsa inte med kroppen i mitten av svetskretsen.

Hall bada svetskablarna pa sida av kropp

Nar svetsstrommens aterledarkabel ansluts till detaljen som ska
svetsas ska det goras sa nara den aktuella fogen som majligt.
Svetsa inte nédra svetsmaskinen.
Alla operatorer ska respek de
EMF-databladet.

Avstand fran EMF-kallan pa en punkt 6ver vilken exponeringen &r
lagre dn 20% minsta tilldtna viarde: d = 55 cm.

AN

- Apparat av klass A:

Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer for produkter som
endast ér avsedda att anvandas inom industrin och for professionellt
bruk. Overensstimmelse med elektromagnetisk kompatibilitet i
hushallsbygg och i byggnader som é&r direkt kopplade till ett
elndt med lagspanning for eldistribution till hushallsbyggnader
garanteras inte.

P

som krévs enligt

EXTRA FORSIKTIGHETSATGARDER
- SVETSNINGSARBETE:
- imiljo med okad risk for elektrisk stot
- iangransande utrymmen
- indrvaro av brandfarligt eller explosivt material
MASTE forst bedémas av en "Ansvarig expert” och alltid utforas
i ndrvaro av andra personer som é&r skolade for ett eventuellt

Om ar forsedd med vitskekylning och
omglvmngstemperaturen ar lagre an 0 °C ska man anvianda ett
fi kydd: del som rek d av tillverkaren eller tomma
utall vatska fran hydraulkretsen och tanken.
Vidta alltid lampliga forsiktigh arder for att
fran fukt, smuts och korrosion.

)i ¢

mmmm AVFALLSHANTERING
Denna sv. kin far inte bor
slutet av dess livslangd.

Det dranvéndarens ansvar att bortskaffa denna elektriska utrustning
pa dd li | for bortskaffande och atervinning
av elektrisk utr g eller att | kta butil dar produk
koptes. Denna bestimmelse galler endast for bortskaffande av
utrustning inom Europeiska unionens territorium (WEEE).

med vanligt hushallsavfall i

2. INLEDNING OCH ALLMAN BESKRIVNING

Denna svetsmaskin ar en stromkalla for bagsvetsning och har framstallts
for MMA-svetsning av belagda elektroder (rutila, sura, basiska).

De specifika egenskaperna pa denna svetsmaskin (INVERTER), sasom hog
hastighet och noggrann justering, ger en ypperlig svetskvalitet.

2.1 HUVUDEGENSKAPER
- Justering av svetsstrom.
- Visning av installd svetsstrom pa skarmen (pé vissa modeller).

SKYDD

- Termostatiskt skydd.

- Skydd mot onormal spanning (for hog eller for Idg matningsstrom).
- Antistick-skydd (MMA).

2.2 TILLBEHOR PA BEGARAN
- Kit for MMA-svetsning.
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- Automatiskt nedblandande svetsmask: med fast eller justerbart filter.

3.TEKNISKA DATA

3.1 INFORMATIONSSKYLT

Den viktigaste informationen gallande anvindningen av svetsen och

dess prestationer finns sammanfattad pad en informationsskylt med

foljande betydelse:
Fig.A

1- EUROPEISK referensnorm gallande sakerhet och konstruktion av
maskiner for bagsvetsning.

2- Tillverkarens namn och adress.

3- Modellens namn.

4- Symbol for maskinens inre struktur.

5- Symbol for den svetsningsprocess som forutses.

6- Symbolen S:indikerar att svetsning kan utforas i miljéo med 6kad risk
for elektrisk stot (t. ex. i ndrheten av stora metallmassor).

7-  Symbol fér matningslinjen:
1~ : enfas vaxelspanning;
3~ :trefas véxelspanning.

8- Holjets skyddsgrad.

9- Matningslinjens egenskaper:

- U, : Véxelspdnning och frekvens for matning av maskinen.
= L - Maximal strém som absorberas av linjen.
- |, 4 Reell matningsstrom.
10- Svetsningskretsens prestationer:
- U, : Maximal spanningstopp pa tomgdng (svetsningskretsen
oppen).
- 1,/U, : Motsvarande normaliserad strém och spdnning som kan
fordelas av svetsen under svetsningen.

X: Intermittensforhallande: indikerar den tid under vilken svetsen

kan fordela den motsvarande strommen (samma kolonn). Detta

uttrycks i %, baserad pa en cykel pa 10 min (t. ex. 60% = 6 minuters
arbete, 4 minuters vila; och sa vidare).

Om utnyttjningsfaktorerna (varden pa skylten, refererar till 40°C

omgivande temperaur) 6verskrids kommer det termiska skyddet

attingripa.

A/N-A/V : Indikerar skalan for instéllning av svetsstrommen

(minimum - maximum) och motsvarande bagspanning.

11- Serienummer for identifiering av svetsen (oumbérlig vid teknisk
service, bestéllning av reservdelar, s6kning efter produktens
ursprung).

12- ——}:Varde for de férdrojda sakringar som ska anvandas for att
skydda linjen.

13- Symboler som hénvisar till sakerhetsnormer vars betydelse forklaras
i kapitel 1“Allménna sakerhetsanvisningar for bagsvetsning’”.

Anmérkning: | det exempel pa skylt som finns hér & symbolernas och
siffrornas betydelse indikativ; de exakta vérdena for er svets tekniska data
maste avldsas direkt pa den skylt som finns pa sjélva svetsen.

3.2 OVRIGA TEKNISKA DATA
- SVETSMASKIN:
- Setabell 1 (TAB. 1)
- % USE AT 20°C (om den finns pa svetsmaskinens mantel).
USE AT 20°C, for varje diameter (@ ELECTRODE) uttrycker den hur
manga elektroder som kan svetsas pa ett intervall p& 10 minuter
(ELECTRODES 10 MIN) vid 20 °C med en paus pa 20 sekunder for varje
elektrodbyte. Denna uppgift anges dven som procentandel (%USE) i
forhallande till maximalt antal svetsningsbara elektroder.
- ELEKTRODHALLARE: Se tabell 2 (TAB. 2)
Svetsmaskinens vikt anges i tabell 1 (TAB. 1)

4. BESKRIVNING AV SVETSMASKINEN

Svetsmaskinen bestér huvudsakligen av effektmoduler framstallda pa

kretskort som &r optimerade for att garantera maximal tillforlitlighet och

minimalt underhall.
Fig.B

1- Ingdng foér  matningsledning  (1~),
utjamningskondensatorer.

2- Bipoldra transistorer med isolerat styre (IGBT) och drivkretsar:
omvandlar den likriktade linjespanningen till hogfrekvent
vaxelspanning och justerar effekten baserat pa begard svetsstrom/
spanning.

3- Hogfrekvent transformator: har som funktion att anpassa
spanning och strom till de virden som &r nodvéandiga for
béagsvetsprocessen och samtidigt isolera svetskretsen galvaniskt fran
matningsledningen.

4-  Sekundar likriktarbrygga med drossel: omvandlar véxelspanningen/
strommen som erhalls fran sekundérlindningen till likstrom/
spanning med mycket lag krusning.

likriktarenhet  och

5-  Styr- och reglerelektronik: bestimmer strommens dynamiska svar
medan elektroden smalter (omedelbar kortslutning) och Gvervakar
sékerhetssystemen.

Modellen "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” &r dessutom forsedd med en
anordning som automatiskt detekterar natspanningen (115V ac - 230V
ac) och forbereder svetsmaskinen till korrekt funktion.

4.1 ANORDNINGAR FOR KONTROLL, JUSTERING OCH ANSLUTNING

4.1.2 SVETSMASKIN

Pa framsidan:

Fig.C

1-  Snabbuttag plus (+) for anslutning av svetskabeln.

2- GUL LAMPA: normalt sldckt, nar den ar tand finns det ett fel som
blockerar svetsstrommen av ett av foljande skal:

- Overhettningsskydd: Svetsmaskinens insida har uppnatt
en alltfor hog temperatur. Maskinen forblir paslagen utan att
avge strom tills normal temperatur uppnas. Aterstallning sker
automatiskt.

Over- och underspanningsskydd for natspanningen i forhallande

till det nominella vérdet. OBS! Om den 6vre spanningsgransen

overskrids kan anordningen fa allvarliga skador.

- ANTI STICK-skydd: blockerar svetsmaskinen automatiskt om
elektroden klistras fast p& materialet som ska svetsas for att tillata
att den tas bort for hand utan att elektrodhallaren forstors.

3- GRON LAMPA: Anger att svetsmaskinen &r ansluten till elnitet och
ar redo for drift.

4-  Ratt for att justera svetsstrommen. Justering kan dven goras medan
svetsning pagéar (modellen "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” har en
dubbel graderad skala i Ampere).

5-  Negativt snabbuttag (-) for anslutning av svetskabeln.

6-  SVETSMASKIN MED TRELAGESVALJARE:

— ﬁ Svetsning med MMA-elektrod

Valet mellan de tva ldagena i MMA ska goras baserat pa
elektrodtypen som anvands.

Anordningen Arc Control System garanterar optimal svetsdynamik,
underlattad start (HOT START), jamn svetsning for alla typer av
elektrod:

L=

= TIG-svetsning:
ANTI STICK-anordning specifik for TIG.
(HOT START och ARC FORCE inte aktiva, start vid gnidkontakt).
7- Numerisk display (pa vissa modeller).
Visar utgangsstrommen som stllts in med ratten (Fig. C-4).

Rutila elektroder, rostfria elektroder osv.

Basiska elektroder, cellulosaelektroder (mod. CE) osv.

Pa baksidan:
Fig.D
1- Stromkabel.
2-  Huvudstrombrytare O/AV - 1/PA (med lampa).

5.INSTALLATION
OBS! ALLA ARBETEN FOR INSTALLATION OCH
ELANSLUTNING SKA UTFORAS MED SVETSMASKINEN
AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET.

DE ELEKTRISKA ANSLUTNINGARNA FAR ENBART UTFORAS AV

KUNNIG OCH KVALIFICERAD PERSONAL.

UPPSTALLNING
Packa upp svetsmaskinen och montera ihop de olika komponenterna
som finns i emballaget.

Montering av aterledarkabel-klimma
Fig.E
ing av kabel-elektr e
Fig.F

5.1 HUR SVETSMASKINEN SKA LYFTAS UPP

Alla svetsmaskiner som beskrivs i denna handbok ska lyftas med
handtaget eller den medféljande remmen, om en sadan forutses pa
modellen ifrdga (monterad sa som beskrivs i FIG. I).

5.2 VAR SVETSMASKINEN SKA STALLAS
Valj platsen som svetsmaskinen ska installeras pa med tanke pa att inga
hinder far finnas i hojd med kylluftens inlopps- och utloppséppningar
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(forcerad luftcirkulation med flakt, i forekommande fall). Kontrollera
samtidigt att elektriskt ledande stoft, fritande anga, fukt osv. inte sugs in.
Hall ett utrymme pa minst 250 mm fritt omkring svetsmaskinen.
OBS! Stéll svetsmaskinen pa en plan yta med lamplig
barformaga for vikten for att undvika att den tippar eller
gor farliga rorelser.

5.3 ANSLUTNING TILL ELNATET

- Innan nagon elektrisk anslutning pabodrjas ska man kontrollera
att uppgifterna pa svetsmaskinens markskylt Overensstammer
med nétspanningen och natfrekvensen som &r tillganglig pa
installationsplatsen.

- Svetsmaskinen far bara anslutas till ett stromférsorjningssystem som

har jordansluten neutralledare.

For att garantera skydd mot indirekt kontakt ska man anvdnda

differentialbrytare typ:

- TypA( ) for enfasmaskiner.
- TypB( ) for trefasmaskiner.

- For att uppfylla kraven i direktivet EN 61000-3-11
rekommenderas det att ansluta svetsmaskinen till
granssnittspunkter vars impedansvérde &r mindre én

Zmax = 0.47 ohm (80A - 100A).

Zmax = 0.25 ohm (130A - 160A).

Zmax = 0.17 ohm (180A - 200A).

Svetsmaskinen omfattas inte av kraven i standard IEC/EN 61000-3-12.
Om den ansluts till ett allmidnt elndt &r det installatorens eller
anvéandarens ansvar att kontrollera att svetsmaskinen kan anslutas (om
nodvandigt, radfréga din elnatsleverantor).

Om inget annat anges &r svetsmaskinerna (MPGE) kompatibla med
generatorer for variationer i matningsspanning upp till + 15%.

For korrekt anvandning ska generatorn ha uppnatt drifthastighet innan
vaxelriktaren kan anslutas.

(Flimmer)
elnétets

5.4 KONTAKT OCH ELUTTAG
- Modellen 230V &r vanligtvis forsedd med en néatkabel med
standardkontakt, (2P +T) 16A/250V.
Den kan saledes anslutas till ett ndtuttag forsett med sékringar eller
automatbrytare.
Pa svetsmaskiner som inte ar forsedda med kontakt (modeller
115/230V) ska man ansluta natkabeln till en standardkontakt (2P + T)
med lamplig kapacitet och forbereda ett natuttag forsett med sakring
eller automatbrytare. Den avsedda jordterminalen ska anslutas till
matningsledningens jordledare (gul-gron). Tabellen (TAB. 1) anger
rekommenderade varden i ampere pa linjens troga sdkringar som
véljs baserat pa svetsmaskinens maximala nominella utstrém och den
nominella matningsspanningen.

f OBS! Forsummelse att iaktta ovan namnda regler leder till

att sdkerhetssystemet som tillverkaren har avsett (klass 1)
blir overksamt, vilket innebar allvarliga risker for personer
(t.ex. elektrisk stot) och foremal (t.ex. brand).

5.5 SVETSKRETSENS ANSLUTNINGAR
OBS! INNAN FOLJANDE ANSLUTNINGAR UTFORS SKA MAN
A FORSAKRA SIG OM ATT SVETSMASKINEN AR AVSTANGD
OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET.
Tabell (TAB. 1) innehaller rekommenderade vérden for svetskablarna (i
mm?) baserat pa svetsmaskinens maximala utstrom.
Anslutning av kabel-elektrodhallare
P& dnden finns det en speciell klimma som anvéands for att dra at
elektrodens fria del.
Denna kabel ska vanligtvis anslutas till klimman som har symbolen (+).

Anslutning av aterledarkabel for svetsstrom

Denna ska anslutas till arbetsstycket som ska svetsas eller till metallbordet
som det ligger pa, och anslutningen ska vara s& nara den pagdende fogen
som majligt.

Denna kabel ska vanligtvis anslutas till klimman som har symbolen (-).
Det kan hénda att vissa typer av elektroder (t.ex. elektroder med
syrabeldaggning) kraver omvéand anslutning med avseende pa angivna
symboler.

Viktigt:

- Svetskablarnas kontaktdon ska dras &t ordentligt i snabbkopplingarna
(i forekommande fall) for att garantera perfekt elektrisk kontakt. Annars
kommer dessa kontaktdon att 6verhettas, vilket leder till att de snart
forstors och fungerar daligt.

Anvand sé korta svetskablar som majligt.

- Undvik att anvanda metallkonstruktioner som inte utgor en del av
detaljen som bearbetas istallet for svetsstrommens aterledarkabel
eftersom det kan utgora en fara for sakerheten och ge otillfredsstéllande
svetsresultat.

6. MMA-SVETSNING: BESKRIVNING AV PROCEDUREN

6.1 HUVUDPRINCIPER

- Hénvisa till elektrodtillverkarens anvisningar avseende korrekt polaritet
och optimal svetsstrom (vanligtvis anges denna information pa
elektrodférpackningen).

- Svetsstrommen ska justeras baserat pa den anvénda elektrodens
diameter och typen av svetsfog som man vill &stadkomma. Till exempel
kan féljande stromvarden anvéandas for elektrodernas olika diametrar:

@ Elektrod (mm) _Svetsstrom (A)
min max
16 25 50
20 40 80
25 60 110
3.2 80 160
40 120 200

- Anmérk att vid samma elektroddiameter ska man anvénda hogre
stromvarden for plana svetsningar, medan lagre stromvérden ska
anvéndas for svetsningar i vertikalt eller upp och nedvant lage.

- De mekaniska egenskaperna pa svetsfogen beror delvis pa den valda
stromstyrkan, men &dven pa svetsparametrarna, sasom bagléngd,
svetshastighet, svetsldge, elektroddiameter och elektrodkvalitet (for
korrekt forvaring ska elektroderna hallas pé avstand fran fukt, skyddade
i avsedd forpackning eller behallare).

6.2 FORFARANDE

Hall masken FRAMFOR ANSIKTET och gnid elektrodspetsen mot
detaljen som ska svetsas med en rorelse som nir man tander en
tandsticka. Detta ar den mest korrekta metoden for att aktivera bagen.
OBS! SLA INTE elektroden mot detaljen eftersom det kan skada
bekladnaden och forsvéra aktivering av bagen.

Sa snart som bagen aktiveras ska du forsoka haélla ett avstand till
detaljen som éar lika stort som diametern p& den anvédnda elektroden
och bibehalla detta avstdnd sa konstant som mgjligt hela tiden
som svetsningen utfors. Kom ihag att elektroden ska lutas at
frammatningsriktningen med omkring 20-30 grader (FIG. G).

I slutet av svetsfogen ska elektrodens @nde flyttas tillbaka en liten bit
i forhallande till frammatningsriktningen, 6ver kratern for att utféra
fyllningen. Lyft sedan elektroden snabbt ur smaltbadet sé& att bagen
slacks.

SVETSFOGENS ASPEKTER
Fig.H

7. UNDERHALL
VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD
A OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI UTFOR
ARBETSSKEDENA FOR UNDERHALL.

EXTRAORDINART UNDERHALL

ATGARDERNA FOR EXTRAORDINART UNDERHALL FAR ENDAST

UTFORAS PERSONAL MED ERFARENHET ELLER KVALIFIKATIONER

INOM DET ELEKTRISKA OCH MEKANISKA  FALTET, |

OVERENSSTAMMELSE MED DEN TEKNISKA NORMEN IEC/EN 60974-4.
VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD

A OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI AVLAGSNAR
SVETSENS PANELER OCH PABORJAR ARBETET I DESS INRE.

Eventuella kontroller som utfors i svetsens inre nar denna ar under
spanning kan ge upphov till allvarlig elektrisk stét p.g.a. direkt
| kt med komp ter under s och/eller skador p.g.a.
direkt kontakt med organ i rorelse.

Inspektera svetsens inre med jamna mellanrum, beroende pa hur
mycket den anvands och i hur dammig miljé. Aviagsna damm som
ansamlats pa transformatorn, reaktansen och likriktaren med hjélp av
en strale torr tryckluft (max 10bar).

- Undvik att rikta tryckluftsstralen mot de elektroniska korten, rengor
eventuellt dessa med en mycket mjuk borste eller med for detta
lampliga l6sningsmedel.

Kontrollera samtidigt att de elektriska anslutningarna ar ordentligt
4tdragna och att kablarnas isolering inte uppvisar nagon skada.

Efter att underhdllsarbetet avslutats ska maskinens paneler monteras
ditigen, drag at skruvarna for fixering ordentligt.
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- Undvik absolut att utféra svetsarbete nar svetsen dr 6ppen.

- Efter att ha utfort underhallet eller reparationen, ska du &terstdlla
anslutningarna och kablarna som de var ursprungligen. Var noga
med att undvika att de kommer i kontakt med rorliga delar eller
delar som kan na hoga temperaturer. Linda alla ledningar som de var
ursprungligen och var noga med att hélla huvudledningarna med
hogspanning atskilda fran de sekundéra ledningarna med lagspéanning.
Anvand alla ursprungliga brickor och skruvar for att &ter dra &t
snickeridelarna.

8. FELSOKNING

OM MASKINEN INTE FUNGERAR TILLFREDSSTALLANDE SKA FOLJANDE
KONTROLLERAS INNAN DU GOR MER INGAENDE INGREPP ELLER VANDER
DIGTILL DIN KUNDTJANST:

Att svetsstrommen, som justeras med ratten, &r lamplig for den
anvénda elektrodens diameter och typ.

Att tillhérande lampa &r tand nér huvudstrombrytaren &r i lage "ON”.
Om den inte &r tand brukar felet ligga i matningsledningen (kablar,
uttag och/eller kontakt, sakringar osv.).

Att den gula lampan som signalerar utlésning av 6verhettningsskyddet
for 6ver- eller underspanning eller kortslutning inte ar tand.

Forsakra dig om att det nominella intermittensforhallandet respekteras.
Om 6verhettningsskyddet &r utlost ska du vénta tills svetsmaskinen har
svalnat pé naturligt satt och sedan kontrollera att flakten fungerar.

- Kontrollera linjespanningen: om vérdet &r for hogt eller for lagt
kommer svetsmaskinen att vara blockerad.

Kontrollera att svetsmaskinens utgang inte har kortslutning: dtgarda
annars problemet.

Att svetskretsens alla anslutningar har utforts korrekt, i synnerhet
att klamman till jordkabeln faktiskt &r i kontakt med detaljen utan
isolerande material i véagen (t.ex. lack).

(Cs) |
NAVOD K POUZITI

A

UPOZORNENIi: PRED POUZITIM SVAROVACIHO PRISTROJE SI
POZORNE PRECTETE NAVOD K POUZITI!

1.ZAKLADNI BEZPECNOSTNi POKYNY PRO OBLOUKOVE SVAROVANI
Operator musi byt dostatecné vyskoleny k bezpeénému pouziti

- Udrzujte tlakovou lahev (pouziva-li se) v dostateéné vzdalenosti
od zdroji tepla, véetné sluneéniho zafeni.

DYMY VZNIKAJICi PRI SVAROVANi MOHOU BYT NEBEZPECNE

Dymy vznikajici béhem svafovani obsahuji toxické plyny a pary.

Svaredské dymy obsahuji rakovinotvorné latky, jak je

uvedeno v monografii IARC 118 (Mezinarodni agentura pro vyzkum

rakoviny).

Toxicita svareéskych dymu zavisi na nasledujicich faktorech:

- kovy pouzité ke svaiovani;

- elektrody a svarovaci draty;

- povlaky;

- detergenty, odmastovace apod.;

- pouzity svafovaci proces.

Vsichni pracovnici musi dodrzovat nize uvedena pravidla, aby

bylo vdechovani svare¢skych dymi omezeno na minimum:

udrzovat hlavu v d ¢né vzdal i od dymu kajicich pfi

svafovani;

tyto dymy nevdechovat;

zajistit dostate¢nou vyménu vzduchu nebo prostredky k

odstrafovani svaieéskych dymu ikajicich po L

v pfipadé nedostatecného vétrani pouzivat svarecskou prilbu s

elektrickym respiratorem.

Aby byly splnény pozadavky smermce 2019/130/EU o nchrane

zaméstnancii pred riziky spojeny s pozici karci

nebo mutagenum prl praci, je tfreba systematicky pfistupovat k
d pozice svare¢skym dymim podle

;epch slozeni, koncentrace a doby trvani expozice.

dO

- Zabezpecte si hod izolaci vzhledem k elektrodé,

opracovavane soucastia prlpadnym uzemnenym kovovym castem
v blizkosti (d
Obycejné toho lze doséhnout pouiitl’m k tomu uréenych rukavic,
obuvi, pokryvek hlavy a odévu a pouzitim stupacek nebo
izola¢nich koberci.
- Ultrafialové zafeni je karci i, jak je d v grafii
IARC 118; kromé toho muize ultrafialové a infraéervené zareni
poskodit oéi a spalit kiizi
Pokazdé si chraiite oci prislusnymi filtry, které jsou ve shodé s
normou UNIEN 169 nebo s normou UNIEN 379 a jsou namontovany

svarovaclho prlstro;e a informovan o rizicich spojenych s p py
pfi svaf bl o pfislusnych ochrannych opatrenlch ao
postupech v nouzovém stavu.

(Vychazejte také z normy ,EN 60974-9: Zafizeni pro obloukové
svarovani. Cast 9: Instalace a pouziti“).

Zabrante pfimému styku se svafovacim obvodem; napéti
naprazdno dodavané generatorem muze byt za danych okolnosti
nebezpecné.

Pfipojeni svafovacich kabelii, kontrolni operace a opravy musi

na oct ych stitech nebo kuklach, které jsou ve shodé s normou
UNIEN 175.

Pouzivejte pfislusny ochranny ohnivzdorny odév (ktery je ve
shodé s normou UNI EN 11611) a svarecské rukavice (které jsou ve
shodé s normou UNIEN 12477), abyste zabranili vystaveni pokozky
ultrafialovému a infraéervenému zafeni pochazejicimu z oblouku;
ochrana se musi vztahovat také na dalsi osoby nachaz
v blizkosti oblouku, a to
zavésh.

Hlucnost: Kdyz je v pfipadé mimofadné intenzivnich operaci
svarovani hod denni hladiny osobni ice hluku (LEPd)
rovna 85 dB(A) nebo tuto hodnotu pfevysuje, je povinné pouzivat

pouzi stinidel nebo neodrazivych

byt provadény pfi vypnuté ¥ im pfistroji, odpojeném od
elektrického rozvodu.

- Pted vyménou opotrebllelnych soucasti svafovaci pistole vypnéte

i pistroj a odpojte jej z napajeci sité.

Vykonejte elektrickou instalaci v souladu s platnymi pfedpisy a

zakony pro zabranéni Grazam.

Svafovaci pfistroj musi byt pfipojen vyhradné k napdjecimu

systému s uzemnénym nulovym vodicem.

Ujistéte se, Ze je napajeci zasuvka Fadné pfipoj

zemnicimu vodici.

Nepouzivejte svarovaci pristroj ve vlhkém, mokrém prostiedi

nebo za desté.

Nepouzivejte kabely s poskozenou izolaci nebo s uvolnénymi

Spoji.

LN /N

- Nesvafujte na nadobach, zasobnicich nebo potrubich, které

k oct é

bsahuji nebo obsahovaly zapalné | Iné nebo plynné produkty.
- Vyhnéte se cinnosti na materlalech vyc'“tenych chlorovymi
rozpoustédly nebo v blizk latek.

- Nesvafujte na zasobnicich pod tlakem.
- Odstrante z pracovniho prostoru vSechny zapalné latky (napf.
drevo, papir, hadry, atd.)

hodné osobni ochranné prostiedky (tab. 1).

2RO

ELEKTRICKA A MAGNETICKA POLE MOHOU BYT NEBEZPECNA
Elektricky proud, ktery protéka jakymkoli vodi¢em zpusobuje
lokalizovana elektricka a magneticka (EMF) pole. Svafovaci proud
vytvaii pole EMF v okoli svaiovaciho obvodu a samotné svarecky.
Elektr icka pole h livii &innost nékterého
zdravotnického vyk i (napf. pac 0, respiratort, kovovych
protéz apod.).

Z tohoto diivodu je tieba pfijmout nalezita ochranna opatieni
VUi nositelim téchto zafizeni. Napftiklad zakazatj h pnstup do
prostoru pouziti svarecky nebo provést vyhodnocen jualnih
rizika pro svarece.

Tento svafovaci pristroj vyhovuje pozadavkim technického
standardu vyrobku uréeného pro vyhradni pouziti v pramyslovém
prostiedi k profesiondlnim Géelim. Dodrzeni zakladnich meznich
hodnot tykajicich se lidské expozice vii¢i elektromagnetickym polim
neni vdomacim prostiedi zaruéeno.

Vsichni operatofi musi dodrzovat nize uvedena pravidla s cilem snizit
expozici polim EMF ze svafovaciho obvodu na minimum:

- vzajemné pfiblizte svarovaci kabely. Kdyz je to mozné, pfipevnéte
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je lepici paskou;

udrzujte hlavu a trup co nejdale od svafovaciho obvodu;

nikdy neovijejte svafovaci kabely kolem kovovych pfedmétii nebo

kolem téla;

- nesvafujte s télem nachazejicim se uprostied svafovaciho obvodu;

- udrzujte oba svafovaci kabely na stejné strané téla;

- pfipojte zemnici kabel svafovaciho proudu k dilu uréenému ke
svafovani, co nejblize k realizovanému spoji;

- nesvafujte v blizkosti svaiecky;

vsichni operatoii by méli dodrzovat minimalni pozadované
dal i, jak je d v karté udaji EMF;

Pokazdé e o LA

a opatieni pro ochranu zafizeni pied
vihkosti, § spmnu a koron

)i ¢

mmmm |LIKVIDACE

Tuto svarecku nelikvidujte po skonceni jeji Zivotnosti spolu s béznym
domovnim odpadem.

Uzivatel odpovida za likvidaci tohoto elektrického zafizeni na
sbérnych mistech, uréenych pro likvidaci a recyklaci elektrickych
zafizeni, nebo obracenim se na obchod, ve kterém byl vyrobek

vzdalenost od zdro;e EMF v jednom bodé, za kterym je expozice
mensi nez 20% y:d=55cm.

- Zafizeni tfidy A:
Tento svafovaci pfistroj vyhovuje pozadavkim technického
standardu  vyrobku uréeného pro vyhradni pouziti v

pramyslovém prostiedi, k profesionalnim ucelim. Neni zajisténa
elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach a v
budovach pfimo pfipojenych k napajeci siti nizkého napéti, ktera
zasobuje budovy pro domaci pouziti.

DALSI OPATRENI
OPERACE SVAROVANI:
- V prosttedi se zvysenym rizikem zasahu elektrickym proudem;
- ve vymezenych prostorech;
- v pfitomnosti zapalnych nebo vybusnych materiali
MUSI byt pfed hod nym vedoucim” a vykonany
zd i osob vysk  pro zasahy v nouzovych

eny,Odb

8 v pFil

prlpadech

MUSI byt pfijaty technické ochranné prostiedky popsané v 7.10;
A.8; A.10 normy ,EN 60974-9: Zafizeni pro obloukové svafovani.
Cast 9: Instalace a pouziti“.

MUSI byt zakézano svafovani op em zvednutym ze zemé, s
vyjimkou pouziti bezpeénostnich plosin.

NAPETi MEZI DRZAKY ELEKTROD NEBO SVAROVACIMI PISTOLEMI:
Pfi praci s vice svafovacimi pfistroji na jediném svafovaném
kusu nebo na vice kusech spojenych elektricky mize dojit k
nebezpeénému souctu napéti mezi dvéma odlisSnymi dria’ky
elektrod nebo se svafovacimi pistolemi, s hodnotou, kterd mize

pFipustné meze.
Je potiebné, aby odbornik - koordinator provedl méfeni pfistroji,
¢imz se zjisti, zda existuje nebezpedi rizika, a mohla se pfijmout
vhodna ochranna opatieni v souladu s ustanovenim casti 7.9
normy ,EN 60974-9: Zafizeni pro obloukové svarovani. Cast 9:
Instalace a pouzit

ZBYTKOVA RIZIKA
- NESPRAVNE POUZITI: Pouziti svafovaciho pfistroje na jakékoli
jiné pouziti nez je spra p i, (napf. rozmr ani potrubi
vodovodniho rozvodu), je nebezpeéné.
- Je zakazano pouzivat rukojet jako prostiedek k zavéseni
svafovaciho pfistroje.
RIZIKO POPALENIN
Nékteré soucasti svarecky (svafovaci pistole, drzak elektrody) a
prilehlé plochy mohou dosahovat teploty vyssi nez 65 °C: Je tieba
pouzivat vhodny ochranny odév.
DFive, nez se dotknete pravé svafeného dilu, nechte jej ochladit!

PODMINKY PROSTREDI (EN 60974-1)

- Pouzivejte svarecku pouze pFi asledujicich podminkach
prostiedi:
« teplota prostiedi v rozsahu od -10 °C do 40 °C;
« relativni vlhkost vzduchu nepiekra¢ 50% pfii 40 °C;
« relativni vlhkost vzduchu nepiekracujici 90% pfi 20°C;
« Okolni vzduch nesmi obsah prach, liny, plyny nebo

korozivni latky apod.

SKLADOVANI

- Umistéte zafizeni a jeho pfislusenstvi (s obalem nebo bez obalu)
do uzavienych mistnosti.

Teplota prostredi se musi nachazet v rozsahu od-20°Cdo 55 °C.

V pfipadé, Ze je zafizeni vyk dnotl I Iného chl

a pracuje v prostiedi s teplotou I1IZSI nez 0 °C: Pouzute nemrznouci

kapalinu doporuéenou vyrohcem nebo uplné vyprazdnéte rozvod

kapaliny a zasobnik na |

L Toto i se tyka vyhradné likvidace zafizeni na

[

tzemi Evropské unie (RAEE).

2. UVOD A ZAKLADNI POPIS

Tato svarecka je zdrojem proudu pro obloukové svafovéni a je vyrobena
pro svafovani MMA obalovanymi elektrodami (rutilovymi, kyselymi,
bazickymi).

Specifické vlastnosti této svarecky (MENICE), jako napf. vysoka rychlost a
presnost regulace, ji udéluji vynikajici vlastnosti pfi svafovani.

2.1 ZAKLADNI VLASTNOSTI

- Regulace svafovaciho proudu-

- Zobrazovani nastaveného svafovaciho proudu na displeji (je-li
soucasti).

OCHRANY

- Termostatickd ochrana.

- Ochrana proti poruchovému napéti (pfilis vysoké nebo pfilis nizké
napdjeci napéti).

- Ochrana proti pfilepeni - Anti-stick (MMA).

2.2 VOLITELNE PRISLUSENSTVi DODAVANE NA PRANI
- Sada pro svafovani MMA.
- Samozatmivaci kukla: s pevnym nebo nastavitelnym filtrem.

3. TECHNICKE UDAJE

3.1 IDENTIFIKACNI STITEK

Hlavni Udaje tykajici se pouziti a vlastnosti svafovaciho pfistroje jsou

shrnuty na identifika¢nim Stitku a jejich vyznam je nasledujici:

Obr.A

1-  Pfislusnd EVROPSKA norma pro bezpe¢nost a konstrukci strojii pro
obloukové svarovani.

2- Nazev a adresa vyrobce.

3-  Nazev modelu.

4-  Symbol vnitini struktury svafovaciho pfistroje.

5-  Symbol preduré¢eného zplisobu svatovani.

6- Symbol S: Poukazuje na moznost svafovéni v prostiedi se zvySenym
rizikem trazu elektrickym proudem (napt. v tésné blizkosti velkych
kovovych soucasti).

7- Symbol napéjeciho vedeni:
1~ : stiidavé jednofézové napéti;
3~ stiidavé tifazové napéti.

8- Stupen ochrany obalu.

9- Technické tdaje napéjeciho vedeni:

- U, :Stiidavé napéti a frekvence napajeni svafovaciho piistroje.
- 1, __ :Maximalni proud absorbovany vedenim.

- I:::fEfektivnl'napéjeciproudA
10- Vlastnosti svafovaciho obvodu:

- U, : Maximalni napéti naprézdno (rozepnuty svafovaci obvod).

- 1,/U, : Normalizovany proud a napéti, které mohou byt dodavany
svafovacim pfistrojem béhem svafovani.

X : Zatézovatel: Poukazuje na cas, béhem kterého muaze svarovaci

pfistroj dodavat odpovidajici proud (ve stejném sloupci). Vyjadtuje

se v %, na zakladé 10-minutového cyklu (napf. 60% = 6 minut
prace, 4 minuty prestavky; atd.).

Pii prekroceni faktor(i pouziti (vztazenych na 40 °C v prostiedi)

dojde k zasahu tepelné ochrany.

- A/V-A/V : Poukazuje na regula¢ni fadu svafovaciho proudu
(minimalni maximalni) pfi odpovidajicim napéti oblouku.

11- Vyrobni ¢islo pro identifikaci svafovaciho pfistroje (nezbytné pro
servisni sluzbu, objednavky nahradnich dilti, vyhledavani pavodu
vyrobku).

12- ——} : Hodnota pojistek s opozdénou aktivaci potfebnych k
ochrané vedeni.

13- Symboly vztahujici k bezpecnostnim normédm, jejichz vyznam je
uveden v kapitole 1,Zakladni bezpe¢nost pro obloukové svafovani.

Poznamka: Uvedeny piiklad Stitku méa pouze indikativni charakter
poukazujici na symboly a orienta¢ni hodnoty; presné hodnoty
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technickych udajti vaseho svafovaciho pfistroje musi byt odecitany piimo
zidentifika¢niho stitku samotného svafovaciho pfistroje.

3.2 DALSI TECHNICKE UDAJE
- SVARECKA:
- viztabulka 1 (TAB. 1)
- % USE AT 20°C (je-li vyznaceno na plasti svarecky).
USE AT 20°C vyjadiuje pro kazdy pramér (@ ELECTRODE) pocet
elektrod, které Ize svafovat v casovém intervalu 10 minut
(ELECTRODES 10 MIN) pfi 20°C s pauzou 20 sekund pro kazdou
vymeénu elektrody; tento Udaj je uveden také v procentualni hodnoté
(%USE) vii¢i maximalnimu poctu svafovatelnych elektrod.
- DRZAK ELEKTRODY: viz tabulka 2 (TAB. 2)
Hmotnost svaiecky je uvedena v tabulce 1 (TAB. 1)

4. POPIS SVARECKY

Svéaretka je tvofena zejména vykonovymi moduly v podobé

integrovanych obvodi optimalizovanych pro dosazeni maximalni

spolehlivosti a snizené udrzby.
Obr.B

1- Vstup napéjeciho vedeni (1~), jednotka usmérfiovace a vyrovnavaci
kondenzatory.

2- Prepinaci mustek s tranzistory (IGBT) a ovladaci: méni usmérnéné
napéti na stiidavé napéti s vysokou frekvenci a provadi regulaci
vykonu v ndvaznosti na pozadovanou hodnotu svafovaciho proudu/
napéti.

3-  Vysokofrekvencni transformator: jeho tkolem je pfizpUsobit napéti
a proud hodnotdm potiebnym pro obloukové svafovani a soucasné
galvanicky oddélit svafovaci obvod od napéjeciho vedeni.

4-  Sekundérni usmérnovaci mustek s vyrovnavaci induktanci:
prepina stiidavé napéti / proud dodévany sekundarnim vinutim na
jednosmérny proud / napéti s velmi nizkym vinénim.

5-  Kontrolni a regula¢ni elektronika: urcuje dynamickou odpoveéd
proudu béhem taveni elektrody (okamzité zkraty) a dohlizi na
bezpecnostni systémy.

U modelu ,DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" je déle pfitomno zafizeni, které
automaticky rozezna sitové napéti (115 V~ - 230 V~) a pfipravi svafecku
pro spravnou ¢innost.

4.1 KONTROLNI, REGULACNI A SPOJOVACI PRVKY

4.1.2 SVARECKA

Na pfedni strané:

Obr.C

1-  Kladna zasuvka (+), umoziuijici rychlé pfipojeni svafovaciho kabelu.

2- ZLUTA LED: obvykle je zhasnuta, jeji rozsviceni poukazuje na
pfitomnost poruchy, kterd brani dodavani svafovaciho proudu a je
zplsobena nékterym z nasledujicich divoda:

- Zasah tepelné ochrany: uvnitf svarecky bylo dosazeno nadmérné
teploty. Zafizeni zUstane zapnuto, aniz by dodavalo proud, a
to az do dosazeni bézné teploty. Obnoveni cinnosti probéhne
automaticky.

Ochrana proti piepéti a podpéti v napajecim vedeni vici

jmenovité hodnoté. UPOZORNENI: Prekroceni vyse uvedeného

horniho mezniho napéti mize zpi vazné i

zafizeni.

- Ochrana ANTI STISK: slouzi k automatickému zablokovani
svarecky, jakmile se elektroda prilepi ke svafovanému materialu,
¢imz umozni manudélni odstranéni bez poskozeni drzaku elektrod.

3- ZELENA LED: informuje, Ze je svaiecka pfipojena k elektrické siti a je
pfipravena k ¢innosti.

4-  Otocny ovladac pro regulaci svafovaciho proudu. Umoziuje regulaci
také béhem svafovani (model ,DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" se
vyznacuje dvojitou stupnici, ocejchovanou v ampérech).

5-  Zaporna zasuvka (-), umoznujici rychlé piipojeni svafovaciho kabelu.

6- SVARECKA STROJPOLOHOVYM VOLICEM:

P

— & Svarovani elektrodou MMA

Volba mezi dvéma polohami pfi svafovani MMA se provadi na
zakladé druhu pouzité elektrody.

Zatizeni Arc Control System zarucuje lepsi dynamiku svafovani,
snadné zahéjeni ¢innosti (HOT START), plynulé svafovani pro kazdy
druh elektrody:

L%

m— Svaiovani TIG:
Zafizeni ANTI STICK, specifické pro TIG.

Rutilové elektrody, nerezové elektrody apod.

Bazické elektrody, celul6zové (mod. CE) apod.

(HOT START a ARC FORCE nejsou aktivni, zahajeni svafovani typu
scratch s dotykem).
7- Ciselny displej (je-li sou¢asti).
Zobrazuje vystupni proud nastaveny prostiednictvim oto¢ného
ovladace (obr. C-4).

Na zadni strané:
Obr.D
1-  Napéjeci kabel.
2-  Hlavnivypina¢ O/OFF (VYPNUTO) - I/ON (ZAPNUTO) (podsviceny).

5.INSTALACE
UPOZORNENI! VSECHNY UKONY SPOJENE S INSTALACI A
A ELEKTRICKYM ZAPOJENIM SVARECKY SE MUSI PROVADET
PRIVYPNUTE SVARECCE, ODPOJENE OD NAPAJECI SITE.
ELEKTRICKA PRIPOJENI MUSi BYT PROVEDENA VYHRADNE
ZKUSENYM A KVALIFIKOVANYM PERSONALEM.

MONTAZ
Rozbalte svatecku a provedte montaz oddélenych ¢asti nachazejicich
se v obalu.

Montaz zemniciho kabelu - klesti
Obr. E

Montaz svarovaciho kabelu - drzaku elektrody
Obr. F

5.1 ZPUSOB ZVEDANI SVARECKY

Vsechny svérecky, popsané v tomto navodu, musi byt zvedany s pouzitim
rukojeti nebo pfislusného popruhu dodavaného v ramci pfislusenstvi
(namontovaného zplsobem uvedenym na OBR. ).

5.2 UMISTENI SVARECKY
Vyhledejte misto pro instalaci svafecky, a to tak, aby se v blizkosti otvord
pro vstup a vystup chladiciho vzduchu (nuceny obéh prostiednictvim
ventildtoru - je-li soucasti) nenachazely prekazky; mezitim se ujistéte, ze
se nebude nasévat vodivy prach, korozivni vypary, vlhkost atd.
Kolem svarecky udrzujte volny prostor minimalné do vzdalenosti 250
mm.
UPOZORNENI! Umistéte svarecku na rovny povrch
A s nosnosti, ktera je imérna jeji hmotnosti, abyste piedesli
jejimu pFevraceni nebo nebezpeénym piresuniim.

5.3 PRIPOJENI DO ELEKTRICKE SITE
- Pred realizaci jakéhokoli elektrického zapojeni zkontrolujte, zda
jmenovité udaje svafecky odpovidaji napéti a frekvenci sité, ktera je
k dispozici v misté instalace.
Svaretka musi byt pfipojena vyhradné k napajecimu systému
s uzemnénym nulovym vodic¢em.
- Pro zajisténi ochrany proti nepfimému doteku pouzivejte nadproudové
relé typu:
- TypA(

~_ |) pro jednofazova zatizeni.

) pro trojfazové zafizeni.

Abyste dodrzeli pozadavky stanovené normou EN 61000-3-11 (Flicker),
doporucujeme vam pfipojit svafecku k boddm rozhrani napajeci sité
s impedanci nepfesahujici:

Zmax = 0.47 ohm (80A - 100A).

Zmax = 0.25 ohm (130A - 160A).

Zmax =0.17 ohm (180A - 200A).

- Svéfecka nesplfuje pozadavky normy IEC/EN 61000-3-12.

Pfi pfipojeni k vefejné napéjeci siti instalatér nebo uzivatel odpovida za
ovéfeni toho, zda Ize svafecku pfipojit (dle potieby musi konzultovat
spravce rozvodné sité).

Neni-li uvedeno jinak (MGP), svarecky jsou kompatibilni s agregaty pro
zménu napajeciho napéti az do £15 %.

Pro spravné pouziti musi agregét pred pfipojenim méni¢e dosdhnout
provoznich hodnot.

- TypB(

5.4 ZASTRCKA A ZASUVKA

Model 230V je obvykle vybaven napajecim kabelem s normalizovanou
zastrckou, (2P +UZ.) 16 A/ 250 V.

Proto muze byt pfipojen do zasuvky elektrické sité, vybavené
pojistkami nebo proudovym chrani¢em.

U svaiecek bez zastrcky (modely 115/230 V) pripojte k napajecimu
kabelu normalizovanou zastr¢ku (2P + UZ.) vhodné proudové kapacity
a pripravte sitovou zasuvku vybavenou pojistkami nebo automatickym
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jisticem; pfislusny zemnici kolik bude muset byt pfipojen k zemnicimu
vodici (Zlutozeleny) napéjeciho vedeni.V tabulce (TAB. 1) jsou uvedeny
doporucené hodnoty pomalych pojistek, vyjadiené v ampérech,
zvolenych na zékladé maximalni jmenovité hodnoty proudu
dodavaného svareckou a na zékladé jmenovitého napajeciho napéti.
UPOZORNENI! Nerespektovani vyie uvedenych pravidel
A bude mit za nasledek neti¢innost bezpecnostniho systému
navrzeného vyrobcem (tfidy 1) s naslednym vainym
ohrozenim osob (napf. zasah elektrickym proudem) a majetku (napf.
pozar).

5.5 ZAPOJENI SVAROVACIHO OBVODU
UPOZORNENI! PRED PROVADENIM NIiZE UVEDENYCH
A PRIPOJENI SE UJISTETE, ZE JE SVARECKA VYPNUTA A
ODPOJENA OD NAPAJECI SITE.

V tabulce (TAB. 1) uvadime hodnoty doporucené pro svafovaci kabely (v
mm?) na zékladé maximélniho proudu dodavaného svareckou.

Pfipojeni svafovaciho kabelu-drzaku elektrody

Na jeho konci je upevnéna specidlni svérka slouzici k sevieni obnazené
Casti elektrody.

Tento kabel je tfeba pfipojit ke svorce, obvykle oznacené symbolem (+).

Pfipojeni zemniciho kabelu svafovaciho proudu

Zemnici kabel je tfeba pfipojit ke svafovanému dilu nebo ke kovovému
stolu, na kterém je ulozen, co nejblize k vytvarenému spoji.

Tento kabel je tfeba pfipojit ke svorce, obvykle oznacené symbolem (-).
Vyjimecné nékteré typy elektrod (napf. elektrody s kyselou povrchovou
vrstvou) vyzaduji inverzni pfipojeni ve srovnani s uvedenou tmluvou.

Doporuceni:

Zasroubujte konektory svafovacich kabell az na doraz do zasuvek
umoznujicich rychlé pfipojeni (jsou-li soucasti) kvali zajisténi
dokonalého elektrického kontaktu; v opa¢ném piipadé bude dochazet
k prehtivani samotnych konektorld s jejich naslednym rychlym
opotiebenim a ztratou ucinnosti.

- Pouzivejte co mozna nejkratsi svafovaci kabely.

Vyhnéte se pouziti kovovych konstrukci, které netvofi soudcasti
opracovavaného dilu, pro svod svafovaciho proudu namisto
zemniciho kabelu; mize to znamenat ohroZeni bezpeénosti a vést
k neuspokojivym vysledkiim svafovani.

6. SVAROVANiI MMA: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU

6.1 ZAKLADNI PRINCIPY

- Je tieba se fidit pokyny vyrobce elektrod, poukazujicimi na spravnou
polaritu elektrody a pfislusny optimalni svafovaci proud (obycejné jsou
tyto pokyny uvedeny na obalu elektrod).

Svafovaci proud ma byt regulovan podle priméru pouzité elektrody
a druhu spoje, ktery si piejete realizovat; indikativni hodnoty proudu,
pouzitelné pro riizné praméry elektrod, jsou:

@ Elektrody (mm) ?va?ovaci proud (A)
min. max.
1.6 25 50
2.0 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4.0 120 200

Je tfeba pamatovat na to, ze pfi stejném priiméru elektrody budou
pouzity vysoké hodnoty proudu pro vodorovné svafovani, zatimco pro
svislé svafovani nebo pro svafovani nad hlavou budou pouzity nizsi
hodnoty.

Mechanické vlastnosti svafovaného spoje jsou kromé intenzity
pouzitého proudu urceny také dalsimi svafovacimi parametry, jako je
délka oblouku, rychlost a poloha provedeni, primér a kvalita elektrod
(za ucelem spravného uchovani elektrod je udrzujte mimo dosah
vlhkosti, chranéné v pfislusnych balenich nebo nadobéch).

6.2 PRACOVNI POSTUP

Drzte si ochranny $tit PRED OBLICEJEM a otirejte hrotem elektrody
svarovany dil; provadéjte pohyb jako pfi zapalovani zépalky; jedna se
o nejspravnéjsi zplisob zapéleni oblouku.

UPOZORNENI: NEKLEPEJTE elektrodou o dil; riskovali byste tim
poskozeni povrchu s naslednymi obtizemi pii zapaleni oblouku.
Jakmile dojde k zapéleni oblouku, snazte se po celou dobu vytvareni
svaru udrzovat od dilu konstantni vzdalenost, odpovidajici priméru
pouzité elektrody; pamatujte, ze elektroda musi byt naklonéna pod
uhlem 20-30 stupniti ve sméru posuvu (obr. G).

- Po vytvofeni svaru presunte koncovou cast elektrody lehce zpét
vzhledem ke sméru posuvu, nad vznikly krater, za ucelem jeho
naplnéni. Nasledné rychle zvednéte elektrodu z tavici lazné, abyste
docilili zhasnuti oblouku.

VZHLEDY SVARU
Obr.H
7.UDRZBA
UPOZORNENI! PRED PROVADENIM OPERACI UDRZBY SE
A UJISTETE, ZE JE SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN
OD NAPAJECIHO ROZVODU.

MIMORADNA UDRZBA
OPERACE MIMORADNE UDRZBY MUSI BYT PROVADENY VYHRADNE
ZKUSENYM PERSONALEM NEBO PERSONALEM S KVALIFIKACI
V ELEKTROMECHANICKE OBLASTI A V SOULADU S TECHNICKOU
NORMOU IEC/EN 60974-4.
UPOZORNENI! PRED ODLOZENIM PANELU SVAROVACIHO
A PRISTROJE A PRISTUPEM K JEHO VNITRKU SE UJISTETE, ZE
JE SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN OD
NAPAJECIHO ROZVODU.

Piipadné kontroly provadéné uvniti svafovaciho pftistroje pod

napétim mohou zpusobit zasah elektrickym proudem s vaznymi

nasledky, zptisobenymi pfimym stykem se sou¢astmi pod napétim a/

nebo pfimym stykem s pohybujicimi se sou¢astmi.

- Pravidelné a s frekvenci odpovidajici pouziti a prasnosti prostredi

kontrolujte vnitfek svafovaciho pfistroje a odstrafujte prach

nahromadény na transformatoru prostfednictvim proudu suchého
stla¢eného vzduchu (max. 10 bar).

Zabrante nasmérovani proudu stlaceného vzduchu na elektronické

karty; zabezpecte jejich pfipadné ocisténi velmi jemnym kartacem

nebo vhodnymi rozpoustédly.

Pii uvedené prilezitosti zkontrolujte, zda jsou elektrické spoje fadné

utazeny, a zda jsou kabeldze bez viditelnych znamek poskozeni izolace.

Po ukonéeni uvedenych operaci provedte zpétnou montaz paneld

svafovaciho pfistroje a utahnéte na doraz upevriovaci srouby.

Rozhodné zabrante provadéni operaci svafovani pfi otevieném

svafovacim pfistroji.

- Po provedeni udrzby nebo opravy obnovte vsechna zapojeni a
kabeldze a vratte je do plvodniho stavu a dbejte pfitom na to, aby
nepfisly do styku s pohybujicimi se sou¢astmi nebo se sou¢astmi,
které mohou dosédhnout vysokych teplot. Upevnéte viechny vodice
stahovacimi paskami jako v plivodnim stavu a fadné vzdjemné oddélte
pfipojeni primarniho vinuti transformatoru od nizkonapétovych vodict
sekundarniho vinuti.

Pouzijte vSechny originalni podlozky a Srouby pro zavieni kovové
konstrukce.

8. ODSTRANOVANI PORUCH

V PRIPADE NEUSPOKOJIVE CINNOSTI A DRIVE, NEZ PROVEDETE

SYSTEMATICKE KONTROLY NEBO NEZ SE OBRATITE NA VASE SERVISNI

STREDISKO, ZKONTROLUJTE, ZDA:

- Svafovaci proud, nastavovany prostiednictvim oto¢ného ovladace,

musi odpovidat priiméru a druhu pouzité elektrody.

Pfi hlavnim vypinaci v poloze ,ON” je rozsvicena pfislusna kontrolka;

v opacném piipadé je problém obycejné v napéjecim vedeni (kabely,

zésuvka a/nebo zéstrcka, pojistky atd.).

- Neni rozsvicena Zlutd LED signalizujici zasah tepelné ochrany
zpUsobené piepétim nebo podpétim anebo zkratem.

- Ujistéte se, zda jste dodrzeli jmenovitou hodnotu zatéZovatele;
v piipadé zasahu termostatické ochrany vyckejte na ochlazeni svarecky
prirozenym zplsobem, zkontrolujte ¢innost ventilatoru.

- Zkontrolujte napajeci napéti: kdyz je napéti pfilis vysoké nebo pfilis
nizké, svarecka zlistane zablokovana.

- Zkontrolujte, zda na vystupu svarecky neni pfitomen zkrat: v takovém

piipadé pfistupte k odstranéni jeho pficin.

Zkontrolujte, zda je spravné provedeno zapojeni svafovaciho obvodu,

se zvlastnim dlirazem na skute¢né pfipojeni zemnicich klesti k dilu, aniz

by byl mezi né vlozen izola¢ni materiél (napt. lak).
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(HR-SR) |

zavarivanja prema sastavu i koncentraciji ovih plinova kao i prema

PRIRUCNIK ZA UPOTREBU

POZOR: PRIJE UPOTREBE STROJA ZA VARENJE POTREBNO JE
PAZLJIVO PROCITATI PRIRUCNIK ZA UPOTREBU!

1. OPCA SIGURNOST ZA LUCNO VARENJE

Operater mora biti dovoljno obavijesten o sigurnosnoj upotrebi
stroja za varenje i informiran o rizicima vezanima za procedure
luénog varenja, o sigurnosnim mjerama i o procedurama u slucaju
hitnoce.

(Pridrzavati se i zakona “EN 60974-9: Uredaji za lu¢no varenje.
Poglavlje 9: Postavljanje i upotreba”).

Izbjegavati izravan dodir sa strujnim krugom varenja; napon
u prazno koji stvara generator moze biti opasan u odredenim
situacijama.

Spajanje kablova za varenje, kao i provjera i popravci moraju biti
izvrieni dok je stroj za varenje ugasen i iskljucen iz struje.

Ugasiti stroj za varenje i iskljuéiti ga iz strujne mreze prije
zamjenjivanja ostecenih dijelova plamenika.

Priklju¢ak na struju mora biti izvrSen u skladu sa odredbama i
zakonima za zastitu na radu.

Stroj za varenje mora biti prikljuéen |skljuc|vn na sistem napajanja
sa neutralnim spr inik sa ljenj

- Provjeriti da je prikljucak za jeispravno Ij
Stroj za varenje se ne smije upotrebljavati u vlaznim ili mokrim
prostorima ili na kisi.

Ne smiju se kor kablovi sa ostecenom izolacijom ili sa
nezategnutim prikljuccima.

LN /O

- Ne smije se variti na posudama, sudovima ili cuewma koji su
sadrzali ili sadrze zapaljive tekuce ili

- lzbjegavati varenje na materijalu koji je bio en sa kloriranim

rastvornim sredstvima ili u blizini navedenih tvari.

Ne smije se variti na posudama pod pritiskom.

Udaljiti od radnog mjesta sve zapaljive tvari (npr. drvo, papir, krpe,

itd.).

Drzati bocu daleko od izvora topline, ukljucujudi suncevih zraka

(ako se upotrebljava).

DIMNI PLINOVI KOJI NASTAJU TIJEKOM ZAVARIVANJA MOGU BITI
OPASNI

Dimni plinovi koji nastaju tijekom zavarivanja otrovni su i sadrze
otrovnu paru.

Dimni plinovi koji nastaju tijekom zavarivanja sadrze tvari koje
izazivaju rak, kako je

Navedeno u monografiji IARC 118 (Medunarodna agencija za
istrazivanje raka).

Toksi¢nost dimnih pli koji
sljedecim ¢imbenicima:

- metali koristeni za zavarivanje;
elektrode i Zica za zavarivanje;
obloge;

sredstva za ¢i$cenje, odmascivanje i slicno;
- koristeni postupak zavarlvanja.

zavarivanja ovisi o

Svi op i ju p mlze pravila

da se smanji na mini je dimnih pli koji j
tijekom zavarivanja:

- drzati glavu podalje od eventualnih dimnih pli koji j

tijekom zavarivanja;

ne udisati ove plinove;

- zajamditi prikladnu razmjenu zraka ili sredstva za odvod dimnih
plinova od zavarivanja u blizini luka;

koristiti Sljem za zavarivanje s respiratorom s elektri¢cnom
ventilacijom ako je ventilacija nedovoljna.

Za ispunjavanje zahtjeva direktive 2019/130/EU: zastita radnika
od rizika koji proizlaze iz izloZzenosti kancerogenim ili mutagenim
agensima na radnom mjestu, potrehan je sustavni pri tup za

procjenu granica i pl ima koji

PO0LAG®

- Potrebno je primjeniti prikladnu elektrlcnu |zo|acuu u odnosu
na elektrodu, na komad koji se obraduje i
dijelove polozene na pod u blizini (dostupne).
To se moze postici koristeci prikladne zastitne rukavice, cipele,
kacige i odjecu kao i izolacijske prostirace ili tepihe.
Ultraljubicasto zracenje je kancerogeno, kao ito je navedeno
u IARC monografiji 118; nadalje, ultraljubi¢asto i infracrveno
zracenje moze ostetiti odi i izazvati opekotine na kozi.
- Zastititi uvijek oci prikladnim ﬁltr|ma koji su u skladu sa UNI
EN 169 ili UNI EN 379 p. lj na I ili kacigama
izradenima u skladu sa UNIEN 175.
Upotrebljavati prikladnu zastitnu odjecu otpornu na vatru (u
skladu sa UNI EN 11611) i rukavice za varenje (u skladu sa UNI EN
12477)i judi i je koze ultraljubica iinfracrvenim
zrakama ko;e proizvodi luk; potrebno je zasti osobe koje se
nalaze u blizini luka, nereﬂektlrajuqm pregradama ili zaslonima.
Bucnost: ako se zbog poseb ja registrira

razina b g izl (LEPd) ko;a je ista eca od

85 dB(A), mora se obavezno upotrebljavati prikladna individualna
zastitna oprema (Tab. 1).

ELEKTRICNA | MAGNETNA POLJA MOGU BITI OPASNA

Elektri¢na struja koja tece kroz bilo koji vodi¢ izaziva lokalna
elektri¢na i magnetna polja (EMF). Struja varenja stvara EMF polje
oko kruga varenja i aparata za varenje.

Elektromagnetna polja mogu do¢i u interferenciju s nekim
medicinskim aparatima (na primjer, pacemakere, diSne aparate,
metalne proteze |td ).

dg juce zastitne mjere prema osobama koje
koriste prethodno navedena medicinska sredstva. Na primjer, treba
zabraniti pristup podrudju u kojem se koristi aparat za varenje ili
ocijen dividualni rizik po varioce.

Ovaj aparat za varenje zadovoljava tehnicke de proizvoda za
|vu profesionalnu uporabu u industrijskoj sredini. Ne mozemo
ijednosti |zlaganja ljudi elektromagnetnim poljima u
jentu u dop i granlcama.

Svi operateri moraju se pridrzavati nize navedenih pravila da se
svede na minimum izlaganje EMF poljima koja se stvaraju u krugu
varenja:

- priblizite kabele za varenje jedan drugom. Ucvrstite ih ljepljivom
trakom kada je to moguce;

glavu i trup tijela treba drzati sto dalje od kruga za varenje;
nikada ne treba obavijati kabele za zavarivanje oko metalnih
predmetaiili tijela;

nemojte variti a da Vam tijelo bude unutar kruga za varenje;
drzite obadva kabela za varenje na istoj strani tijela;

- spojite kabel za povratak struje varenja na komad za zavariti sto
blize spoju koji izvodite;

nemojte variti blizu aparata za varenje;

svi operateri bi trebalo postivati potrebne minimalne udaljenosti
kako je navedeno u listu s podacima EMF;

udaljenost od izvora EMF u tocki preko koje je izlaganje manje od
20% minimalne d vrijed ird=55cm.

i

- Uredaj klase A:

Ovaj stroj za varenje zadovoljava rekvizite tehnlckog standarda
proizvoda za |skljucwu upntrebu u ind iji i za pl

upotrebu. Ne jamdi se elektr g ka priklad u domacinstvu
i u zgrad. koje su i poj na sustav napajanja strujom
pod niskim naponom, koja napaja stanovanja.

DODATNE MJERE OPREZA
- OPERACIJE VARENJA:
- U prostorima sa visokim rizikom strujnog udara;
- U zatvorenim prostorima;
- U prisustvu zapaljivih ili eksplozivnih materijala.
MORAJU biti preventivno biti procjenjene od strane “Strucne
osobe” i izvrSene u prisustvu drugih osoba obucenih za
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intervencije u slucaju hitnoce.

MORA se upotrijebiti tehni¢ka zastitna oprema opisana pod 7.10;
A.8; A.10 zakona “EN 60974-9: Uredaji za lu¢no varenje. Poglavlje
9: Postavljanje i upotreba”.

MORA biti zabranjeno varenje op di uod na
pod, osim u sluéaju upotrebe 5|gurnosn|h platfnrm|.

NAPON IZMEPU NOSACA ELEKTRODA ILI PLAMENIK: radeci sa
vise strojeva za varenje na jednom dijelu ili na vise dijelova koji su
elektri¢no povezani moze se stvoriti opasni skup napona u prazno
izmedu dva razli¢ita nosaca elektroda ili plamenik, a vrijednost
mozedostici dvostruki prihvatljivi limit.
Potrebno je da iskusan koordinator
instr ima kako bi io ako p ji
i primijenio priklad sti mjere, kao Sto je navedeno
pod tockom 7.9 zakona “EN 60974-9: Uredaji za lu¢no varenje.
Poglavlje 9: Postavljanje i upotreba”.

izvr§i mjerenje sa

OSTALIRIZICI
- NEPRIKLADNA UPOTREBA: opasno je upotrebljavati stroj za
varenje za bilu koju svrhu koja se razlikuje od predvidene (npr.
Odledivanje cijevi vodovodne mreze).
Zabranjeno je upotrebljavati rucku za podizanje stroja za varenje.
RIZIK OD OPEKLINA
Neki dijelovi aparata za zavarivanje (plamenik, hvataljka za
drzanje elektrode) mogu dostic¢i temperaturu od preko 65°C:
trebate koristiti prikladnu zastitnu odjecu.
Ostavite da se komad koji ste zavarili ohladi prije nego sto ga
dodirnete!

AMBIJENTALNI UVJETI (EN 60974-1)

Koristite aparat za zavarivanje samo u sljede¢im ambijentalnim

uvjetima:

« temperatura ambijente izmedu -10°Ci 40°C;

« relativna vlaznost do 50% na 40°C;

« relativna vlaznost do 90% na 20°C;

« U okolnom prostoru ne smije biti prasine, kiselina, plina ili
korozivnih tvari, itd.

SKLADISTENJE

- Stavite aparat i njegovu dodatnu opremu (sa ili bez pakiranja) u
zatvorenu prostoriju.

- Sobna temperatura mora biti izmedu -20°C i 55°C.

U slucaju da je stroj opremljen jedinicom za hladenje tekuc¢inom,

a sobna temperatura je manja od 0°C: korlstlte antifriz tekudinu

ko;u preporuci proi: ¢ ili pak i potp tekucinu iz

g kruga i spr
Uvijek korlsme prikladne mjere da zastitite stroj od vlage, necistoce
i korozije.

)i ¢

EmEm ZBRINJAVANJE

Nemojte zbrinuti ovaj aparat za zavarivanje na kraju njegovog
radnog vijeka s obi¢nim ku¢anskim otpadnom.

Korisnik je duzan zbrinuti ovaj elektri¢ni aparat u centrima za
zbrinjavanje i reciklazu elektri¢nih aparata ili se obratiti trgovini u
kojoj je aparat kupio. Ovo pravilo se tice samo zbrinjavanja aparata
na teritoriju Europske unije (OEEO).

2.UVOD | OPCI OPIS

Ovaj aparat za zavarivanje je izvor struje za elektrolucko zavarivanje,
realiziran je za MMA zavarivanje oblozenih elektroda (rutilnih, kiselih,
bazi¢nih).

Specificne karakteristike ovog aparata za zavarivanje (INVERTER) kao $to
su velika brzina i preciznost podesavanja, pridonose izvrsnoj kvaliteti
zavarivanja.

2.1 OSNOVNE OSOBINE

- Regulacija struje zavrivanja.

- Prikazivanje na zaslonu postavljene struje zavarivanja (ukoliko je to
predvideno).

ZASTITE

- Termostatska zastita.

- Zastita protiv neispravnog napona (previsok ili prenizak napon
napajanja).

- Zastita anti-stick (MMA).

2.2 OPREMA PO NARUDZBI
- Komplet za zavarivanje MMA.
- Samozatamnjiva maska: s fiksnim ili podesivim filtrom.

3. TEHNICKI PODACI

3.1 PLOCICA SA PODACIMA

Glavni podaci koji se odnose na upotrebu i na rezultate stroja za varenje

navedeni su na plocici sa osobinama sa slijede¢im znacenjem:

Fig. A

1- EUROPSKA odredba o sigurnosti i izradi strojeva za luco varenje.

2- Imeiadresa proizvodaca.

3- Naziv modela.

4- Simbol unutarnje strukture stroja za varenje.

5- Simbol predvidene procedure varenja.

6- Simbol S: oznacuje da se mogu izvoditi radovi varenja u prostoru sa
vecim rizikom strujnog udara (npr. u blizini velikih metalnih masa).

7- Simbol linije napajanja:
1~ : jednofazni izmjeni¢ni napon;
3~ :trogazni izmjeni¢ni napon.

8- Zastitni stupanj kucista.

9-  Podaci o liniji napajanja:

- U, :Izmjeni¢ni napon i frekvenca napajanja stroja za varenje.

= 1 1o - Maksimalna struja koju linija apsorbira.

- |, 4 Efektivna struja napajanja.
10- Rezultati kruga varenja:

- U, : Maksimalni napon u prazno (otvoreni krug varenja).

- L/U, : Normalizirana odgovarajuca struja i napon koje moze
isporuciti stroj za varenje tijekom varenja.

X : Odnos prekidanja: oznacava vrijeme tijekom kojeg stroj za

varenje moze isporuditi odgovarajucu struju (isti stupac). Oznacava

se u %, na osnovi ciklusa od 10min (npr. 60% = 6 minuta rada, 4

minute stanke; i tako dalje).

U slu¢aju da se predu faktori upotrebe (navedeni na plocici, koji

se odnose na sobnu temperaturu od 40°C) uklju¢iti ¢e se termicka

zastita.

A/V-A/V : Oznacava niz regulacija struje za varenje (minimalna -

maksimalna) sa odgovarajuc¢im naponom luka.

11- Mati¢ni broj za identifikaciju stroja za varenje (neophodan za
servisiranje, za narucivanje rezervnih dijelova, za otkrivanje porijekla
proizvoda).

12- 4 ——-:Vrijednost osiguraca sa kasnim paljenjem za zastitu linije.

13- Simboli koji se odnose na sigurnosne mjere ¢ije je znacenje navedeno
u poglavlju br. 1“Op¢a sigurnost za lu¢no varenje”.

Napomena: Znacaj simbola i brojki na navedenom primjeru plocice
indikativan je; to¢ni tehnicki podaci stroja za varenje kojima raspolazete
moraju biti navedeni izravno na plocici stroja.

3.2 OSTALI TEHNICKI PODACI
- APARAT ZA ZAVARIVANJE:
- viditablicu 1 (TAB.1)
- % USE AT 20°C (ako se nalazi na kucistu aparata za zavarivanje).
USE AT 20°C, pokazuje za svaki promjer (@ ELECTRODE) broj elektroda
koje se mogu zavariti u intervalu od 10 minuta (ELECTRODES 10 MIN)
na 20°C uz pauzu od 20 sekundi pri svakoj promjeni elektrode; ovaj
podatak je naveden i u postotnoj vrijednosti (%USE) u odnosu na
maksimalni broj elektroda koje se mogu zavariti.
- HVATALJKA ZA DRZANJE ELEKTRODE: vidi tablicu 2 (TAB.2)
Tezina aparata za zavarivanje navedena je u tablici 1 (TAB.1)

4. OPIS APARATA ZA ZAVARIVANJE

Aparat za zavarivanje uglavnom se sastoji od strujnih modula realiziranih

na tiskanim krugovima, optimiranih da se dobije maksimalna pouzdanost

i manje odrzavanje.

Si.B

1- Ulaz na linijju napajanja (1~),
izjednacavanje.

2- Komutacija mosta se vrsi sa tranzistorima (IGBT) i pokretacima:
komutira linijski napon ispravljen na visokofrekventni izmjeni¢ni
napon i vrii podesavanje snage ovisno o trazenoj struji/naponu
zavarivanja.

3-  Visokofrekventni transformator: ima funkciju da prilagodi napon i
struju vrijednostima koje su potrebne za postupak elektrolu¢nog
zavarivanja i istovremeno da galvanski izolira krug zavarivanja od
linije napajanja.

4- Sporedni ispravljacki most s induktivitetom za izjednacavanje:
komutira izmjeni¢ni napon / struju koju daje sekundarni namotaj u
istosmjernu struju / napon s veoma niskom valovitos¢u.

5-  Elektronicki dio za upravljanje i podesavanje: odreduje dinamicni
odgovor struje za vrijeme taljenja elektrode (trenutni kratki spojevi) i

ispravlja¢ i kondenzatori za
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nadgleda sigurnosne sustave.

Kod modela "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" nalazi se i uredaj koji
automatski prepoznaje mrezni napon (115V ac - 230V ac) i priprema
aparat za zavarivanje za ispravni rad.

4.1 UREDPAJI ZA KONTROLU, REGULACIJU | SPAJANJE

4.1.2 APARAT ZA ZAVARIVANJE

Na prednjoj strani:

Sl.C

1-  Pozitivna brza uti¢nica (+) za spajanje kabela za zavarivanje.

2-  ZUTO LED SVJETLO: obi¢no ugaseno, kada je upaljeno oznacava
problem koji blokira struju zavarivanja iz razlicitih razloga koji mogu
biti:

Toplinska zastita: unutar aparata za zavarivanje dostignuta je

prekomjerna temperatura. Aparat ostaje upaljen, ali ne daje struju

sve dok ne dostigne normalnu temperaturu. Povratak na normalno
stanje je automatski.

Zastita od preniskog i prevelikog napona na mrezi u odnosu na

vrijednost napona navedenu na plo¢ici. PAZNJA: Ako se premasi

gornja granica napona moze se ozbiljno ostetiti aparat.

ANTI STICK zastita: automatski blokira aparat za zavarivanje,

ukoliko se elektroda zalijepi za materijal za zavariti, omogucava

ru¢no uklanjanje a da se ne osteti hvataljka za drzanje elektrode.

3-  ZELENO LED SVJETLO: pokazuje da je aparat za zavarivanje spojen
na mrezu i spreman je za rad.

4-  Rudica za podesavanje struje zavarivanja. Omogucava podesavanje
i za vrijeme zavarivanja (na modelu "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC"
nalaze se dvije graduirane skale u amperima).

5- Negativna brza uti¢nica (-) za spajanje kabela za zavarivanje.

6- APARAT ZA ZAVARIVANJE SA SELEKTOR PREKIDACEM S TRI
POLOZAJA:

— ﬁ Zavarivanje s elektrodom MMA

Odabir jednog od dva polozaja u rezimu MMA vrsi se ovisno o tipu
koristene elektrode.

Uredaj Arc Control System jamci bolju dinamiku zavarivanja, lako
pokretanje (HOT START), fluidno zavarivanje za svaki tip elektrode:
Rutilne elektrode, inoks, itd.

=

= Zavarivanje TIG:
ANTI STICK uredaj specifi¢an za TIG zavarivanje.
(HOT START i ARC FORCE nisu aktivni, pokretanje u scratch-u pri
kontaktu).
7-  Numericki zaslon (ako je predviden).
Prikazuje izlaznu struju postavljenu pomocu rucice (SI. C-4).

Bazi¢ne, celulozne elektrode (mod. CE), itd.

Na straznjoj strani:
SI.D
1-  Kabel za napajanje.
2-  Glavni prekida¢ O/OFF - I/ON (svijetleci).

5.INSTALIRANJE
PAZNJA! SVE OPERACIJE INSTALIRANJA | ELEKTRICNOG
SPAJANJA MORATE VRSITI SAMO KAD JE APARAT ZA
ZAVARIVANJE ISKLJUCEN | ISKOPCAN S MREZE
ELEKTRICNOG NAPAJANJA.
ELEKTRICNA SPAJANJA MORA IZVRSITI ISKLJUCIVO ISKUSNO ILI
KVALIFICIRANO OSOBLIJE.

MONTAZA
Izvaditi stroj za zavarivanje iz ambalaze, izvrsiti montazu dijelova koji se
nalaze u pakiranju.

Montaza povratnog kabela-hvataljke

Montaza kabela za zavarivanje-hvataljke za drzanje elektrode.
SL.F

5.1 NACIN DIZANJA APARATA ZA ZAVARIVANJE

Svi aparati za zavarivanje opisani u ovom priru¢niku moraju se dizati
pomocu rucke ili isporucenog kaisa ako je on predviden za doti¢ni model
(koji se mora namontirati kako je prikazano na SL. ).

5.2 MJESTO POSTAVLJANJA APARATA ZA ZAVARIVANJE
Odredite mjesto instaliranja aparata za zavarivanje na nacin da nema

prepreka na otvoru za ulaz i izlaz zraka za hladenje (prisilna cirkulacija
preko ventilatora, ako postoji); provjerite isto tako da ne dolazi do
usisavanja vodljive prasine, korozivne pare, vlage itd.
Ostavite najmanje 250 mm slobodnog prostora oko aparata za
zavarivanje.
PAZNJA! Postavite aparat za zavarivanje na ravnu povrsinu
A koja moze izdrzati njegovu tezinu tako da se on ne prevrne
ili da se ne moze slucajno pomicati.

5.3 SPAJANJE NA MREZU

- Prije vrienja bilo kojeg elektricnog spajanja, provjerite poklapaju li
se podaci na plocici aparata za zavarivanje s vrijednostima napona i
frekvencije mreZe koji postoje na mjestu instaliranja aparata.

- Aparat za zavarivanje mora biti spojen isklju¢ivo na sustav napajanja sa
neutralnim uzemljenim vodic¢om.

- Da biste zajam¢ili zastitu od neizravnog kontakta koristite diferencijalne
prekidace tipa:

- TipA( ) za jednofazne strojeve;

) za trofazne strojeve.

- Da bi se ispunili zahtjevi propisa EN 61000-3-11 (Flicker), savjetujemo
da spojite aparat za zavarivanje na tocke sucelja mreze napajanja koji
imaju impendanciju manju od:

Zmax = 0.47 ohm (80A - 100A).
Zmax = 0.25 ohm (130A - 160A).
Zmax =0.17 ohm (180A - 200A).

- Aparat za zavarivanje ne ispunjava rekvizite iz propisa IEC/EN 61000-3-
12.

Ako se aparat spoji na javnu mrezu napajanja, instalater ili korisnik su
odgovorni provjeriti moze li se isti spojiti (ako je potrebno, posavjetujte
se s upraviteljem distribucijske mreze).

- Aparati za zavarivanje, ako drugacije nije navedeno (MPGE),
kompatibilni su sa generatorima u slucaju variranja napona napajanja
do + 15%.

Za ispravnu uporabu generator mora se dovesti do punog rezima rada
prije nego $to mozete spojiti invertor.

- TipB(

5.4 UTIKAC I UTICNICA
- Model 230V obi¢no je opremljen kabelom za napajanje s
normaliziranim utikacem, (2F + U) 16A/250V.
Moze se dakle spojiti na mreznu uti¢nicu koja ima osigurace ili
automatski prekidac.
- Za aparate za zavarivanje bez utikaca (modeli 115/230V) spojite na
kabel za napajanje normalizirani utika¢ (2F + U) prikladnog kapaciteta
i predvidite mreznu uti¢nicu opremljenu osigura¢ima ili automatskim
prekidacem; namjenska stezaljka za uzemljenje treba se spojiti na vodic¢
za uzemljenje (Zuto-zeleni) linije napajanja. U tablici (TAB. 1) navedene
su preporucene vrijednosti u amperima osiguraca s odgodenim
djelovanjem koji su odabrani na temelju maks. nazivne struje koju daje
aparat za zavarivanje, te nazivnog napona napajanja.
PAZNJA! Ukoliko se ne pridrzavate prethodno navedenih
A pravila, sigurnosni sustav koji je predvidio proizvoda¢
(klasa 1) prestaje biti u¢inkovit i doci ¢e do ozbiljnih rizika
po osobe (npr. elektricni udar) i predmete (npr. pozar).

5.5 SPOJEVI KRUGA VARENJA

PAZNJA! PRIJE VRSENJA SLIJEDECIH SPOJEVA PROVJERITI

DA JE STROJ ZA VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN 1Z STRUJE.
U tablici (TAB. 1) navedene su vrijednosti koje se savjetuju za kabele za
zavarivanje (u mm?) ovisno o maksimalnoj vrijednosti struje koju daje
aparat za zavarivanje.

Spajanje kabela za zavarivanje hvataljke za drzanje elektrode
Postavite na terminal specijalnu stezaljku koja sluzi za pritezanje golog
dijela elektrode.

Ovaj kabel treba obicno spojiti na stezaljku s oznakom (+).

Spajanje povratnog kabla struje zavarivanja

Spaja se na komad koji se vari ili na metalni stol na koji je naslonjen, sto je
blize moguce spoju koji se vrsi.

Ovaj kabel treba spojiti na stezaljku s oznakom (-).

Za neke tipologije elektroda (npr. elektrode s kiselom oblogom) potrebno
je obrnuto spajanje u odnosu na navedeno konvencionalno spajanje.

Preporuke:

- Rotirati do kraja priklju¢ke kabela za zavarivanje u brzim uti¢nicama
(ako su prisutne), kako bi se zajamcio savrsen elektri¢ni kontakt; u
protivnom dodi ¢e do pregrijavanja priklju¢aka i do njihovog brzog
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trosenja i gubitka ucinkovitosti.

- Upotrijebiti $to krace kablove za zavarivanje.

- lIzbjegavati metalne konstrukcije koje nisu dio komada koji se vari,
kao zamjenu za povratni kabel struje zavarivanja; to bi moglo biti
opasno za sigurnost i moglo bi dovesti do nezadovoljavajucih rezultata
zavarivanja.

6. ZAVARIVANJE MMA: OPIS POSTUPKA

6.1 OPCI PRINCIPI

- Morate se pridrzavati uputa proizvodaca elektroda po pitanju
ispravnosti polova i optimalne struje zavarivanja (ove upute su obi¢no
navedene na pakiranju elektroda).

- Struja zavarivanja se podesava ovisno o promjeru koristene elektrode i
tipu zavara koji se zeli dobiti; indikativno navodimo struje koje se mogu
koristiti za razlicite promjere elektroda:

@ Elektrode (mm) S.truja zavarivanja (A)
min. maks.

1.6 25 50

2.0 40 80

25 60 110

3.2 80 160

4.0 120 200

- Treba imati na umu da i kad su promjeri elektroda jednaki, velika struja
e se koristiti za zavarivanje u ravnom, dok ce se za okomito zavarivanje
koristiti nize vrijednosti struje.

Mehanicke karakteristike zavara odredene su, ne samo jacinom
odabrane struje, ve¢ i ostalim parametrima zavarivanja kao $to su
duzina luka, brzina i polozaj izvodenja zavarivanja, promjer i kvaliteta
elektroda (elektrode morate ¢uvati na odgovarajudi nacin, odnosno
one moraju biti zasticene od vlage i moraju se cuvati u odgovaraju¢im
pakiranjima ili kutijama).

6.2 POSTUPAK
- Dok masku drzite ISPRED LICA, trljajte vrh elektrode na komadu za
zavariti i pravite pokrete kao da zelite upaliti Zigicu; ovo je najispravniji
nacin paljenja luka.
PAZNJA: NE LUPKAJTE elektrodom po komadu: tako mozete ostetiti
oblogu elektrode i otezati paljenje luka.
- Cim zapalite luk, pokusajte odrzati rastojanje od komada koje treba
iznositi kao i promjer koristene elektrode i odrzavajte ovo rastojanje sto
je moguce konstantnijim za vrijeme zavarivanja; ne zaboravite da nagib
elektrode u smjeru kretanja mora iznositi oko 20-30 stupnjeva (SI. G).
Na kraju zavara, pomaknite kraj elektrode malo unazad u odnosu na
smjer rada, iznad rupe kako biste istu ispunili, zatim brzo podignite
elektrodu iz kupke taljenog metala kako bi se luk ugasio.

1ZLGED $AVA ZAVARIVANJA
SLH

7. SERVISIRANJE
POZOR! PRIJE ZAPOCIMANJA RADOVA SERVISIRANJA,
A POTREBNO JE PROVIJERITI DA JE STROJ ZA VARENJE
UGASEN I ISKLJUCEN 1Z STRUJNE MREZE.

IZVANREDNO SERVISIRANJE
RADNJE IZVANREDNOG SERVISIRANJA MOZE VRSITI ISKLJUCIVO
ISKUSNO ILI KVALIFICIRANO OSOBLJE ELEKTRO-MEHANICKE
STRUKE, POSTIVAJUCI TEHNICKU NORMU IEC/EN 60974-4.

POZOR! PRIJE UKLANJANJA OKLOPA STROJA ZA VARENJE |
A POCIMANJA RADOVA U UNUTARNJEM DUELU STROJA
POTREBNO JE PROVJERITI DA JE STROJ UGASEN |
ISKLJUCEN 1Z STRUJNE MREZE.

Eventualne provjere izvr$ene pod naponom unutar stroja za varenje

mogu prouzroditi teski strujni udar uslijed izravnog dodira sa

dijelovima pod i/ili ozljede prouzrocene uslijed izravnog

dodira sa dijelovima u pokretu.

- Potrebno je povremeno i u svakom sluéaju ¢esto, ovisno o upotrebi i

prasnjavosti prostora, provjeriti unutrasnjost stroja i ukloniti prasinu

koja se polozila na transformator, putem mlaza suhog komprimiranog

zraka (max 10 bara).

Izbjegavati da se uperi mlaz komprimiranog zraka prema elektroni¢kim

komponentama; eventualno ih ocistiti vrlo mekanom cetkom ili

prikladnim rastvornim sredstvima.

- Tom prilikom potrebno je i provjeriti da su elektri¢ni prikljucci prikladno
zategnuti i da su kablovi prikladno izolirani.

- Nakon tih provjera potrebno je ponovno postaviti oklop stroja, jako

zatezudi vijke.

Potrebno je apsolutno izbjegavati varenje sa otvorenim strojem za

varenje.

- Nakon servisiranja ili popravljanja, ponovno osposobiti spojeve i
kablove kao 3to su bili u pocetku, pazeéi da isti ne dodu u dodir
sa dijelovima u pokretu ili sa dijelovima koji mogu posti¢i visoku
temperaturu. Spojiti trakom sve sprovodnike kao $to su bili prije, pazeci
da su spojevi primarnog transformaroa pod visokim naponom odvojeni
od spojeva sekundarnih transformatora pod niskim naponom.
Upotrijebiti sve originalne rondele i vijke za zatvarenje kucista.

8. PRETRAGA KVAROVA

U SLUCAJU DA NISTE ZADOVOLINI RADOM APARATA, A PRIJE VRSENJA

DETALINIJE PROVJERE ILI PRIJE NEGO STO SE OBRATITE VASEM SERVISU,

PROVJERITE SLJEDECE:

- Struja zavarivanja, koja se podesava preko rucice, mora biti prikladna
promjeru i tipu koristene elektrode.

- Kad je glavni prekida¢ na "ON’, odnosna lampica mora biti upaljena;
ako nije, kvar je obi¢no na liniji napajanja (kabeli, uti¢nica i/ili utikac,
osiguradi, itd.).

- Da nije upaljeno zuto led svjetlo koje oznacava da je intervenirala

toplinska zastita od prevelikog ili preniskog napona ili da je doslo do

kratkog spoja.

Uvjerite se da ste se pridrzali nazivnog odnosa intermitencije; ako

dode do intervencije termostatske zastite, pri¢ekajte da se aparat za

zavarivanje prirodno ohladi, provjerite rad ventilatora.

Provjerite napon linije: ako je suviSe visok ili suvise nizak, aparat za

zavarivanje Ce se blokirati.

Provjerite da nije doslo do kratkog s poja na izlazu aparata za

zavarivanje: u tom slucaju otklonite problem.

Provjerite je li povezivanje kruga zavarivanja ispravno izvrseno,

posebice jesu li klijesta kabela mase spojena na komad i da izmedu njih

i komada nema izolacionog materijala (npr. lakovi).
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rakotwdrcze lub mutagenne w miejscu pracy, konieczna jest

INSTRUKCJA OBSLUGI

UWAGA: PRZED ROZPOCZECIEM SPAWANIA NALEZY UWAZNIE
PRZECZYTAC INSTRUKCJE OBSLUGI!

1. OGOLNE BEZPIECZENSTWO PODCZAS SPAWANIA LUKOWEGO
Operator powini by¢ odp pr y w zakresie
bezpiecznego uzywaniu spawarki, jak réwniez poinformowany
o zagrozeniach zwiazanych z procesami spawania lukowego,
odpowiednich srodkach ochronnych oraz procedurach awaryjnych.
(Odwotaj sie¢ rowniez do normy “EN 60974-9: Sprzet do spawania
tukowego. Czes¢ 9: Instalacja i uzytkowanie”).

Unika¢ bezposrednich kontaktéw z obwodem spawania; w
niektorych okolicznosciach napiecie jalowe wytwarzane przez
generator moze by¢ niebezpieczne.

Podtaczanie przewodéw spawalniczych, operacje majace na celu
kontrole oraz naprawa powinny byé¢ wykonane po wytaczeniu
spawarki i odlgczeniu zasilania urzadzenia.

- Przed wymiang zuzytych el uchwytu Iniczego
nalezy wyltaczyc spawarke i odtaczyc zasﬂanle

- Wykonac instalacje elektrycznq god z iazujacymi
normami oraz przepi | i higieny pracy.

Spawarke nalezy podlqczyc wytacznie do ukladu zasilania
wyp gow y przewéd neutralny.

Upewni¢ sig, ze wtyczka zasilania jest prawidiowo podtaczona do
uziemienia ochronnego.

Nie uzywac spawarki w srodowisku wilgotnym lub mokrym lub tez
podczas padajacego deszczu.

Nie uzywac kabli z uszkodzona izolacja lub poluzowanymi
potaczeniami.

VAV

- Niesp ¢ poj ikow, k lub pr rurowych,
ktére zawieraja lub zawieraly ciekle lub gazowe substancje
tatwopalne.

- Nie 4 Inikow chlorowanych do materiatow

czystych i nie przechowywac w ich poblizu.

Nie spawac zbiornikéw pod cisnieniem.

Usungé¢ z obszaru pracy wszelkie substancje fatwopalne(np.

drewno, papier, szmaty, itp.).

Przechowywac butle z dala od zrodel ciepta i chroni¢ przed
pr i stonecznych( jezeli

uzywana).

DYMY SPAWALNICZE MOGA BYC NIEBEZPIECZNE
Dymy powstajace podczas spawania zawieraja toksyczne gazy i

opary.
Dymy sp Inicze je rakotworcze, jak

| w g ﬁ|IARC118!" dzynarod Agencja Badan
nad Rakiem).
Toksycznos¢ dyméw spawalniczych zalezy od nastepujacych
czynnikéw:

- metale uzywane do spawania;

- elektrody i drut spawalniczy;

- powtoki;

- detergenty, odtluszczacze i podobne;

- wykorzystany proces spawania.

Kazdy operator musi przestrzegac zasad wskazanych nizej w celu

duk iado wdychania dymoéw spawalnlczych
- zwraca¢ uwage, aby glowa jd ‘ 5|§ w odp dniej
dlegtosci o ych dyméw spawalniczych;
- nie wdychac oparéw;
- zap: i¢ odpowiednia wymiane p za lub urzadzenia do
ia dymow sp Iniczych w poblizu tuku;

- w przypadku niewystarczajacej wentylacji stosowaé przytbice
spawalnicza z aparatem oddechowym z ukladem oczyszczania
powietrza.

Aby spelnia¢ wymogi Dyrektywy 2019/130/UE: Ochrona

pracownikow przed ryzykiem wynikajacym z narazenia na czynniki

yczna ocena dop alnych wartosci narazenia na dymy
spawalnicze w zaleznosci od ich sktadu, stezenia oraz czasu trwania
samego narazenia.

0L 0@

- Z 4 dpowiednia izolacje elektryczng pomiedzy
elektroda, obrablanym przedmlotem i ewentualnymi umemlonyml
czesciami ymi, ktére znajduja sie w poblizu (sq epne)
W tym celu nalezy nosi¢ rekawice ochronne, obuwie ochronne,
nakrycia glowy i odziez ochronng oraz stosowa¢ pomosty lub
chodnlkl |zo|acyjne

- Pr ie ultrafiol jest ral orcze, jak wsk
w monografii IARC 118; p dto promieni ie ultrafiol
i podczerwone moze powodowac uszkodzenie oczu i poparzenia
skory.

Chron zawsze oczy przy pomocy specjalnych filtréw zgodnych z
norma UNI EN 169 lub UNI EN 379, ych na kach
lub przytbicach spawalmczych zgodnych z norma UNI EN 175.

Nos$ odpowiednia odziez ogni porna (; 3 z norma UNI EN
11611) oraz rekawu:e spawalnicze (zgodne z normq UNI EN 1 2477),
zapobiegajac narazeniu skéry na dziak pr

nadfiol go i podczer go wytwarzanych przez tuk;
rozszerz zabezpieczenie na inne osoby znajdujace sie w poblizu
tuku za pomoca oston lub zaston nieodbijajacych.

Hatasliwos¢: Jezeli w wyniku szczegdlnie intensywnych operacji
spawania zostanie stwierdzony poziom codziennego narazenia
osoblstego (LEPd) rowny Iub wyzszy od 85 db(A), nalezy

d

powiednie srodki ochrony osobistej

(Tab. 1 ).

LO®AOEO®

POLA ELEKTRYCZNE | MAGNETYCZNE MOGA BYC NIEBEZPIECZNE
Prad elektryczny, ktéry przeplywa przez jakikolwiek przewéd
wytwarza zlokalizowane pola elektryczne i magnetyczne (EMF).
Prad spawania wytwarza pole EMF w poblizu obwodu spawania i
spawarki.

Pola elektromagnetyczne moga zaktécac funkcjonowanie niektérych
aparatur medycznych (na przyktad urzadzenia wspomagajace prace
serca, aparaty tl protezy I itp.).

Nalezy zastosowa¢ odpowiednie srodki ochronne w stosunku do
o0séb jacych te urzad: Na przykfad zakazaé¢ dostepu do
strefy uzywania spawarki lub oszacowa¢ indywidualne zagrozenie
dla spawaczy.

ka speh technicznych
produktu przeznaczonego do uzytku wqucznle w pomieszczeniach
przemyslowych i w celach pr fesjonalnych. Nie jest gwar

| i dotyczacymi ekspozycji
czlomeka na pola elektromagnetyczne w otoczeniu domowym.
Kazdy operator musi przestrzega: opisanych nizej zasad w celu
zr do narazenia na pola EMF obwodu
spawania:
- dosunac do siebie przewody spawalnicze. Przymocowac je tasma
klejaca, o ile to mozliwe;
zwraca¢ uwage, aby glowa i tuléw znajdowaly sie najdalej

zliwie od obwodu sp i

nie owija¢ nigdy pr déw sp Ini
metalowych lub wokoét siebie;
nie spawac¢ podczas przebywania w zasiegu obwodu spawania;
zwracac uwage, aby oba przewody spawalnicze znajdowaly sie z
tej samej strony ciata;

ymi wy g

d

ych wokét pr

- podiaczy¢ przewod pi ny pradu sp jia do sp g
przedmiotu, najblizej jak tylko jest to mozliwe do spawanego
ztacza;

- niesp ¢ w poblizu sp ki;

kazdy operator musi przestrzega¢ minimalnych odlegtosci, jak
wskazano w karcie danych EMF;

odlegtos¢ od zrédta EMF w punkcie, powyzej ktérej narazenie nie
przekracza 20% Inej wartosci d lonej: d =55 cm.

£\

- Aparaturaklasy A:

Niniejsza spawarka spelnia wy du technicznego
produktu przeznaczonego do uzytku wquczme w pomieszczeniach
przemystowych i w celach profi Inych. Nie jest gwar
zgodnos¢ z wymogami dotyczacymi pola elektromagnetycznego

d
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w budynkach domowych oraz w tych, ktére sa podtaczone
bezposrednio do sieci zasilajacej niskim napieciem budynki
przeznaczone do uzytku domowego.

DODATKOWE $RODKI OSTROZNOSCI
OPERACJE SPAWANIA:
- W otoczeniu o zwiekszonym zagrozeniu szoku elektrycznego;
- W miejscach graniczacych;
- W obecnosci materiatéw tatwopalnych lub wybuchowych
NALEZY zapobieg 0 dd. ¢ ocenie "Odpowi
fachowca” i wykonywac zawsze w obecno$
przeszkolonych do interwencji w przypadku awarii.
MUSZA by¢ stosowane techniczne srodki zabezpieczajace opisane
wpunktach 7.10; A.8; A. 10normy,,EN 60974 9: Sprzet do spawania
go. Czes¢ 9:1 I
ZABRANIA SIE spawania operatorom znajdujqcym sie nad
podtozem, z wyjatkiem ewentualnych przypadkéw zastosowania
platform bezpieczenstwa.
NAPIECIE POMIEDZY UCHWYTAMI ELEKTROD LUB UCHWYTAMI
SPAWALNICZYMI: podczas pracy z wieksza iloscig spawarek na
jednym przedmiocie lub na kllku przedmlotach potaczonych
elektrycznie moze p na suma napiec
jatowych pomiedzy dwoma réznymi uchwytam| elektrody lub
uchwytami spawalniczymi, o wartosci mogacej osiaggac¢ podwéjna
wartosc graniczng dopuszczalna.
DOSW|adczony koordynatur musi  wykona¢ pomiary z
dp dnich srodkéw, aby okresli¢ czy istnieje
zagrozenie i czy moga zostac¢ zastosowane odpowiednie srodki
ochrony, jak podano w punkcie 7.9 normy,,EN 60974 9 Sprzet do
p go. Czesc 9: | I

A POZOSTALE ZAGROZENIA

- NIEWLASCIWE UZYWANIE: uzywanie spawarki do jakiejkolwiek
obrébki od j od przewidzianej jest ne (np.
rozmrazanie przewodow rurowych instalacji wodnej).

- Zabrania sie uzywania uchwytu jako sSrodka do zawieszania
spawarki.

- RYZYKO OPARZEN
Niektore czesci spawarki (uchwyt spawalniczy, uchwyt
elektrodowy) i strefy przylegajace moga osigga¢ temperature
przekraczajacqa 65°C: nalezy stosowa¢ odpowiednia odziez
ochronna.

P, PP d
P pr

y iot do ostygniecia przed
jego dotknieciem!

innych osgb

jaiuzy

ja i uzyth

WARUNKI SRODOWISKOWE (EN 60974-1)
- Uzywaé¢ spawarke tylko w podanych
$rodowiskowych:
« temperatura otoczenia zawarta w przedziale pomiedzy -10°C i
40°C;
- wilg §¢ powietrza nie wyzsza od 50% w temp.
40°C;
« wilgotnos¢ wzgledna powietrza nie wyzsza od 90% w temp.
20°C;
« Otaczajace powietrze musi by¢ wolne od kurzu, kwaséw, gazéw
lub substancji korozyjnych itp.

nizej warunkach

MAGAZYNOWANIE

- UmleSC|c urzadzenie i |jego akcesoria (z opakowaniem lub bez) w

knietych.

- Temperatura otoczenia musi zawiera¢ si¢ w zakresie pomiedzy
-20°Ci 55°C.

W przypadku urzadzen wy zonych w chtod

wodnego i temperatury otoczema nie przekracza]qcej 0°C: stosowac

plyn przeciwzamarzajacy zalecany przez Producenta lub catkowicie
proznlc ukiad hydraullczny izbiornik z p}ynem

S iednie srodki zliwiajace zak

urzadzenia przed wﬂgoqq, brudem i korozja.

)¢

mmmm UTYLIZACJA

Nie wyrzucac spawarki razem ze zwyklymi odpadami domowymi po
zakonczeniu okresu eksploataql

Obowiazkiem uzy ika jest tego urzadzenia
elektrycznego w punktach gr zonych do
utylizacji i recyklingu urzqdzen elektrycznych Iub skontaktowanie

sie ze sklep w ktérym Zalecenie to dotyczy

zeniach

enie

utylizacja

d

wylacznie utylizacji urzadzen na terenie Unii Europejskiej (WEEE).

2. WPROWADZENIE | OGOLNY OPIS

Opisywana w tej instrukcji obstugi spawarka jest Zrédtem pradu
przeznaczonym do spawania tukowego, zrealizowanym specjalnie do
spawania elektrod otulonych (rutylowe, kwasne i zasadowe) metodg
MMA.

Specyficzne parametry tej spawarki (INVERTER), takie jak predkos¢ i
precyzyjna regulacja, nadaja jej doskonata jakos¢ podczas spawania.

2.1 GROWNE PARAMETRY

- Regulacja pradu spawania.

- Wyswietlanie ustawionego pradu spawania na wyswietlaczu (gdzie
przewidziane).

ZABEZPIECZENIA

- Zabezpieczenie termostatyczne.

- Zabezpieczenie przed nieprawidtowym napieciem (zbyt wysokie lub
zbyt niskie napiecie zasilania).

- Zabezpieczenie przed przyklejaniem elektrody (MMA).

2.2 AKCESORIA NA ZAMOWIENIE
- Zestaw do spawania metoda MMA.
- Przytbica samosciemniajaca: z filtrem statym lub regulowanym.

3. DANE TECHNICZNE

3.1 TABLICZKA ZNAMIONOWA

Gtéwne dane dotyczace zastosowania i wydajnosci spawarki zostaty

podane na tabliczce znamionowej o nastepujacym znaczeniu:

Rys. A

1-  Norma EUROPEJSKA dotyczgca bezpieczenstwa i produkcji urzadzen
do spawania tukowego.

2- Nazwa i adres producenta.

3- Nazwa modelu.

4-  Symbol wewnetrznej struktury spawarki.

5- Symbol wybranego procesu spawania.

6- Symbol S: wskazuje, ze spawanie moze by¢ wykonywane w
Srodowisku o zwiekszonym zagrozeniu szoku elektrycznego (np. w
poblizu wigkszych skupisk metalu).

7- Symbol linii zasilania:
1~ : napiecie przemienne jednofazowe;
3~ : napiecie przemienne tréjfazowe.

8- Stopien zabezpieczenia obudowy.

9- Dane charakterystyczne dla linii zasilania:

- U, : Przemienne napigcie i czgstotliwos¢ zasilania spawarki.
= 1 1o - Maksymalny prad pochtoniety przez linie.
- |, 4 Rzeczywisty prad zasilania.

10- Wydajnos$¢ obwodu spawania:

- U, : maksymalne napigcie jatowe (obwéd spawania otwarty).

1,/U, : Prad i odpowiednie napiecie znormalizowane, ktére moga

by¢ wytwarzane przez spawarke podczas procesu spawania.

- X : Cykl pracy: wskazuje czas, podczas ktérego spawarka moze
wytwarza¢ odpowiednia ilo$¢ pradu (ta sama kolumna). Wyrazone
w %, na podstawie cyklu 10-minutowego (np. 60% = 6 minut
pracy, 4 minuty przerwy; i tak dalej).
W  przypadku, gdy zostana przekroczone wspotczynniki
wykorzystania (odczytane z tabliczki i dotyczace temp. 40°C
otoczenia) nastepuje zadziatanie zabezpieczenia termicznego.

- A/V-A/V : Wskazuje game regulacji pradu spawania (minimalny -
maksymalny) przy odpowiednim napieciu tuku.

11- Numer czesci dla identyfikacji spawarki (niezbedny dla pogotowia
technicznego, zamdwienia czesci zamiennych i badania pochodzenia
produktu).

12- -——: Wartos¢ bezpiecznikdw z opéznionym dziataniem, ktére
nalezy przewidzie¢ w celu zabezpieczenia linii.

13- Symbole dotyczace norm bezpieczenstwa, ktorych znaczenie
podano w paragrafie 1 “Ogdlne bezpieczenstwo podczas spawania
tukowego”.

Uwaga: Na tabliczce znamionowej podane jest przyktadowe znaczenie
symboli i cyfr; doktadne wartosci danych technicznych posiadanej
spawarki nalezy odczyta¢ bezposrednio na tabliczce samej spawarki.

3.2 POZOSTALE DANE TECHNICZNE
- SPAWARKA:
- patrztabela 1 (TAB.1)
% USE AT 20°C (jezeli wystepuje na zewnetrznej ostonie spawarki).
USE AT 20°C, okresla dla kazdej $rednicy (@ ELECTRODE) ilo$¢
elektrod, ktére moga by¢ spawane w 10 minutowym przedziale
czasowym (ELECTRODES 10 MIN) w temp. 20°C, z przerwa 20
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sekundowa przeznaczong na kazda zmiane elektrody; te dane sg
podane takze w wartoéciach procentowych (%USE) wzgledem
maksymalnej liczby elektrod, ktére moga by¢ spawane.

- UCHWYT ELEKTRODOWY: patrz tabela 2 (TAB.2)

Cigzar spawarki podany jest w tabeli 1 (TAB.1)

4. OPIS SPAWARKI

Spawarka skfada sie zasadniczo z modutéw mocy, wykonanych na

obwodach drukowanych i zoptymalizowanych w celu uzyskania

maksymalnej niezawodnosci oraz zredukowanej konserwacji.
Rys.B

1-  Wejscie linii zasilania (1~), zespotu prostownikowego oraz
kondensatoréow wyréwnawczych.

2-  Mostek tranzystoréw (IGBT) i sterowniki; zamienia wyprostowane
napiecie linii na napiecie przemienne o wysokiej czestotliwosci i
reguluje moc w zaleznosci od zadanego pradu/napiecia spawania.

3- Transformator o wysokiej czestotliwosci; jego zadaniem jest
dostosowanie napiecia i pradu do wartosci niezbednych dla procesu
spawania tukowego i jednoczesnie galwanicznej izolacji obwodu
spawania od linii zasilania.

4-  Mostek prostujacy wtorny z indukcyjnoscia poziomujaca: zamienia
napiecie / prad przemienny dostarczany przez uzwojenia wtorne na
prad / napiecie state o niskim falowaniu.

5-  Elektroniczny uktad sterowania i regulacji: wywotuje dynamiczna
odpowiedz pradu podczas topienia elektrody (zwarcia chwilowe) i
nadzoruje systemy bezpieczenstwa.

W modelu "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" wystepuje ponadto urzadzenie
automatycznie odczytujace napiecie sieciowe (115V ac - 230V ac) i
przygotowujace spawarke do prawidtowego funkcjonowania.

4.1 URZADZENIA STERUJACE, REGULACJE | POLACZENIE

4.1.2 SPAWARKA

Strona przednia:

Rys. C

1- Szybkoztaczka dodatnia (+) do
spawalniczego.

2- DIODA ZOLTA: zwykle nie $wieci sie, kiedy sie $wieci wskazuje
anomalie blokujaca prad spawania z réznych powodow, ktére moga
by¢ nastepujace:

- Zabezpieczenie termiczne: wewnatrz spawarki zostata uzyskana
zbyt wysoka temperatura. Urzadzenie pozostaje wigczone
i nie dostarcza pradu, dopdki nie zostanie uzyskana zwykta
temperatura Reset nastepuje automatycznie.

- pieczenie przed zbyt wysokim i zbyt niskim napigciem
I|n|| wzgledem wartosci wskazanej na tabliczce. UWAGA:
Przekroczenie goérnej granicy napiecia moze spowodowac

podfaczenia  przewodu

P urzq

- Zabezpieczenie ANTI STICK: powoduje automatyczne
zablokowanie spawarki, w przypadku przyklejenia elektrody
do spawanego materiatu, umozliwiajac reczne wyjecie bez
uszkodzenia uchwytu elektrodowego.

3- DIODA ZIELONA: wskazuje, ze spawarka jest podfaczona do sieci i
jest gotowa do funkcjonowania.

4- Pokretto umozliwiajgce regulacje pradu spawania. Umozliwia
regulacje réwniez podczas spawania (model "DUAL VOLTAGE
AUTOMATIC" posiada podwojng podziatke w Amperach).

5-  Szybkoztaczka ujemna (-) do podtaczenia przewodu spawalniczego.

6- SPAWARKA Z PRZELACZNIKIEM TRZYPOZYCYJNYM:

% Spawanie elektrodowe metoda MMA

Wybér pozycji metody MMA nastepuje w zaleznosci od rodzaju

zastosowanej elektrody.

Urzadzenie Arc Control System gwarantuje lepsza dynamike

spawania, tatwy start (HOT START) oraz ptynne spawanie dla

kazdej typologii elektrod:

?:I Elektrody rutylowe, inox, etc.
S
ﬁ Spawanie metoda TIG:
Urzadzenie z funkcja zabezpieczajacg przed przyklejaniem ANTI
STICK specyficzng dla metody TIG.
(Funkcje HOT START i ARC FORCE nieaktywne, zajarzenie
dotykowe/scratch).
7-  Wyswietlacz numeryczny (gdzie przewidziany).
Wyswietla prad wyjsciowy ustawiony z pomocg pokretta (Rys. C-4).

Elektrody zasadowe, celulozowe (mod. CE), etc.

Strona tylna:
Rys.D
1-  Przewdd zasilajacy.
2-  Wytacznik gtéwny O/OFF - I/ON ($wietlny).

5. MONTAZ
UWAGA! WYKONAC WSZELKIE CZYNNOSCI INSTALACYJNE |
A PODLACZENIA ELEKTRYCZNE PO UPRZEDNIM
WYLACZENIU SPAWARKI | ODLACZENIU JEJ OD SIECI
ZASILANIA.
PODLACZENIA  ELEKTRYCZNE
WYLACZNIE PRZEZ
WYKWALIFIKOWANY.

BYC WYKONYWANE
DOSWIADCZONY LUB

MUSZA
PERSONEL

PRZYGOTOWANIE
Rozpakowac spawarke i zamontowac odtaczone czesci znajdujace sie w
opakowaniu.

Polaczenie przewodu powrotnego z zaciskiem
Rys.E

Potaczenie przewodu spawalniczego z uchwytem elektrody
Rys.F

5.1 SPOSOB PODNOSZENIA SPAWARKI

Wszystkie spawarki opisane w tej instrukcji nalezy podnosi¢ za pomoca
specjalnego uchwytu lub pasa, dostarczonego w wyposazeniu, jezeli
przewidziany dla danego modelu (zamontowany jak pokazano na RYS. ).

5.2 USTAWIENIE SPAWARKI

Wyznaczy¢ miejsce montazu spawarki w taki sposob, aby w poblizu

otworu wlotowego i wylotowego powietrza chtodzacego nie znajdowaty

sie przeszkody (wymuszone krazenie powietrza za pomoca wentylatora,

jezeli wystepuje); upewnic sie jednoczesnie, czy nie s zasysane pyly

przewodzace, opary korozyjne, wilgog, itd.

Zapewnic co najmniej 250 mm wolnej przestrzeni wokét spawarki.
UWAGA! Ustawi¢ spawarke na plaskiej powierzchni, o

A nosnosci odpowiedniej dla jej ciezaru, celem unikniecia

wywrécenia lub pr igcia, ktore sa nieb Zne

5.3 PODLACZENIE DO SIECI

- Przed wykonaniem kazdego podiaczenia elektrycznego, nalezy
sprawdzi¢ czy dane podane na tabliczce spawarki odpowiadajg
wartosciom napiecia i czestotliwosci sieci, ktére sa do dyspozycji w
miejscu instalacji.

Spawarke nalezy podiaczy¢ wylacznie do systemu zasilania z
przewodem neutralnym podtaczonym do uziemienia.

Aby zagwarantowac zabezpieczenie przed posrednim kontaktem,
nalezy stosowac wytgczniki réznicowo-pradowe typu:

- TypA( - ) dla urzadzen jednofazowych;

) dla urzadzen tréjfazowych.

- Celem spetnienia wymagan Normy EN 61000-3-11 (Flicker) zaleca sie
podtaczenie spawarki do punktéw interfejsowych sieci zasilania, ktére
wykazuja impedancje mniejsza od:

Zmax = 0.47 Q (80A - 100A).

Zmax =0.25 Q (130A - 160A).

Zmax =0.17 Q (180A - 200A).

Spawarka nie spetnia wymogéw normy I[EC/EN 61000-3-12.

W przypadku podtaczania do publicznej sieci zasilania, obowigzkiem
instalatora lub uzytkownika jest sprawdzenie, czy spawarka moze
zosta¢ do niej podigczona (jezeli to konieczne skonsultowad sie z
przedsiebiorstwem zarzadzajacym siecig dystrybucji).

Jezeli nie zostato podane inaczej, spawarki (MPGE) sg kompatybilne z
zespotami pradotworczymi umozliwiajagcymi zmiane napiecia zasilania
do + 15%.

Aby umozliwi¢ prawidtowe uzywanie urzadzenia zespét pradotwérczy
musi by¢ prawidtowo ustawiony przed podtaczeniem inwertera.

- TypB(

[

.4 WTYCZKA | GNIAZDKO

Model 230V jest wyposazony zwykle w przewdd zasilania z wtyczka
znormalizowang, (2B + U) 16A/250V.

Moze wiec by¢ podiaczony do gniazda sieciowego wyposazonego w
bezpieczniki lub wy’chzmk automatyczny

- Wprzypadku sp ek p ionych wtyczki (modele 115/230V),
podtaczy¢ do przewodu zasilania znormalizowang wtyczke (2B +
U) o odpowiedniej obciazalnosci i przygotowaé gniazdko sieciowe
zabezpieczone przez bezpieczniki lub automatyczny wytacznik;
podtaczy¢ specjalny zacisk uziemiajacy do przewodu uziomowego
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linii zasilania (z6tto-zielony). W tabeli (TAB.1) podane sa wartosci w
amperach, zalecane dla bezpiecznikéw zwtocznych linii, wybranych w
zaleznosci od maksymalnego pradu znamionowego, wytwarzanego
przez spawarke oraz od napiecia znamionowego zasilania.

f UWAGA! Nieprzestr ie wyzej wsk ych przepisé
p duj el ne dviakani v
zabezpieczajacego przewidzianego przez producenta

(klasy 1), z | ymi p ymi zagrozeniami dla oséb (np.
szok elektryczny) oraz dla przedmiotéw (np. pozar).

5.5 PODLACZENIA OBWODU SPAWANIA
UWAGA! PRZED WYKONANIEM NIZEJ PODANYCH
A PODLACZEN, NALEZY UPEWNIC SIE CZY SPAWARKA JEST
WYLACZONA | ODLACZONA OD SIECI ZASILANIA.
W tabeli (TAB. 1) podane sa wartosci zalecane dla przewoddw spawania
(w mm?), w zaleznoéci od maksymalnego pradu dostarczanego przez
spawarke.

Podtaczenie przewodu spawalniczego uchwytu elektrodowego

Na terminalu znajduje sie specjalny zacisk, ktéry umozliwia dokrecenie
nieostonietej czesci elektrody.

Ten przewod musi by¢ potaczony z zaciskiem oznaczonym symbolem (+).

Podtaczenie pr du powr go pradu sp

Podtaczyc¢ przewod do spawanego przedmiotu lub do metalowego stotu,
na ktérym zostat umieszczony, najblizej, jak tylko jest to mozliwe do
spawanego ztacza.

Ten przewéd musi by¢ potaczony z zaciskiem oznaczonym symbolem (-).
Wyjatkowo niektére rodzaje elektrod (np. elektrody z powtoka kwasowa)
wymagaja potaczenia odwrotnego wzgledem zwykle zalecanego.

Zalecenia:

- Obréci¢c do konca faczniki  przewodéw spawalniczych  w
szybkoztaczkach, (jezeli wystepuja), aby zapewni¢ prawidtowy styk
elektryczny; w przeciwnym przypadku nastapi przegrzanie tacznikéw
z odnosnym szybkim zuzyciem i utratg skutecznosci.

- Uzywac najkrétsze mozliwie przewody spawalnicze.

Nie uzywa¢ metalowych konstrukgji, ktore nie s czescig poddawanego

obrébce przedmiotu, w zastepstwie przewodu powrotnego pradu

spawania; moze to by¢ niebezpieczne i powodowac uzyskiwanie
niedostatecznych wynikéw podczas spawania.

. SPAWANIE METODA MMA: OPIS PROCESU

.1 POJECIA PODSTAWOWE

- Nalezy odwota¢ sie do zaleceri producenta elektrod, ktore wskazujg
prawidtowa polaryzacje oraz optymalny prad spawania (zwykle te
zalecenia znajduja sie na opakowaniu elektrod).

Prad spawania nalezy regulowa¢ w zaleznosci od S$rednicy
zastosowanej elektrody oraz od rodzaju zltacza, ktére zamierza sie
wykonad; orientacyjnie wartosci pradu uzywane dla réznych $rednic
elektrod sa nastepujace:

6.
6.

@ Elektrody (mm) .Prqd spawania (A)
min. max.
1.6 25 50
2.0 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4.0 120 200

- Prosze zauwazyc, ze przy jednakowych wartosciach srednicy elektrody,
wigksze wartosci pradu bedy uzywane do spawania poziomego,
podczas gdy do spawania pionowego lub putapowego nalezy uzywac
pradoéw nizszych.

- Wiasciwosci mechaniczne spawanego zfacza s3 wyznaczane, oprocz
natezenia wybranego pradu, réwniez przez inne parametry spawania,
takie jak: dtugosc¢ tuku, predkosc i pozycje spawania, srednica i jakos¢
elektrod (elektrody nalezy przechowywac w miejscu zabezpieczonym
przed wilgocia, w odpowiednich opakowaniach lub pojemnikach
zabezpieczajacych).

6.2 PROCES

- OSLANIAJAC TWARZ maska spawalnicza pociera¢ koricem elektrody
o spawany przedmiot, wykonujac ruch, jak podczas zapalania zapatki;
jest to najbardziej prawidtowy sposéb zajarzenia tuku.
UWAGA: NIE UDERZAC elektroda o przedmiot, grozi to uszkodzeniem
powtoki i utrudnia zajarzenie fuku.

- Bezposrednio po zajarzeniu tuku nalezy utrzymywac elektrode w
odpowiedniej odlegtosci od przedmiotu, rwnej $rednicy zastosowanej

elektrody i utrzymywac te odlegtos¢ mozliwie jak najbardziej staty
podczas catego procesu spawania; nalezy pamieta¢é o tym, ze
nachylenie elektrody w kierunku posuwu powinno wynosi¢ okoto 20-
30 stopni (Rys.G).

Po zakonczeniu $ciegu spawalniczego przesunac koricowke elektrody
lekko do tytu wzgledem kierunku posuwu i umiesci¢ nad kraterem,
umozliwiajagc w ten sposdb jego wypetnienie, nastepnie szybko
podnieé¢ elektrode nad jeziorko spawalnicze, zeby zgasic tuk.

WYGLAD $CIEGU SPAWALNICZEGO
Rys.H

7. KONSERWACJA
UWAGA! PRZED WYKONANIEM OPERACJI
A KONSERWACYJNYCH NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA
JEST WYLACZONA | ODLACZYC ZASILANIE.

NADZWYCZAJNA KONSERWACJA
OPERACJE NADZWYCZAIJNEJ KONSERWACJI MUSZA  BYC
WYKONYWANE WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB
WYKWALIFIKOWANY W ZAKRESIE ELEKTRYCZNO-MECHANICZNYM,
ZGODNIE Z NORMA TECHNICZNA IEC/EN 60974-4.

UWAGA! PRZED WYJECIEM PANELI SPAWARKI | DOSTANIEM
A SIE DO JEJ WNETRZA NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA

ZOSTALA WYLACZONA | ODEACZYC ZASILANIE.

Ewentualne kontrole pod napieciem, wykonywane wewnatrz spawarki

moga grozi¢ powaznym szokiem elektrycznym, powodowanym przez

bezposredni kontakt z czesciami znajdujacymi sie pod napieciem lub/i
moga one p d ¢ kodzenia wynikajace z bezposredni
kontaktu z czesciami znajdujacymi w ruchu.

- Okresowo, z czestotliwoscia zalezng od uzywania urzadzenia i stopnia

zakurzenia otoczenia, nalezy sprawdza¢ wnetrze spawarki i usuwac

kurz osadzajacy sie na transformatorze, za pomoca suchego strumienia
sprezonego powietrza (maks 10 bar).

Unika¢ kierowania strumienia sprezonego powietrza na karty

elektroniczne; mozna je ewentualnie oczysci¢ bardzo miekka

szczoteczka lub odpowiednimi rozpuszczalnikami.

Przy okazji nalezy sprawdzi¢, czy podigczenia elektryczne sa

odpowiednio zacisnigte, a na okablowaniach nie wystepujg $lady

uszkodzen izolacji.

- Po zakoniczeniu wyzej opisanych operacji nalezy ponownie

zamontowac panele spawarki, dokrecajac do korica $ruby zaciskowe.

Bezwzglednie unika¢ wykonywania operacji spawania podczas gdy

spawarka jest otwarta.

- Po przeprowadzeniu konserwacji lub naprawy przywré¢ do
pierwotnego stanu potfaczenia i okablowania, dbajac o to, aby nie
stykaty sie one z czesciami znajdujacymi sie¢ w ruchu lub czesciami,
ktére moga osigga¢ wysoka temperature. Zepnij wszystkie przewody
zgodnie z poczatkowym utozeniem, zadbaj o to, aby prawidtowo
oddzieli¢ potaczenia uzwojenia pierwotnego wysokiego napiecia od
potaczen uzwojenia wtérnego niskiego napiecia.

Wykorzystaj do ponownego dokrecenia elementéw konstrukcyjnych
pojazdu wszystkie wczesniej zastosowane podkfadki i sruby.

8. WYSZUKIWANIE USTEREK

W PRZYPADKU NIEZADAWALAJACEGO FUNKCJONOWANIA URZADZENIA

| PRZED WYKONANIEM BARDZIEJ SPECJALISTYCZNYCH WERYFIKACJI LUB

ZWROCENIEM SIE DO WASZEGO SERWISU POGOTOWIA TECHNICZNEGO

NALEZY SPRAWDZIC CZY:

- Prad spawania wyregulowany za pomoca pokretta, jest dostosowany

do srednicy i typu zastosowanej elektrody.

Przy wytaczniku gtéwnym przetaczonym na "ON"$wieci sie odpowiednia

lampka; w przeciwnym przypadku usterka zwykle znajduje sie na linii

zasilania (kable, gniazdko i/lub wtyczka, bezpieczniki, itp.).

- Nie Swieci sie zétta dioda, sygnalizujaca zadziatanie zabezpieczenia
termicznego przed zbyt wysokim lub zbyt niskim napieciem lub
zwarciem.

- Sprawdzi¢, czy przestrzegany jest znamionowy cykl pracy; w przypadku
zadziatania zabezpieczenia termostatycznego nalezy odczekac
na naturalne schfodzenie urzadzenia, sprawdzi¢ funkcjonowanie
wentylatora.

- Sprawdzi¢ napigcie linii: jezeli ustawiona wartos¢ jest zbyt wysoka lub

zbyt niska, spawarka pozostanie zablokowana.

Sprawdzi¢, czy na wyjsciu spawarki nie nastepuje zwarcie: w tym

przypadku usunac usterke.

Potaczenia obwodu spawania s wykonywane prawidlowo, a

szczegolnie, czy zacisk przewodu masowego jest rzeczywiscie

podtaczony do detalu i nie zawiera materiatéw izolacyjnych (np.
lakiery).
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(F1)
OHJEKIRJA

HUOM! ENNEN HITSAUSKONEEN KAYTTOA LUE HUOLELLISESTI
KAYTTOOHJEKIRJA.

1. KAARIHITSAUKSEN YLEINEN TURVALLISUUS

Hitsauskoneen kayttdjan on tunnettava r||t ivan hyvin koneen
turvallinen kayttotapa sekd kaarih liittyvat
vaaratekijat ja varotoimet seka tiedettév'a, kuinka toimia
hététilanteissa.

(Katso my6s normi“EN 60974-9: Kaarihi
ja kaytts”).

laitteet. Osa 9: A

Viltda suoraa K ia i irtap kanssa, silla
generaattorin tuottama tyhjakayntijannite voi olla vaarallinen.
Sammuta hltsauskone ja irrota se sdhkoverkosta ennen
I kaapelien kytk d tai minkaan tarkistus- tai korjaustyon
suorittamista.

Sammuta hitsauskone ja

I kul id

se sdhkoverkosta ennen

.

irrota

polttimen osien
- Suorita sahkokytkennat yl turvalli araysten
- Hit: ' tulee liittaa syottojarj in, joissa on
maadoitukseen liitetty neutraalijohdin.
- Varmistaudu siitd, ettd syottotulppa on oikein doitettu

tyostettivadn kappaleeseen ja mahdollisiin ldhistolla maassa
oleviin metalliosiin.
Sﬁhkﬁneristys voidaan
ldl""" k

vaatetusta ja erlstavna Iavoja tai mattuja

normaalisti taata  kayttamalla

-paahinetta ja

- Ultraviolettisdteily on sy6paa aiheuttavaa, kuten IARC:n
monograﬁassa 118 on todettu; lisdksi ultravioletti- ja
ly voi vahingoittaa silmié ja polttaa ihoa.

Suo;aa aina silmat siihen tarkoitetuilla suojalaseilla, jotka ovat
yhdenmukaisia normien UNI EN 169 tai UNI EN 379 kanssa ja
koottu naamareille tai kypaériin, jotka ovat yhdenmukaisia normin
UNIEN 175 kanssa.
Kaytd tarkoituksenmukaisia syttymattomia suojavarusteita
(yhdenmukaisia normin UNI EN 11611 kanssa) sekad
yhd k normin UNI EN 12477 kanssa)
valttaen altlstamasta ihoa kaaren tuottamille ultravioletti- ja

P

P ateille; suojauk téytyy olla vili
tai heij ien kankaiden avulla muille kaaren lahella
oIeV|IIe ihmisille.
- Meluisuus: Jos erityisen intensiivisten hitsaustdiden takia

havaitaan péivittdinen henkilon altistumistaso (LEPd), joka
on sama tai yli 85 dB(A), on pakollista kdyttda asianmukaisia
henkilonsuojavalineita (Taul. 1).

ZO®AOGX®

SAHKO- JA MAGNEETTIKENTAT VOIVAT OLLA VAARALLISIA
Minka tahansa johtimen lédpi virtaava sahko saa aikaan paikallisia
sahko ja magneettlkenttla (EMF). Hitsausvirta saa aikaan EMF-

- Rla kdyta hitsauskonetta kosteissa tai marissa paikoissa alaka
hitsaa sateessa.

Al kéyta kaapeleita, joiden eristys on kulunut tai joiden kytkennit
ovat loysat.

tai putkia, jotka ovat sisdlténeet helposti

iirin ja itse | laitteen ympiérille.

Sahkomagneettiset kentdt voivat hdirita joidenkin ladkinnallisten
laitteiden toimintaa (esim. sydamentahdistin, hengityskoneet,
metalliproteesit jne.).

Téllaisten laitteiden kdyttdjille on huolehdittava erityisista
suojakeinoista.  Estdad  esimerkiksi paasy hitsauslaitteen
kéayttoalueelle tai arvioida hitsareiden yksiloriski.

Tama hitsauslaite tdyttada tuotteelle kuuluvien teknisten
standardien asettamat vaatimukset yksinomaan ammatillisessa

syttyvid aineita ja k isia tai aisia

I v . kaytossa teolli ari i. Perusrajojen tdyttymistd ei taata
- Ala tyoskentele materlaalellla, jotka on puhdistettu - ISuLsy r..:.' . ‘;sr.juj Y ‘¥i<illle klentille
klooriliuoksilla, tai niid. stoissi
- Al hitsaa pameen alaisten . f |
en tulee taa seur

Poista tyo ly
(esim. puu, paperi jne.).
Ala siilytd kaasupulloa (jos sitd kdytetdan) lamménlahteiden
lahelld tai auringon paisteessa.

i syttyvat materiaalit

HITSAUSHUURUT VOIVAT OLLA VAARALLISIA

Hitsauksen aikana syntyvat huurut sisaltavat myrkyllisia kaasuja ja
hoyryja.
Hi

ut sisdltavat syopaa aiheuttavia aineita, kuten

IARC:n grafi. 118 (Inter | Agency for Research on
Cancer).

Hitsaushuurujen myrkyllisyys riippuu seuraavista tekijoista:

- hitsauksessa kaytettavat metallit;

- elektrodit ja hitsauslanka;
- pinnoitteet;

-p p janiiden k aineet;

- kéytetty hitsausprosessi.

Kalkklen kayttajlen on
ujen hengitta

pida paa poissa hd llisista hit

- ala hengita kyseisia huuruja;

- var tava riittava il tai keinot hitsaushuurujen

p0|stam|sek5| valokaaren Iah syydessa,

kayta ' I

tava jalj ind lueteltuja sdantoja

uista;

tua hengit jai jos

onr
P oecose s s

vaaraa aiheuttaville
tekumlle tai penman muutoksia alheuttawlle aineille altistumiseen

aikaansaamille EMF- kent|llealt|stum|sta voit
vahentda minimitasolle:

aseta hitsausjohdot ldhekkdin. Kiinnita ne mahdollisuuksien
mukaan teipilla

- pida paa ja ylaruumis mahdollisi kauk hi piirista

- ala kosl kaari hi kaapeleita metalli iden tai kehon
ympirille

- hitsaa keho auspllrm valissa

- a mol r' t kehon [} lell

- liita hi irran luukaapeli hltsattavaan kappaleeseen
mahdollisimman Iahelle tyostettavaa kohtaa

- @l hitsaa lahelld hitsauslaitetta

- kaikkien kayttajien tulee noudattaa EMF-

kayttoturvallisuustiedotteessa vaadittuja minimietdisyyksia
etdisyys EMF-ldhteestd kohdassa, jonka ylittyessa altistuminen on
alle 20% sallittuun minimiarvoon ndhden: d = 55 cm.

- A-luokan laitteistot:

Tamé hitsauslaite vastaa ainoastaan teollisuusymparistossa
ja ammattikdyttoon tarkoitetulle tuotteelle _asetettua teknista
standardia. Sahkomag| tista yt ta ei taata
kotitalouskdyttoon varattuun matalajannlttelseen sahkoverkkoon
suoraan kytketyissa rakennuksissa.

LISAVAROTOIMET HITSAUSTOIMENPITEET

tyossa liittyvilta vaaroilta annetun direktiivin  2019/130/EU - JOTKA SUORITETAAN: i shkaisk
noudattamlsekﬂ tarvitaan jé-' Iméllista  lahestymi B ymparlsttolssa,jossa on lisgéntynyt sahksiskun vaara
N N . ¢ P P iloissa
ujen ~altist T('eston y niiden - helposti  syttyvien tai rdjahdysherkkien materiaalien

V0L O®

- Huolehdi riittdvasta sahkoneristyksestd suhteessa elektrodiin,

laheisyydessa
TAYTYY arvioida etukiteen vastaavan asiantuntijan toimesta
ja ne on aina suoritettava muiden koulutuksen saaneiden
henkildiden ldsnéollessa, jotta nama voivat auttaa mahdollisessa
hététilanteessa.
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ON KAYTETTAVA normin “EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa
9: A ja kaytto” kohdissa 7.10; A.8; A.10 kuvattuja teknisia
suojavalineita.
- Hitsaus on KIELLETTY kédyttédjan jalkojen ollessa irti maasta ellei
kayteta turvalavaa.

ELEKTRODIN PIDINTEN JA POLTINTEN VALINEN JANNITE:
I lla yhta kappaletta tai
sahkoisesti  kytkettya kappaletta hltsattaessa kahden
elektrodin pitimen ja polttimen vilille voi syntya vaarallinen
tyhjdjannitteiden summa, joka saattaa ylittaa sallitun rajan

kaksinkertaisesti.

On vélttamatonta, etta
laitteiden avulla ma" ittadkseen, onko
kayttaa sopivi ' jotka

mittaa

i 1

koordi tori

riski ja
normin “EN 60974-9:
ja kdytto” kohdassa 7.9.

itteet. Osa 9: A

Kaari

JAANNOSRISKIT
- VAARA KAYTTO: Hitsauskoneen kiaytté muuhun kuin sille
osoitettuun tark k (esim. iputkiston sulat i ) on
vaarallista.
- Onkiellettyéd kédyttaa kasikahvaahitsauslaitteenripustusvilineena.
- PALOVAMMOJENVAARA
Jotkut k laitteen osat (hi 4, elektrodin | inpihti)
ja Iahella olevat alueet savuttavat yli 65 °C:n lampétiloja: kayta
teita
)
Anna vasta hitsatun kappaleen jadhtyd ennen kuin siihen
kosketaan!

YMPRRISTﬁOLOSUHTEET (EN 60974-1)

- Kayta hi itetta vain issa ympari:
« ympaériston lampétila -10 °C ja 40 °C asteen vililla

suhteellinen ilmankosteus ei saa ylittaa 50% 40°C:ssa

suhteellinen ilmankosteus ei saa ylittaa 90% 20°C:ssa

Ympaéroivdssa ilmassa ei saa olla polyd, happoja, kaasua,

syovyttavia aineita tms.

.

VARASTOINTI
ite ja sen varusteet (pakkauksen kanssa tai ilman)
n paikkoihin.

- llman léampétilan on oltava -20°C ja 55°C asteen valilla.

Jos laite on varustettu vesuaahdytysyk5|k" a ja |Iman lampétila on
aIIe 0°C, kayta | inetta tai
iri ja sailio k

s

Y

‘: ) .r.
Tee aina

)i ¢

— HAVITTKMINEN

hitsauslaitetta normaalin kotitalousjétteen mukana
idn paatyttya.

Kayttdjan vastuulla on toimittaa tdma sdhkolaite sahkolaitteiden
hévittamista ja kierrdtysta varten tarkoitettuihin kerdyspisteisiin
tai ottaa yhteytta liikkeeseen, josta tuote hankittiin. Tima sdannos
koskee vain laitteiden havittamista Euroopan unionin alueella
(WEEE).

laitteen

lialta ja syopy

2.JOHDANTO JA YLEISKUVAUS

Tama hitsauslaite toimii virranldhteend kaarihitsaukseen ja sen on
valmistettu paallystettyjen elektrodien (rutiili, hapan, eméksinen) MMA-
hitsaukseen.

Taman hitsauslaitteen ominaisuudet (INVERTTERI), kuten korkea
saatonopeus ja tarkkuus tarjoavat erinomaisen hitsauslaadun.

2.1 TARKEIMMAT OMINAISUUDET
- Hitsausvirran saato.
- Asetetun hitsausvirran visualisointi ndytolld (mikali varusteena).

SUOJAUKSET

- Termostaattinen suojaus.

- Suojaus epanormaaleja jénnitteitd vastaan (liilan korkea tai matala
virransyoton jannite).

- Suojaus anti-stick (MMA).

2.2 TILATTAVAT LISAVARUSTEET
- MMA-hitsauspakkaus.
- Tummuva naamari: kiintedlld tai saddettavalla suodattimella.

3.TEKNISET TIEDOT

3.1 TYYPPIKILPI

Hitsauskoneen tyosuoritusta koskevat tiedot 16ytyvat kilvestd esitettyna

seuraavin symbolein, joiden merkitys selitetaan alla:

Kuva A

1- EUROOPPALAINEN kaarihitsauskoneiden turvallisuutta ja valmistusta
késitteleva viitestandardi.

2- Valmistajan nimi ja osoite.

3-  Mallin nimi.

4-  Koneen sisaisen rakenteen symboli.

5- Suoritettavan hitsaustoimenpiteen symboli.

6- S-symboli: osoittaa, ettd hitsaustoimenpiteitd voidaan suorittaa
ymparistossa, jossa on korkea sdhkoiskun vaara (esim. hyvin ldhella
suuria metallimaaria).

7- Syéttolinjan symboli:
1~ : vaihtojannite yksivaiheinen;
3~ :vaihtojdnnite kolmivaiheinen.

8- Vaipan suojausaste.

9- Syéttolinjan tyypilliset luvut:

- U, : Hitsauskoneen vaihtojénnite ja virran taajuus.

= |} pax - SUUTiN linjan kayttama virta.

- 1, 4 Tehollinen syéttovirta.
10- Hitsauspiirin toimintakyky:

- U, : Suurin tyhjdkéyntijannite (avoin hitsauspiiri).

- 1,/U, : Normalisoitu vastaava virta ja jénnite, jotka hitsauskone voi
tuottaa hitsauksen aikana.

X : Jaksoittainen suhde: llmoittaa sen ajan, jonka aikana

hitsauskone voi tuottaa vastaavaa virtaa (sama palsta). llmoitetaan

% -madrdisend, 10 minuutin kierron perusteella (esim. 60 % = 6

tydminuuttia, 4 minuutin tauko jne).

Mikali kayttokertoimet (arvokilvessa mainitut, viittavat ympariston

40 asteen lampétilaan) ylitetadn, ylikuumenemissuojaus laukeaa.
- A/V-A/V : limoittaa hitsausvirran saatdalueen (minimi - maksimi)

kaaren vastaavalla jannitteelld.

11- Sarjanumero hitsauskoneen tunnistamista varten (vélttdmaton
huollon, varaosien tilauksen ja tuotteen alkuperdn selvityksen
yhteydessa).

12- ——}:Linjan suojaukseen tarkoitetun viivastetyn kdynnistyksen
sulakkeiden arvot.

13- Symbolit viittaavat turvallisuusnormeihin, joiden merkitys selitetdan
kappaleessa 1“Kaarihitsauksen yleinen turvallisuus”.

Huomautus: esitetty esimerkkikilpi kuvaa ainoastaan symbolien ja
lukujen merkitystd, hallussanne olevan hitsauskoneen tdsmélliset arvot
on katsottava suoraan kyseisen hitsauskoneen kilvesta.

3.2 MUITA TEKNISIA TIETOJA
- HITSAUSLAITE:

- katso taulukko 1 (TAUL. 1)

- % USE AT 20°C (jos hitsauslaitteen vaipassa).
USE AT 20°C, ilmaiseen jokaiselle halkisijalle (@ ELECTRODE) 10
minuutissa hitsattavien elektrodien maaraa (ELECTRODES 10 MIN)
20 °C:ssa 20 sekunnin tauolla jokaista elektrodin vaihtoa kohti; tama
arvo osoitetaan myGs prosenttiarvona (%USE) suhteessa hitsattavien
elektrodien maksimimaaraan.

- ELEKTRODINKANNATINPIHTI: katso taulukko 2 (TAUL. 2)

Hi laitteen paino luk 1(TAUL. 1)

4. HITSAUSLAITTEEN KUVAUS

Hitsauslaite koostuu ensisijaisesti tethomoduuleista, jotka on valmistettu

tulostuspiireissa ja optimoitu saamaan maksimaalinen luotettavuus ja

alhainen huolto.
Kuva B

1-  Syéttélinjan sisadntulo (1~), tasasuuntaaja ja tasauskondensaattorit.

2- Transistoreilla varustettu kytkentdsilta (IGBT) ja driverit: vaihtaa
tasasuuntaisen verkkojannitteen suurtaajuusvaihtojannitteeksi ja
suorittaa tehon sdddon vaaditun jénnitteen/virran mukaan.

3-  Suurtaajuusmuuntaja: sen tehtdvdnd on sovittaa jannite ja virta
valokaarihitsausprosessin edellyttamiin arvoihin ja samalla eristaa
galvaanisesti hitsauspiiri virtalahteesta.

4- Toissijainen tasasuuntaajasilta tasoittavalla induktanssilla: vaihtaa
sekundaarikaamin syottdman jannitteen / vaihtovirran virraksi /
tasajannitteeksi erittdin matalalla aaltoilulla.

5- Ohjaus- ja saatoelektroniikka: se mdadrittad virran dynaamisen
vasteen elektrodin sulamisen aikana (hetkelliset oikosulut) ja valvoo
turvajérjestelmia.

Mallissa "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” on myos laite, joka tunnistaa
automaattisesti verkkojannitteen (115V ac - 230V ac) valmistelee
hitsauskoneen oikeaa kayttoa varten.
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4.1 OHJAUS-, SAATO- JA KYTKENTALAITTEET

4.1.2 HITSAUSLAITE

Etupuolella:

Kuva C

1-  Nopea positiivinen pistorasia (+) hitsauskaapelin liittamiseksi.

2- KELTAINEN VALODIODI: yleensd sammuksissa, kun paalla osoittaa
toimintahdiriotd, joka pysdyttaa hitsausvirran eri syistd, jotka voivat
olla:

- Lamposuojaus: hitsauslaitteen sisalla on saavutettu lilan korkea
lampétila. Laite jaa padlle syottamattd virtaa, kunnes normaali
lampétila saavutetaan. Automaattinen ennalleenpalautus.

- Linjan yli- tai alijénnitteen suojaus suhteessa kiven arvoon.
VAROITUS: Edelld mainitun jédnniterajan ylittdminen voi

hingoittaa laitetta vak i.

- Suojaus ANTI STICK: pysédyttdd hitsauslaitteen automaattisesti,
mikali elektroni on liimautunut hitsattavaan materiaaliin sallien sen
manuaalisen poiston vahingoittamatta elektrodinkannatinpihtia.

3- VIHREA VALODIODI: osoittaa, ettd hitsauslaite on kytketty
séhkoverkkoon ja on toimintavalmis.

4-  Hitsausvirran saatonuppi. Sallii saadon myos hitsauksen aikana
(mallissa "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” on ampeeri kaksoismitta-
asteikko).

5- Nopea negatiivinen pistorasia (-) hitsauskaapelin liittamiseksi.

6-  HITSAUSLAITE KOLMIASENTOISELLA VALITSIMELLA:

51‘1‘5 Hitsaus MMA-elektrodilla
Valinta kahden MMA-asennon valilla
elektrodityypin mukaan.
Laite Arc Control System takaa parhaan hitsausdynamiikan, helppo
k%istys (HOT START), sulava hitsaus jokaiselle elektrodityypille:

tehddan kaytetyn

Rutiili, ruostumattomasta teraksestd valmistuetut
elektrodit jne.

L

= TIG-hitsaus:
Erityinen TIG ANTI STICK -laite.
(HOT START ja ARC FORCE eivat ole aktiivisia,
kosketuskaynnistys).
7-  Numeerinen naytt6 (mikali varusteena).
Nayttaa kiertosaatimelld asetetun ldhtovirran (Kuva C-4).

Emés-, selluloosaelektrodit (malli CE) jne.

scratch-

Takapuolella:

Kuva D
1-  Virransyottokaapeli.
2-  VYleiskatkaisin O/OFF - 1/ON (palaa).

5. ASENNUS
ASENNUSTOIMENPITEET JA

VAROITUS!  KAIKKI
SAHKOKYTKENNAT TEHDAAN HITSAUSLAITE
EHDOTTOMASTI SAMMUTETTUNA JA IRTIKYTKETTYNA

SAHKOVERKOSTA.

AINOASTAAN ASIANTUNTEVA JA AMMATTITAITOINEN
HENKILOKUNTA SAA TEHDA SAHKOKYTKENNAT.
PAKKAUS
Poista laite pakkauksesta, kokoa pakkauksessa olevat irto-osat.
Paluuk lin ja pihdin kok
Kuva E
Hi kaapelin ja elektrod hdin kok
Kuva F

5.1 HITSAUSLAITTEEN NOSTOTAPA

Kaikkia tdssé ohjekirjassa kuvattuja hitsauslaitteita on nostettava
kéyttamalla kahvaa tai varustukseen kuuluvaa hihnaa jos se kuuluu
malliin (asennettu, kuten on kuvattu kohdassa KUVA 1).

5.2 HITSAUSLAITTEEN SIJAINTI
Paikanna hitsauslaitteen asennuspaikka siten, ettei esteitd esiinny
jadhdytysaineen sisadanmenon ja ulostulon aukon kohdalla (pakotettu
kierto tuulettimen kautta, jos paikalla); varmista, ettei samanaikaisesti
imetd johtavia p6lyja, korrosoivia hoyryja, kosteutta jne.
Sailytd vahintdan 250 mm tila hltsauslaltteen ymparllla

VAROITUS! Aseta hi | lle, jonka
A kantokyky sopu sen pamolle vaarallisen kaatumisen tai

valtta

5.3 LITANTA VERKKOON

- Ennen sahkoliitosten tekemistd, tarkasta, ettd generaattorin tietokyltin
tiedot vastaavat asennuspaikassa saatavilla olevaa jannitettd ja
taajuutta.

- Hitsauslaite voidaan liittdd ainoastaan virransyottojarjestelmaan

maadoitetulla nollajohtimella.

Suojan  varmistamiseksi epdsuoria kosketuksia

differentiaalikatkaisimia, jotka ovat tyyppia:

- Tyyppi A ( ) yksivaiheisille laitteille;

) kolmivaiheisille laitteille.

Normin  EN  61000-3-11 (Flicker)  asettamien
tyydyttémiseksi on suositeltavaa liittdd virtalahde
kayttopisteisiin, joissa oleva impedanssi on alle:

Zmax = 0.47 ohm (80A - 100A).

Zmax = 0.25 ohm (130A - 160A).

Zmax =0.17 ohm (180A - 200A).

Hitsauslaite ei ole normin IEC/EN 61000-3-12 mukainen.
Jos se liitetdan julkiseen sahkoverkkoon, asentajan tai kayttajan
vastuulla on tarkistaa, ettd hisauslaite voidaan kytked (jos tarpeen,
kaanny jakeluverkon hoitajan puoleen).

Hitsauslaitteet, ellei toisin ole médritetty (MPGE), ovat yhteensopivia
sahkogeneraattoreiden kanssa syottojannitteiden vaihteluissa + 15 %
asti.

Oikeaa kayttoa varten sahkogeneraattori on asetettava nopeuteen
ennen kuin invertteri voidaan liittaa.

vastaan kaytd

- TyyppiB(

vaatimusten
sahkoverkon

5.4 PISTOKE JA PISTORASIA

Malli 230V on varustettu yleensd virtajohdolla jossa normalisoitu

pistoke, 2P (napaa) + T (maadoitus) 16A/250V.

Se voidaan ndin ollen liittad verkkopistorasiaan, jossa sulakkeet tai

automaattinen katkaisin.

Hitsauslaitteille joissa ei ole pistoketta (mallit 115/230V) Kytke

virtajohto sopivan kokoiseen normalisoituun pistokkeeseen 2P (napaa)

+ T (maadoitus) ja valmistele pistorasia, joka on varustettu sulakkeilla

tai automaattisella katkaisimella; sopiva maadoituspadte on liitettava

séhkojohdon maadoitusjohtimeen  (keltavihred). Taulukko (TAUL.

1) antaa suositellut valittujen linjojen viivdstettyjen sulakkeiden

arvot ampeereissa hitsauslaitteen maks. nimellisvirran perusteella ja

nimelliselld virransy6ton jannitteella.

VAROITUS! Yllaesitettyjen 1

A jattaminen tekee valmistajan turvajarjestelmasta

tehottoman (luokka ), mistd seuraa vakavia riskeja

henkildille (esim. sahkoisku) ja esineille (esim. tulipalo).

tamatta

5.5 HITSAUSPIIRIN LUTANNAT
VAROITUS! ENNEN SEURAAVIEN LITOSTEN TEKEMISTA
A VARMISTA, ETTA HITSAUSLAITE ON SAMMUTETTU JA
IRTIKYTKETTY SAHKOVERKOSTA.
Taulukossa (TAUL. 1) annetaan suositellut arvot hitsauskaapeleille (mm?)
hitsauslaitteen tuottaman maksimivirran mukaan.

Hi K lin ja elektrodink inpihdin |

Vie paatteeseen erityisliitin, jota tarvntaan kiristamaan elektrodin paljas
osa.
Tama kaapeli kytketdaan yleensa liittimeen symbolilla (+).

Se liitetaan hltsattavaan kap|
mahdollisimman lahelle teht itosta.

Tama kaapeli liitetaan yleensa liittimeen symbolilla (-).

Poikkeuksellisesti jotkut elektrodityypit (esim. elektrodit happamalla
paallysteelld) vaativat pdinvastaisen liitainnan suhteessa osoitettuun
tapaan.

liitos
seen tai metallipenkkiin, jolla se on,

Suositukset:

- Pyorita hitsauskaapelien liittimet pohjaan asti nopeissa pistorasioissa
(jos mukana) varmistaaksesi taydellisen séhkokosketuksen; mikali ndin
eiole, liittimet ylikuumenevat, minka vuoksi ne heikkenevat nopeasti ja
menettdvat tehokkuutensa.

- Kayta mahdollisimman lyhyitd hitsauskaapeleita.

Valté kayttamasta metallirakenteita, jotka eivat kuulu tyohon,

hitsausvirran paluukaapelin sijaan; se voi olla vaarallista ja antaa

huonot hitsaustulokset.

6. MMA-HITSAUS: MENETELMAN KUVAUS
6.1 YLEISPERIAATTEET
- Viittaa elektrodien valmistajan antamiin ohjeisiin, mitd oikeaan
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napaisuuteen ja ihanteelliseen hitsausvirtaan tulee (kyseiset ohjeet
annetaan yleensd elektrodipakkauksessa).

Hitsausvirta saddetdan kaytettdvan elektrodin halkaisijan seka
tehtavaksi aiotun liitostyypin mukaan; viitteellisesti kaytettavat virrat
elektrodin eri halkaisijoille ovat:

- Hitsausvirta, jota saadetaan nupilla, soveltuu kdytettyyn halkaisijaan ja
elektrodityyppiin.

Kun yleiskatkaisin on asennossa "ON” vastaava lamppu palaa;
pdinvastaisessa tapauksessa vika on yleensd virransyottolinjassa
(kaapelit, pistorasia ja/tai pistoke, sulakkeet, jne.).

@ Elektrodi (mm) i Hitsausvirta (A)
min. max.
1.6 25 50
2.0 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4.0 120 200

- Huomaa, ettd yhtd isolla elektrodin halkaisijalla korkeita virranarvoja
kaytetadn vaakahitsaukseen, kun taas pystyhitsaukseen tai ylosalaisin
on kaytettava matalampia virranarvoja.

Hitsatun liitoksen mekaaniset ominaisuudet madraytyvat valitun virran
voimakkuuden liséksi myds muiden hitsausparametrien mukaan,
kuten kaaren pituus, tydskentelynopeus pituus ja -asento, elektrodien
halkaisija ja laatu (sdilytd elektrodit oikein suojassa kosteudelta ja niille
tarkoitetuissa pakkauksissa tai astioissa).

6.2 MENETTELY

- Pitamalld naamaria KASVOJEN EDESSA, hankaa elektrodin paata vasten

hitsattavaa kappaletta samalla liikkeelld kuin sytyttdisit tulitikkua; tama

on oikein tapa sytyttaa kaari.

VAROITUS: ALA KOPUTA elektrodia kappaleelle; vaarana on, etti

paallyste vahingoittuu, mika vaikeuttaa kaaren sytytysta.

Heti, kun kaari syttyy, yrita sdilyttaa kappaleelta sama etdisyys,

kuin kaytetyn elektrodin halkaisija ja pidda se mahdollisimman

samana hitsauksen ajan; muista, ettd elektrodin tulee kallistua

etenemissuuntaan noin 20-30 astetta (Kuva G).

- Vie sauman lopussa elektrodia kevyesti taaksepdin suhteessa
etenemissuuntaan, sauman paalle tayton tekemiseksi, kohota sitten
nopeasti elektrodi hitsisulasta saadaksesi kaaren sammumaan.

SAUMAN ULKOMUOTO
KUVAH
7.HUOLTO
HUOM.! ENNEN HUOLTOTOIMENPITEIDEN ALOITTAMISTA
A ON  VARMISTETTAVA, ETTA  HITSAUSKONE ON
SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

ERIKOISHUOLTO
AINOASTAAN ASIANTUNTEVA TAl AMMATTITAITOINEN
SAHKOMEKANIIKKA-ALAN KOULUTUKSEN SAANUT HENKILO SAA
SUORITTAA ERIKOISHUOLTOTOIMENPITEITA TEKNISEN NORMIN IEC/
EN 60974-4 MUKAAN.
HUOM.! ALA MILLOINKAAN POISTA PANEELEJA TAI
A TYOSKENTELE HITSAUSKONEEN SISALLA, JOS KONETTA EI
OLE SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

Toimintojen tarkistus hitsauskoneen ollessa jannitteellinen
voi johtaa vakavaan sdahkéiskuun, jos jannitteellisiin osiin
kosketaan suoraan, ja/tai laitteen liikkuvien osien aiheuttamaan
loukkaantumiseen.

- Tarkasta kone saannollisesti kayttomaarien ja tycalueen polyisyyden
mukaan. Tarkista koneen sisdpuoli ja poista muuntajan, reaktanssin
ja tasasuuntaajan paalle keraantynyt poly kuivalla paineilmalla (max
10bar).

Al4 kohdista paineilmasuihkua piirikortteihin, vaan puhdista ne hyvin
pehmealla harjalla tai tarkoitukseen sopivilla liuottimilla.

Tarkista vahan vélia, ettd sdhkokytkennat ovat kunnolla kiinni ja
etteivat kaapelien eristykset ole vioittuneet.

Kun tarkistustoimenpiteet on suoritettu, asenna hitsauskoneen
paneelit jélleen paikoilleen kiristden kaikki kiinnitysruuvit hyvin.

- Ala missaan tapauksessa suorita hitsaustditd koneen ollessa viela auki.
Huollon tai korjauksen jalkeen palauta liitokset ja kytkennat ennalleen
huolehtien, etteivat ne paase kosketuksiin liilkkuvien osien tai hyvin
kuumiksi ldmpenevien osien kanssa. Sido kaikki johtimet alkuperaisella
tavalla pitéen kunnolla erillddn toisistaan korkeajannitteiset
ensidmuuntajan ja matalajannitteiset toisiomuuntajien liitokset.

Kéyta alkuperaisia aluslevyja ja ruuveja rungon sulkemiseksi.

8. VIANETSINTA

JOS TOIMINTA ON EPATAYDELLISTA JA ENNEN JARJESTELMALLISEMPIEN
TARKASTUSTEN ~ TEKEMISTA ~ TAI  YHTEYDEN  OTTAMISTA
PALVELUPISTEESEEN, TARKASTA, ETTA:

- Ei  ole palavaa keltaista  valodiodia, joka  merkitsisi
lamposuojakeskeytystd, yli- tai alijannitesuojakeskeytysté tai oikosulun
suojakeskeytysta.

- Varmista, ettd nimellista pulssitussuhdetta on noudatettu; jos

lamposuoja kytkeytyy, odota hitsauslaitteen luonnollista jaahtymisté ja

tarkista tuulettimen toiminta.

Tarkista sy6ttolinjan jannite: jos arvo on lilan korkea tai matala,

hitsauslaite pysyy lukittuna.

Tarkista ettei hitsauslaitteen ulostulossa ole oikosulkua: kyseisessa

tapauksessa poista toimintahairio.

- Hitsauspiirin  liitokset on  suoritettu oikein, erityisesti ettd
maadoituskaapelin  pihti on asetettu todellisesti kappaleeseen
asettamatta véliin eristemateriaaleja (esim. maalit).

(DA)
INSTRUKTIONSMANUAL

GIV AGT! LAS BRUGERVEJLEDNINGEN OMHYGGELIGT, F@R
MASKINEN TAGES | BRUG.

1. ALMENE SIKKERHEDSNORMER VEDR@RENDE LYSBUESVEJSNING
Operatgren  skal seettes tilstraekkeligt ind i, hvordan
svejsemaskinen anvendes pa sikker vis samt oplyses om risiciene
forbundet med b edurerne samt de pakraevede
sikkerhedsforanstaltninger og nwdprocedurer.

(Jaevnfer standard “EN 60974-9: Udstyr til lysbuesvejsning. Del 9:
Installation og anvendelse”).

Kkred<lah 1 di

fra

Undga direkte bergring med

svejsemasklnen kan | visse tilfaelde vaere farlig.

- i skal slukk og frakobles netforsyni

for sve;sekablerne tilsluttes eller der foretages eftersyn eller

reparationer.

Sluk for j I og frak

braenderens sliddele udskiftes.

Den elektriske installation skal veere i overensstemmelse med de

Idende ulykk yg de normer og love.

- j ki ma udelukkende forbindes til et forsyningssystem
med en jordforbundet, neutral ledning.

- Man skal sgrge for, at netstikk !
jordbeskyttelsesanlaegget.

- ki ma ikke

udendors i regnvejr.

Der ma ikke anvendes ledninger med darlig isolering eller lgse

forbindelser.

LN /B

Der ma ikke svejses pa beholdere, dunke eller ror, der indeholder
eller har indeholdt breendbare veesker eller gasarter.

Man skal undlade at arbejde pa materialer, der er renset med
klorbrinteholdige oplgsningsmidler eller i naerheden af lignende
stoffer.

Der ma ikke svejses pa beholdere under tryk.

- S lige b db stoffer (sa tree, papir, klude osv.) skal
fiernes fra arbejdsomradet.

Gasbeholderen skal holdes vaek fra varmekilder, inklusiv solstraler
(hvis denne anvendes).

bl den netforsyni for

er rigitgt fork med

d

i fugtige, vade omgivelser eller

SVEJSER@GEN KAN VARE FARLIG

Den rgg, der opstar under svejsningen, indeholder gas og giftige
dampe.
Svej g indeholder kraftfremkald,
angivet i monografien
Kreeftforskningscenter).
Hvor giftig svejsersgen er, afhaenger af folgende faktorer:
- llerne, der er til

de stoffer, som

IARC 118 (Det Internationale
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- svejseelektroder og -trad;
- belaegmnger,

T} fEadtni P
affedt

- rengor og li d

- anvendt svejseproces.

Alle operatorer skal overholde de opfarte regler for at

reducere indanding af svejsergg sd meget som muligt:

- hold hovedet langt vk fra eventuel svejserag;

indand ikke denne rog;

sorg for passende udluftning eller udstyr til at fjerne svejserggen i
neerheden af lysbuen;

anvend en svejsehjelm med elektroventileret respirator, hvis der
ikke er god nok udluftning.

For at overholde ktivet 2019/130/EU: Beskyttelse af
arbejdstagerne mod risici for under arbejdet at vaere udsat for
kraeftfremkaldende stoffer eller mutagener kraeves der en isk

- Apparatur horende til klasse A:

Denne svejsemaskine opfylder den tekniske standards krav til

produk der udelukk i ind ielle omgivelser

og til professionel brug. Deres elektromagnetiske kompatibilitet
es ikke i bygninger, der er direkte forbundet med et

Iavspi-nndmgsnet der forsyner husholdninger.

YDERLIGERE FORHOLDSREGLER
- HVIS SVEJSEARBEJDET SKAL UDF@RES:
-1 omgwelser, hvor der er gget risiko for elektrochok

tilgang til vurdering af graenserne for eksponering for svejserag
pa grundlag af dens sammensatning og koncentration samt
eksponeringens varighed.

PO0L 0@

- Pa afi

- Pa steder, hvor dererb eller sp gfarlige materialer
SKAL en “Erfaren ansvarshavende” forst foretage en vurdering
deraf, og der skal altid vaere andre personer, som har kendskab til
nodindgreb, til stede under udfgrelsen.

Deter STRENGT N@DVENDIGT at dedetekniske vaer idl
der er fremstilleti7.10; A.8; A. 10 i standard “EN 60974-9: Udstyr til

dh

- Den elektriske isolering skal passe til elektroden, arb
og de (tilgeengelige) jordforbundne metaldele, som befinder sig i
naerheden.

Dette gores almindeligvis ved at benytte formalstjenlige
handsker, sko, hovedbeklaedning og tej samt isolerende trinbraet
eller matter.

Ultraviolette straler er kraeftfr Idende, som angi i IARC-
monografi 118; desuden kan ultraviolette og infrarade straler
beskadi j ogh de huden.

Beskyt altld gjnene med sarlige filtre, der opfylder kravene i
UNI EN 169 eller UNI EN 379, og som er monteret pa masker eller
hjelme i overensstemmelse med UNIEN 175.

d dteette beskyttelsesklaed (|f¢|ge UNI EN 11611) og
svejsehandsker (ifelge UNI EN 12477), sa huden ikke udsaettes for
de ultraviolette eller infrarode straler, som lysbuen frembringer;
sorg desuden for, at de andre personer, der befinder sig i

Del 9:1 llation og delse”.

SKAL det forbydes at svejse, hvis masklnoperamren ikke star pa

grunden, med mindre der anvendes sikkerhedsplatforme.

- SPANDING MELLEM ELEKTRODEHOLDER ELLER BRANDERE: hvis
der arbejdes med mere end én svejsemaskine pa ét emne eller
flere elektrisk forbundne emner, kan der opsta en kombination af
farlige nulspaendinger mellem to elektrodeholdere eller braendere,
hvis veerdi kan vaere dobbelt sa hgj som maksi
Det er strengt nedvendigt, at en erfaren ansvarshavende udforer
instrumentmalinger for at fastsla, om der findes risici og om der
kan traeffes passende sikkerhedsforanstaltninger i henhold til
punkt 7.9 i standarden “EN 60974-9: Udstyr til lysbuesvejsning.
Del 9: Installation og anvendelse”.

sklen.

= TILBAGEVARENDE RISICI

narheden af lysbuen, beskyttes med ikke-reflekterende skaerme

eller gardiner.

Smjniveau: Hvis det personlige udsattelsesniveau (LEPd) i

forbindelse med seerligt i svejseprocedurer kommer op pa

eller over 85 dB(A), er der pligt til at de eg per
rnemidler (Tab. 1).

g

ELEKTRISKE OG MAGNETISKE FELTER KAN VARE FARLIGE
Str derlgberig hvilken som helst ledning, frembringer
lokaliserede elektnske og magnetiske felter (EMF). Svejsestrummen

- UHENSIGTSMASSIG ANVENDELSE: Det er farligt at anvende
svejsemasklnen tlI hwlket som helst formal, som afviger fra den
for Ise ( ptening af vandrer).

Det er forbudt at anvende handrebet t|| at haeve svejsemaskinen.
RISIKO FOR FORBRANDINGER

Nogle dele af svej ki (breender, elektrod. ) og de
omkringliggende omrader kan | op pa p er over
65°C. Det er ngdvendigt at baere p de beskyttelsesklaed

Lad emnet, der lige er blevet svejset, kole af, for du bergrer det!

MILJ@MASSIGE FORHOLD (EN 60974-1)

forarsager et EMF rundt om svejsekredsen og selve svej

De elektromagnetiske felter kan forstyrre visse medicinske

apparater (som f.eks. pacemakere, respiratorer, metalproteser osv.).

Der skal treeffes passende foranstaltninger for at beskytte brugerne

af dlsse apparater. Man skal for eksempel hindre adgang til
kinens ade eller f ge en vurdering af

de personllge risici, som svejserne udsaettes for.

Denne svejsemaskine opfylder de tekniske krav til produkter, der

udelukkende anvendes i industrielle omgi og til professionel

- Svejsemaskinen ma kun des under fol. de milj
forhold:
« den omgivende lufttemp skal ligge mellem -10°C og 40°C;

« den relative luftfugtighed ma ikke overstige 50% ved 40°C;

« den relative luftfugtighed ma ikke overstige 90% ved 20°C;

« Den omgivende luft skal veere fri for stgv, syrer, gas og
korroderende stoffer osv.

OPBEVARING
- Placér maskinen og dens tilbehgr (med eller uden emballage) i
lukkede rum.

brug. Der ydes ingen garanti for, at de grundlaeggende graenser for

menneskers eksponering for de elektromagnetiske felter overholdes

ved husholdningsbrug.

Alle brugerne skal overholde de nedenstaende regler for at minimere

eksponeringen for EMF fra svejsekredsen:

- Placér jsekablerne tet pa hi d
kleebeband om muligt.

- Hold hovedet og overkroppen sa langt vaek som muligt fra

svejsekredsen.

Svejsekablerne ma under ingen omstaendigheder vikles rundt om

I de eller om kroppen.

Undlad at svejse med kroppen midt i svejsekredsen.

Hold begge kabler pa den side af kroppen.

Forbind svejsestrammens returkabel til den genstand, der skal

svejses, sa taet som muligt pa det led, der udferes.

Undlad at svejse i nzerheden af svejsemaskinen.

Alle operatgrerne skal overholde de minimale afstand, der er

angivet pa EMF-datakortet.

Afstand fra EMF-kilden pa et sted, hvorefter eksponeringen er

lavere end 20% af den tilladte minimumsveerdi: d = 55 cm.

Fastger dem med

- Den omgivende luft p skal ligge -20°Cog 55°C.
Hvis maskinen er forsynet med en keleenhed med vaske, og den
omgivende lufttemperatur er lavere end 0°C: Anvend den frostvaeske,
som producenten anbefaler, eller tem hydraulikkredslgbet og
vaskebeholderen helt.

Treef altid passende forholdsregler for at beskytte maskinen mod
fugt, snavs og rust.

)i ¢

I BORTSKAFFELSE

Denne svejsemaskine ma ikke bortskaffes sasmmen med almindeligt

husaffald ved slutningen af dens levetid.

Det er brugerens ansvar at bortskaffe dette elapparat pa de seerlige
d li der for elapp pa genbr ladserne. Der kan

ellers rettes henvendelse til den forretning, hvor produktet er blevet

kebt. Denne b Ise geelder kun for bortsk af app

i Den Europaeiske Union (WEEE).
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2. INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE

Denne svejsemaskine er en stromkilde til lysbuesvejsning, der er udviklet
til MMA-svejsning af beklaedte elektroder (rutile, sure, basiske).

Denne svejsemaskines saerlige egenskaber (INVERTER), sasom den hgje
hastighed og preecise regulering, giver fremragende svejseresultater.

2.1 HOVEDEGENSKABER
- Regulering af svejsestrgm.
- Visning af den indstillede svejsestram pa displayet (pa visse modeller).

BESKYTTELSESANORDNINGER

- Termostatbeskyttelse.

- Beskyttelse mod unormal stremforsyning (for hgj eller for lav
forsyningsspaending).

- Anti-stick-beskyttelse (MMA).

2.2 TILBEH@R, DER KAN BESTILLES
- MMA-svejsesaet.
- Selvmerkende maske: med fast eller requlerbart filter.

3.TEKNISKE DATA

3.1 SPECIFIKATIONSMARKAT

De vigtigste data vedrerende svejsemaskinens anvendelse og

praestationer er sammenfattet pa specifikationsmaerkatet med folgende

betydning:
Fig.A

1-  Den EUROPAISKE referencenorm vedrgrende lysbuesvejsemaskinernes
sikkerhed og fabrikation.

2-  Producentens navn og adresse.

3- Navn pa modellen.

4- Symbol for maskinens indre struktur.

5-  Symbol for den forventede svejsemade.

6- Symbol S: Angiver at der kan foretages svejseprocesser i omgivelser,
hvor der er gget risiko for elektrisk sted (f.eks. umiddelbart i
naerheden af stgrre metalgenstande).

7-  Symbol for forsyningslinien:
1~ : Enfaset vekselspaending.
3~ :Trefaset vekselspaending.

8- Indpakningens beskyttelsesgrad.

9- Netforsyningens egenskaber:

- U, : Svejsemaskinens vekselspaending og frekvens.

= 1, ., Liniens maksimale stremforbrug.

- |, 4 Reel stramstyrke
10- Svejsekredslgbets praestationer:

- U, : Spaending uden belastning (svejsekredslgbet abent).

- LU, Tilsvarende standardstrem og -spaending, som
svejsemaskinen kan levere under svejsningen.

X: Intermittensforhold: Angiver det tidsrum, hvori svejsemaskinen

kan levere den tilsvarende stram (samme spalte). Udtrykkes i %,

pa grundlag af en 10min’s arbejdscyklus (f.eks. 60% = 6 minutters
arbejde, 4 minutters hviletid; og sa videre).

Skulle anvendelsesparametrene (maeerkedata, geeldende for

en omgivende lufttemperatur pa 40°C) overstiges, udlgses

varmeudkoblingen.
- ANN-AV Angiver svejsestrommens reguleringsspektrum
(minimum - maksimum) ved en bestemt buspzending.

11- Serienummer til identificering af maskinen (uundveerlig ved
henvendelse til Kundeservice, anmodning om reservedele,
bestemmelse af maskinens oprindelse.

12- 4 —=: Verdien for sikringerne med forsinket aktivering, som
skal indrettes til beskyttelse af linien.

13- Symbolervedrgrende sikkerhedsnormer, hvis betydning er fremstillet
i kapitel 1“Almen sikkerhedsnormer vedrgrende lysbuesvejsning”.

Bemaerk: Datamaerkatet i eksemplet viser symbolernes og tallenes
betydning; de helt ngjagtige tekniske data geeldende for den
svejsemaskine, | har anskaffet, skal afleeses pa den pageeldende
svejsemaskines datamaerkat.

3.2 ANDRE TEKNISKE DATA
- SVEJSEMASKINE:
- setabel 1 (TAB.1)
- % USE AT 20°C (% ANVENDELSE VED 20°C) (hvis den findes pa
svejsemaskinens kappe).
USE AT 20°C angiver for hver diameter (@ ELECTRODE) antallet af
elektroder, der kan svejses i et interval pa 10 minutter (ELECTRODES
10 MIN) ved 20°C med en pause pa 20 sekunder ved hvert
elektrodeskift; denne vaerdi angives ogsa i en procentdel (%USE) af
antallet af elektroder, der kan svejses.
- ELEKTRODEHOLDETANG: se tabel 2 (TAB. 2)

Svejsemaskinens vagt er angivet pa tabel 1 (TAB. 1)

4. BESKRIVELSE AF SVEJSEMASKINEN

Svejsemaskinen bestar grundlaeggende af effektmoduler implementeret

pé trykte kredse og optimeret for at opnad maksimal pélidelighed og

reduceret vedligeholdelse.
Fig.B

1-  Forsyningslinjeindgang (1~),
nivelleringskondensatorer.

2-  Transistor-switchingbro (IGBT) og drivere: omstiller den ensrettede
netspaending til hgjfrekvens vekselspaending og regulerer effekten
pa grundlag af den pakraevede svejsestrem/-spaending.

3- Hojfrekvenstransformeren anvendes til at tilpasse spaendingen
og stremmen pa grundlag af de veerdier, der kraeves til
buesvejsningsproceduren og samtidig at opna en galvanisk isolering
af svejsekredslabet fra forsyningslinjen.

4-  Sekundzer ensretterbro med nivelleringsinduktans: den forvandler
vekselspaendingen/-strammen fra sekundaerviklingen til
jeevnstrom/-spaending med meget lav ondulering.

5- Styrings- og reguleringselektronik: Bestemmer stremmens
dynamiske reaktion under smeltning af elektroden (gjeblikkelige
kortslutninger) og overvager sikkerhedssystemerne.

ensretterenhed og

Modellen "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” er desuden udstyret med en
anordning, der automatisk genkender netspaendingen (115V ac - 230V
ac) og indstiller svejsemaskinen til korrekt funktion.

4.1 KONTROL-, REGULERINGS- OG TILSLUTNINGSANORDNINGER

4.1.2 SVEJSEMASKINE

Pa forsiden:

Fig.C

1-  Positiv lynstikkontakt (+) til forbindelse af svejsekablet.

2- GUL LYSDIODE: Normalt slukket, nar den er taendt, angiver den
en forstyrrelse, der blokerer svejsestremmen af mange forskellige
arsager, som for eksempel:

- Termisk beskyttelse: Temperaturen er blevet for hgj inde i
svejsemaskinen. Maskinen forbliver taendt uden at levere strgm,
indtil den nédr en normal temperatur. Genopretningen foregar
automatisk.

- Beskyttelse mod over- og underspanding pa linjen,
sammenlignet med maerkevaerdien. GIV AGT: Hvis den gvre
spaendingsgranse overskrides, kan anordningen lide alvorligt
skade.

ANTI STICK-beskyttelse: Spaerrer automatisk svejsemaskinen,

hvis elektroden klaeber sig fast pa det materiale, der skal svejses,

og gor det muligt at flerne den manuelt uden at odeleegge
elektrodeholdetangen.

3- GRON LYSDIODE: Angiver, at
netforsyningen og klar til drift.

4- Drejeknap til regulering af svejsestrammen. Giver mulighed
for regulering under svejsningen (modellen "DUAL VOLTAGE
AUTOMATIC" har en dobbelt gradinddelt Ampere-skala).

5-  Negativ lynstikkontakt (-) il forbindelse af svejsekablet.

6- SVEJSEMASKINE MED 3-POSITIONSVALGER:

svejsemaskinen er tilsluttet

— giﬁ; Svejsning med MMA-elektrode

Valget mellem de to MMA-positioner foretages pa grundlag af den
anvendte elektrodetype.

Arc  Control System-anordningen garanterer den bedste
svejsedynamik, let start (HOT START), flydende svejsning for hver
elektrodetype:

Ru, rustfri elektroder, osv.

L=

m—— TIG-svejsning:
Specifik ANTI STICK-TIG-anordning.
(Ikke aktiv HOT START og ARC FORCE, scratch-start ved kontakt).
7- Taldisplay (pé visse modeller).
Viser den udgangsstrem, der er indstillet med drejeknappen (Fig.
C-4).

Basiske, celluloseholdige (mod. CE), osv.

Pa bagsiden:
Fig.D
1-  Forsyningskabel.
2-  Hovedafbryder O/OFF - I/ON (lysende).
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5.INSTALLATION
GIV AGT! SVEJSEMASKINEN SKAL SLUKKES OG FRAKOBLES

A NETFORSYNINGEN, F@R DER FORETAGES HVILKEN SOM

HELST  INSTALLATIONSPROCEDURE OG  ELEKTRISK

FORBINDELSE.

DE ELEKTRISKE FORBINDELSER SKAL UDF@RES AF PERSONALE MED

DEN FORN@DNE ERFARING OG KOMPETENCE.
OPSTILLING

Pak svejsemaskinen ud, saml de lgse dele, der folger med i pakningen.

Samling af returkabel-tang
Fig.E

Samling af svejsekabel-elektrod.
Fig.F

5.1 L@OFTEPROCEDURE FOR SVEJSEMASKINEN

Alle de svejsemaskiner, der er beskrevet i denne vejledning, skal loftes
ved hjalp af det medleverede greb eller den medfglgende rem, hvis
modellen er udstyret dermed (monteret som beskrevet pa FIG. I).

5.2 SVEJSEMASKINENS PLACERING
Veelg et sted til opstilling af svejsemaskinen, hvor der ikke er hindringer
ved friskluftindtag- og udgangsabningerne (tvungen cirkulation med
ventilator pa visse modeller); serg desuden for, at der ikke indsuges
ledende stov, korroderende dampe, fugt osv.
Serg for mindst 250 mm fri plads rundt om svejsemaskinen.
GIV AGT! Stil svejsemaskinen pa en plan flade, der kan
A holde til vaegten, for at undga farlige veltninger eller
forskydninger.

5.3 FORBINDELSE TIL NETFORSYNINGEN

- For der foretages hvilken som helst elektrisk tilslutning, skal du
kontrollere, om svejsemaskinens maerkedata stemmer overens
med netspaendingen og -frekvensen, der star til radighed pa
installeringsstedet.

Svejsemaskinen ma udelukkende forbindes til et forsyningssystem
med en jordforbundet nulledning.

For at beskytte mod indirekte kontakt skal der
differentialeafbrydere af typen:

- Type A( ) til enfasede maskiner;
- TypeB( ) til trefasede maskiner.

- Foratoverholde kravene i standarden EN 61000-3-11 (Flicker) anbefales
det at forbinde svejsemaskinen til forsyningsnettets greensefladesteder
med den laveste impedans:

Zmax = 0.47 ohm (80A - 100A).

Zmax = 0.25 ohm (130A - 160A).

Zmax = 0.17 ohm (180A - 200A).

Svejsemaskinen overholder kravet i standarden IEC/EN 61000-3-12.

Hvis den forbindes til et offentligt forsyningsnet, pahviler det

installatgren eller brugeren at kontrollere, om svejsemaskinen kan

tilsluttes (ret om n@dvendigt henvendelse til forsyningsselskabet).

- Med mindre andet er angivet (MPGE), er svejsemaskinerne kompatible
med generatoraggregaterne ved udsvingninger i netspandingen pa
op til + 15%.

For at sikre en korrekt anvendelse af generatoraggregatet skal den
bringes op pa normal drift, for man kan tilkoble inverteren.

anvendes

.4 STIK OG STIKDASE

- Modellen 230V er som regel forsynet med et forsyningskabel med et
normalt stik, (2P +J) 16A/250V.

Det kan saledes tilsluttes en netstikdase, der er forsynet med sikringer
eller automatisk afbryder.

I tilfelde af svejsemaskiner uden stik (modeller 115/230V) skal
man forbinde et normalt stik (2P + J) med passende ydeevne til
forsyningskablet og indrette en netstikdase, der er beskyttet af sikringer
eller en automatisk afbryder; den dertil beregnede jordklemme skal
forbindes til forsyningsledningens jordforbindelsesleder (gul-gren).
Pa tabellen (TAB. 1) vises de anbefalede vardier for de forsinkede
linjesikringer i ampere, valgt pa grundlag af den maksimale,
nominelle strom, som svejsemaskinen leverer og den nominelle
forsyningsspaending.

[

GIV AGT! Ved tilsid telse af regler gores
det af fabrik fastlagte sikkerhed (klasse 1)
uvirksomt, og der opstar alvorlige farer for personer (f.eks.

elektrochok) og materielle goder (f.eks. brand).

5.5 SVEJSEKREDSENS FORBINDELSER
GIV AGT! FGR MAN GAR | GANG MED AT UDF@RE FGLGENDE

A FORBINDELSER, SKAL MAN FORVISSE SIG OM, AT

SVEJSEMASKINEN  ER FRAKOBLET

NETFORSYNINGEN.

Tabellen (TAB. 1) viser de anbefalede veerdier for svejsekablerne (i mm?)

pé grundlag af den maksimale strom, der leveres af svejsemaskinen.

SLUKKET 0G

Forbindelse af svejsekabel-elektrodetang

Den er forsynet med en szerlig klemme pa endestykket, der lukker
elektrodens blottede del til.

Dette kabel skal normalt forbindes til klemmen maerket med (+).

Forbindelse af svejsestremreturkablet

Det skal forbindes med arbejdsemnet eller det metalbord, det befinder
sig pa, sa teet som muligt pa den sammensvejsning, der er ved at blive
udfort.

Dette kabel skal normalt forbindes til klemmen maerket med (-).
Undtagelsesvist har nogle elektrodetyper (f.eks. elektroder med sur
belaegning) behov for at blive tilsluttet omvendt sammenlignet med den
normale, angivne tilslutningsmade.

Pabud:

- Drej svejsekablernes konnektorer helt i bund i hurtigstikkontakterne

(safremt de forefindes) for at sikre en optimal elektrisk kontakt; i modsat

fald overophedes stikkene med fare for, at de hurtigt edeleegges og

ikke fungerer ordentligt.

Anvend svejsekabler, der er sa korte som muligt.

- Undlad at anvende metalstrukturer, der ikke herer til arbejdsemnet, i
stedet for svejsestramreturkablet, da sikkerheden ellers saettes pa spil,
og der muligvis ikke opnés tilfredsstillende svejseresultater.

MMA-SVEJSNING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMADEN

.1 GENERELLE PRINCIPPER

Folg elektrodefabrikantens anvisninger, hvad angér elektrodens
polaritet og den optimale svejsestramstyrke (disse anvisninger findes
normalt pa elektrodepakningen).

Svejsestrammen skal reguleres pa grundlag af den anvendte elektrodes
diameter og i betragtning af hvilken slags samling der skal udferes;
stromstyrken, der kan anvendes for de forskellige elektrodediametre,
er vejledende som folger:

oo

@ Elektrode (mm) - Svejsestrom (A)
min. maks.
1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 160
4.0 120 200

Var opmarksom pé, at der ved samme elektrodediameter kraeves
hoje stromstyrker til plan svejsning, mens der skal anvendes lavere
stromstyrker til vertikale svejsninger eller underop.

Svejsesamlingens mekaniske egenskaber afhaenger ikke kun af
stremmens styrke, men ogsa af andre svejseparametre, sasom lysbuens
lzengde, hastighed og position under udferelse, elektrodernes diameter
og kvalitet (de ber opbevares i seerlige pakninger eller beholdere pé et
sted, hvor de beskyttes mod fugt).

6.2 PROCEDURE

- Hold masken FORAN ANSIGTET, gnid elektrodens spids mod
arbejdsemnet, og foretag den samme bevaegelse som for at teende en
taendstik; dette er den mest korrekte made at udlgse lysbuen pé.

GIV AGT: LAD VARE MED AT BANKE elektroden mod emnet; man
risikerer ellers at beskadige beklzedningen og dermed at gore det sveert
at udlgse lysbuen.

- Sa snart lysbuen er udlgst, skal man forsege at opretholde en afstand
fra emnet svarende til den anvendte elektrodes diameter og serge
for, at denne afstand forbliver s& konstant som muligt, mens der
svejses; husk pa, at elektroden skal haldes cirka 20--30 grader i
fremferingsretningen (Fig. G).

- Ved slutningen af svejsesemmen skal elektrodens ende flyttes lidt
tilbage i forhold til fremfgringsretningen, over krateret for at udfere
fyldningen; haev derefter elektroden hurtigt op fra smeltebadet, sa
lysbuen slukkes.

SVEJSES@MMENS UDSEENDE
Fig.H
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7.VEDLIGEHOLDELSE
GIV AGT! F@R DER FORETAGES VEDLIGEHOLDELSE, SKAL
A MAN KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET
OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

EKSTRAORDINAR VEDLIGEHOLDELSE

EKSTRAORDINARE ~ VEDLIGEHOLDELSESOPGAVER MA  KUN
FORETAGES AF MEDARBEJDERE MED ERFARING ELLER
KVALIFIKATIONER PA EL-MEKANIK-OMRADET OG | HENHOLD TIL
DEN TEKNISKE STANDARD IEC/EN 60974-4.

FOR AT FA ADGANG TIL DENS INDRE, SKAL MAN
KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG
FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

f GIV AGT! F@R MAN FJERNER SVEJSEMASKINENS PANELER

Hvis der foretages eftersyn inde i svejsemaskinen, mens den tilfgres

spaending, er der fare for alvorlige elektriske sted ved direkte

kontakt med dele under spaending og/eller laesioner ved direkte
kontakt med dele i bevaegelse.

- Man skal med jeevne mellemrum - alt efter anvendelsen og hvor stovet

der er i omgivelserne - kontrollere svejsemaskinens indre og fjerne det

stov, der har lagt sig pa transformer, reaktans og opretter, ved hjeelp af
en tor trykluftstrale (maks. 10bar).

Pas pa ikke at rette trykluftstralen mod de elektroniske kort; rens

dem om nedvendigt med en meget bled berste eller egnede

oplgsningsmidler.

Benyt lejligheden til at undersege, om de elektriske forbindelser er

ordentligt spaendte samt om kablernes isolering er defekt.

Nér disse operationer er udfert, skal man pamontere svejsemaskinens

paneler igen og stramme fastgeringsskruerne fuldstaendigt.

- Man skal under alle omstaendigheder undlade at foretage svejsninger,
mens svejsemaskinen er aben.

- Efter udferelse af vedligeholdelsen eller reparationen skal
forbindelserne og kabelfgringerne genoprettes, sa de er som til at
begynde med, og man skal serge for, at de ikke kommer i kontakt med
dele i bevaegelse eller dele, der kan komme op pa hgje temperaturer.
Spaend alle lederne fast med band, som de var til at begynde med, og
sorg for, at den primaere hgjspaendingstransformer er ordentligt adskilt
fra de sekundzere lavspaendingstransformere.

Anvend alle de oprindelige underlagsskiver og skruer til at lukke
kabinettet igen.

8. FEJLFINDING

| TILFALDE AF UTILFREDSSTILLENDE FUNKTION BEDES | KONTROLLERE

DE NEDENSTAENDE PUNKTER, F@R | UDF@RER MERE OMFATTENDE

KONTROLLER ELLER RETTER HENVENDELSE TIL ET SERVICECENTER:

- Svejsestrammen, der reguleres med drejeknappen, skal passe til den

anvendte elektrodes eller trads diameter og type.

Nér hovedafbryderen star pa "ON” (Til), er den pageeldende lampe

teendt; i modsat fald findes problemet normalt i forsyningslinjen

(kabler, stikkontakt og/eller stik, sikringer osv.).

- Serg for, at den gule lysdiode, der giver besked om udlgsning af
varmesikringen eller beskyttelsen mod for hgj eller for lav spaending
samt mod kortslutning, ikke er taendt.

- Man skal sikre, at det nominelle intermittensforhold er overholdt; ved

udlgsning af termostatbeskyttelsen, skal man vente pa den naturlige

afkeling af svejsemaskinen, og kontrollere, om ventilatoren fungerer.

Kontrollér linjens speaending: Hvis veerdien er for hgj eller for lav,

forbliver svejsemaskinen blokeret.

Kontrollér, at der ikke er en kortslutning ved svejsemaskinens udgang:

Skulle dette veere tilfeeldet, skal den fiernes.

- Kontrollér, om svejsekredsens forbindelser er udfert korrekt, og saerligt
vigtigt, om jordforbindelsesklemmen er forbundet med metalpladen
uden mellemliggende, isolerende materialer (f.eks. maling/lak).

(NO)
BRUKERVEILEDNING

ADVARSEL! FGR DU BRUKER SVEISEBRENNEREN MA DU LESE
BRUKERVEILEDNINGEN N@YE.

1. GENERELL SIKKERHET FOR BUESVEISING

Operatgren ma‘ha tilstrekkelig kienndom for a garantere et sikkert
bruk av sveiseren og han ma ha kjenndom om risikoene med
buesveising, forholdsregnele og prosedyrene for ngdsituasjoner.
(Se ogsa norm “EN 60974-9: Apparater til buesveising. Avsnitt 9:
Installasjon og bruk”).

Unnga direkte kontakt med sveisekretsen, spenningen fra
sveisebrenneren uten belastmng kan vaere farlig i noen tilfeller.

- Koplii av operasj for kontroll og
reparasjon ma utfores med sveisebrenneren slatt av og frakoplet
fra stromnettet.

Sla av sveisebrenneren og frakople den fra stramforsynil tet
for du skifter ut slitne delere pa sveisebrenneren.

Utfer tilkopling til  str tet i henhold til g Il
sikkerhetslover og b |

Sveisebrenneren ma forsynes med strom bare fra et
forsyningssystem med ngytral jordeledning.

Kontroller at tilferselsledningens jording fungerer.

Bruk ikke sveisebrenneren i fuktige eller pa vate steder, ikke sveis
uteiregnet.

- Bruk ikke kabler med utslitt isolasjon eller Igse kontakter.

L\ /B

Ikke sveis pa beholdere, bokser eller rar som innholder eller har
inneholdt brennbare materialer, gasser eller vaesker.

Unnga a arbeide pa overflater som er rengjort med klorholdige
lgsemidler eller i naerheten av slike lgsemidler.

Sveis aldri pa beholdere under trykk.

Fjern alt brennbart materiale fra arbeidsstedet (f.eks. tre, papir,
kluter etc.).

Hold beholderen borte fra varmekilder og direkte sollys (hvis
brukt).

SVEISER@YK KAN VARE FARLIG

Royken som produseres under sveising inneholder giftige gasser og
damp.

Sveisergyk inneholder kreftfremkallende stoffer, som f.eks

angitt i IARC-monografien 118 (International Agency for Research
on Cancer).

Toksisiteten ved sveiseroyk avhenger av fglgende faktorer:

- metaller brukt til sveising,

- elektroder og sveisetrad,

- klednmger,

- idler, avfettil idl
- benyttet sveiseprosess.
Alle forhandlere ma folge reglene som er oppfert nedenfor i
rekkefolge

for & minil anding av sveisergyk:

hold hodet unna sveisergyk,

ikke pust inn slik reyk,

- sikre tilstrekkelig luftutveksling eller midler for a fierne sveisergyk
neer lysbuen,

bruk sveisehjelm med elektrisk ventilert andedrettsvern hvis
ventilasjonen er utilstrekkelig.

For a overholde direktiv 2019/130/EU: beskyttelse av arbeidstakere
mot risiko som oppstar ved eksponering for kreftfremkallende eller
mutagene stoffer pa jobben, er det ngd g med en sy isk
tilnaerming for vurdering av eksponermgsgrenser for sveiserayk i
drift av deres rasjon og eksponeringens
varighet.

PO0L0O®

- Tilpasse en passende elektrisk isolering i henhold til elektroden,

I d.

og lig
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delen som bearbeides og eventuelle metallstykker med
jordeledning i neerheten (tilgjengelige)

Dette oppnas normaltved 4 ha pa seganbefalte hansker, skor, hjelm

- SPENNING MELLOM ELEKTRODHOLDER ELLER BRENNER: hvis du
arbeider med flere sveiserer pa en del eller pa deler som er knplet
mellom hverandre pa elektrisk mate, kan farlig elektrisitet pa

og tey og ved hjelp av bruk av ramper og isoleringsg

Ultrafiolett straling er kreftfremkallende, som angitt i IARC-
monografi 118; dessuten kan ultrafiolett og infrargd straling skade
gynene og brenne huden.

Beskytt alltid synene med filtrene som skal brukes i henhold til
UNI EN 169 eller UNI EN 379 dersom de er montert pa masker eller
hjelmer i samsvar med UNIEN 175.

Bruk passende vernekler som er b h de (i

med UNI EN 11611) og sveisehansker (i henhold til UNI EN 12477)
for & unngéa eksponering av huden for ultrafiolett og infrared
straling produsert av buen. Beskyttelsen bor bli utvidet til andre
mennesker i narheten lysbuen ved hjelp av ikke-reflekterende
skjermer eller gardiner.

Stoy: Dersom ising: p , og det oppsta et niva
av daglig eksponering (LEPd) som tilsvarer eller mer enn 85 dB (A),
er det obligatorisk & bruke egnet personlig verneutstyr (Tabell 1).

2O®AROG®

DE ELEKTRISKE OG MAGNETISKE FELTENE KAN VARE FARLIGE
Elektrisk strem som stremmer gjennom en hvilken som helst
leder forarsaker lokaliserte elektriske og magnetiske felt (EMF).
Sveisestrammen skaper et EMF-felt rundt sveisekretsen og selve
sveisemaskinen.

De elektromagnetiske feltene kan pavirke enkelte medisinske
apparatet (for ek pel Pac ' dndedrettsutstyr, metalliske
proteser etc.).

Tilstrekkelig beskyttelsestiltak ma tas med hensyn til baererne av
slike apparater. For eksempel forbud mot tilgang til sveisemaskinens
bruksomrade eller individuell risikovurdering for sveisere.

ppsta mellom de ulike eleklrodholdere eller brennere,
med et verdi som kan vare dobbelt sa stort i henhold til tillatt
grenseverdi.
Det er nod g at en or med erfareinger avgjer hvis

der er noen risikoer, slik at man kan bruke verneutstyr som er
egnet, i samsvar med 7.9 i normen “EN 60974-9: Apparater til
g. Avsnitt 9: | Il og bruk”.

A ANDRE RISIKOER

- GALT BRUK: det er farlig a bruke sveiseren for prosedyrer som
ikke er beskrevet i brukerveiledningen (f.eks. for a tine opp ror i
vannettet).

Det er forbudt & bruke handtaket for & henge sveisemaskinen opp.
BRANNFARE

Enkelte deler av sveisemaskinen (sveisebrenner, klemme
elektrodeholder) og tilstotende omrader kan na temperaturer
over 65 ° C: det er ngdvendig & bruke p de verneutstyr.

La delen kjoles ned rett etter at den har blitt sveiset for du tar pa
den!

MILJ@FORHOLD (EN 60974-1)
- Bruksvei ki kun under f miljeforhold:
. ivel tur mell -10 Cog40°C;
elatlv qukfuknghet ikke hoyere enn 50% ved 40° C;
relativ luftfuktighet ikke hoyere enn 90% ved 20 ° C;
Luften rundt ma veere fri for stov, syrer, gasser eller etsende
stoffer osv.

1 d.

LAGRING
- Plasser maskinen og dens tilbehor (med og uten emballasje) i

Denne sveisemaskinen oppfyller de
produktkravene for bruk i industrielle miljoer til profesjonell bruk.
Overholdelse avde grunnleggende grensene knyttet til menneskelig

kkede rom.
- R peraturen ma ligge mellom -20 °C og 55 °C.
I tilfelle maskinen utstyrt med vaeskedrevet kjgleenhet og

p ing for elekt iske feltih g es ikke.
Alle operatgrer ma folge reglene som er oppfert nedenfor, for a
minimere eksponering for EMF-felt fra sveisekretsen:

- ta kabl naermere h . Fest dem med limband nar
det er mulig;

- hold hodet og overkroppen sa langt unna sveisekretsen som
mulig;

- snurr aldri bl rundt llobjekter eller kr

ikke utfar sveising med kroppen i midten av sveisekretsen;
ha begge sveisekablene pa samme side av kroppen;
koble returl len ved svei til delen som skal

¥ peraturen er lavere enn 0 °C: bruk frostveeske som foreslas
av pr eller tem hy likkretsen og tanken fullstendig for
vaeske.

Iverksett alltid tilstrekkelige mal for & beskytte maskinen fra
fuktighet, skitt og korrosjon.

)i ¢

mmmm AVHENDING
Ikke kast denne

med

inen

vanlig

séa naert som mulig til sammenfgyningen som skal utfores;
- ikke utfgre sveising i naerheten av. svelsemasklnen,
alle op: bor respektere d
som angitt i EMF-databladet;
avstand fra EMF-kilden ved et punkt, dersom punktet
overskrides er eksponeringen mindre enn 20% av den tillatte
minimumsverdien: d =55 cm.

- Apparat av klasse A:

Denne sveisebrenneren oppfyller kravene for produktets tekniske
standard for eksklusiv bruk i industrimiljoer og for profesjonal
anvendelse. Vi garanterer ikke overensstemmelse med den
elektromagnetiske over | i bygninger med leiligheter
eller i bygninger som er dlrekt koplet til et forsynmgsnett med lav
spenning som forsyner by med leiligh

som kreves

EKSTRA FORHOLDSREGLER
- SVEISEOPERASJONER:
- I miljéer med stor risiko for elektrisk stot
- lavgrenset mijoer
- Ineerveerav let ge eller esp materialer
MA de forst bli vurdert av en“Ansvarlig ekspert” og siden bli fullfort
i naervaer av andre personer med nodvendige kjenndommer i fall
av ngdsituasjoner.
Man MA bruke de tekniske vernesystemene som er beskrvete i
7.10; A.8; A.10 i normen “EN 60974-9: Apparater til buesveising.
Avsnitt 9: Installasjon og bruk”.
Det er forbudt & svelse med operatgren oppleft fra gulvet, med
unntak av eventuelt bruk av sikkerhetsramper.

husholdningsavfall ved slutten av levetiden.
Det er brukerens ansvar & avhende dette elektriske utstyret pa
anvist der for avhendi og resirkulering av
elektrisk utstyr, eller ta kontakt med butikken der produktet ble
kjopt. Denne bestemmelsen gjelder kun avhending av utstyr pa
territoriet til Den europeiske union (WEEE).

2.INTRODUKSJON OG GENERELL BESKRIVELSE

Denne sveisemaskinen er en stremkilde for buesveising, utfert spesifikt
for MMA-sveising av belagte eletroder (rutil, sur, basisk).

Egenskapene ved denne sveisemaskinen (INVERTER), slik som hoy
hastighet og presise innstillinger, gir sveisemaskinen fremragende
egenskaper ved sveising.

2.1 HOVEDKARAKTERISTIKKER
- Regulering av sveisestremmen.
- Visning av innstilt sveisestrom pé displayet (hvor forutsett).

VERN

- Termostatisk sikring.

- Vern mot unormale spenninger (for hoy eller for lav matespenning).
- Anti-stick vern (MMA).

2.2 TILBEH@R PA FORESP@RSEL
- MMA-sveisekit.
- Selvformerkende maske: med fast eller regulerbart filter.

3.TEKNISKE DATA
3.1 DATAPLATE
Pa en dataplate pa bakpanelet finner du en oversikt over tekniske data
som gjelder maskinytelsen og symbolene som er brukt der, gjennomgas
nedenfor.

Fig.A
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1-  EUROPEISKE sikkerhetsforskrifter gjeldende buesveiserens sikkerhet
og konstruksjon.

2- Produsentens navn og adresse.

3- Modellnavn.

4- Symbol for maskinens innsides struktur.

5- Symbol for sveiseprosedyr.

6- Symbol S:indikerar at du kan fullfore sveiseprosedyrer | en miljg med
stor risiko for elektrisk stat (f.eks. i naerheten av store metallmasser).

7-  Symbol for stremtilforelslinjen:
1~ : enfas vekselstrom;
3~ :trefas vekselstrom.

8- Karosseriets beskyttelsesgrad.

9- Karakteristika for nettet:

- U, : vekselstram og sveiserens forsyningsfrekvens.

= 1 e - Maksimal strem som absorberes fra linjen.

- 1, 4 faktisk forsyningsstrom.

10- Prestasjoner for sveisekretsen:

- U, : maksimal tomgangsspenning (dpen sveisekrets).

- L/U, : stram og normalisert spenning som kommer direkte fra
sveiseren under sveiseprosedyren.

- X : Intermittensforhold: indikerer den tid som sveiseren kan
forsyne tilsvarende strom (samme seyle). Uttrykt i %, i henhold til
en syklus pa 10min (f.eks. 60% = 6 arbeidsminutter, 4 minutters
pause, etc.).

Hvis bruksfaktorene (pé skiltet for miljeer med en temperatur av
40°C) overstiges, aktiveres det termiske vernet.

- A/V-A/V : indikerer sveisestrommens reguleringsfelt (minimum
maksimum) i henhold til tilsvarende buespenning.

11- Sveisekretsens prestasjoner: matrikelnummer for identifisering av
sveiseren (ne@dvendig for teknisk assistans, bestilling av reservedeler,
soking av produktets opprinnelige eier.

12- - —}: Verdi for sikringer med sein aktivering for vern av linjen.

13- Symboler som gjelder sikkerhetsnormer med betydning som er
angitt i kapittel 1“Generell sikkerhet for buesveising”.

Bemerk: skiltet i eksemplet indikerer betydning av symboler og nummer;
for eksakte verdier gjeldende deres sveiser, skal du se direkte pa
sveiserens skilt.

3.2 ANDRE TEKNISKE DATA
- SVEISEMASKIN:
- setabell 1 (TAB.1)
- % USE AT 20°C (dersom finnes pa sveisemaskinens kappe).
USE AT 20°C, uttrykker for hver diameter (@ ELECTRODE) antallet
sveisbare elektroder i et intervall pa 10 minutter (ELECTRODES
10 MIN) ved 20 ° C med en pause pa 20 sekunder for hver
elektrodeendring. Disse dataene er ogsa angitt som en prosentverdi
(%USE) med hensyn til maksimalt antall sveisbare elektroder.
- ELEKTRODEHOLDER KLEMME: se tabell 2 (TAB. 2)
Sveisemaskinens vekt gjengis i tabellen 1 (TAB. 1)

4. BESKRIVELSE AV SVEISEMASKINEN

Sveisemaskinen bestar i hovedsak av strammoduler laget pa trykte

kretser og optimalisert for & oppna maksimal palitelighet og redusert

vedlikehold.
Fig.B

1-  Kraftlinjeinngang (1 ~), likerettermontering og utjevningskondensatorer.

2-  Koblingsbro med transistorer (IGBT) og drivere: den skifter den
rektifiserte linjespenningen til heyfrekvent vekselspenning og
regulerer kraften i henhold til gnsket sveisestrem/spenning.

3-  Hoyfrekvent transformator: den har funksjonen til & tilpasse
spenning og strom til verdiene som er nedvendige for
buesveiseprosessen, og samtidig galvanisk isolere sveisekretsen fra
stromforsyningsledningen.

4- Sekundaer likeretterbro med utjevningsinduktans: bytter vekselstram
/ strom fra sekundzerviklingen til likestrom / spenning med svaert lav
rippel.

5- Kontroll- og reguleringselektronikk: bestemmer den dynamiske
responsen til strammen under smeltingen av elektroden
(oyeblikkelig kortslutning) og overvaker sikkerhetssystemene.

| modellen "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” finnes det ogsa en enhet som
automatisk gjenkjenner netspenningen (115V ac - 230V ac) og forbereder
sveisemaskinen for riktig drift.

4.1 ANORDNINGER FOR KONTROLL, REGULERING OG TILKOBLING
4.1.2 SVEISEMASKIN
Pa framsiden:
Fig.C
1-  Positivt hurtiguttak (+) for & kople sveisekabelen.

2-  GUL LED-LAMPE: vanligvis slukket, men nér den er tent indikerer
den at det er en funksjonsfeil som blokkerer sveisestrammen av ulike
motiv som kan veere:

- Termisk vern: temperaturen inne i sveisemaskinen har blitt altfor
hgy. Maskinen forblir paslatt uten a tildele strom, inntil den har
nadd en normal temperatur. Automatisk gjenoppretting.

Vern mot over og underspenning ved linje i forhold til

skiltdataverdien. ADVARSEL: for oversp ing er

overskredet kan forarsake alvorlig skade pa apparatet.

ANTI STICK vern: blokkerer automatisk sveisemaskinen hvis

elektroden fester seg til materialet som skal sveises, og tillater

manuell fierning uten & skade elektrodeholderen.

3- GRONN LED-LAMPE: indikerer at sveisemaskinen er koblet til
stromnettet og er klar for drift.

4-  Knott for regulering av sveisestrammen. Den tillater justering selv
under sveising ("DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" -modellen har en
dobbel gradert skala i ampere).

5-  Negativt hurtiguttak (-) for a kople sveisekabelen.

6-  SVEISEMASKIN MED TRE-POSISJONSBYTER:

7_:I ﬂ Sveising med belagt elektrode MMA

Valget mellom de to posisjonene i MMA gjeres avhengig av hvilken
type elektrode som brukes.

Arc  Control ~ System-enheten  garanterer den  beste
sveisedynamikken, enkel start (HOT START), vaeskesveising for hver

t§ge elektrode:

— Rutile elektroder, rustfritt stal, etc.
T,

m—— TIG-Sveising:
ANTI STICK enhet, TIG-spesifikk.
(HOT START og ARC FORCE ikke aktiv, kontakt riperstart).
7-  Numerisk display (hvor forutsatt).
Viser utgangsstreammen som stilles inn ved bruk av knotten (Fig. C-4).

Grunnleggende elektroder, celluloseholdig (mod. CE), etc.

Pa baksiden:

Fig.D
1-  Matekabel.
2-  Hovedbryter O/OFF - I/ON (lysende).

5.INSTALLASJON
ADVARSEL! UTFZR ALLE OPERASJONENE AV
A INSTALLASJON OG TILKOBLING MED SVEISEMASKINEN
SLATT HELT AV OG KOBLET FRA STROMNETTET.

DE ELEKTRISKE KOBLINGENE MA KUN UTF@RES AV KVALIFISERTE
FAGFOLK.

UTRUSTNING
Pakk ut sveisemaskinen, monter de avtatte delene som faolger med i
emballasjen.

ing retur-kl
Fig.E

Montering retur-klemme elektrodeholder
Fig.F

5.1 SVEISEMASKINENS LGFTEMODUS

Alle sveisemaskiner som er beskrevet i denne handboken, ma loftes med
héndtaket eller stroppen som folger med, hvis det er gitt for modellen
(montert som beskrevet i FIG. I).

5.2 PLASSERING AV SVEISEMASKINEN
Identifiser installasjonsstedet for sveisemaskinen slik at det ikke er
hindringer ved inn- og utlgpet til kjgleluften (tvungen sirkulasjon ved
hjelp av en vifte, hvis den er tilstede); serg samtidig for at ledende stov,
etsende damp, fuktighet osv. ikke suges inn.
Oppretthold minst 250mm fritt rom rundt sveisemaskinen.
ADVARSEL! Plasser sveisemaskinen pa en flat overflatene
A med tilstrekkelig kapasitet for vekten for a unnga velt eller
farlige forflyttinger.

5.3 TILKOBLING TIL STROMNETTET

- For du utferer enhver elektrisk kobling, kontroller at sveisemaskinens
skiltdata tilsvarer til spenningen og nettfrekvensen som er tilgjengelig
pa installasjonstedet.

Sveisemaskinen erogerer ma bare kobles til et stramsystem med
noytral leder koblet til jord.
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- For & garantere sikring mot indirekte kontakt, ma skillebrytere av
folgende type benyttes:

- TypeA( - ) for en-fase maskiner;

) for tre-fase maskiner.

- For & oppfylle kravene standarden EN 61000-3-11 (Flicker),
anbefales det & koble sveisemaskinen til grensesnittpunktene i
stremforsyningsnettet som har lavere impedans enn:

Zmaks = 0.47 ohm (80A - 100A).
Zmaks = 0.25 ohm (130A - 160A).
Zmaks = 0.17 ohm (180A - 200A).

- Generatoren samsvarer med kravene i normen |[EC/EN 61000-3-12.
Dersom den kobles til et offentlig stramnett, er det installatgren eller
brukerens ansvar a kontrollere at sveisemaskinen kan kobles til (ta
kontakt med stremleverandgren om nadvendig).

- Med mindre annet er spesifisert (MPGE), er sveisemaskinene
kompatible med generatorer for variasjoner i forsyningsspenning opp
til 15 %.

For riktig bruk ma generatoren bringes opp i fart for omformeren kan
kobles til.

- TypeB(

5.4 STOPSEL OG STIKKONTAKT

- Modellen 230V er vanligvis utstyrt med en stromkabel med en
standardkontakt, (2P +J) 16A / 250V.
Deretter kan den kobles til en stikkontakt utstyrt med sikringer eller en
automatisk bryter.

- For i ki uten 115/230V) koble
stromledningen til et normalisert stopsel (2P + J) med tilstrekkelig
kapasitet og legg opp en stikkontakt utstyrt med sikringer eller
automatisk bryter; den jordede terminalen ma vare koblet til en jordet
kontakt (gul-grenn) ved stremlinjen. Tabellen (TAB. 1) gjengir de
anbefalte verdiene i amper ved de forsinkede linjesikringene, avhengig
av maksimalt. nominell strem erogert av sveisemaskinen, og den
nominelle nettspenningen.
f ADVARSEL! Manglende overholdelse av reglene som er

lar (modell

nevnt ovenfor gjer sikkerhetssystemet installert av
produsenten ubrukelig (klasse 1), med folgende alvorlige
risiko for personer (eks: elektrisk stot) og ting (eks: branntillop).

5.5 SVEISEKRETSENS TILKOBLINGER
ADVARSEL! FZR DU UTF@RER FOLGENDE KOPLINGER, PASS
A PA AT SVEISEMASKINEN SLATT AV OG BORTKOPLET FRA
STR@MLEDNINGEN.
Tabellen 1 (TAB. 1) inneholder verdiene som anbefales for sveisekabler (i
mm?) i henhold til maks. stream fra sveisemaskinen.
Kobling av sveisekabelen kI -elektr
Sett en spesialklemme pa terminalen som brukes til & lase fast den delen
av elektroden som ikke er bekledd.
Denne kabelen mé vanligvis kobles til terminalen med symbolet (+).

dehold

Koble til sveisestrommens returkabel

Den skal kobles til delen som skal rengjores eller til den metalliske benken
hvor delen ligger, sa nart sveiseomradet som mulig.

Denne kabelen ma vanligvis kobles til terminalen med symbolet (-).
Unntaksvis krever noen typer elektroder (f.eks. Elektroder med syrebelegg)
omvendt forbindelse med hensyn til den angitte konvensjonen.

Anbefalinger:

Vri kabelkoblingene helt inn i hurtigkoblingene (hvis disse finnes), for
& garantere en perfekt elektrisk kontakt; i motsatt tilfelle produseres
overoppheting av koblingene med deres relativt raske forringelse og
tap av ytelse.

- Bruk sa korte sveisekabler som mulig.

Unngéd & bruke metallstrukturer som ikke tilhgrer stykket som skal
bearbeides, Ved utskiftning av sveisestrammens returkabel: dette kan
vaere farlig for sikkerheten og gi darlige sveiseresultater.

6. MMA-SVEISING: BESKRIVELSE AV PROSEDYREN

6.1 HOVEDPRINSIPPER

- Se indikasjonene fra elektrodeprodusenten angaende riktig polaritet
og optimal sveisestrom (generelt star disse indikasjonene pafort
elektrodepakningene).

- Sveisestremmen reguleres i forhold til diameteren péa elektroden
som benyttes og pad den type sammenfgyning man onsker &
gjennomfore; en indikasjon pa stremstyrke som brukes ved de ulike
elektrodediametrene er:

@ Elektrode (mm) i Sveisestrom (A)
min. maks.
1.6 25 50
2.0 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4.0 120 200

- Det skal bemerkes at for den samme elektrode diameter, vil hoye
verdier av strem anvendes for sveising i plan, mens for sveising i
vertikale eller overhengende stilling skal det brukes lavere strom.

De mekaniske egenskaper av sveiseforbindelsen avgjeres, sa vel som
intensiteten av det aktuelle valget av de andre sveiseparametere som
buelengde, posisjon og hastighet pa utferelsen, diameter og kvalitet
ved elektrodene (for riktig lagring ma man holde elektrodene skjermet
fra fuktighet, beskyttet med spesialemballasje eller beholdere).

.2 FREMGANGSMATE

Hold masken FORAN ANSIKTET og dra med elektrodespissen pa stykket
som skal sveises ved & utfgre en rorelse som for & tenne en fyrstikk;
dette er korrekt metode for a aktivere buen.

ADVARSEL: Du skal IKKE SLA med elektroden pé stykket; ellers kan du
skade bekledningen og gjere buens aktivering vanskeligere.

Nér buen er aktivert, skal du prgve a holde et avstand til stykket
tilsvarende diameteren pé elektroden som brukes og holde dette
avstanden sa konstant som mulig nar du utferer sveisingen. Husk
pa at elektrodens skraning i materetningen skal veere omtrent 20-30
grader(FIG. G).

| slutten av sveisestrengen, skal du stille elektroden litt bakover i
forhold til materetningen, ovenfor krateret for a utfere pafyllingen. Laft
siden elektroden hurtig fra fusjonsbadet for at buen skal slokke.

o

SVEISESTRENGENS UTSEENDE
Fig.H

7.VEDLIKEHOLD
ADVARSEL! FOR DU GAR FREM MED
A VEDLIKEHOLDSARBEIDET, SKAL DU FORSIKRE DEG OM AT
SVEISEBRENNEREN ER SLATT AV OG FRAKOPLET FRA
STROMNETTET.

EKSTRAORDINART VEDLIKEHOLD
ALT EKSTRAORDIN/AERT VEDLIKEHOLD FAR KUN UTF@RES AV
PERSONELL MED ERFARING ELLER KVALIFIKASJONER | ELEKTRISKE
OG MEKANISKE OMRADER, | SAMSVAR MED DE TEKNISKE
STANDARDENE IEC/EN 60974-4.
ADVARSEL: FJERN ALDRI DEKSLER ELLER UTF@R ARBEID
A INNE | ENHETEN DERSOM DEN IKKE ER FRAKOPLET
STROMNETTET.

k<. h

Eventuelle kontroller av f j med under sp

kan fore til alvorlige stromstot og/eller skader som fglge av direkte

bergring av stramforende deler.

- Kontroller maskinen jevnlig ut fra bruksfrekvens og hvor stevfylt

arbeidsstedet er. Kontroller innvendig i maskinen og flern eventuelt

stev som kan ha lagt seg pa transformatoren, reaktansen og likretteren,

ved a blase det lett vekk med tor trykkluft (maks. 10bar).

Unnga a rette trykkluftsstrdlen mot de elektroniske kortene; rengjer

disse noye med en meget myk berste eller passende rengjeringsmidler.

Pa same gang skal du kontrollere at de elektriske koplingene er riktig

og at kablenes isolering ikke er skadd.

- Etter disse operasjonene skal du montere tilbake sveiserens paneler og
stramme festeskuene helt til slutt.

- Unnga absolutt & utfere sveiseoperasjoner med apen sveiser.

Etter & ha utfert vedlikehold eller reparasjoner, skal du tilbakestille

koplingene og kablene som opprinnelig. Forsikre deg om att de

ikke kommer bort i bevegelige deler eller deler som kan n& hoye

temperaturer. Bind alle ledninger som opprinnelig og forsikre deg om

at koplingene til hovedledningen med hgyspenning er godt separert

fra koplingene i sekundaerledningen med lav spenning.

Bruk alle brikkene och opprinnelige skruene for a lukke snekringsdelen

ordentlig.

8. FEILS@KING

VED UTILFREDSSTILLENDE DRIFT OG F@R DU UTFZRER MER
SYSTEMATISKE SJEKKER ELLER HENVENDER DEG TIL SERVICESENTERET,
SJEKK AT:

- Sveisestrommen, som justeres ved bruk av knotten, er tilpasset
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benyttet diameter og elektrode.

Med hovedbryteren satt i "ON” vil den tilhgrende lampen veere tent; i
motsatt tilfelle befinner feilen seg vanligvis ved hovedkabelen (kabel,
stikk-kontakt og/eller stopsel, sikringer, ol.).

Den gule Led-lampen som varsler om inngrep at det termiske vernet
eller om kortslutning er ikke tent.

Forsikre deg om & ha overholdt nominell intermittensfaktor; og ved
inngrep av det termostatiske vernet vent til sveisemaskinen har kjolt
seg ned pa naturlig vis, og sjekk at kjgleviften fungerer.

Kontroller spenningen pa hovedkabelen: dersom verdien er for hoy
eller for lav vil sveisemaskinen blokkeres.

Sjekk at det ikke er en kortslutning ved utgangen av sveisemaskinen: i
et slikt tilfelle m& man flerne ulempen.

Kontroller at tilkoblingene til sveisemaskinens krets er utfert korrekt, og
at massekabelklemmen faktisk er stgttet pa platen uten at isolerende
materialer kommer i mellom (f.eks. lakk).

(SL) |
PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO

POZOR: PRED UPORABO VARILNE NAPRAVE POZORNO PREBERITE
PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO!

1. SPLOSNA VARNOST PRI OBLOCNEM VARJENJU
Operater mora biti primerno pouéen o varnem up

- glave neizp ljajte varilnim h

- hlapov ne vdihavajte;

- zag ite ustrezno j zraka ali naprave, primerne za
odvajanje varilnega dima v bliZini obloka;

- Ce je prezracevanje dostno, ok porabljajte varilno

¢elado z elektroventilacijskim respiratorjem.
Za uskladitev z Direktivo 2019/130/EU: zascita delavcev pred
tveganji zaradi izp Ij i rakotvornim ali mutagenim snovem
pri delu zahteva sistemati¢en pristop k oceni mejnih vrednosti
izpostavljenosti varilnim hlapom glede na njihovo sestavo,
koncentracijo in trajanje izpostavljenosti.

0L 0@

- Primerno se elektri¢no izol ajte glede na elektrodo,
ine | Ij kovi pred kiso v bl
(dosegljivi).

To se lahko obicajno doseze z rokavicami, obutvijo, pokrivalom in
oblaéili, predvidenimi za delo, pa tudi z uporabo izolirnih preprog
ali pohodnih desk.

- Ultravijoli¢no sevanje je rakotvorno, kot je navedeno v monografiji

IARC 118; poleg tega lahko ultravijoli¢no in infrardeée sevanje

poskoduje oéi i eée kozo.

Odi si vedno zasditite z ustreznimi filtri, skladnimi s predpisi UNI

EN 169 ali UNI EN 379, names$éenimi na maske ali éelade, skladne s

predpisom UNIEN 175.

Uporabljajte ustrezna negorljiva zascitna obladila (skladna

s predpisom UNI EN 11611) in varilske rokavice (skladne s

elovanec
ivarjenja

varilnega aparata in o nevarnostih, povezanih s procesom oblocnega
varjenja, ter o potrebnih varnostnih ukrepih in ukrepanju v nujnih
primerih.

(Glejte tudi standard »EN 60974-9: Oprema za oblo¢no varjenje. 9.
del: Names¢anje in uporabac).

Izogibajte se neposrednega stika s tokokrogom varilne naprave;
napetost v prazno, ki jo ustvarja generator, je lahko v nekaterih
okolis¢inah nevarna.

Povezava varilnih Zic, preverjanje in popravljanje je treba izvajati,
ko je varilni aparat izklopljen in ni prikljucen v elektri¢cno omrezje.
Ugasnite in izkljucite varilni aparat iz elektricnega omrezja,
preden zamenjate obrabljene dele elektrodnega drzala.
Elektri¢no instalacijo je treba izvesti po predpisanih varnostnih
normativih in zakonih.

- Varilni aparat mora biti obvezno prikljucen v Ij pajal

predpi UNI EN 12477) ter pazite, da koze ne boste izpostavljali
ultravijoli¢nim in infrardeéim Zarkom, ki jih seva oblok; z zasloni
ali neodbojnimi zavesami je treba zascititi tudi druge ljudi, ki se
zadrzujejo v blizini obloka.
- Glasnost: Ce zaradi posebno intenzivnega varjenja ugotovite,
da prihaja do d p Ij i hrupu (LEPd), ki j je
k ba ustreznih k

enaka ali ve¢ja od 85 db(A), je p
zaséitnih sredstev (Tabela 1).

ELEKTRICNA IN MAGNETNA POLJA SO LAHKO NEVARNA

Elektri¢ni tok, ki teée po katerem koli prevodniku, ustvarja
lokalizirana elektri¢na in magnetna polja (EMF). Varilni tok ustvari v
okolici varilnega tokokroga in samega varilnega aparata polje EMF.
Elektromagnetna polja lahko povzroéijo motnje pri delovanju
nekaterih  zdravniskih  pripomockov (na  primer srénih

omrezje.

Prepricajte se, da je vti¢nica pravilno povezana z ozemljitvijo.

Ne uporabljajte varilnega aparata v vlaznih ali mokrih prostorih in
vdezju.

Ne uporabljajte dotrajanih ali slabo pritrjenih elektricnih kablov.

VAV

Ne varite na posodah, zbirnikih ali ceveh, ki vsebujejo ali so

vsebovale vnetljive tekocine ali pline.

- lzogibajte se obdel ev, ocis¢enih s kloridnimi razredéili, in
varjenja v bliZini teh snovi.

Ne varite na posodah pod pritiskom.

1z okolja, v katerem boste varili, odstranite vse vnetljive materiale

(kot so les, papir, krpe itd.).

Hraniti jeklenko daleé od vseh virov toplote, tudi od sonéne (¢e je v

uporabi).

VARILNI HLAPI SO LAHKO NEVARNI
Hlapi, ki jajo med varjenj bujejo strupene pline in pare.
Varilni hlapi vsebujejo snovi, ki povzroéajo raka, kot je navedeno v
monografiji IARC 118
(Mednarodna agencija za raziskave raka).
Toksicnost varilnih hlapov je odvisna od naslednjih dejavnikov:
- kovin, ki se uporabljajo za varjenje;
- elektrod in varilne Zice;
- oplascev;
- detergentov, razmascevalcev in podobno;
ga varilnega p
vajalci morajo upos
i jsali vdih

|sptr)daj
je varilnih hlap

pravila,

dbujevalnikov, dihalnih ap kovinskih protezitd.).

Upostevatl je treba ustrezne zascitne ukrepe pri nosilcih teh naprav.
Treba je na primer preprediti dostop v uhmoqe uporabe varilnega
aparata ali izvesti individualno ovr ganja za varilce.
Varilni aparat je skladen z zahtevaml tehnlcnlh standardov
|zde|ka, ki je izdelan izklju¢no za rabo v |ndustr|jskem okolju in za
prof Ino rabo. Sklad ni v okviru

omejitev, ki se nanasajo na |zpostavljanje ljudi elektromagnetnim

poljem vdomacem okolju.

Vsi varilci jo up i v nadalj j pi: pravila, da bi
se kar j jsaloizp ljanje poljem EMF zaradi varilnega
tokokroga:

- med seboj priblizajte varilne kable. Ko je to mogoce, jih pritrdite z
lepilnim trakom;

glavo in trup karseda odmaknite od varilnega tokokroga;

kablov nikoli ne ovijajte okoli kovinskih predmetov ali trupa;
nikoli ne varite, ko je vas trup sredi varilnega tokokroga;

pazite, da bosta oba varilna kabla na isti strani vasega trupa;
povezite kabel povratnega varilnega toka z obdelovancem ¢&im
blize tocke, na kateri zelite variti;

- nevarite v bliZini varilnega aparata,

- vsi operaterji morajo upos$ i minimal, h razdalj
kot je d v preglednici s podatki o EMF;

- razdalja od vira EMF na tock|, onkraj katere izpostavljanje manjse
od 20% minimalne dovolj vred| ird=55cm.

- Naprava A razreda:

Varilni aparat je skladen z zahtevami tehni¢nega standarda
izdelka, ki je izdelan izklju¢no za rabo v industrijskem okolju in za
profesionalno rabo. Eleku zdruiljivost v domovih in
v zgradbah ih v no jal
omrezje, ki napaja zgradhe za domaco rabo.
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A DODATNI VARNOSTNI UKREPI

- VARJENJE:

- V okoljih s pove¢anim tveganjem elektri¢nega udara;

- Vtesnih prostorih

- V prisotnosti vnetljivih in eksplozivnih snovi.

MORA pr ti oceniti dg ni strok jak«. V takih
primerih se sme variti le v prisotnosti oseb, usposobljenih za poseg
vsili.

Upostevati JE TREBA tehni¢na sredstva za zascito, opisana v

poglavju 7.10; A.8; A.10 standarda “EN 60974-9: Oprema za

obloéno varjenje. 9. del: Names¢anje in uporaba”.

Operater, dvignjen od tal, NE SME VARITI Taksno varjenje je
lj izklju¢no z uporabo var h ploscadi.

NAPETOST MED NOSILCEM ELEKTROD IN ELEKTRODNIM

DRZALOM: pri socasni uporabi ve¢ varilnih naprav na enem

predmetu ali na ve¢ elektricno povezanih predmetih se lahko

nakopic¢i nevarna vrednost napetostl v prazno. Med dvema

nosilcema elektrod ali elektrodnima dr celo do vred

ki lahko doseze dvak dovolj vred

Usposobljen koordinator mora |zvest| meritev z instrumentom in

odlociti, ali je obstaja tveganje, tako da uporabi varnostne ukrepe,

navedene v tocki 7.9 standarda “EN 60974-9: Oprema za oblo¢no

varjenje. 9. del: Names¢anje in uporaba”.

DRUGE NEVARNOSTI
- NEPRIMERNA UPORABA: uporaba varilne naprave za uporabo,
drugacno od predpisane in predvidene, je nevarna (na primer za
odmrznitev vodovodnih napeljav).

- Rocaja ne smete uporabljati za obesanje varilnega ap
- TVEGANJE OPEKLIN
Nek i deli tockalnika (pis kles¢e za elektrode) lahko

dosezejo temperaturo, vi$jo od 65°C: vedno morate nositi ustrezno
zascitno obleko.
Pocakaijte, da se pi
dotikate!

bdel

varjeni ohladi, preden se ga

POGOJI OKOLJA (EN 60974-1)
- Varilni aparat uporabljajte le v naslednjih okoljskih pogojih:
« sobna temperatura mora biti med -10° Cin 40° C;
« relativna vlaznost zraka ne sme presegati 50% pri 40°C;
« relativna vlaznost zraka ne sme presegati 90% pri 20°C;
« V okoliskem zraku ne sme biti prahu, kislin, plinov ali korozivnih
snovi itd.

SKLADISCENJE

- Aparat in njegovo opremo (v embalazi ali brez nje) skladiscite v
zaprtem prostoru.

- Sobna temperatura mora biti med -20" Cin55°C.

Ce je aparat op ljen z enoto na h s tekocino in je sobna

temperatura n|z;a od 0° C: uporabite hladilno tekocino proti

Ica, ali pa p | izpraznite hidravli¢cno

napeljavo in rezervoar za tekoéino.

Vedno uporabljajte ustrezne ukrepe za zas¢ito aparata pred

vlaznostjo, umazanijo in rjo.

)¢

EmmN VARNO ODLAGANJE
Ko se mu iztece Zivljenjska doba, varilnega aparata ne zavrzite kot
d dinicki odnadek

zmr ju pr j

Uporabnik tega aparata je odgovoren za to, da zavrze elektri¢ni
aparat na zbirnem mestu, namenjenem za zbiranje in recikliranje
elektri¢nih aparatov, ali da se obrne na trg , v kateri je izdelek
kupil. To dolo¢ilo se samo na ap. ki jo odpadel
na ozemlju Evropske unije (RAEE).

2.UVOD IN SPLOSNI OPIS

Ta varilni aparat je vir toka za oblo¢no varjenje, izdelan za oblo¢no
varjenje MMA z oplas¢enimi elektrodami (rutilnimi, kislimi, bazi¢nimi).
Posebne lastnosti tega varilnega aparata s frekven¢nim menjalnikom
(INVERTER), kot sta velika hitrost in natanc¢nost nastavljanja, mu
omogocajo izjemno kakovostno varjenje.

2.1 POGLAVITNE LASTNOSTI
- Uravnavanje varilnega toka.
- Prikaz nastavljenega toka varjenja na zaslon¢ku (kjer je predvideno).

ZASCITE

- Termostatska zascita.

- Zasc¢ita pred nenormalnimi
previsoka ali prenizka).

- Zas¢ita pred zlepljanjem (MMA).

napetostmi (napajalna napetost je

2.2 DODATKI, NAVOLJO NA ZAHTEVO
- Komplet za varjenje MMA.
- Samozatemnitvena maska: s fiksnim filtrom in filtrom za uravnavanje.

3. TEHNICNI PODATKI

3.1 PODATKOVNA PLOSCICA

Vsi osnovni podatki v zvezi z uporabo in predstavitvijo varilnega aparata

5o povzeti na ploscici z lastnostmi in pomenijo naslednje:

Slika A

1-  EVROPSKI predpis, ki se nanasa na varnost in izdelavo naprave za
oblo¢no varjenje.

2- Imein naslov proizvajalca.

3-  Ime modela.

4- Shema notranje zgradbe varilnega aparata.

5- Shema predvidenega postopka varjenja.

6- Shema S: prikazuje, da se lahko izvaja varjenje v prostoru, kjer je
povecana nevarnost elektricnega udara (npr. blizina velikih koli¢in
kovin).

7- Shema napajalnega omrezja:
1~ : enofazna izmeni¢na napetost;
3~:trifazna izmeni¢na napetost.

8- Sposobnost zas¢ite pokrova.

9- Podatki o napajalni liniji:

- U, :Izmeni¢na napetost in frekvenca napajanja varilnega aparata.
-1 : Maksimalni tok, ki ga prenese omrezje.

1 max

- 1, 4 Nazivni napajalni tok.
10- Prikaz varilnega elektri¢nega kroga:
- U, :Maksimalna napetost v prazno (odprt tokokrog varjenja)

1,/U, : Tok in napetost v skladu s predpisi, ki se uporabljata pri

varjenju.

X : Izmeni¢ni odnos: kaze ¢as, v katerem varilni aparat lahko

proizvede primerni tok (isti stolpec). Izraza se v %, na podlagi cikla,

ki traja 10 min (npr. 60% = 6 min dela, 4 minute premora itd.).

Ce so faktorji uporabe presezeni, (40° C temperature okolja) pride

do termicne zascite.

A/N-A/V : kaze sistem regulacije toka pri varjenju (minimum

maksimum) v povezavi z napetostjo obloka.

11- Serijska stevilka za identifikacijo modela naprave (nepogresljiva za
tehni¢no pomo¢, oskrbo z nadomestnimi deli in pri iskanju izvora
naprave).

12- -———}: Vrednost varovalk z zakasnjenim vklopom, potrebnih za
zasdito linije.

13- Simboli, ki se nanasajo na predpise o varnosti, katerih pomen je
opisan v poglavju 1“Splo3na varnost pri oblo¢nem varjenju”.

Opomba: Na zgoraj opisani ploscici so le zgledi vrednosti simbolov in
stevilk, to¢ni tehni¢ni podatki vasega varilnega aparata so navedeni na
ploscici na vasi napravi.

3.2 DRUGI TEHNICNI PODATKI
- VARILNI APARAT:

- glejtabelo 1 (TAB. 1)
% USE AT 20°C (e je napis prisoten na ohisju varilnega aparata).
USE AT 20°C pomeni za vsak premer (@ ELECTRODE) stevilo elektrod,
ki jih je mogoce zvariti v 10 minutah (ELECTRODES 10 MIN) pri 20°C
s premorom 20 sekund za zamenjavo vsake elektrode; ta podatek je
naveden tudi v odstotku vrednosti (%USE) glede na najvecje mozno
stevilo elektrod, ki jih je mogoce zvariti.
- KLESCE ZA NOSILEC ELEKTROD: glej tabelo 2 (TAB. 2)
Teza varilnega aparata je navedena v tabeli 1 (TAB. 1).

4. OPIS VARILNEGA APARATA

Varilni aparat je sestavljen iz modulov, ki so izdelani na tiskanem

vezju in optimizirani za dosego najvecje zanesljivosti in ¢im manjsega

vzdrzevanja.
Slika B

1- Vhod napajalne linije (1~), skupina pretvornika in izravnavalnih
kondenzatorjev.

2-  Preklopni mosticek na tranzistor (IGBT) in gonilniki: spremeni
izravnano enosmerno linijsko napetost v  visokofrekven¢no
izmeni¢no napetost in izvede uravnavanje jakosti glede na tok/
napetost zahtevanega varjenja.

3- Transformator za visoko napetost: uporablja se za prilagajanje

-73-



napetosti in toka vrednostim, ki so potrebne za oblo¢no varjenje, in
hkrati galvansko izolira tokokrog varjenja od napajalne linije.

4-  Sekundarni pretvorni mosti¢ek z induktan¢nim niveliranjem: pretvori
izmeni¢no napetost/tok, ki jo proizvaja s sekundarnim navitjem v
enosmerno napetost/tok z nizkim valovanjem.

5-  Krmilna elektronika in uravnavanje: dolo¢a dinami¢nost toka med
spajanjem elektrod (hipni kratki stiki) in nadzira varnostni sistem.

Pri modelu "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" obstaja sistem, ki samodejno
prepozna napetost omrezja (115V AC - 230V AC) in nastavi varilni aparat
za pravilno delovanje.

4.1 NAPRAVE ZA KRMILJENJE, URAVNAVANJE IN POVEZOVANJE

4.1.2VARILNI APARAT

Na sprednji strani:

Slika C

1- Hitri pozitivni priklju¢ek (+) za priklop varilne Zice.

2-  RUMENA SVETLECA DIODA: navadno ugasnjena, e se prizge, kaze
na napako, ki blokira varilni tok iz razli¢nih vzrokov:

Termicna zascita: v varilnem aparatu se je razvila previsoka

temperatura. Naprava bo ostala prizgana, vendar brez dotoka

elektricnega toka, dokler se temperatura ne bo spustila na
normalen nivo. Ponoven vzig je samodejen

Zascita za previsoko ali p! I p glede na

vrednost na tablici. OPOZORILO Preseganje zgornje meje

napetosti lahko resno poskoduje napravo.

Zas¢ita ANTI STICK (pred lepljenjem): samodejno blokira varilni

aparat, ce se elektroda prilepi na obdelovanec. Tako omogoca

ro¢no odstranjevanje, ne da bi unicili klesce - nosilec elektrod.

3- ZELENA SVETLECA DIODA: kaze, da je varilni aparat priklju¢en v
omrezje in pripravljen na delo.

4- Rocica za uravnavanje varilnega toka. Omogoca uravnavanje tudi
med varjenjem (model "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" ima dvojno
merilno lestvico v amperih).

5-  Hitri negativni prikljucek (-) za priklop varilne Zice.

6- VARILNI APARAT S TRISTOPENJSKIM IZBIRNIKOM:

ﬂ Varjenje z elektrodo MMA
Izbira med dvema pozicijama pri MMA se izvede glede na
uporabljen tip elektrode.
Naprava Arc control system (sistem za nadzor obloka) zagotavlja
boljso dinamiko varjenja, hiter zacetek (HOT START), tekoce
v%rlje:r:je za vsak tip elektrode:

Rutilne elektrode, elektrode za nerjavno jeklo itd.

& Bazi¢ne elektrode, elektrode s celuloznim jedrom
(mod. CE) itd.

= Varjenje TIG:
Posebej za TIG prilagojena naprava proti zlepljanju ANTI STICK.
(HOT START in ARC FORCE nista aktivna, zacetek s scratch dotikom).
7-  Steviléni zasloncek (kjer je predviden).
Prikaz izhodnega toka, nastavljenega z rocico (Slika C-4).

Na zadnjem delu:
Slika D
1- Napajalni kabel.
2-  Glavno stikalo O/OFF - I/ON (osvetljeno).

5.NAMESTITEV
POZOR! VSE FAZE NAMESTITVE IN PRIKLJUCITVE NAPRAVE
A NA ELEKTRICNITOK MORAJO BITI IZVEDENE, KO JE VARILNI
APARAT IZKLJUCEN IN IZKLOPLJEN IZ ELEKTRICNEGA
OMREZJA.
ELEKTRICNO PRIKLJUCITEV SME IZVESTI LE USPOSOBLJENO OSEBJE.

SESTAVLJANJE
1z ovoja odstranite dele varilnega aparata, pritrdite prilozene dele.

Pritrditev izhodnega kabla - kles¢e
Slika E

Pritrditev varilne Zice ter klesce za nosilec elektrode
Slika F

5.1 NACIN DVIGA VARILNEGA APARATA

Vse v tem priro¢niku opisane varilne aparate je treba dvigniti s prilozenim
rocajem ali jermenom, Ce je ta predviden za model (namescen, kot je
opisano na slikil).

5.2 UMESTITEV VARILNEGA APARATA
Mesto za postavitev varilnega aparata poiscite tako, da na njem ni ovir
za prezracevanje in ohlajanje (Ce je treba, v prostor namestite ventilator);
socasno se prepricajte, da se vanjo ne morejo vsesati prevodni prahovi,
korozivne pare, vlaga itd.
Okoli varilnega aparata naj bo vsaj 250 mm prostega prostora.
POZOR! Da bi preprecili nevarne premike in morebitno
A prevradanje aparata, mora biti ta postavljen na ravno
povrsino s primerno nosilnostjo glede na svojo tezo.

5.3 PRIKLJUCITEV V OMREZJE

- Preden napravo prikljucite, se prepricajte, da se vrednosti na plos¢ici z
lastnostmi naprave ujemajo z napetostjo in frekvenco omrezja, ki je na
razpolago v prostoru, v katerem je namescena naprava.

- Varilni aparat se lahko prikljuci izklju¢no v napajalni sistem, ki ima
ozemljeno niclo.

- Da bi zagotovili zas¢ito pred neposrednim stikom,
diferencialna stikala tipa:
- TipaA( ) za enofazne stroje;

) za trifazne stroje.

Da bi zadostili normativu EN 61000-3-11 (Elektromagnetna

zdruzljivost), vam svetujemo, da varilni aparat na vmesniske tocke

napajalnega omrezja z manjso impendanco od:

Zmax = 0.47 ohm (80A - 100A).

Zmax = 0.25 ohm (130A - 160A).

Zmax = 0.17 ohm (180A - 200A).

- Za varilni aparat se ne zahteva ustreznost normativu IEC/EN 61000-3-
12.
Ce ga povezemo v javno napajalno omrezje, je tisti, ki ga names¢a ali
uporablja, odgovoren za to, da bo preveril, ali ga je mogoce prikljuciti
(¢e je treba, se posvetujte z dobaviteljem distribucijskega omrezja).

- Varilni aparati, ¢e ni drugae navedeno (MPGE), so zdruzljivi z

elektricnimi agregati s spremenljivo napajalno napetostjo z odkloni do

+15%.

Za pravilno uporabo mora biti elektri¢ni agregat zagnan, preden lahko

prikljucite frekvencni menjalnik.

uporabite

- TipaB(

5.4 VTIC IN VTICNICA
Model 230V je navadno opremljen z napajalnim kablom z normiranim
vtikacem, (2P + Z) 16A/250V.
Priklju¢imo ga lahko na vti¢nico elektricnega omrezja, ki je opremljena
z varovalkami oziroma samodejnim stikalom.
Za modele, ki nimajo vtika¢a (model 115/230V), je treba pritrditi
na napajalni kabel normirani vtika¢ ustreznega dometa, (2P + Z) ter
opremiti vti¢nico z varovalkami ali samodejnim stikalom; predvideni
zemeljski terminal mora biti povezan na zemeljski prevodnik (rumeno-
zeleno) napajalne linije. Tabela (TAB.1) prinasa priporocljive vrednosti
varovalk z zakasnjenim delovanjem izrazenih v amperih, izbranih na
podlagi najvecjega nazivnega toka, ki ga lahko proizvede varilni aparat
ter nazivne napajalne napetosti.
POZOR! Ce zgoraj denih predpi ne upos
A varnostni sistem proizvajalca (razred 1) ni veé uclnkowt,
zato lahko pride do tezkih poskodb pri cloveku (npr.
elektri¢ni udar) in pri stvareh (npr. pozar).

5.5 POVEZAVE VARILNEGA TOKOKROGA
POZOR! PRED ZACETKOM SE PREPRICAJTE, DA JE NAPRAVA
A 1ZKLJUCENA IN IZKLOPLJENA I1Z ELEKTRICNEGA OMREZJA.
Tabela 1 (TAB. 1) prikazuje priporo¢ene vrednosti za varilne
Zice (v mm?) na podlagi maksimalnega toka, ki ga varilni aparat lahko
proizvede.

Povezava varilna Zica - kleSce za nosilec elektrod

Ima na koncu posebno privijalo, ki se uporablja za privijanje odkritega
dela elektrode.

Ta kabel se navadno poveze s sti¢cnikom s simbolom (+).

Povezava povratnega elektri¢nega kabla za varilni tok

Treba ga je povezati z delom, ki ga varimo, ali s kovinsko podlago, na
katero je naslonjen, ¢im blize delu, ki ga obdelujemo.

Ta kabel se navadno poveze s sti¢cnikom s simbolom (-).

Izjemoma nekateri tipi elektrod (npr. elektrode s kislim oplas¢em)
potrebujejo obratno povezavo glede na navedeni dogovor.

Priporocila:
- Zapravilen elektricen kontakt je treba pravilno priviti prikljucke varilne
Zice v hitre vtikace (ce so ti prisotni). V nasprotnem primeru pride do
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segrevanja prikljuckov, njihove hitrejse obrabe in izgube ucinkovitosti.
- Uporabite najkrajse mozne varilne Zice.
- Izogibajte se uporabi kovinskih delov, ki niso sestavni del obdelovanega
elementa, namesto izhodnega kabla za tok varilnega aparata; to je
lahko nevarno in ne daje Zelenih rezultatov pri varjenju.

6. VARJENJE MMA: OPIS POSTOPKA

6.1 SPLOSNI PRINCIPI

- Upostevati je treba navedbe proizvajalca elektrod, kar zadeva pravilno
polariteto in optimalni varilni tok (navadno so take navedbe na
embalazi elektrod).

Varilni tok je treba uravnavati glede na premer uporabljene elektrode in
vrste varjenja, ki ga zelimo opraviti; Informativno navajamo jakosti toka:

@ Elektroda (mm) - Vanlmtok(A)l ——
min
1.6 25 50
2.0 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4.0 120 200

Upostevajte, da bo pri enakem premeru elektrode mocnejsi tok
uporabljen za varjenje na ravnem, sibkejsi pa za varjenje v vertikali ali
nad glavo.

Mehanske znadilnosti zavarjenega spoja dolocajo jakost toka, dolzina
obloka, hitrost postavitve in izvedbe ter premer in kakovost elektrode
(elektrode je treba hraniti v suhem prostoru v originalni embalazi).

o

.2 POSTOPEK

Za pravilno sprozitev obloka je treba vleci konico elektrode po delu,
ki ga zelimo variti, kot bi hoteli prizgati vzigalico; pri tem drzimo
PRED OBRAZOM ZASCITNO MASKO; to je najbolj pravilen nacin za
vzpostavitev obloka.

OPOZORILO: NE TOLCITE z elektrodo po delu: oplas¢enje se lahko
poskoduje in oteZi sprozitev obloka.

- Takoj, ko se oblok sproZi, je treba ves ¢as drzati enako razdaljo do dela,
ki ga obdelujemo, ta razdalja se ujema s premerom elektrode, ki jo
uporabljamo; zapomnite si, da mora biti elektroda pod kotom 20-30
stopinj v smeri obdelovanja (Slika G).

- Na koncu varjenja zasukajte elektrodo rahlo nazaj glede na smer

obdelave ter jo s hitrim gibom odmaknite s spoja, tako da bo oblok

ugasnil.

VIDEZ ZVARA
Slika H
7.VZDRZEVANJE
POZOR! PREDEN IZVAJATE VZDRZEVALNA DELA, SE
A MORATE PREPRICATI, DA JE VARILNA NAPRAVA
1ZKLOPLJENA IN IZKLJUCENA IZ ELEKTRICNEGA OMREZJA.

POSEBNO VZDRZEVANJE
POSTOPKE POSEBNEGA VZDRZEVANJA SME IZVAJATI IZKLJUCNO
STROKOVNO IZVEDENO ALl KVALIFICIRANO OSEBJE NA
ELEKTRICARSKO-MEHANSKEM PODROCJU V SKLADU S TEHNICNIM
NORMATIVOM IEC/EN 60974-4.
POZOR! PREDEN ODSTRANITE STRANICE Z VARILNE
A NAPRAVE IN DOSTOPATE DO NJENE NOTRANJOSTI, SE
PREPRICAJTE, DA JE IZKLOPLJENA IN IZKLJUCENA 1Z
ELEKTRICNEGA OMREZJA.

Preverjanja, izvedena v notranjosti varilne naprave pod napetostjo,

lahko povzro¢ijo hud elektri¢ni udar zaradi neposrednega stika z deli

pod napetostjo ali poskodbe zaradi stika z mehanskimi, gibljivimi
deli naprave.

- Periodi¢no in dovolj pogosto glede na uporabo prasnost delovnega
okolja pregledujte notranjost varilne naprave in prah s transformatorja
odstranjujte s curkom stisnjenega zraka pri najvec 10 barih.

- Pazite, da zrak pod pritiskom ne poskoduje elektronskih kartic; le te
lahko ocistite z mehko $cetko ali ustreznimi topili.

- Preverite tudi, ali so elektricne povezave pravilno pritrjene, ter

morebitne poskodbe na izolaciji kablov.

Ob koncu spet sestavite dele varilnega aparata ter preverite, ali so vijaki

dobro priviti.

Z odprtim varilnim aparatom je strogo prepovedano

kakrsnokoli varjenje.

Ko izvedete vzdrzevanje ali popravilo, vse prikljucke in kable vrnite na

njihova mesta. Pazite, da se ne bodo stikali z gibljivimi deli ali deli, ki

se mo¢no segrejejo. Vse vode ovijte, kot so bili oviti prej, in pazite, da
se primarni visokonapetostni prikljucki ne bodo stikali s sekundarnimi

izvajati

nizkonapetostnimi prikljucki.
Uporabite originalne podlozke in vijake za zapiranje ohisja.

8. ISKANJE OKVAR

CEDELOVANJE NIOPTIMALNO, PREDEN SE OBRNETE NA POOBLASCENEGA

SERVISERJA ALI SE LOTITE BOLJ PODROBNIH UGOTAVLJANJ, PREVERITE:

Da varilni tok, ki se uravnava z rocico, ustreza premeru in tipu

uporabljene elektrode.

- Ali je prizgana lucka na generalnem stikalu, ko je ta v polozaju “ON";

e ta ni prizgana, je navadno napaka na napajalnem omrezju (kabli,

vti¢nica in/ali vtikac, varovalke itd.).

Ali je prizgana rumena lucka, ki oznacuje pregrevanje pri preveliki ali

prenizki napetosti oziroma kratek stik.

Da ste upostevali razmerje nominalne intermitence; v primeru vklopa

termostatske zascite pocakajte, da se varilni aparat ohladi, preverite

delovanje ventilatorja.

Napetost linije: v kolikor je ta previsoka ali prenizka se naprava

zablokira.

Da ni prislo do kratkega stika na izhodu varilnega aparata: v tem

primeru odstranite neviec¢nost.

- Da so povezave omreZzja varilnega aparata pravilne, posebej preverite,
da so masne klesc¢e res priklju¢ene na del brez posrednih izolacijskih
materialov (npr. barve).

(SK)
NAVOD NA POUZITIE

UPOZORNENIE: PRED POUZITIM ZVARACIEHO PRISTROJA SI
POZORNE PRECITAJTE NAVOD NA POUZITIE!

1.ZAKLADNE BEZPECNOSTNE POKYNY PRE OBLUKOVE ZVARANIE
Operator musi byt dostatocne vyskoleny na bezpecné pouzitie
zvaracieho pristroja a informovany o rizikach spojenych s postupmi
pri zvarani oblukom, o prislusnych ochrannych opatreniach a o
postupoch v niidzovom stave.

(Vychadzajte tiez z normy ,EN 60974-9: Zariadenia pre oblikové
zvéranie. Cast 9: Instalacia a pouzitie”).

Zabrante priamemu styku so zvaracim obvodom; napitie

naprazdno dodavané generatorom méze byt za danych okolnosti

nebezpecné.

Pripojenie zvaracich kablov, kontrolné operacie a opravy musia

byt vykonavané pri vypnutom zvaracom pristroji, odpojenom od

elektrického rozvodu.

Pred vymenou opotrebitelnych stcasti zvaracej pistole vypnite

zvaraci pristroj a odpojte ho z napajacej siete.

- Vyk jte elektricku instalaciu v sulade s platnymi predpismi a
zakonmi, aby ste predisli trazom.

Zvaraci pristroj musi byt pripojeny vyhradne k napajaciemu

systému s uzemnenym nulovym vodi¢om.

Uistite sa, ze je pajacia zasuvka d

ochrannému zemniacemu vodicu.

- Nepouzivajte zvaraci pristroj vo vihkom, mokrom prostredi alebo
za dazda.

- Nepouzivajte kable s poskodenou izolaciou alebo s uvolnenymi

spojmi.

LN/

- Nezvarajte na nadobach, zasobnikoch alebo potrubiach, ktoré

éne pripojena k

bsahuji alebo obsahovali zapalné k Iné alebo plynné
produkty.
- Vyhnite sa cinnosti na materidloch vycistenych chlérovymi
pustadlami alebo v blizkosti ych latok.

Nezvarajte na zasobnikoch pod tlakom.

Odstraiite z pracovného priestoru vietky zapalné latky (napr.
drevo, papier, handry, atd’)
Udrzujte tlakovu flasu (ak sa p
od zdrojov tepla, vratane sinecného Ziarenia.

DYM ZO ZVARANIA MOZE BYT NEBEZPECNY
Dym produk y pocas zva bsahuj

dial

L P
) v nej

toxicky plyn a vypary.
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Dym zo zvarania obsahuje latky, ktoré spésobuju rakovinu, ako je to

uvedené v monografii IARC 118 (Medzindrodna agentira pre

vyskum rakoviny).

Toxicita dymu zo zvarania zavisi od nasledujucich ¢initelov:

- kovy pouzité pri zvarani;

- elektrody a zvaraci drét;

- povrchové tpravy;

- Cistiace, odmastovacie a podobné prostriedky;

- pouzity proces zvarania.

Vsetci operatori musia dodrziavat pravidla uvedené nizsie, s ciefom

minimalizovat vdychovanie dymu zo zvarania:

udrzovat hlavu daleko od pripadného dymu zo zvérania;

nevdychovat tento dym;

uistit sa o vhodnej vymene vzduchu a prostriedkoch uréenych na

odvadzanie dymu zo zvarania v blizkosti oblika;

- pouzivat zvaraciu prilbu s elektricky napajanym respiratorom, ak
je vymena vzduchu nedostato¢na.

S ciefom uspokojit smernicu 2019/130/EU o o:hrane pracnvmkov

pred rizikami suvisiacimi s expoziciou karcinog a

hod.

- vseta operatorl by mali dodrziavat minimalne pozadované
I i, ako je é v karte udajov EMF;

- vzdialenost od zdroja EMF v;ednom bode, za ktorym je expozicia
$ia ako 20% mini dovolenej hodnoty: d = 55 cm.

pS .

- Zariadenie triedy A:

Tento zvaraci pristroj vyhovuje poziadavkam technického standardu
vyrobku, uréeného pre vyh é pouzitie v priemysel prostredi,
a na profesionalne ucely. Nie je zaistena elektromagneticka
kompatibilita v domaach budovach a v budovach priamo
pripojenych k napajacej | ktora zasobuj
budovy pre domace pouzi

DALSIE OPATRENIA
- OPERACIA ZVARANIA:
- V prostredi so zvySenym rizikom zasahu elektrickym pradom;

prl pracl je nevyhnutny systematicky pristup pre
h h

- vu-, ych priestoroch;

pozicie dymu zo zvarania podla jeho
koncentracie a trvania samotnej expozicie.

POL 0@

- Zabezpecte si vhodnu izolaciu voci elektréde, opracovavanej
stcasti a pripadnym uzemnenym kovovym ¢astiam (dostupnym)
umiestenym v blizkosti.

Obycajne je to mozné dosiahnut pouzitim k tomu uréenych
rukavic, obuvi, pokryvok hlavy a odevu a pouzitim stupaciek alebo
izolaénych kobercov.

- Ultrafialové Ziarenie je karcinogé ako sa uvadza v grafii

- vp Inych alebo vybusnych materialov.

MUSIA byt najskér zhod é,0dbornym vedicim” a vykonané
vzdy v pritomnosti osdb vyskolenych pre zasahy v nidzovych
pripadoch.

MUSIA byt prijaté technické ochranné prostriedky popisané
v 7.10; A.8; A.10 normy ,EN 60974-9: Zariadenia pre oblukové
zvéranie. Cast 9: Instalacia a pouzitie”.

MUSI{ byt zakézané zvaranie operatorom nadvihnutym nad zemou,
s vynimkou pouzitia bezpecnostnych plosin.

NAPATIE MEDZI DRZIAKMI ELEKTROD ALEBO ZVARACIMI
PISTOLAMI: Pri praci s viacerymi zvaracimi pristrojmi na jednom

IARC 118; okrem toho ultrafialové a infra¢ervené Ziarenie méze
poskodit o¢i a spalit pokozku.
Vzdy si chranite o¢i prislusnymi filtrami, ktoré st v zhode s normou
UNI EN 169 alebo s normou UNI EN 379, namontovanymi na
kuklach alebo stitoch, ktoré st v zhode s normou UNIEN 175.
Pouzivajte prislusny ochranny ohnovzdorny odev (ktory je v
zhode s normou UNI EN 11611) a zvaraéské rukavice (ktoré su v
zhode s normou UNI EN 12477), aby ste nevystavovali pokozku
ultrafialovému a infracervenému Ziareniu, vznikajucemu pri
horeni obluku; ochrana sa musi vztahovat tiez na ostatné osoby
hadzaju blizkosti obluku, a to pouzitim tienidiel alebo

nac esav
neodrazovych zavesov.

- Hluénost: Ak ste pri mimoriadne intenzivnom zvarani kazdodenne
vystaveni hluku s droviiou (LEPd), rovnajicou sa alebo
vhod b 5

zvar kuse alebo na viacerych kusoch spojenych elektricky,
méze dojst k neb énému suctu ia medzi dvomi odli$nymi
dmakml elektrod alebo so zvaracimi pistolami, s hodnotou, ktora
méze dosiah asobok prip ej medze.

Je potrebné, aby ‘odbornik - koordi vykonal
pristrojmi, aby tak stanovil riziko nebezpecenstva a mohol prijat
vhodné ochranné opatrema v sulade s ustanovenim <asti 7.9
normy ,EN 60974-9: Zari pre oblukové zva Cast 9:
Instaldcia a pouzitie”,

ZBYTKOVE RIZIKA
- NESPRAVNE POUZITIE: Pouzitie zvaracieho pristroja na akejkolvek
iné pouzltle nez je spravne poutitie (napr. rozmrazovanie potrubia
h

), je nebezpecné.

prevysujicou 85 dB(A), musite pouzi g é och
prostriedky (tab. 1).

2RO

ELEKTRICKE A MAGNETICKE POLIA MOZU BYT NEBEZPECNE
Elektricky prud, ktory preteka akymkolvek vodi¢om, spdsobuje
lokalizované elektrické a magnetické (EMF) pole. Zvaraci prad
vytvara pole EMF v okoli zvéracieho obvodu aj samotnej zvaracky.
Elektromagneticka polia mé6zu ovplyviiovat ¢innost niektorych
zdravotnickych pristrojov (napr. kardiostimulatorov, respiratorov,
kovovych protéz atd.).

Preto je potrebné prijat nalezité ochranné opatrenia voci nositelom

- Je é vesat zvaraci pristroj za rukovat.

RIZIKO POPALENIN

Niektoré sucasti zvaracky (zvaracia pistol, drziak elektrédy) a
prilahlé plochy mézu dosahovat teploty vyssie ako 65 °C: Je
potrebné pouzivat vhodny ochranny odev.

Skor, ako sa dotknete prave zvareného dielu, nechajte ho
vychladnut!

PODMIENKY PROSTREDIA (EN 60974-1)

Zvaracku pouzivajte len pri ledovnych podmienkach
prostredia:

« teplota prostredia v rozsahu od -10 °C do 40 °C;

« relativna vlhkost vzduchu neprekracujuca 50% pri 40 °C;

« relativna vihkost vzduchu neprekracujica 90% pri 20°C;

tychto zariadeni. Napriklad zakazom pristupu do priestoru pouzitia « Okolity vzduch ie obsah ' prach, kyseliny, plyny alebo

zvaracky alebo vyhodnotim individudlneho rizika pre zvaraca. korozivne latky atd.

Tento zvaraci pristroj vyhovuje p. davkam technického standardu

a je urceny vyhradne na pouzitie v priemyselnom prostredi a SKLADOVANIE

na profesionalne tucely. Nie je zarucené dodrzanie zakladnych - Umi zariad a jeho prislus vo (s obal alebo bez
dznych hodné pozicie 0sob elektromagnetickému polu obalu) do uzatvorenych miestnosti.

v domacom prostredi.
Vsetci operatori musia dodrziavat nizsie uvedené pravidla, s ciefom
znizit expoziciu poliam EMF zo zvaracieho obvodu na mini

- Teplota prostredia musi byt v rozmedzi od -20 °C do 55 °C.
V pripade, Zze je zariadenie vybavené jednotkou kvapalného

- vzajomne priblizte zvaracie kable. Ked'je to mozné, pripevnite ich
lepiacou paskou;
udrzujte hlavu a trup ¢o najdalej od zvaracieho obvodu;

alebo

chlad a pracuje v prostredi s teplotou nizSou ako 0 °C: Pouzite
nemrzniicu kvapalinu odporiéant vyrobcom alebo uplne
vyprazdnite rozvod kvapaliny a zasobnik na kvapalii

Vzdy zabezpecte, aby bolo zariad ochra é pred vih

znedi im a koréziou.

nikdy neovijajte zvaracie kable okolo kovovych p

okolo tela;

- arajte s telom nac

obvodu;

udrzujte obidva zvaracie kable na rovnakej strane tela;

pnpo;te zemniaci kabel zvaraqeho prudu k dielu, uréenému na
¢o najblizsie k ému spoju;

nezvarajte v blizkosti zvaracky;

had

icim sa uprostred zvaracieho

)i ¢

= |IKVIDACIA

Tuto zvaracku nelikvidujte po skonceni jej Zivotnosti spolu s beznym
domovym odpadom.

Pouzivatel'zodpoveda za likvidaciu tohto elektrického zariadenia na
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zbernych miestach, urcenych na likvidaciu a recyklaciu elektrickych
zariadeni, alebo sa musi obratit sa na obchod, v ktorom bol vyrobok

kapeny. Toto ie sa tyka vyhradne likvidacie zariadeni na
uzemi Eurdpskej unie (RAEE).

2.UVOD A ZAKLADNY POPIS

Tato zvéracka je zdrojom pradu pre oblikové zvaranie a je vyrobena
pre zvaranie MMA jednosmernym pridom (DC) obalenymi elektrédami
(rutilovymi, kyslymi, bazickymi).

Vdaka svojim 3pecifickym vlastnostiam, ako napr. vysokd rychlost a
presnost regulécie, sa tato zvaracka (MENIC) pri zvérani vyznacuje
mimoriadnou kvalitou.

2.1 ZAKLADNE VLASTNOSTI

- Regulacia zvaracieho pradu.

- Zobrazovanie nastaveného zvaracieho pridu na displeji (ak je
stcastou).

OCHRANY

- Termostatickd ochrana.

- Ochrana proti chybnému napatiu (prilis vysoké alebo prilis nizke
napéjacie napadtie).

- Ochrana proti prilepeniu - Anti-stick (MMA).

2.2 VOLITELNE PRISLUSENSTVO DODAVANE NA ZELANIE
- Suprava na zvaranie MMA.
- Samozatmievacia kukla: s pevnym alebo nastavitelnym filtrom.

3. TECHNICKE UDAJE

3.1 IDENTIFIKACNY STITOK

Hlavné ddaje tykajlice sa pouzitia a vlastnosti zvéaracieho pristroja su

obsiahnuté na identifikatnom stitku a ich vyznam je nasledujuci:

Obr.A

1-  Prislusnd EUROPSKA norma pre bezpe¢nost a konstrukciu strojov pre
oblikové zvéranie.

2- Nazov a adresa vyrobcu.

3-  Nazov modelu.

4-  Symbol vnutornej Struktury zvéaracieho pristroja.

5- Symbol predurceného spésobu zvarania.

6- Symbol S: Poukazuje na moznost zvéarania v prostredi so zvysenym
rizikom urazu elektrickym pradom (napr. v tesnej blizkosti velkych
kovovych sucasti).

7- Symbol napéjacieho vedenia:
1~ : striedavé jednofazové napatie;
3~ :striedavé trojfazové napdtie.

8- Stupen ochrany obalu.

9- Technické Gdaje napéjacieho vedenia:

- U, : Striedavé napétie a frekvencia napéjenia zvaracieho pristroja.

1, 1 - Maximalny prad absorbovany vedenim.

1, . : Efektivny napéjaci prad.

10- Vlastnosti zvaracieho obvodu:

- U, : Maximadlne napdtie naprazdno (preruseny zvaraci obvod).
- L,/U, : Normalizovany prud a napétie, ktoré mézu byt dodavané
zvaracim pristrojom pocas zvarania.

X : Zatazovatel: Poukazuje na cas, , v priebehu ktorého moéze

zvéraci pristroj dodévat odpovedajici prid (v rovnakom stipci).

Vyjadruje sa v %, na zaklade 10-minutového cyklu (napr. 60% = 6

minut prace, 4 minaty prestavky; atd.).

Pri prekroceni faktorov pouZitia (vztiahnutych na 40 °C v prostredi),

dojde k zasahu tepelnej ochrany.

- A/V-A/V : Poukazuje na regula¢nt radu zvaracieho pradu
(minimalny maximalny) pri odpovedajicom napati obluku.

11- Vyrobné dislo pre identifikaciu zvaracieho pristroja (nevyhnutné
pre servisnu sluzbu, objedndvky ndhradnych dielov, vyhladavanie
povodu vyrobku).

12- ——}: Hodnota poistiek s oneskorenou aktivaciou, potrebnych
na ochranu vedenia.

13- Symboly vztahujice sa k bezpe¢nostnym normam, ktorych vyznam
je uvedeny v kapitole 1,Zakladna bezpe¢nost pre oblikové zvaranie”.

Poznamka: Uvedeny priklad stitku ma iba indikativny charakter
poukazujici na symboly a orientacné hodnoty; presné hodnoty
technickych udajov vasho zvaracieho pristroja musia byt od¢itané priamo
zidentifika¢ného Stitku samotného zvéracieho pristroja.

3.2 DALSIE TECHNICKE UDAJE
- ZVARACKA:
- vid'tabulka 1 (TAB. 1)
- % USE AT 20°C (ak je vyznacené na plasti zvaracky).
USE AT 20°C, vyjadruje pre kazdy priemer zvéracich elektréd (@

ELECTRODE) ich pocet, potrebny pre zvéranie v ¢asovom intervale
10 minat (ELECTRODES 10 MIN) pri 20 °C s pauzou 20 sekund pre
kazdu vymenu elektrédy; tento tdaj je uvedeny tiez v percentualnej
hodnote (%USE) voci maximalnemu poctu zvéracich elektrod.

- DRZIAK ELEKTRODY: vid tabulka 2 (TAB. 2)

Hmotnost zvaracky je uvedena v tabulke 1 (TAB. 1)

4. POPIS ZVARACKY

Zvaracka je tvorena hlavne vykonovymi modulmi v podobe

integrovanych obvodov optimalizovanych pre dosiahnutie maximalnej

spolahlivosti a znizenej udrzby.
Obr.B

1- Vstup napédjacieho vedenia (1~),
vyrovnavacie kondenzatory.

2-  Prepinaci mostik s tranzistormi (IGBT) a ovlada¢mi: meni usmernené
napatie na striedavé napatie s vysokou frekvenciou a vykonava
regulaciu vykonu v navaznosti na pozadovanu hodnotu zvaracieho
pradu/napétia.

3- Vysokofrekvencny transforméator: jeho Ulohou je prisposobit napatie
a prad hodnotdm potrebnym pre oblikové zvaranie a sucasne
galvanicky oddelit zvaraci obvod od napajacieho vedenia.

4-  Sekundérny usmernovaci mostik s vyrovnavacou induktanciou:
prepina striedavé napatie / prid dodavané sekundarnym vinutim na
jednosmerny prud / napétie s velmi nizkym vinenim.

5- Kontrolnd a regula¢na elektronika: urcuje dynamicki odpoved
pradu pocas tavenia elektrody (okamzité skraty) a dohliada na
bezpecnostné systémy.

jednotka usmerniovaca a

V pripade modelu ,DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" je dalej pritomné
zariadenie, ktoré automaticky rozozna sietové napatie (115V~-230V~) a
pripravi zvaracku na spravnou ¢innost.

4.1 KONTROLNE, REGULACNE A SPOJOVACIE PRVKY

4.1.2 ZVARACKA

Na prednej strane:

Obr.C

1-  Kladna zasuvka (+) umoziujuca rychle pripojenie zvaracieho kabla.

2-  ZLTA LED: obycajne je zhasnuté; ak sa rozsvieti, signalizuje to
poruchu, kedy nebude dodéavany zvaraci prid z nasledujucich
moznych dévodov:

- Zasah tepelnej ochrany: vo vnlitri zvaracky bola dosiahnuta prilis
vysoka teplota. Zariadenie zostane zapnuté s tym, ze nedodava
prud, az kym nedosiahne beznu teplotu. Obnovenie cinnosti
prebehne automaticky.

- Ochrana proti prepdtiu a podpdtiu v napédjacom vedeni
vo¢i menovitej hodnote. UPOZORNENIE: Prekroéenie vyssie
uvedeného horného limitu napatia moéze sposobit vazine
poskodenie zariadenia.

- Ochrana ANTI STICK: automaticky zablokuje zvaracku v pripade
prilepenia elektrédy na zvarany material, ¢im umozni jej manuélne
odstranenie bez poskodenia drziaku elektrody.

3- ZELENA LED: informuje, Ze je zvéracka pripojené k elektrickej sieti, a
Ze je pripravena k ¢innosti.

4-  Otocny ovladac na regulaciu zvaracieho pradu. Umoznuje regulaciu
aj pocas zvarania (model ,DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” sa vyznacuje
dvojitou stupnicou, ociachovanou v ampéroch).

5- Zaporna zasuvka (-) umoziujlca rychle pripojenie zvaracieho kabla.

6- ZVARACKA S TROJPOLOHOVYM VOLICOM:

— gi% Zvaranie elektrodou MMA

Volba medzi dvoma polohami pri zvarani MMA sa vykonava na

zaklade druhu poutzitej elektrody.

Zariadenie Arc Control Systém zarucuje lepsiu dynamiku zvérania,

jednoduché zahajenie cinnosti (HOT START), plynulé zvéranie pre

kaidg druh elektrédy:

—— Rutilové elektrody, nerezové elektrody, atd.

m— Zvaranie TIG:
Zariadenie ANTI STICK, $pecifické pre TIG.
(HOT START a ARC FORCE nie su aktivne, zahajenie zvarania typu
scratch s dotykom).
7- Ciselny displej (ak je sucastou).
Zobrazuje vystupny prid nastaveny oto¢nym ovlddacom (obr. C-4).

Bazické elektrddy, celulézové (mod. CE) atd.

Na zadnej strane:
Obr.D
1-  Napajaci kabel.
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2- Hlavny vypina¢ O/OFF (VYPNUTE) - I/ON (ZAPNUTE) (podsvieteny).

5.INSTALACIA
UPOZORNENIE! VSETKY UKONY SPOJENE S INSTALACIOU A
A ELEKTRICKYM ZAPOJENIM ZVARACKY MUSIA BYT
VYKONANE PRI VYPNUTEJ ZVARACKE, ODPOJENEJ OD
ELEKTRICKEJ SIETE.
ELEKTRICKE PRIPOJENIA MUSIA BYT VYKONANE VYHRADNE
SKUSENYM ALEBO KVALIFIKOVANYM TECHNIKOM.

MONTAZ
Rozbalte zvéracku a namontujte oddelené casti, nachadzajtice sa
v obale.

Montaz zemniaceho kabla-kliesti
Obr.E

Montaz zvaracieho kabla-drziaka elektrédy
Obr. F

5.1 SPOSOB DVIHANIA ZVARACKY

Vsetky zvéaracky, popisané v tomto navode, musia byt zdvihané s pouzitim
prislusného rukoviti alebo popruhu pre dany model (ak je sucastou)
(namontovaného sposobom uvedenym na OBR. I).

5.2 UMIESTNENIE ZVARACKY

Vyhladajte miesto pre instalaciu zvaracky, a to tak, aby sa v blizkosti

otvorov pre vstup a vystup chladiaceho vzduchu (niateny obeh

prostrednictvom ventilatora - ak je sucastou) nenachadzali prekazky;

pri¢om sa uistite, ze sa nebude nasavat vodivy prach, korozivne vypary,

vihkost, atd.

Okolo zvaracky musi byt volny priestor minimalne 250 mm.
UPOZORNENIE! Zvaracka umiestnite na rovny povrch
s nosnostou, ktora je umerna jeho hmotnosti, aby sa
neprevratil, alebo aby nedoslo k jeho nebezpecnym

presunom.

5.3 PRIPOJENIE DO ELEKTRICKEJ SIETE

- Pred realizaciou akéhokolvek elektrického zapojenia skontrolujte, ¢i
menovité tdaje zvaratky odpovedaju napatiu a frekvencii elektrickej
siete, ktora je k dispozicii v mieste instalacie.

- Zvaracka musi byt pripojena vyhradne k elektrickej sieti s uzemnenym
nulovym vodi¢om.

- Kvoli zaisteniu ochrany proti
nadpradové relé typu:

- TypA( ) pre jednofazové zariadenia;
- TypB( ) pre trojfézové zariadenia.

- Aby ste dodrzali poziadavky stanovené normou EN 61000-3-11 (Flicker),
odporti¢ame vam pripojit zvaracku k bodom rozhrania napéjacej siete
s impedanciou nepresahujlcou:
Zmax = 0.47 ohm (80A - 100A).
Zmax = 0.25 ohm (130A - 160A).
Zmax = 0.17 ohm (180A - 200A).

- Zvératka nesplia poziadavky normy IEC/EN 61000-3-12.
Pri pripojeni k verejnej elektrickej sieti je instalatér alebo uzivatel
povinny overit, ¢i je mozné zvéaracku pripojit (podla potreby musi
kontaktovat spravcu rozvodnej siete).

- Ak nie je uvedené inak (MPGE), zvéracky su kompatibilné s agregatmi
pre zmenu napajacieho napétia az do +15 %.
Pre spravne pouZitie musi agregat pred pripojenim menica dosiahnut
prevadzkové hodnoty.

nepriamemu dotyku, pouzivajte

5.4 ZATRCKA A ZASUVKA

- Model 230V je obvykle vybaveny napajacim kdblom s normalizovanou
zastrckou, (2P +UZ) 16 A/ 250 V.

Preto moéze byt pripojeny do zasuvky elektrickej siete, vybavenej
poistkami alebo pridovym chrani¢com.

- Pre modely bez zastrcky (modely 115/230 V) pripojte k napajaciemu
kablu normalizovanu zéastrcku (2P + UZ.) vhodnej pridovej kapacity a
pripravte sietovi zasuvku vybavenu poistkami alebo automatickym
isticom; prislusny zemniaci kolik bude musiet byt pripojeny
k zemniacemu vodicu (Zltozeleny) napéjacieho vedenia.V tabulke (TAB.
1) st uvedené odporicané hodnoty pomalych poistiek, vyjadrené
v ampéroch, zvolenych na zéklade maximalnej menovitej hodnoty
pridu dodavaného zvérackou a na zaklade menovitého napajacieho
napdtia.

UPOZORNENIE! Nerespektovanie vyssie uvedenych
A upozorneni bude mat za nasledok neuéinnost

bezpecnostného systému navrhnutého vyrobcom (triedy
1), s nasledny aznym ohr 0s6b (napr. zasah elektrickym
pridom) a majetku (napr. poziar).

5.5 ZAPOJENIE ZVARACIEHO OBVODU
UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM NIZ3IE UVEDENYCH
PRIPOJENI SA UISTITE, ZE JE ZVARACKA VYPNUTA A
ODPOJENA OD ELEKTRICKEJ SIETE.

V tabulke (TAB. 1) st uvedené hodnoty doporucené pre zvaracie kable (v

mm?) na zéklade maximalneho pridu dodavaného zvarackou.

Pripojenie zvaracieho kabla-drziaka elektréody

Na jeho konci je upevnend $pecidlna svorka, sliZiaca na zovretie
obnazenej casti elektrody.

Tento kabel je obvykle potrebné pripojit k svorke oznacenej symbolom

(+).

Pripojenie zemniaceho kabla zvaracieho priadu

Je potrebné ho pripojit ku zvaranému dielu, alebo ku kovovému stolu, na
ktorom je diel ulozeny, ¢o najblizsie k vytvaranému zvaru.

Tento kabel je obvykle potrebné pripojit k svorke oznacenej symbolom
).

Vynimocne niektoré typy elektrod (napr. elektrody s kyslou povrchovou
vrstvou) vyzaduju inverzné pripojenie v porovnani s uvedenou dohodou.

Odporucania:

- Zasunte konektory zvéracich kablov az na doraz do zasuviek
umoznujucich rychle pripojenie (ak su sucastou) a pevne ich
zaskrutkujte, kvoli zaisteniu dokonalého elektrického kontaktu;
v opa¢nom pripade bude dochadzat k prehrievaniu samotnych
konektorov, ¢o spdsobi ich rychle opotrebenie a stratu ucinnosti.

- Pouzivajte ¢o mozno najkratsie zvaracie kable.

Pre zvod zvaracieho pridu nepouzivajte namiesto zemniaceho kabla

kovové Casti, ktoré nie su sucastou zvaraného dielu; méze to ohrozit

bezpe¢nost, ako aj znizit kvalitu zvaru.

6. ZVARANIE MMA: POPIS PRACOVNEHO POSTUPU

6.1 ZAKLADNE PRINCIPY

- Je potrebné sa riadit pokynmi vyrobcu elektréd, ktoré upozorfiuju
na spravnu polaritu elektrody a prislusny optimalny zvaraci prad
(obycajne su tieto pokyny uvedené na obale elektrod).

- Zvaraci prad ma byt regulovany podla priemeru pouzitej elektrody
a druhu spoja, ktory chcete vytvorit; indikativne hodnoty pridu
pouzitelné pre rozne priemery elektrod su:

& Elektrody (mm) i Zvaraci prud (A)
min. max.
1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 160
4.0 120 200

- Je potrebné pamatat na to, ze pri rovnakom priemere elektroédy budu
pouzité vysoké hodnoty pridu pre vodorovné zvaranie, zatial ¢o pre
zvislé zvéranie alebo pre zvéranie nad hlavou budd pouzité nizsie
hodnoty.

- Mechanické vlastnosti zvaraného spoja su urcené okrem intenzity
pouzitého pridu aj dalsimi zvaracimi parametrami, ako je dizka
obluku, rychlost a poloha zvaru, priemer a kvalita elektréd (elektroédy
skladujte v suchom prostredi, chranené v prislusnych baleniach alebo
nadobdach).

6.2 PRACOVNY POSTUP
- Drzte si ochranny $tit PRED TVAROU a otierajte hrot elektrédy o
zvarany diel; vykonavajte pohyb ako pri zapalovani zapalky; jedna sa o
najspravnejsi sposob zapalenia obliku.
UPOZORNENIE: NEKLEPTE elektrédou o diel; mohlo by doéjst k
poskodeniu jej povrchu, ¢o by sposobilo obtiaznejsie zapalenie obliku.
- Bezprostredne po zapéleni obliku sa snazte po celi dobu vytvéarania
zvaru udrzovat od dielu konstantnt vzdialenost, odpovedajicu
priemeru pouzitej elektrody; pamdtajte, Ze elektroda musi byt
naklonena pod uhlom 20-30 stupiiov v smere posuvu (obr. G).
Po vytvoreni zvaru presurite koncovu cast elektrody zlahka naspat
vzhladom na smer posuvu, nad vzniknuty kréter, aby ste ho zaplnili.
Nasledne rychlo zdvihnite elektrodu z taviaceho kupela, aby obluk
zhasol.

-78-



VZHLAD ZVARU
Obr.H

7.UDRZBA
UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM OPERACIi UDRZBY SA
A UISTITE, ZE JE ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY A ODPOJENY
OD NAPAJACIEHO ROZVODU.

MIMORIADNA UDRZBA
OPERACIE MIMORIADNEJ UDRZBY MUSIA BYT VYKONANE
VYHRADNE SKUSENYM PERSONALOM ALEBO PERSONALOM
S KVALIFIKACIOU V ELEKTRO-MECHANICKEJ OBLASTI, AV SULADE S
TECHNICKOU NORMOU IEC/EN 60974-4.
UPOZORNENIE! PRED ODLOZENIM PANELOV ZVARACIEHO
A PRISTROJA A PRISTUPOM DO JEHO VNUTRA SA UISTITE, ZE
JE ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY A ODPOJENY OD
NAPAJACIEHO ROZVODU.

Pripadné kontroly vykonané vo vnutri zvaracieho pristroja pod

napatlm, mozu sposobit zasah elektrickym pridom s vaznymi
dk 6sobenymi priamym stykom so suéastami pod

napatim a/alebo priamym stykom s pohybujticimi sa sucastami.

- Pravidelne a s frekvenciou odpovedajicou pouzitiu a prasnosti
prostredia kontrolujte vnutro zvaracieho pristroja a odstrafnujte prach
nahromadeny na transformatore prostrednictvom prudu suchého
stla¢eného vzduchu (max. 10 bar).

- Zabrante nasmerovanie prudu stlaceného vzduchu na elektronické

karty; zabezpecte ich pripadné ocistenie velmi jemnou kefou alebo

vhodnymi rozpustadlami.

Pri uvedenej prilezitosti skontrolujte, ¢i st elektrické spoje dostatocne

utiahnuté a ¢i st kabeldZe bez viditelnych znamok poskodenia izolacie.

- Po ukonceni uvedenych operécii vykonajte spatni montaz panelov
zvaracieho pristroja a utiahnite na doraz upevrovacie skrutky.

- Rozhodne zabrante vykonavanie operacii zvéarania s otvorenym
zvéracim pristrojom.

- Po vykonani udrzby alebo opravy obnovte vietky zapojenia kablov a
vratte ich do pévodného stavu, pricom dbajte, aby neprisli do styku
s pohybujicimi sa si¢astami alebo so stcastami, ktoré mézu dosiahnut
vysoké teploty. Upevnite vietky vodice stahovacimi paskami ako to
bolo v povodnom stave a dostato¢ne vzajomne oddelte pripojenia
primédrneho vinutia transformatora od nizkonapatovych vodicov
sekundarneho vinutia.

Pouzite vetky origindlne podlozky a skrutky na zatvorenie kovovej
konstrukcie.

8. ODSTRANOVANIE PORUCH

V PRIPADE NEUSPOKOJIVEJ CINNOSTI A TIEZ PRED VYKONANIM
SYSTEMATICKEJ KONTROLY, SKOR, AKO SA OBRATITE NA VASE SERVISNE
STREDISKO, SKONTROLUJTE, Cl:

Zvéraci prud, nastavovany prostrednictvom otocného ovladaca, musi
odpovedat priemeru a druhu pouZzitej elektrody.

Pri hlavnhom vypinaci v polohe ,ON" je rozsvietena prislusna kontrolka;
v opa¢nom pripade je problém obycajne v napajacom vedeni (kable,
zasuvka a/alebo zéstrcka, poistky, atd®).

Nie je rozsvietend Zlta LED signalizujica aktivaciu tepelnej ochrany
sposobenu prepatim, podpétim alebo skratom.

Uistite sa, ¢i ste dodrzali menovitt hodnotu zatazovatela; v pripade
zasahu termostatickej ochrany vyckajte na ochladenie zvaracky
prirodzenym spdsobom a skontrolujte ¢innost ventilatora.

- Skontrolujte napajacie napatie: ak je hodnota prili$ vysoka alebo prilis
nizka, zvaracka zostane zablokovana.

Skontrolujte, ¢i na vystupe zvaracky nie je skrat: v takom pripade
odstrénte jeho pricinu.

Je spravne vykonané zapojenie zvaracieho obvodu, s dérazom
na pripojenie zemniacich kliesti k dielu, pricom preverte, ¢i medzi
kliestami a dielom nie je vlozeny izolacny material (napr. lak).

(HY)
HASZNALATI UTASITAS

FIGYELEM: A HEGESZTOGEP HASZNALATANAK MEGKEZDESE ELOTT
OLVASSA EL FIGYELMESEN A HASZNALATI UTASITAST!

1.AZ [VHEGESZTES ALTALANOS BIZTONSAGI SZABALYAI
A hegesztogep kezeléje kellé informéacié birtokaban kell Iegyen

a gép biztos h alatarol lamint az ivheg
folyamataival kapcsolatos kocka krol, védelmi dszabalyokrol
és vészhelyzetben alk dé eljarasokrol.

(Vegyeﬁgyelembe az“EN 60974-9: ivhegeszto berendezések. 9. rész:
ités és i " szabvanyt is).

/N

- A hegesztés aramkorével valé kozvetlen érintekezés elkeriilend6;
a generator altal létrehozott liresjarasi fesziiltség néhany
helyzetben veszélyes lehet .

- Ah i kabelek csatlak asal I az ellem'irze’si
és javitasi liveletek végrehajtasal a
kikapcsolt allapotban kell Ienme és kapcsolatat az aramellata5|
halézattal meg kell szaki

- A faklya elh aléd potlasat 1626 a
hegesztégépet ki kell kapcsonl és kapcsolatat az aramellatasi
halézattal meg kell szaki

- Az elektromos 6 elés végrehajtasara a bi agvédel
normak és szabalyok altal eléiranyzottaknak gfeleléen kell

hogy sor keriiljon.
A hegesztogép kizardlag foldelt, nulla vezetékii aramellatasi

rel lehet 6 kapcsolva.
- Meg keII gyozodm arrol hogy az &aramellatas konnektora
I csatlak a foldelésh
- T|Ios ah 6gé , nyirkos korny , vagy esés
idében valo hasznalata
- Tilos olyan kabelek hasznalata, melyek szigetelése

megrongalédott, vagy csatlakozasa meglazult.

YAV

Nem hajthato végre hegesztes olyan tartalyokon es edenyeken,

melyek gyulékony folyadékol vagy ga yag
tartal k, vagy tartalmazhatnak

- Elkeriillend6é az olyan anyag valé miiveletek végrehajtasa,
melyek tisztitasara hortartaImu oldoszerrel keriilt sor, vagy a

valé h

Tilosa nyomas alatt allo tartalyokon valé hegesztés.

A munkateriilet kornyékérél minden gyulékony

eltavolitandé (pl. fa, papir, rongy, stb.).

- A palackot védeni kell a héforrasoktol,
sugarzast is (amennyiben hasznalatos).

A HEGESZTESI FUSTOK VESZELYESEK LEHETNEK

A hegesztés soran keletkezé fiistok mérgezé gazokat és g6zoket

tartalmaznak

A heg i fiistok rakkeltd kat tartal k, mint

ahogy azt az IARC (Nemzetkon Rakkutaté Ugynokség) 118. sz.

ozza.

A hegeszte5| fustok toxicitasa a kovetkezo tényezoktdl fiigg:

- ahegesztéshez felhasznalt fémek;

- elektrodak és hegeszté huzal;

- bevonatok;

- tisztitészerek, zsiroldék és hasonlé termékek;

- alkalmazott hegesztési eljaras.

Minden kezelének be kell tartani az alabblakban felsorolt
balyok h fiistok belélegzé ! i alisra

anyag

beleértve a szolar-

24
csokkentése érdekében:
- tartsa tavol a fejét az esetleges hegesztési fiistoktol;
- ne lélegezze be azilyen fiistoket;

falold léas 14

i flistok

vagy a h
eltavolitasara oket az iv kozeléb

- motoros ventilatoros egzokeszulekkel ellatott hegesztépajzsot
' slion, ha a légtel

Az EU 2019/130 iranyelvnek valé gfelelé

g 9
Tkal &

céljabol: a

-79-



kavallaloknak a kavégzés folyaman rakkelté vagy professzionalis célbél valo, kizarélagos felhasznalast. Nem
gé yagok kaI kapcsol. kocka kkal beni védel bi itott az elektroma k ibilitasnak valé megfelelése
érdekében a heg fustékrev koz6 expoziciés hatarértékek a lakéépiiletekben és a haztarta5| cél hasznalatra az épiileteket
értékeléséh litésre van sziikség az ellato, kisfesziiltségii taphal k leniil csatlakoztatott

Osszetétel, a koncentraci détartama szerint.

dO

- Az elektrodtol, a kalandé darabtol és a kozelb

elhelyezett (megk&zell’thett’i) esetleges fém alkatrészktsl valo
kell alkal

A munkalatokat a célhoz eldiranyzott kesztyut labbelit, fejfed6t

viselve, és felhagédeszkan, vagy szi I6sz6nyegen allva kell

vegeznl.

Az ultraibolya sugarzas rakkelts, amint azt az IARC 118.

monografiaja is megallapitja; ezenkiviil az ultraibolya és az

infravords sugarzas karosithatja a szemet és égetheti a bort.

épiiletekben.

KIEGESZITO OVINTEZKEDESEK
- AZON HEGESZTESI MUVELETEKET, melyeket:

- Olyan kdrnyezetben, ahol az aramiités veszély gnovelt;

- Kozvetleniil szomszédos teriileteken;

- Vagy gyulék robbanékony yagok jelenlété Kell
végezni.

Egy ,,Felelos szakertonek" KELL 16 értékelnie, és mindi

mas - vé é é t élyek jelenlétében kell

végrehajtani azokat
Alkalmazni KELL az“EN 60974-9: ivhegeszt6 berendezések. 9. rész:

- Mindig 6vja a szemét az UNI EN 169 vagy UNI EN 379 szabvanynalk Létesités és ii Itetés” szabvany 7.10; A.8; A.10 pontjaiban leirt,
megfeleln szurokkel amelyek az UNI EN 175 bvanynal liszaki védelmi eszkozoket.
gfelel6 védé kokra vagy fi a k felszerelve. - TILOS, hogy a hegesztést a foldon allé munkas végezze kivéve, ha
H felel6, tiizall6 védoéruha (ami az UNI EN biztonsagi kezelédobogén tartézkodik.
11611-nek megfelel) és hegeszt6 keszty(it (ami az UNI EN 12477- - AZ ELEKTRODTARTOK VAGY FAKLYAK KOZOTTI FESZULTSEG:
nek megfelel), megakadalyozva a bér felha kitételét a yik egy kadarabon tobb heg 6géppel, vagy
hegesztow altal gerjesztett, uItra|bona es mfravoros garaknak; tobb - egy | elektromosan 6 kotott kad keriil
a védel ki kell terj; iah 6iv kozelében tartézkodo munka elvégzésre, két kiillonb6z6 elektrodtarté vagy faklya kozott

egyéb személyekre is nem visszaver6 arnyékolasok vagy
védofiiggonyok hasznalataval.
Zajszint: Ha a kiilono i iv h ési liveletel
kovetkeztében 85 dB(A) értékkel azonos vagy annal magasabb,
élyi napi zajexpozicié szint (LEPd) tapasztalhato, akkor
1

Lot lom 22 »

gfeleld, egyéni védéfel al (1.

SHOIOIC ISR

AZ ELEKTROMOS ES MAGNESES MEZOK VESZELYESEK LEHETNEK

olyan veszélyes mennyiségii liresjarasi fesziiltség generalédhat,
melynek értéke a megengedett kétszerese is Iehet

Nélkiil6zhetetlen az, hogy egy tay It | di elvég a
miiszeres méréstannak megallapitasahoz, hogy kockazat fennall-e
és alkalmazni tudja az“EN 60974 9: [vhegeszté berendezések. 9.

rész: Létesités és I any 7.9 pontjaban megjeldlt,

falald véadalmi intérkedécal
g

A EGYEB KOCKAZATOK

- NEM MEGFELELO HASZNALAT:

a hegesztogep hasznalata

Egy barmilyen vezetéken keresztiil folyé elektromos aram
elektromos és magneses mezéket (EMF) hoz létre. A h

veszelyes harmllyen, nem eléiranyzott végrehajtasara (pl.
lokalizal viz ék cs6ber k fagytalanitasa)
- Tilosah afogantyujanal fogva felakasztani.

egy EMF mez6t alakit ki a hegeszt6é aramkor és maga a hegesztégép
kornyékén is.

EGESI SERULESEK KOCKAZATA

A hegesztogép egyes részei (hegesztopisztoly, elektrédatarto-
és a mellettilk lévoé teriiletek 65°C-nal magasabb
hémérsékleteket érhetnek el: megfelelé védéruhazatok viselete

Hagyja lehiilni a frissen heg t kad

abot, miel6tt

Az elektromag terek néha orv05| késziilékkel (példaul fogo)

pac ' 1é 6 berend fémprotézisek stb.)
interferalhatnak. sziikséges.
Az ilyen k iilékeket visel6k szama gfelelé ovintézkedések

kell hozni. Példaul meg kell tiltani a h 6gép h al ne!

tersegenek megkozelitését vagy fel kellmérnia hegeszto dolgozékra

KORNYEZETI FELTETELEK (EN 60974-1)
- Csak a kovetkezé kornyezeti feltételek mellett hasznalja a

\ ' ,egye i kocka

Ez a heg ,"'azon liszaki termékszabvanyoknak,
amelyek meghatarozzak az ipari kornyezetben prof ionali
célbol valé, kizarélagos felh ala Nem bi itott azon
hatarértékeknek valé megfelelé lyek a haztartasi kornyezetben

az ember elektromagneses tereknek valé kitételére vonatkoznak.
Minden kezelének be kell tartani az alabbiakban felsorolt
szabalyokat a hegeszté aramkornél az EMF tereknek valé kitétel
alisra csokk ése érdekék
kozelitse egymast a heg 6kabelek Rogzi
6szal I, amikor lehetséges;

tartsa a fejét és a torzsét a leheté legtavolabb a hegeszté
aramkortol;

azokat

« kornyezeti hémérséklet -10°C és 40°C kozott;

« alevegé relativ paratartalma 50%-nal nem magasabb 40°C-on;

« alevego relativ paratartalma 90%-nal nem magasabb 20°C-on;

« A kornyezé levegének poroktol, savaktdl, gazoktoél vagy
korroziv anyagoktdl stb. mentesnek kell lennie.

TAROLAS

- Helyezze a gépet és a tartozékait (c gola
fedett helyiségbe.

- A kornyezen homerseklet -20°C és 55°C kozott legyen.

| vagy anélkiil)

- soha ne csavarja a heg okabeleket fémtargyak vagy a teste Folyadél é | felszerelt gép és 0°C-nal alacsonyabb

koré; kornyezeti homerseklet esetén: a gyarto altal javasolt fagyallo
- ne hegesszen gy, hogy a teste a hegeszté aramkor kzott van; folyadék h alja vagy telj uritse ki a folyadékot a
- tartsa mindkét hegesztékabelt a teste mellett ugyanazon az hldraullkus rendszerholesatartalybol

oldalon; Mindig gfeleld dj a gép nedvességgel,
- csatlak a h 6aram i 6 kabelét a yezddéssel és korrdzioval szembemvedelmerol

heg dé kadarabhoz a lehet6 legkozelebb a készitend6

varrathoz; E
- neh ah PR

—

minden kezelének fenn kell tartani a sziikséges minimalis
tavolsagokat, ahogy az EMF adatlapon meg van jeldlve;

az EMF forrastdl valé tavolsag egy olyan p amelyen tudl a
kitétel a megengedett minimalis érték 20%-nal alacsonyabb: d =
55cm.

AN

- Aosztalyu berendezes:
Ez a h 9 gfelel
L Iménveinal

y amely

azon G i ter
arozza az ipari kornyezetben,

L P

ARTALMATLANI'TAS
Ne artalmatlanitsa a h gépet a rendes haztartasi hulladékok
kozé keverve a hasznos elettartama végén.

A felhasznal6 felelésségébe tartozik ezen elektromos berendezés
artalmatlanitasa az elektromos ber ések artalmatl
vagy Ujrahasznositasara kijelolt gydjtohelyeken vagy forduljon
ahhoz az iizlethez, amelyben megvasérolta a terméket. Ez a
rendelkezés csak az Eurdpai Unié teriiletén lévé berendezések
artalmatlanitasara vonatkozik (WEEE).
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2. BEVEZETES ES ALTALANOS LEIRAS

Ez a hegesztégép az ivhegesztés szamara egy aramforrast képez,
amelyet bevont elektrédék (rutilos, savas, bazikus) MMA hegesztéséhez
készitettek.

A jelen hegesztégép olyan sajatsagos tulajdonsagai (INVERTER),
mint a nagy sebesség és a szabalyozas pontossaga, kivalé mindséget
eredményeznek a hegesztésben.

2.1 ALAPVETO KARAKTERISZTIKAK
- Hegesztéaram szabélyozésa.
- A bedllitott hegesztéaram megjelenitése a kijelzén (ahol el&irt).

VEDELMEK

- Termosztatikus védelem.

- Védelem a rendellenes feszultségek ellen (tul magas vagy tul alacsony
tapfesziltség).

- Anti-stick védelem (MMA).

2.2 IGENYELHETO KIEGESZITOK
- MMA hegesztékészlet.
- Automata sotétedésti fejpajzs: fix vagy allithato szdrével.

3. MUSZAKI ADATOK
3.1 ADAT-TABLA
A hegesztégép hasznélatara és teljesitményére vonatkozé minden
alapvetdé adat a jellemzék tablazataban van feltiintetve a kovetkezd
jelentéssel:
A Abr.
1- Az ivhegesztégép biztonsagara és gyértasara vonatkozé EUROPAI
norma.
2-  Agyartd neve és cime.
3- A modell neve.
4- Ahegesztégép belsé szerkezetének jele.
5- Atervezett hegesztés folyamaténak jele.
6- Sjel:aztjeldli, hogy végrehajtasra keriilhetnek hegesztési miveletek
olyan kérnyezetben is, ahol az daramiités megndvelt veszélye all fenn
(pl. nagy fémtomegek kozvetlen kozelében).
7- Az aramellatas vezetékének jele:
1~ : egyfézisu fesziiltség,
3~ : haromfazisu fesziltség.
8- Aburkolat védelmének foka.
9- Az aramellatasi vezeték jellemzé adatai:
- U, : A hegesztégép dramellatdsanak véltozd feszilltsége és
frekvencidja.
= 1 o - AZ dramellatasi vezetékbdl maximalisan elnyert dram.
- L 4 Aténylegesen adagolt dram.
10- A hegesztés dramkorének teljesitményei:
- U, : maximalis tresjarasi fesziiltség (a hegesztés aramkore nyitott).
- L/U, : az éram és a megfelel6 fesziiltség, melyet a hegesztégép
szolgaltathat a hegesztés soran normalizalt.
X : a kihagyas arénya: azt az idét jelzi, mely alatt a hegesztégép
megfelelé dramot képes szolgaltatni (azonos oszlop) . %-ban kerdil
kifejezésre 10 perces id6kor alapjan (pl. 60% = 6 perc munka, 4
perc megszakitas, és igy tovabb).
Abban az esetben, ha a kihasznalasi faktorok (40° C -os
kornyezetben) meghaladottak hévédelmi beavatkozés kerdl
meghatérozasra.
- A/V-A/V : a hegesztési aramnak (minimum-maximum) az iv
megfelel6 fesziiltségéhez vald szabalyozasi tartomanyat mutatja).
11- A hegesztés azonositasat szolgald lajstromjel (nélkilozhetetlen
a miszaki segitségnyujtashoz, cserealkatrészek igényének
benyujtasahoz, a termék eredetének felkutatasahoz).
12- \—— : A késleltetett miikodési olvaddbiztositék azon értéke,
mely a vezeték védelméhez irdnyzandé eld.
13- Azon biztonsagi normara vonatkoztatott jelek, melyek jelentését az
1. fejezet “Az ivhegesztés éltaldnos biztonsaga” tartalmazza.

Megjegyzés: A feltlintetett tébldban szerepld jelek és szamok fiktivek, az
6nok tulajdonaban allo hegesztégép pontos értékei és miiszaki adatai a
hegeszt6gép tablajan lathatok.

3.2 EGYEB MUSZAKI ADATOK
- HEGESZTOGEP:
- lasd 1. tablazat (1. TABL.)
- % USE AT 20°C (ha a hegesztégép oldalfalan rajta van).
USE AT 20°C, minden &tméréhéz (@ ELECTRODE) egy 10 perces
idokozben hegeszthet6 elektrodak szamat jeloli (ELECTRODES 10
MIN) 20°C -on, 20 masodperces sziinettel minden elektrodacsere
szamara; ez az adat a hegeszthet6 elektroddk maximalis szamahoz
viszonyitva szazalékos értékben (%USE) is meg van hatarozva.

- ELEKTRODATARTO FOGO: lasd 2. tablazat (2. TABL.)
Ah 6gép sulya az 1. tablazatban van feltiintetve (1. TABL.)

4. A HEGESZTOGEP LEIRASA

A hegesztégép alapvetéen teljesitménymodulokbdl tevédik ossze,

amelyeket nyomtatott és optimalizalt aramkorokre szereltek a maximalis

megbizhatdsag és a csokkentett karbantartés elérése érdekében.
B abra

1- Tapvezeték bemenet (1~), egyeniranyité egység és kiegyenlité
kondenzatorok.

2- Tranzisztoros hidkapcsolas (IGBT) és meghajtok: a kiegyenlitett
vonali fesziiltséget magas frekvenciaju, valtakozo fesziiltségre
kapcsolja at és végrehajtja a teljesitmény szabalyozasat az igényelt
hegesztési aram/fesziiltség fliggvényében.

3- Magas frekvencigju transzformator: az a funkcidja, hogy a
feszlltséget és az dramot az ivhegesztéses eljarashoz sziikséges
értékekhez igazitsa és ezzel egyidejlileg galvanszigeteléssel izolalja
a hegeszté aramkort a tapvezetéktol.

4-  Szekunder egyeniranyité hid kiegyenlité ellendllassal: a szekunder
tekercs altal nydjtott, valtakozo fesziltséget/aramot nagyon
alacsony ingadozasu egyenaramma/fesziiltséggé alakitja at.

5- Ellen6rz6 és szabéalyozé elektronika: meghatarozza az &ram
dinamikus valaszét az elektréda olvadasa folyaman (pillanatnyi
révidzarlatok) és feltigyeli a biztonsagi rendszereket.

A "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" modellnél ezenkivil van egy berendezés,
amely automatikusan felismeri a haldzati fesziiltséget (115V ac - 230V ac)
és el6késziti a hegesztégépet a helyes mlikodésre.

4.1 ELLENORZO, SZABALYOZO ES CSATLAKOZTATO BERENDEZESEK

4.1.2 HEGESZTOGEP

Az eliilsé oldalon:

Cabra

1-  Pozitiv gyorscsatlakozo (+) a hegesztékabel csatlakoztatasahoz.

2- SARGA LED: rendszerint kikapcsolt, bekapcsolt &llapotban egy
anomaliat jelez, amely kilonféle okokbdl leallitja a hegesztéaramot,
ezek lehetnek:

- Termikus védelem: a hegesztégép belsejében til magas
hémérséklet alakult ki. A gép bekapcsolva marad dram kibocsatasa
nélkil egy normdl hémérséklet eléréséig. A visszadllitas
automatikus.

- Vonali tulfesziiltség és alacsony fesziiltség védelem az
adattablan 1évo értékhez képest. FIGYELEM: A fels6 fesziiltség-
hatarérték tullépése | ly kdrokat okozhat a késziilékk

- LETAPADAS ELLENI védelem: automatikusan ledllitia a

hegesztégépet, amennyiben az elektréda odaragad a hegesztendé
anyaghoz, lehetévé téve a kézi eltavolitasat az elektrodatarto fogd
megrongalasa nélkdil.

3- ZOLD LED: azt jelzi, hogy a hegesztégép csatlakoztatva van a
hélézathoz és a miikodésre készen all.

4- Bedllitdogomb a hegesztéaram szabalyozasdhoz. Engedélyezi a
szabalyozast a hegesztés folyaman is (a "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC"
modell kettds fokbeosztassal rendelkezik Amperben).

5- Negativ gyorscsatlakozo (-) a hegeszt6kabel csatlakoztatdsahoz.

6- HEGESZTOGEP HAROM ALLASU VALASZTOKAPCSOLOVAL:

7_:I ﬂ MMA elektrédas hegesztés

Az MMA-ban a két allas kozotti véalasztasnak a felhasznalt elektréda

tipusanak fliggvényében kell megtoérténnie.

AHegesztéiv Ellenérzé Rendszer (Arc Control System) berendezése

biztositja a legjobb hegesztési dinamikat, konnyd inditast (HOT

START), folyamatos hegesztést minden elektréda tipushoz:
Rutilos, inox, stb. elektrédak.

=

= TG hegesztés:
TIG specifikus LETAPADAS ELLENI (ANTI STICK) berendezés.
(HOT START és ARC FORCE nem aktivak, érintéses koppintds
inditas).
7- Numerikus kijelz6 (ahol el6irt).
Megjeleniti a bedllitott kimeneti aramot a szabalyozogomb
hasznalataval (C-4 abra).

Bazikus, cellulézos (CE mod.), stb. elektrodak.

A hétsé oldalon:

D abra
1-  Téapkabel.
2-  Fokapcsol6 O/OFF - I/ON (vilagitd).
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5. 0SSZESZERELES
FIGYELEM! MINDEN EGYES OSSZESZERELESI VALAMINT
A ELEKTROMOS  BEKOTESI ~MUVELETET  SZIGORUAN
KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN LEVO ES A TAPHALOZATBOL
KICSATLAKOZTATOTT HEGESZTOGEPPEL VEGEZZEN EL.
AZ ELEKTROMOS BEKOTESEKET KIZAROLAG TAPASZTALT VAGY
KEPESITETT DOLGOZO HAJTHATJA VEGRE.

OSSZEALLITAS
Csomagolja ki a hegesztégépet, végezze el a csomag tartalmat képezd,
kiilonallo részek dsszeszerelését.

Visszavezet6 kabel-fogo dsszeszerelése
Eabra

Hegesztékabel elektrodatarté-fogo osszeszerelése
F abra

5.1 A HEGESZTOGEP FELEMELESENEK MODJA

A jelen kézikdnyvben ismertetett, valamennyi hegesztégépet a fogantyu
vagy a tartozékként nyujtott (az | ABRAN leirtak szerint felszerelt) tartdszij
hasznélataval kell felemelni, ha az a modellhez el6irt.

5.2 A HEGESZTOGEP ELHELYEZESE

Hatérozza meg a hegesztégép beszerelési helyét oly modon, hogy ne

legyenek akadalyok a hiitélevegé bevezeté és kivezetd nyildsai el6tt

(ventilator altal kivaltott légkeringés, ha van); gy6z6djon meg arrdl,

hogy ne tudjon beszivni elektromosan vezetd porokat, korroziv gézoket,

nedvességet, stb.

Tartson fenn legalabb 250mm szabad teret a hegesztogep korul
FIGYELEM! Helyezzea h 6 tasal felel

A teherbirast, sik feliiletre a felborulas vagy veszelyes

elmozdulasok elkeriilése végett.

5.3 BEKOTES A HALOZATBA

- Barmilyen villamos bekotés létesitése el6tt ellendrizze, hogy a
hegesztégép tablajan feltiintetett adatok az Osszeszerelés helyén
rendelkezésre &ll6 halozati fesziltség és frekvencia értékeknek
megfelelnek.

- A hegesztégépet kizarolag egy foldelt, semleges vezetékkel kell egy
taprendszerbe csatlakoztatni.

- A kozvetett érintkezés elleni védelem biztositasdhoz az alabbi tipusu
differencidlkapcsolokat hasznalja:
- Atipusu ( ) az egyfazisu gépekhez;

) a haromfazisu gépekhez.
AR

Az EN 61000-3-11 (Flicker) Szabvény kovetelményeinek kielégitése
érdekében ajanlatos a hegesztégép csatlakoztatasa a taphaldzat olyan
interfész pontjaihoz, amelyek kisebb impedanciat mutatnak, mint:
Zmax = 0.47 ohm (80A - 100A).

Zmax = 0.25 ohm (130A - 160A).

Zmax = 0.17 ohm (180A - 200A).

- Ahegesztégép az IEC/EN 61000-3-12 szabvany kévetelményeinek nem
felel meg.

Ha a hegesztégépet egy kozlizemi taphélézatba csatlakoztatjék, akkor
a beszerel6 vagy a felhasznalo felel6sségébe tartozik annak vizsgalata,
hogy a hegesztégépet be lehet-e kétni vagy sem (szlikség esetén kérje
ki az elosztd halozat kezelbje véleményét).

A hegesztégépek, ha nincs masképpen meghatédrozva (MPGE),
az aramfejleszté egységekkel kompatibilisek + 15%-ig terjedd
tapfeszultség valtozasok esetére.

A helyes hasznélathoz az aramfejleszté egységet lizemi fordulatszamra
kell felgyorsitani az inverter csatlakoztatasa elétt.

- Btipusu (

.4 CSATLAKOZODUGO ES ALJZAT

A 230V-o0s modell éltaldban egy szabvéanyositott csatlakozédugéval
elldtott tépkabellel van felszerelve, (2P + F) 16A/250V.

Ezért tehdt csatlakoztathaté egy biztositékokkal vagy automata
megszakltoval ellatott, halozati csatlakozoaljzathoz

- A csatl 6dugé nélkiili h peknél (115/230V-os
modellek) csatlakoztasson a tapkabelhez egy szabvanyositott (2P
+ F), megfelelé teljesitményli csatlakozédugot és készitsen el
egy biztositékokkal vagy automata megszakitoval ellatott, héaldzati
csatlakozdaljzatot; az adott foldelSkapcsot a tapvonal foldvezetékéhez
(sarga-zold) kell bekétni. A tablazat (1. TABL.) ismerteti a vonali
késleltetett biztositékok javasolt értékeit amperben, amelyek a
hegesztégép altal kibocséatott, legnagyobb névleges aram és a
névleges tapfesziiltség alapjan kertltek kivalasztasra.

w

hagyasa hatastalanna teszi a gyarté altal beszerelt,

g t (I osztdly), amely silyos veszélyek
kialakulasa dmé i élyekre (pl. elektromos aramiités) és

/\ FIGYELEM! A fentiekben leirt szabalyok figyelmen kiviil

dolgokra (pl. tiizvész) vonatkozoan

5.5 A HEGESZTO ARAMKOR BEKOTESEI
FIGYELEM! A KOVETKEZO CSATLAKOZTATASOK
A VEGREHAJTASA ELOTT GYOZODJON MEG ARROL, HOGY A
HEGESZTOGEP KI VAN KAPCSOLVA ES A TAPHALOZATBOL
KI VAN HUZVA.
A tablazat (1. TABL.) feltiinteti a hegeszté kabelekhez javasolt értékeket
(mm?Z-ben) a hegeszt6gép altal kibocsatott, maximalis dram alapjan.

Hegesztokabel elektrodatarto-fogé csatlakoztatasa

Helyezzen a kabelvégre egy specialis szoritot, amely az elektroda fedetlen
részének szoritasara szolgal.

Ezt a kabelt dltaldban a (+) jellel ellatott sarokhoz kell csatlakoztatni.

Ah Saram vi 5 kabelének csatlak

A hegesztendo munkadarabhoz vagy ahhoz a fémasztalhoz kell
csatlakoztatni, amelyre az ra van helyezve, a lehet6 legkézelebb az
elkészitend6 illesztéshez.

Ezt a kabelt dltaldban a (-) jellel elldtott sarokhoz kell csatlakoztatni.
Kivételt képeznek bizonyos tipusu elektrodak (pl. savas bevonatd
elektrodak), amelyek forditott bekotést kivannak meg az ismertetett
hagyomanyos médhoz képest.

Javaslatok:

- Teljesen csavarja be a hegesztékabelek konnektorait a gyorscsatlakozo-
aljzatokba (ha vannak) a tokéletes elektromos érintkezés biztositasahoz;
ellenkez6 esetben a konnektorok tulheviilése kovetkezik be, amely
azok gyors karosodasat és a hatékonysaguk romlasat okozza.

- Alehet6 legrévidebb hegesztékabeleket hasznélja.

Keriilje az olyan fémszerkezetek hasznalatat a hegesztéaram

visszavezet6 kabel helyett, amelyek a megmunkalas alatt 1évé darab

részét nem képezik; ez veszélyeztetheti a biztonsagot és nem kielégité
eredményeket nydjthat a hegesztésben.

6. MMA HEGESZTES: A FOLYAMAT LEIRASA

6.1 ALTALANOS ELVEK

- Olvassa el az elektrodak gyartoja altal készitett elGirasokat a helyes
polaritasra és az optimalis hegesztéaramra vonatkozdan (ltaldban
ezek az eléirasok az elektrédak csomagolasan vannak feltiintetve).

A hegesztéaramot a felhasznalt elektroda atméréje és azon illesztés
tipusa fliggvényében kell beaéllitani, amelyet el szeretne késziteni;
tajékoztatds cimén a kulonféle elektroda atmérékhoz alkalmazhatd
aramok az alabbiak:

@ Elektroda (mm) - Hegesztéaram (A)
min. max.
1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 160
4.0 120 200

Szamoljon azzal, hogy azonos elektréda &tméré esetén magas
aramértékeket kell hasznalni a sikban torténé hegesztésekhez, mig
fligg6leges vagy fej feletti hegesztéseknél alacsonyabb dramokat kell
alkalmazni.

- A hegesztett illesztés mechanikai tulajdonsagai meghatérozottak, a
kivalasztott dramerGsségen, az egyéb olyan hegesztési paramétereken
kivll, mint az iv hosszUsaga, a végrehajtasi sebesség és pozicio, az
elektrodak atméréje és minésége (a helyes tarolas érdekében tartsa az
elektrodakat nedvességtdl tavol, védve az adott csomagolasban vagy
tartéban).

6.2 ELJARAS

- A fejpajzsot az ARCA ELE tartva dorzsolje az elektroda hegyét a
hegesztendé munkadarabhoz egy olyan mozdulatot végezve, mintha
egy gyufat kellene meggyujtania; ez a leghelyesebb modszer az iv
gyujtasahoz.

FIGYELEM: NE UTOGESSE az elektrédat a munkadarabhoz; a bevonat
sériilése kovetkezhet be, amely megneheziti az ivgyujtast.

- Amint meggyulladt az iv, prébaljon megtartani a munkadarabtél a
felhasznalt elektroda atméréjével azonos tavolsagot és azt lehetéleg
allandéan megtartani a hegesztés folyaman; emlékezzen arra, hogy az
elektrodanak az elérehaladas iranyaval bezart délésszoge korilbeldl
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20-30 fok legyen (G abra).

- A hegesztévarrat végén vigye az elektroda végét kissé hatra az
elérehaladas irdanyahoz képest, a végkrater folé a kitoltés elvégzéséhez,
majd gyorsan emelje fel az elektrodat az omledékfirdébél az iv
kialvasanak eléréséhez.

A HEGESZTOVARRAT MEGJELENESEI
H abra

7. KARBANTARTAS
FIGYELEM! A KARBANTARTASI MUVELETEK VEGREHAJTASA
A ELOTT ELLENORIZNI KELL, HOGY A HEGESZTOGEP KI VAN E
KAPCSOLVA  ES
HALOZATTAL MEGSZAKITOTT

KAPCSOLATA AZ  ARAMELLATASI

RENDKIVULI KARBANTARTAS
A RENDKIVULI KARBANTARTAS MUVELETEIT KIZAROLAG
TAPASZTALT VAGY ELEKTROMECHANIKAI ~ SZAKTERULETEN
SZAKKEPZETT SZEMELY HAJTHATJA VEGRE, AZ IEC/EN 60974-4
MUSZAKI SZABVANY BETARTASA MELLETT.
FIGYELEM! A HEGESZTOGEP PANELJEINEK ELMOZDITASA,
A ES A GEP BELSEJEBE VALO BELEPEST MEGELOZOEN
ELLENORIZNI KELL HOGY A HEGESZTOGEP KIKAPCSOLT
ALLAPOTBAN VAN E, ES KAPCSOLATA AZ ARAMELLATASI
HALOZATTAL MEGSZAKITOTT.

A fesziiltség alatt 1évé h 6gépen beliili leges ellenérzések

stlyos aramiitést okozhatnak , melyet a fesziiltség alatt allo

alkatrészekkel valé kozvetlen kapcsolat eredményez, és/ vagy
sériiléseket, melyek a mozgasban lévo szervekkel valé kiizvetlen
kapcsolat kovetkeztében keletkeznek.

Idészakonként, a hasznalattol, és a kdrnyezet porossagatol fliggéen

ellenériznikell a hegesztégép belsejét, és eltavolitania transzformatorra

rakddott port, széraz suritett levegé- sugar (max. 10 bahr) segitségével.

- El kell kerllni a stritett levegésugarak iranyitasat az elektronikus

kartyak felé; ez utobbiak esetleges tisztitasat nagyon puha kefével,

vagy megfelel6 oldoszerekkel kell végezni.

Alkalmanként ellenérizni kell, hogy az elektromos kapcsolasok jol

Osszeszoritottak-e, valamint azt, hogy a kébelezések nem okoznak-e

kart a szigetelésben.

Fentemlitett mlveletek befejezésekor a régzitécsavarok teljes

megszoritasaval vissza kell szerelni a hegesztégép paneljeit.

Maximdlisan keriilni kell a nyitott hegesztégéppel.valé hegesztési

miiveletek végrehajtasat.

- Akarbantartas vagy a javitas elvégzése utan éllitsa vissza a bekotéseket
és a kabelezéseket az eredeti allapotukba, vigyazva arra, hogy azok
ne érintkezzenek mozgésban 1évé részekkel vagy olyan elemekkel,
amelyek magas hémérsékletre melegedhetnek fel. Bilincseljen &t
minden vezetéket az eredeti allapotuk szerint, vigyazva arra, hogy
jol elkulonitse a nagyfesziiltségii primer csatlakozasokat az alacsony
fesziiltségui szekunder csatlakozésoktol.

Hasznélja fel az Gsszes eredeti alatétgyrt és csavart a burkolat
visszazarasahoz.

8. MEGHIBASODASOK FELTARASA

NEM KIELEGITO MUKODES FELMERULESE ESETEN ES SZISZTEMATIKUSABB

VIZSGALATOK VEGREHAJTASA ELOTT VAGY MIELOTT A MUSZAKI

SZERVIZSZOLGALATHOZ FORDULNA, ELLENORIZZE AZ ALABBIAKAT:

- Az dllitdgomb segitségével szabélyozott hegesztéaramnak meg kell
felelnie a felhasznalt elektroda atméréjének és tipusanak.

- Af6kapcsold "ON"-ra éllitasanal a lampa vildgitson; ellenkez6 esetben a
hiba rendszerint a tdpvonalban rejlik (kabelek, csatlakozdaljzat és/vagy
csatlakozédugo, biztositékok, stb.).

- Ne vildgitson az a sarga led, amely a tulfesziiltség vagy feszliltségesés
vagy rovidzarlat termikus biztonsagi védelmének beavatkozasat jelzi.

- Bizonyosodjon meg arrél, hogy megvizsgalta a névleges bekapcsolasi

id6t; a termosztatikus védelem beavatkozasa esetén varja meg

a hegesztégép természetes lehulését, ellendrizze a ventilator

mUikodéképességét.

Ellenérizze a vonali fesziiltséget: ha az érték tul magas vagy tul

alacsony, a hegeszt6gép leblokkolva marad.

Ellendrizze, hogy nincs-e rovidzarlat a hegesztégép kimeneténél: ilyen

esetben végezze el a rendellenesség megsziintetését.

A hegeszt6kor csatlakoztatasai  helyesen el legyenek végezve,

kulonosképpen a foldkabel csipesze legyen ténylegesen csatlakoztatva

a munkadarabhoz Ugy, hogy ne legyenek kdzottiik szigetelé anyagok

(pl. festékek).

(LT)

INSTRUKCIJY KNYGELE

DEMESIO: PRIES NAUDOJANT SUVIRINIMO APARATA, ATIDZIAI
PERSKAITYTI INSTRUKCIJY KNYGELE!

1. BENDRI SAUGUMO REIKALAVIMAI LANKINIAM SUVIRINIMUI
Operatorius turi bati pakankamai susipazines su saugiu suvirinimo
aparato naudojimu ir informuotas apie rizika, susijusig su lankinio
suvirinimo darbais, taip pat apie atitink

veiksmus avariniy situacijy atveju.

(Remtis ir standartu “EN 60974-9: Lankinio suvirinimo jrenginiai. 9
dalis: Jrengimas ir naudojimas”).

pri ir

Vengti tiesioginio kontakto su suvirinimo kontaru; generatoriaus

tiekiama tuscios eigos jtampa tam tikromis salygomis gali bati

pavojinga.

Suvirinimo laidy sujungimas, patikrinimo ir remonto darbai
I

I$jungti suvmmmo aparatg ir atjungtl nuo maitinimo tinklo pries

- Elektros i laikantis galiojanciy darbo
saugos reikalavimy ir jstatymy.
- Suvirinimo turi bati prijungtas prie

tik neutraliu laidu su jZeminimu.
lsmklntl, kad kistukas yra talsykllngal jkistas j [zemlntq lizda.
- doti suvirinimo arba vietose ar
lyjant lietui.
- loti laidy su paz
sujungimo vietose.

L\ /B

- Nevirinti ant taros, indy arba vamzdziy, kuriuose yra, arba buvo
laikomi degus skysciai arba dujos.

Vengti atlikti darbus ant medziagy, kurlos buvo valytos chloruotais
taip pat nedirbti
ti suvirinimo darby antindy, kurluose yra aukstas slégis.
i darbo vietos visas degias medziagas (pavyzdziui,
mediena, popieriy, skudurus, ir t. t.).

Laikyti baliona atokiau nuo $ilumos 3altiniy, tame tarpe ir saulés
spinduliy (jei naudotas).

SUVIRINIMO DUMAI GALI BUTI PAVOJINGI

izoliacija arba blogu kontaktu

Suvirinimo metu id c¢iuose du yra dingy dujy ir
gary.
Suvirinimo d yra vézj sukelian¢iy medzi kaip

nurodyta IARC (Tarptautinés vézio moksliniy tyrimy agentiros)
monografijoje Nr. 118.
Suvirinimo dimy toksiskuma lemia sie veiksniai:
- suvirinimui naudojami metalai;
- elektrodai ir suvirinimo viela;
- dangos;
- plowkllal, rlebalq salinimo prlemones ir pan;
d hnologinis procesas.
imo dimy jkvépima, privaloma laikytis Siy

Siekiant sumazinti suv
Zemiau pateikty taisykliy:

- galva laikyti atokiau nuo suvirinimo dimy;

stengtis nejkvépti damy;

salla lanko turi bati uztikrintas tmkamas oro judéjimas arba
pri és suvirinimo dii sali
jei ventiliacija yra 2, bitina
su elektriniu oro valymo respiratoriumi.
Siekiant laikytis Direktyvos (ES) 2019/130 dél darbuotojy apsaugos
nuo rizikos, susijusios su kancerogeny arba mutageny poveikiu
darbe, reikia sisteminio poziirio j suvirinimo dimy poveikio ribiniy
veréiy vertinima, atsizvelgiant j jy sudétj, koncentracija ir poveikio
trukme.

1 d

i suvirinimo Salma
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- Parinkti tinkama elektros izoliacija elektrodo, virinamo gamlmo |r

'

- Aplinkoje su elektros smi rizika;

- Uzdarose patalpose;
- Esant degioms ar sprogstamoms medziagoms.
TURI BUTI i$ anksto jvertintos “]galiotojo speclallsto ir visada

atli dalyvaujant kitiems

kity galimy jzeminty metaliniy daliy, esanciy liese (prieig liek
atzvilgiu.

Tai paprastai pasiekiama dévint tam tikslui sklrtas plrstlnes,

avalyng, galvos apdangala ir apranga bei doj Cia:

pasireng
intervencijai avarijos atveju.

PRIVALOMA pritaikyti technines apsaugos priemones, aprasytas
to “EN 60974-9: Lankinio suvirinimo jrenginiai. 9 dalis:

pakylas arba paklotus.
Ultravioletiné spinduliuoté yra kancerogeniné, kaip nurodyta
Tarp vézio iy tyrimy agentaros (IARC) 118

Irengimas ir naudojimas” 7.10; A.8; A.10 skyriuose.
TURI BUTI draudziama atlikti suvirinimo darbus, jei operatorius
yra pakeltas auksciau Zemés, iSskyrus atvejus, kai naudojamos

monografijoje; be to, ultravioletiné ir infraraudonoji spinduli

gali pazeisti akis ir nudeginti oda.

Visada apsaugoti akis specialiais filtrais, atitinkanciais UNI EN 169
arba UNI EN 379 standartus, jie turi bati jmontuoti UNI EN 175

ta atitinkanciose kaukeése arba $

Dévéti specialia nedegia apsauging apranga (atitinkancia
standarto UNI EN 11611 reikalavimus) bei suvirintojo pirstines
(atitinkancias standarto UNI EN 12477 relkalawmus), toklu budu

Parylos.

ITAMPA TARP ELEKTRODY LAIKIKLIY ARBA DEGIKLIY: virinant
vieng gaminj keliais suvirinimo aparatais arba su kelis gaminius,
sujungtus elektra, tarp skirtingy elektrody laikikliy arba degikliy
gali susidaryti pavojinga tuscios eigos jtampy suma, kurios dydis
gali du kartus virsyti leistinas ribas.

Reikia, kad patyres koordinatorius atlikty instrumentinj matavima,
siekdamas nustatyti, ar yra pavojus ir ar galima pritaikyti tinkamas

bus iSvengiama ultravioletiniy ir
kurluos squgo;a Iankas, poveikio epldermlul, apsauga turi butl
¢iy el y arba uzuolaid ir ki

asmenlms, kurle yra lanko prlelgose

TriukSmingumas: Jeigu dél ypatingai intensyviy suvirinimo
operacijy pasireidkia lygus arba didesnis nei 85 dB(A) poveikio
darbo vietoje Iygis (LEPd), buatina naudoti atitinkamas
i (1lent.).

QEREO®

ELEKTRINIAI IR MAGNETINIAI LAUKAI GALI BUTI PAVOJINGI
Elektros srové, tekanti bet kokiu laidininku, sukuria
elektrinj ir magnetinj lauka (EML). Suvirinimo srové sukurla
elektromagnetinj lauka (EML) aplink suvirinimo granding ir patj
suvirinimo aparata.
Elektromagneti
irenginius (pvz., Sirdies stimuli ius, kvép.
protezus ir t.t.).
§ios medicininés jrangos naudotojams turi bati pritaikytos
atitink pri Pavyzdziui, uzdrausti Siy
asmeny pateklmq i suvirinimo aparato naudojimo sritj arba atlikti
individualy suvirintojo rizikos jvertinima.
Sis suvirinimo aparatas atitinka
reikalavimus skirtam doti p
profesionaliems tikslams. Namy aplinkoje néra uztlkrmama atitiktis
elektrnmagnetmlq Iaukq poveikio Zmogui ribojimo kriterijams.

Siel Zinti suvirinimo grandinés sukurty
elektromagnetiniy lauky (EML) poveikj, visi naudotojai privalo
laikytis Zemiau iSvardyty taisykliy:

- suartinti tarpusavyje suvirinimo kabelius. Jei jmanoma, juos
sutvirtinti lipnia juosta;

galva ir kiino pagrinda islaikyti kaip galima toliau nuo suvirinimo

U pPag

laukai gali trikdyti kai kuriuos medicininius
iranga, linii

standartinius te:hninius

pri kaip nurod, darto “EN 60974-9:
Lankinio suvirinimo jrenginiai. 9 dalis: |rengi ir "
7.9 skyriuje.

)

KITI PAVOJAI
- NAUDOJIMAS NE PAGAL PASKIRT]: pavojinga naudoti suvirinimo
aparata bet kokiems kitiems darbams, kitokiems nei pagal
numatyta paskirti (pavyzdziui, vandentiekio vamzdziy
atitirpdymas).
Draudziama doti rank
sustabdymui.
NUDEGIMY PAVOJUS
Kai kurios suvirinimo aparato dalys (degiklis, elektrodo laikiklis) ir
gretimos zonos gali jkaisti virs 65°C, todél batina dévéti tinkamus
apsauginius drabuzius.
Pries lie¢iant ka tik suvirinta gaminj, palaukti kol jis atvés!

 kaip pri ¢ suvirinimo aparato

APLINKOS SALYGOS (EN 60974-1)

- Suvirinimo doti tik esant 2
salygoms:

aplinkos temperatura turi bati nuo -10°C iki 40°C;

santykiné oro drégmé ne didesné kaip 50%, esant 40°C

temperaturai;

santykiné oro drégmé ne didesné kaip 90%, esant 20°C

temperatirai;

Aplinkinéje teritorijoje neturi bati dulkiy, ragsciy, dujy ar

ésdinanciy medziagy ir pan.

nurodytoms aplinkos

P a

SANDELIAVIMAS

- Aparatair jo priedus (su pakuotémis arba be jy) pastatyti uzdarose
patalpose.

- Aplinkos temperatara turl bati nuo -20°C iki 55°C.

Jei ap yra aprip Sini skys¢iu sistema, o

grandinés; link peratiira yra z é nei 0°C, naudoti gamintojo
- niekada nevynioti suvirinimo laidy aplink metalinius daiktus arba rekomenduojama antifrizinj skystj arba visiskai isleisti vandentiekio
savo kiing; sistema ir |stust|nt| skyscio talpq
- neatlikinéti suvirinimo darby, jei kinas yra suvirinimo grandinéj Visada loti ti pr aparato af inuodré
- abu suvirinimo kabelius laikyti toje pacioje kiino puséje; purvo ir korozijos.
- suvirinimo srovés atgalinj kabelj sujungti su norimu suvirinti
gaminiu kaip galima arciau prie atliekamos siilés; E
- nevykdyti suvirinimo darby prie suvirinimo aparato;
- visi naudotojai privalo laikytis minimaliy nustatyty atstumy, kaip — SALINIMAS
nurodyta EML duomeny lape; Pa5|ba|gus suV|r 0 aparato jimo laikui, jo i kartu
- atstumas nuo EML 3altinio taske, uz kurio poveikis yra su jpr is buitinémis atliel
nei 20% maziausios leistinos vertés: d = 55 cm. Naudotolas atsako uz Sio elektros jrenginio pasalinimg
peciali surinkii k skirtame elektros lrangos

/N

- Aklasés jranga:

Sis suvmmmo aparatas atltlnka visus techniniy standarty
reik , skirtiems isskirtinai
profesionali. dojimui ir darbui pramoninéje aplinkoje.
Negarantuojamas elektromagnetinis suderi buitiné

patalpose arba vietose, kur jranga yra tiesiogiai prijungta prie Zzemos
itampos maitinimo tinklo, skirto buitinéms reikméms.

PAPILDOMOS ATSARGUMO PRIEMONES
- SUVIRINIMO OPERACLJOS:

surinkimui ir perdirbimui. Del to taip pat galima krelptls i
parduotuvg, kuno;e buvo jsigytas $is gaminys. Si
tik jrangos § i Europos Saj teritorijoje (EE] atliekoms).

2.]VADAS IR BENDRAS APRASYMAS

Sis suvirinimo aparatas yra energijos $altinis lankiniam suvirinimui, skirtas
MMA suvirinimui glaistytais elektrodais (rutiliniais, ragstiniais, baziniais).
Suvirinimo aparatas (INVERTER) pasizymi dideliu greiciu ir reguliavimo
tikslumu, o tai salygoja puikig suvirinimo kokybe.

2.1 PAGRINDINES CHARAKTERISTIKOS
- Suvirinimo srovés reguliavimas.
- Nustatytos suvirinimo srovés parodymai ekrane (jei numatyta).
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SAUGOS |TAISAI

- Termostatinis saugiklis.

- Nejprastos jtampos saugiklis (pernelyg auksta arba Zema maitinimo
jtampa).

- Anti-stick apsauga (MMA).

2.2 UZSAKOMIEJI PRIEDAI
- MMA suvirinimo rinkinys.
- Savaime tamséjanti kauké: su pastoviu arba reguliuojamu filtru.

3.TECHNINIAI DUOMENYS

3.1 DUOMENUY LENTELE

Svarbiausi duomenys, susije su suvirinimo aparato naudojimu ir darbu,

yra pateikti duomeny lenteléje su Siomis reiksmémis:

Pav.A

1- Jrenginiy, skirty lankiniam suvirinimui, saugumo ir konstravimo
EUROPOS standartas.

2- Gamintojo pavadinimas ir adresas.

3- Modelio pavadinimas.

4-  Vidinés suvirinimo aparato struktdros simbolis.

5-  Numatyto suvirinimo proceso simbolis.

6- Simbolis S: nurodo, kad gali bati vykdomos suvirinimo operacijos
aplinkoje, kurioje yra padidinta elektros smugio rizika (pavyzdziui,
labai arti dideliy metalo masiy).

7- Maitinimo linijos simbolis:
1~ : vienfazé kintamoji jtampa;
3~ : trifazé kintamoji jtampa.

8- Dangos apsaugos laipsnis.

9- Maitinimo linijos techniniai duomenys:

- U, :Kintamoji jtampa ir suvirinimo aparato maitinimo daznis.

= 1, e - Maksimali srové naudojama is linijos.

- 1, 4 Efektyvi maitinimo srove.

Suvirinimo kontaro parametrai:

- U, : maksimali tudcios eigos jtampa (atviras suvirinimo kontaras).

- L,/U, : Srové ir atitinkama normalizuota jtampa, kurias gali tiekti

suvirinimo aparatas suvirinimo proceso metu.

- X : Apkrovimo ciklas: nurodo laiko tarpa, kurio metu suvirinimo

aparatas gali tiekti atitinkama srove (tas pats stulpelis). Jis

iSreiskiamas %, remiantis 10 minuciy ciklui (pavyzdziui, 60% = 6

minutés darbo, 4 minuciy pertrauka; ir taip toliau).

Tuo atveju, kai naudojimo koeficientai (duomeny lenteléje

nurodomi 40°C aplinkoje) yra virsijami, suveiks silumos saugiklis.

A/N-A/V : Parodo suvirinimo srovés reguliavimo ribas (minimali -

maksimali) prie atitinkamos lanko jtampos.

11- Gamintojo serijinis numeris suvirinimo aparato identifikacijai
(batinas atliekant techninj remonta, uzsakant atsargines dalis,
nustatant produkto kilme).

12- -——= : Uzdelsto veikimo lydZiujy saugikliy dydis, numatytas
linijos apsaugai.

13- Simboliai, susije su saugos normomis, kuriy reiksmeés pateikiamos 1
skyriuje “Bendri saugumo reikalavimai lankiniam suvirinimui”.

-
o
T

Pastaba: Auksciau pateiktas duomeny lentelés pavyzdys yra skirtas tik
simboliy ir skaiciy reiksmiy paaiskinimui; tikslas jasy turimo suvirinimo
aparato techniniy duomeny dydziai turi bati pateikti duomeny lenteléje
ant pacio suvirinimo aparato.

3.2 KITITECHNINIAl DUOMENYS
- SUVIRINIMO APARATAS:
- Zziaréti 1 lentele (1 LENT.)
- 9% USE AT 20°C (jei yra ant suvirinimo aparato korpuso).
USE AT 20°C nurodo elektrody, kuriuos galima suvirinti per 10
minuciy (ELECTRODES, 10 MIN), esant 20°C temperatarai bei darant
20 sekundziy pertraukg kiekvienam elektrodo keitimui, skaiciy
kiekvienam skersmeniui (@ ELECTRODE). Sie duomenys taip pat
nurodomi kaip procentiné verté (%USE) atsizvelgiant j maksimaly
suvirinamy elektrody skaiciy.
- ELEKTRODUY LAIKIKLIS: ziaréti 2 lentele (2 LENT.)
Suvirinimo aparato svoris yra nurodytas 1 lenteléje (1 LENT.)

4. SUVIRINIMO APARATO APRASYMAS

Pagrindinés $io suvirinimo aparato dalys yra galios moduliai, pagaminti

i spausdintiniy ploks¢iy ir optimizuoti taip, kad buaty uztikrintas

maksimalus patikimumas ir minimali prieziara.

B pav.

1- Elektros linijos jvestis (1~), lygintuvo mazgas ir
kondensatoriai.

2-  Perjungimo tiltas su tranzistoriais (IGBT) ir tvarkyklémis: jis perjungia
islygintg linijos jtampg j auksto daznio kintamaja jtampa ir reguliuoja
galig pagal reikiama suvirinimo srove/jtampa.

islyginimo

3-  Auksto daznio transformatorius: atlieka jtampos ir srovés pritaikyma
prie lankinio suvirinimo procesui reikalingy verciy ir tuo paciu metu
galvaniskai izoliuoja suvirinimo grandine nuo maitinimo linijos.

4-  Antrinio lyginimo tiltelis su islyginamuoju induktyvumu: perjungia
kintamosios srovés jtampa / srove, kurig tiekia antriné apvija, |
nuolatineg srove / jtampg su labai zemu pulsavimu.

5-  Valdymo ir reguliavimo elektronika: nustato srovés dinaminj atsakg
lydantis elektrodui (momentiniai trumpieji jungimai) ir priziari
saugos sistemas.

Be to, ,DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" modelyje yra jtaisas, kuris
automatiskai atpazjsta tinklo jtampa (115V - 230V AC) ir paruosia
suvirinimo aparatg taisyklingam darbui.

4.1 VALDYMO |TAISAI, REGULIAVIMAS IR SUJUNGIMAS

4.1.2 SUVIRINIMO APARATAS

Priekiniame Sone:

Cpav.

1-  Teigiamas greitojo jungimo lizdas (+) suvirinimo kabelio prijungimui.

2- GELTONA SIGNALINE LED LEMPUTE: jprastai yra isjungta, kai
dega, parodo sutrikima, kuris uzblokuoja suvirinimo srove dél jvairiy
priezasciy, tokiy kaip:

- Siluminis saugiklis: suvirinimo aparato viduje yra pasiekta
pernelyg auksta temperatira. Aparatas lieka jjungtas, bet netiekia
srovés tol, kol néra pasiekiama jprastiné temperatara. Darbo
atstatymas yra automatinis.

- Jtampos pervirsio ir trak linijoj iklis, lyginant su
duomeny lenteléje nurodyta verte. DEMESIO: Virsijus virsutine
itampos riba, jrenginys gali buti smarkiai pazeistas.

- ANTI STICK apsauga: automatiskai blokuoja suvirinimo aparata,
jei elektrodas prilimpa prie suvirinamos medziagos, bei leidzia
pasalinima rankiniu badu, nepazeidziant elektrodo laikiklio.

3-  ZALIA SIGNALINE LED LEMPUTE: parodo, kad suvirinimo aparatas
yra prijungtas prie elektros energijos tiekimo tinklo ir yra pasiruoses
darbui.

4-  Rankenélé suvirinimo srovés reguliavimui. Reguliavimas yra galimas
net ir suvirinimo metu (,DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" modelis turi
dvigubg gradacija amperais).

5-  Neigiamas greitojo jungimo lizdas (-) suvirinimo kabelio prijungimui.

6-  SUVIRINIMO APARATAS SU TRIJY PADECIY SELEKTORIUMI:

— ﬁ Suvirinimas MMA elektrodais

Pasirinkimas i3 dviejy MMA padéciy atliekamas pagal naudojamo
elektrodo tipa.

+Arc Control System” jrenginys garantuoja geriausia suvirinimo
dinamika, lengva paleidimg (,HOT START”), sklandy suvirinimg
kiekvienam elektrodo tipui:

L=

= TIG suvirinimas:
Specifiné ANTI STICK apsauga, skirta TIG.
(HOT START ir ARC FORCE neaktyvas, kontaktiné scratch pradzia).
7-  Skaitmeninis ekranas (jei numatytas).
Rodo rankenéle nustatyta i3¢jimo srove (C-4 pav.).

Rutiliniai, nertdijancio plieno ir kt. elektrodai.

Baziniai, celiulioziniai (mod. CE) ir kt. elektrodai.

Ant galinio Sono :
D pav.
1-  Maitinimo kabelis.
2- Pagrindinis jungiklis O/OFF - I/ON (3vieciantis).

5. |DIEGIMAS
DEMESIO! VISAS |DIEGIMO IR ELEKTROS INSTALIACIJOS
A OPERACIJAS ATLIKTI TIK KAI SUVIRINIMO APARATAS YRA
VISISKAI 1SJUNGTAS
ENERGIJOS TIEKIMO TINKLO.
ELEKTROS INSTALIACIJOS DARBUS TURI ATLIKTI TIK PATYRE IR
KVALIFIKUOTI DARBUOTOJAL.

IR ATJUNGTAS NUO ELEKTROS

PASIRENGIMAS
I$pakuoti suvirinimo aparata, atlikti atskirai pakuotéje tiekiamy detaliy
montavimo darbus.

kabelio-gnybty surink
E pav.

Suvirinimo kabelio -elektrody laikiklio surinkimas
F pav.
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5.1 SUVIRINIMO APARATO KELIMO TVARKA

Visi siame vadove aprasyti suvirinimo aparatai turi bati keliami tiekiamos
rankenos arba dirzo pagalba, jei atitinkamam modeliui tai yra numatyta
(sumontuota taip, kaip nurodyta | PAV.).

5.2 SUVIRINIMO APARATO PASTATYMAS

|diegimo vietg suvirinimo aparatui parinkti taip, kad joje nebaty kliaciy
salia ausinimo oro tiekimo ir isleidimo angos (priverstiné cirkuliacija
naudojant ventiliatoriy, jei yra); tuo pat metu jsitikinti, kad nebuty
isiurbiamos elektrai laidZios dulkés, koroziniai garai, drégmé ir t.t.

Aplink suvirinimo aparata i$laikyti bent 250 mm laisvos vietos.

: o0 aparatg pastatyti ant lygaus

DEMESIO! Suvi
A pavirSiaus, galincio islaikyti jo svorj, tokiu buadu bus
iSvengta jo nuvirtimo ar pavojingo pasislinkimo.
5.3 PRUUNGIMAS PRIE TINKLO
- Pries atliekant bet kokius elektros sujungimus, patikrinti, ar tinklo
jtampa ir daznis, esantys instaliacijos vietoje, atitinka suvirinimo
aparato duomeny lentelés vertes.
- Suvirinimo aparatas turi bati prijungtas tik prie energijos tiekimo
sistemos neutraliu laidininku, prijungtu prie Zemés.

- Norint uztikrinti apsaugg nuo netiesioginiy kontakty, naudoti
skirtuminés sroveés iy rasiy jungiklius:
- Atipo ( ) vienfaziams aparatams;
- Btipo ( )trifaziams aparatams.

- Siekiant uztikrinti atitiktj standarto EN 61000-3-11 (Flicker)

reikalavimams, suvirinimo aparata rekomenduojama prijungti prie
maitinimo tinklo sasajos tasky, kuriy tariamoji varza yra mazesné nei:
Zmax = 0.47 ohm (80A - 100A).
Zmax = 0.25 ohm (130A - 160A).
Zmax = 0.17 ohm (180A - 200A).

- Suvirinimo  aparatas neatitinka
reikalavimy.
Jei jis yra prijungiamas prie vie$ojo srovés tiekimo tinklo, montuotojas
arba naudotojas privalo patikrinti, ar suvirinimo aparatas gali
bati prijungtas (jei reikia, pasikonsultuoti su skirstomojo tinklo
operatoriumi).

- Jei nenurodyta kitaip (MPGE), suvirinimo aparatai yra suderinami su
generatoriais, kai maitinimo jtampa svyruoja iki + 15%.
Tinkamam naudojimui, prie$ prijungiant keitiklj, generatorius turi
pasiekti darbinj greitj.

IEC/EN 61000-3-12 standarto

5.4 KISTUKAS IR TINKLO LIZDAS

- 230V modelyje paprastai yra maitinimo laidas su standartiniu kistuku
(2 poliai + zemé) 16A/250V.

Todél jj galima prijungti prie maitinimo lizdo, kuriame yra saugikliai
arba automatinis jungiklis.

- Suvirinimo aparatams be kistuky (modeliams 115/230V) prie
maitinimo kabelio prijungti standartinj tinkamos galios kistuka (2
poliai + zemé) ir paruosti tinklo lizdg su lydziaisiais saugikliais arba
automatiniu jungikliu; specialus jzeminimo terminalas turi bati
prijungtas prie maitinimo linijos jZzeminimo laidininko (geltonas -
zalias). Lenteléje (1 LENT.) yra yra pateikti rekomenduojami linijos
uzdelstyjy lydziyjy saugikliy dydziai amperais, pagal maksimalia
varding suvirinimo aparato tiekiama srove ir vardine maitinimo jtampa.

isykliy o
gos si (I klasé )

DEMESIO! Aukiciau pateil
I\ salygoja
= iksmi 3, 0 tai gali sukelti rimta pavojy asmenims

v
numatytos
(pvz. elektros smugio) ir daiktams (pvz. gaisras).

5.5 SUVIRINIMO GRANDINES SUJUNGIMAI
DEMESIO! PRIES ATLIEKANT S$IUOS SUJUNGIMUS,
A ISITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR
ATJUNGTAS NUO MAITINIMO LIZDO.
Lenteléje (1 LENT.) yra pateikiami suvirinimo kabeliams (mm?)
rekomenduojami dydziai pagal maksimalia suvirinimo aparato tiekiama
srove.

Suvirinimo kabelio elektrody laikiklio sujungimas

Ant terminalo yra specialus gnybtas, reikalingas atidengtos elektrodo
dalies priverzimui.

Sis kabelis paprastai turi bati prijungtas prie terminalo, pazyméto
simboliu (+).

Suvirinimo srovés linio kabelio prij

Turi bati prijungiamas prie apdirbamo gaminio arba metalinio darbastalio

ant kurio jis yra padeétas, bet kokiu atveju kuo arciau prie atliekamos sialés.
Sis kabelis paprastai turi bati prijungtas prie terminalo, pazyméto
simboliu (-).
ISimtiniais atvejais kai kuriems elektrody tipams (pvz., elektrodams su
ragstiniu glaistu) reikia atvirkstinio sujungimo, atsizvelgiant j nurodyta
pasirinkima.

Patarimai:

- Prisukti iki pat galo suvirinimo kabeliy jungtis greitojo jungimo
lizduose (jei jie yra), tokiu budu bus uztikrintas nepriekaistingas
elektros kontaktas; priesingu atveju gali perkaisti jungtys, to pasekoje
jos greitai susidéveés ir praras veiksminguma.

- Naudoti kaip jmanoma trumpesnius suvirinimo laidus.

Suvirinimo srovés atgalinio kabelio pakeitimui vengti naudoti

metalines struktaras, kurios néra apdirbamo gaminio sudétiné dalis;

tai gali bati pavojinga saugos atzvilgiu ir gali sglygoti nepatenkinamus
suvirinimo rezultatus.

6. MMA SUVIRINIMAS: PROCESO APRASYMAS

6.1 BENDRIEJI PRINCIPAI

- Atkreipti démesj j elektrodo gamintojo nurodymus dél tinkamo
poliskumo ir optimalios suvirinimo srovés (dazniausiai $ios nuorodos
pateikiamos ant elektrodo pakuotés).

Suvirinimo srové turi bati reguliuojama pagal naudojamo elektrodo
skersmenj ir norima atlikti sidle; Zemiau pateikiami naudotinos srovés
dydziy jvairiy skersmeny elektrodams pavyzdziai:

@ Elektrodas (mm) ?uvirinimo sroveé (A)
min. maks.
1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 160
4.0 120 200

Atkreipti démesj, kad tokio pat skersmens elektrodams aukstesné srové
bus naudojama plokstuminiame suvirinime, tuo tarpu vertikaliam
suvirinimui arba suvirinimo darbams vir§ operatoriaus galvos, turés
bati naudojama Zemesné srové.

Mechanines suvirinimo sidlés savybes apsprendzia ne tik pasirinktos
srovés intensyvumas, bet ir kiti suvirinimo parametrai, tokie kaip
lanko ilgis, atlikimo greitis ir padétis, elektrody skersmuo ir kokybé
(taisyklingam saugojimui elektrodus laikyti nuo drégmés apsaugotoje
vietoje, sudétus j tinkamas pakuotes arba dézZutes).

o

.2 PROCESAS
Laikant kauke PRIESAIS VEIDA, briksteléti elektrodo virsine j norima
suvirinti gaminj atliekant tokj judesj, lyg ketinant uzdegti degtuka; Sis
metodas yra teisingiausias lanko uzdegimui.
DEMESIO: NETRANKYTI elektrodo j apdirbama gaminj; tai gali pazeisti
glaistg ir sglygoti sunky lanko uzdegima.
Vos tik uzdegus lanka, bandyti islaikyti atstuma nuo gaminio, atitinkantj
naudojama elektroda, ir islaikyti 3j atstuma kuo pastovesnj suvirinimo
darby metu; prisiminti, kad elektrodo pakrypimas eigos kryptimi turés
bati apytiksliai 20-30 laipsniy (G pav.).
- Suvirinimo sialés gale, elektrodo galg patraukti truputj atgal eigos
krypties atzvilgiu, virs kraterio, tam, kad buty atliktas pripildymas, tada
greitai pakelti elektroda i$ lydymosi vonelés, tokiu badu bus uzgesintas
lankas.

SUVIRINIMO SIULES SAVYBES
H pav.

7. PRIEZIURA
DEMESIO! PRIES VYKDANT BET KOKIAS PRIEZIUROS
A OPERACLJAS, |SITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA
ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.

SPECIALIOJI TECHNINE PRIEZIURA
SPECIALIOSIOS TECHNINES PRIEZIUROS OPERACIJAS PRIVALO
ATLIKTI TIK PATYRES ARBA ELEKTROMECHANIKOS SRITYJE
SPECIALIZUOTAS PERSONALAS, BUTINA LAIKYTIS TECHNINIO
STANDARTO IEC/EN 60974-4 REIKALAVIMY.
DEMESIO! PRIES NUIMANT SUVIRINIMO APARATO
A SONINIUS SKYDUS IR ATLIEKANT BET KOKIAS OPERACIJAS
APARATO VIDUIJE, |SITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS
YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.

Bet kokie patikrinimai suviri atliekami

mo aparato viduje,
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detala

neatjungus jtampos, dél tiesioginio k kto su kuriomis

teka srové, gali sukelt| stipry elektros smugj ir/arba salygoti
zeidil dél tiesioginio k kto su judanciomis dalimis.

- Reguliariai (perlodlskumas priklauso nuo naudojimo daznio ir nuo

dulkiy kiekio aplinkoje), tikrinti suvirinimo aparato vidy ir pasalinti

dulkes, susikaupusias ant trasformatoriaus, suspausto sauso oro srove

(max 10 bar).

Vengti suspausto oro srovés nukreipimo j elektronines schemas; jos turi

bati valomoslabai minkstu sepetéliu ar naudojant specialius tirpikliais.

Esant progai patikrinti, ar elektriniai sujungimai yra gerai priverzti, ir ar

nepazeista laidy izoliacija.

Minéty operacijy pabaigoje vél sumontuoti suvirinimo aparato

Soninius skydus gerai prisukant varztus.

Absoliuciai vengti vykdyti suvirinimo darbus prie atviro suvirinimo

aparato.

- Po techninés priezitros ar remonto darby atlikimo, atnaujinti pries
tai buvusias jungtis ir kabeliy sujungimus, atkreipiant démesj, kad
jie nesusiliesty su judanciomis detalémis arba dalimis, kurios gali
ikaisti iki auksty temperatary. Visus laidininkus perristi dirzeliais, kaip
buvo anksciau, atkreipiant démesj ir islaikant tarp jy atskirus pirminés
grandinés aukstos jtampos sujungimus nuo antriniy zemos jtampos
sujungimy.

Vél surenkant konstrukcija, naudoti visas originalias verzles ir varztus.

8. GEDIMY PAIESKA

NEPATENKINAMO  JRENGINIO DARBO  ATVEJU, PRIES ATLIEKANT

ISSAMESNIUS  PATIKRINIMUS AR PRIES KREIPIANTIS | TECHNINES

PAGALBOS CENTRA, PATIKRINTI, AR:

- Suvirinimo srové, reguliuojama rankenéle, yra tinkama naudojamo

elektrodo skersmeniui ir tipui.

Pagrindinis jungiklis yra ,ON” padétyje ir dega atitinkama lemputé;

prieSingu atveju, sutrikimas dazniausiai yra aptinkamas maitinimo

linijoje (laidai, lizdas ir (arba) kistukas, lydieji saugikliai, ir t.t.).

Nedega geltona signaliné led lemputé, pranesanti apie Siluminio

saugiklio jsijungimg dél virsjtampés ar nepakankamos jtampos arba

trumpojo sujungimo.

- [sitikinti, ar buvo islaikytas nominalus darbo ciklo trukmés santykis;
termostatinio saugiklio jsijungimo atveju, palaukti natdralaus
suvirinimo aparato atvésimo, patikrinti ventiliatoriaus efektyvuma.

- Patikrinti linijos jtampa: jei verté yra pernelyg auksta arba pernelyg
Zema, suvirinimo aparatas lieka uzblokuotas.

- Patikrinti, ar suvirinimo aparato iSvestyje néra trumpujy sujungimy:

esant reikalui, pasalinti sutrikimus.

Patikrinti, ar suvirinimo grandinés jungtys yra taisyklingos, ypac

atkreipti démesj, ar jzeminimo kabelio gnybtai yra is tiesy prijungti prie

apdirbamo gaminio be izoliuojanciy medziagy intarpy (pvz., dazy).

(ET)
KASUTUSJUHEND

TAHELEPANU: ENNE KEEVITUSAPARAADI KASUTAMIST LUGEGE
KASUTUSJUHISED TAHELEPANELIKULT LABI!

1. KAARKEEVITUSE ULDISED OHUTUSNOUDED

Keevitusaparaadi kasutaja peab olema piisavalt teadlik seadme
ohutust kasutamisest ning informeeritud kaarkeevitusega
k riskid del kaitsejuhi ja
hédaabi protseduuridest.

(Vndata samuti seadusele “EN 60974-9: Seadmed keevituskaarega

ks. Osa 9: Paigaldus ja |

Viltige otsest kontakti keevitussfadriga; generaatori poolt
toodetud tithijooksupinge voib olla ohtlik moningatel juhtudel.
Keevituskaablite iihendust, kontrolli ja parandust teostades peab
seade olema vilja liilitatud ja toiteallikast lahutatud.
Enne poleti kulunud osade viljavahetamist
k i paraat vilja ja | ge vooluvorgust.

- Te ge paigaldamisega k d elektritood ohutusnormide
ja seaduste kohaselt.

Keevitusaparaat peab olema ithendatud ainult vastava neutraalset
maandussiisteemi omava toiteallikaga.

Kontrollige, et toitepistik on korrektselt maandatud.

Arge kasutage keevitusaparaati marjas véi niiskes keskkonnas ja
vihma kdes.

- Arge | i d isolatsiooniga vo6i
iihendustega kaableld

VAV

- Arge keevitage paakide, mahutite véi torude peal, mis sisaldavad
voi milles on eelnevalt olnud tuleohtlikud vedelikud voi gaasid.

- Viltige kloorilak iga pul ud pindade peal véi
sarnaste kemikaalide liheduses.

- Arge keevitage surve all olevate mahutite peal.

- Eemaldage toopiirkonnast kéik tuleohtlikud materjalid (nt. puit,
paber, riidelapid).

- Hoidke gaasiball kaugel
paiksekiirgusest (kui kasutusel).

lilitage

h

14 d

d

llikatest, kaasaarvatud

KEEVITUSSUITS VOIB OLLA OHTLIK
Keevi isel tekkiv suits sisaldab miirgiseid gaase ja aure.
isaldab vahktébe p6hj d aineid, nagu
on édra toodud monograafias IARC 118 (Rahvusvaheline
Vahiuuringute Agentuur).
Keevitusuitsu miirgisus soltub jargmistest teguritest:
- keevitamiseks kasutatavad metallid;
- elektroodid ja keevitustraat;
- katted;

- puhast
P
L 1

hendid scyak

rasvat did jms;

Koik operaatorid p d jargima allpool loetletud néudeid , et
vahendada keevit issehi i
- hoidke pea keevitussuitsust eemal;

- @rge hingake sellist suitsu sisse;

- tagage kaare ldhed piisav ok hetus voi hendid
k i i I\Ul Id k
- ebapii 6huvahetuse korral k ge elektriliselt ventileeritava
i iga keevit ki
SeIIeks et tdita (EL) 2019/130 direktiivi: tootajate ka|tsm|ne tool
! ide véi geenid kokk
ohtude eest, on vaja ilist lah i keevitusaurude

kokkupuute purnormlde hmdamlseks soltuvalt nende koostisest,

ja kokk kestusest.

- Elektrood, keevitatav detail ja koik véimalikud ldhedusse

maha asetatud metallilised esemed peavad olema elektriliselt
isoleeritud.
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See on tavallselt saavutatav kandes to6ks ettendhtuid kindaid,

- ELEKTROODIHOIDJATE VOl POLETITE VAHELINE PINGE:

ja ri id ning seistes

platvormi véi isoleeritud mati peal.
- Ultraviolettkiirgus on kantserogeenne, nagu on éra
toodud monograaﬁas IARC 118; samuti voib ultraviolett- ja

p gus kahj da silmi ja tekitada nahapdéletu
Kaitske alati silmi eeskirja EN 175 kohaselt maskitele voi kiivritele
monteeritud filtritega, mis vastavad eeskirjale UNI EN 169 v6i UNI
EN 379.

Kasutage alati tulekindlat kaitseriietust (vastavuses eeskirjaga
UNI EN 11611) ja keevituskindaid (vastavuses eesklrjaga UNI
EN 12477) véltimaks naha kokkup kaare poolt
tekitatava ultraviolett voi infr kiirg '

mitme | aadiga sama el di voi
elektriliselt ihendatud elementide korral voib pohjustada ohtliku
tiihijooksupingesumma kahe erineva elektroodihoidja ja poleti
vahel, iiletades kahekordselt lubatud vaartuse.
Vajalik on, et eksperdist k ja viiks instr
labi mootmised, tehes kindlaks véimalikud rlsklfaktorld ja
v0|maI|ku seaduse “EN 60974-9: Seadmed |
ks. 9. osa: P Idus ja kasutus” punktis 7.9 ette

keevi

néahtud |

- TEISED VOIMALIKU OHUD

ga; keevit e
laheduses viibivad isikud peavad olema kaitstud mitte
peegeldavate kaitsevarjeste voi kaitseeesriiete abil.
- Miira: Juhul, kui eriti i keeviti gevuse
keskkonna miiranivoo LEPd, milles inimene igapéaevaselt
vublb on vérdne voi liletab 85 dB(A), on kohustuslik kasutada
ividuaalcaid kai hendeid (Tab. 1).

HO®AOG®

ELEKTRI- JA MAGNETVALJAD VOIVAD OLLA OHTLIKUD

- SEADME EBAOIGE KASUTAMINE: on ohtlik
keevitusaparaati mitteettendhtud t6odeks (nt.
veetorude sulatamiseks).

On keelatud riputada keevitusseadet k
POLETUSE OHT

Moned keevitaja osad (poleti, elektroodihoidiku klamber) ja
iimbritsevad alad véivad saavutada temperatuuri, mis iiletab
65°C:on vajalik kasutada kaitseriietust.

Laske toorikul enne, kui seda puudutate, maha jahtuda!

kasutada
jaatunud

d Py

selleks ke

KESKONNATINGIMUSED (EN 60974-1)

Mis tahes voolujuhti ldbiv elektrivool pohjustab lokaalseid elektri- - K keevit det iiksnes jarg te kesk

ja magnetvilju (EMF). Keevitusvool tekitab keevitusahela ja korral:

keevitusseadme enda iimbruses EMF valja. « Umbritseva 6hu temperatuur jaab -10°C ja 40°C vahele;
Elektromagnetviljad voéivad d d ditsiinisead « ohuniiskus ei tileta 40°C juures 50%;

tood (néditeks id imol hi isaparaadid, « ohuniiskus ei lileta 20°C juures 90%;

metallprotee5|djne) « Umbritsev 6hk peab olema vaba tol hap idest ja
Neld dmeid suhtes tuleb kasutusele véotta korrosiivsetest ainetest jms.

d kai hi

d

6ud. Naiteks keelata juurd

L N
keevit

' jirk le v6i individuaalse riski hind keevitajate
puhul.

See keevitusseade vastab toote tehnilistele standarditele
Pole tagatud vastavus piirangutele, mis puud d

elektr véljadega kod keskk
hel tekitatud EMF viljadega

d jérgima jargnevalt dra toodud

Laahleid heal Véimal

| fikseerima

hal

voimalikult kaugel;
metallist voi kere

keevit
- mitte kunagi keerata keevit
iimber;

arge keewtage viibides kerega keset keevitusahelat;

- keevituskaablit samal kerepoolel;

iihendama keevitusvoolu tagastusjuhtme keevitatava objektiga,
voimalikult lahedale sooritatavale ithendusele;

mitte keevitama keevitusseadme ldhedal;

- koik tootajad peaksid jargima EMF andmelehel esi d
miinimumkaugusi;

kaugus EMF aII|kast punktis, millest alates on kokkupuude 20%
allal aartust:d =55cm.

- Aklassi seade:

Kéesolev keevitusseade vastab nouetele, mille tehnllme standard
b ainultt66 japr |

seadmetele. Tagatud ei ole elektromagnetiline ihilduvus

luh ja otse eluh id var dalpingevorku

iihendatud hoonetes.

hleid

LISA HOIATUSED
- KEEVITUSTOOD:
- Suure elektriloogiohuga keskkonnas;
- Piiratud ruumides;
- Tule- ja plahvatusohtlike materjahde laheduses.
Ulaltoodud keevi g d PEAVAD olema enne t66
algust hinnatud ,Ohutuste eest vastutava spetsialisti” poolt ja
teostatud alati informeeritud isikute juuresolekul, kes véivad
hadaohu korral abi anda.
PEAVAD olema varustatud tehniliste kait:
seaduse “EN 60974-9: Seadmed keevituskaarega keevitamiseks:
Osa 9. Paigaldus ja kasutus.” Peatiikis 7.10; A. 8,A 104 ara toodule.
PEAB olema keelatud k kui | itajal ' '
maaga, valjaarvatud juhul, kui on kasutusel vastav kaltseplatvorm.

handi I

LADUSTAMINE

- Paigutage masin ja selle lisaseadmed (pakendis véi ilma)
kinnistesse ruumidesse.

- Keskkonna temperatuur peab jaama -20°C ja 55°C vahele.

Juhul, kui masin on varustatud vedeliku abil jahutatava seadmega

ja keskonna temperatuur on alla 0°C kraadi: kasutage tootja poolt

soovitatavat jadtumisvastast vedelikku voi tithjendage hiidroseade

ja paak vedelikust tdielikult.

Kasutage alati sobivaid

mustuse ja korrosiooni eest.

)i ¢

mmmm JAATMETE KAITLEMINE
Kasutusea Ibppedes Srge korvaldage seda keevitusseadet koos

hendeid . Lai s al oy

t priigiga.
Kasuta]a on kohustatud selle elektrlseadme viima eletktriseadmete
korvaldamise ja kaitl g I véi podrduma

kauplusse, kust seade sai ustetud ud méaédrus p
iiksnes Euroopa Liidu territooriumil kérvaldatavaid seadmeid (WEEE).

2. SISSEJUHATUS JA ULDINE KIRJELDUS

See keevitusseade on vooluallikaks kaarega keevitamisel, ette nahtud
kattekihiga elektroodide MMA keevituseks (rutiilid, happed, alused).
Selle keevitusseadme (INVERTER) eriomaduseks on seadistamise kiirus ja
tdpsus, mis tagavad keevitamise korge kvaliteedi.

2.1 PEAMISED OMADUSED
- Keevitusvoolu seadistamine.
- Seadistatud keevitusvoolu visualiseerimine kuvaril (kus ette nahtud).

KAITSED

- Termokaitse.

- Anomaalsete pingete vastane kaitse (liiga korge voi madal toitepinge).
- Kleepumisvastane kaitse (MMA).

2.2 TELLITAVAD LISASEADMED
- MMA keevituse komplekt.
- Isetumenev mask: fikseeritud voi reguleeritav filter.

3. TEHNILISED ANDMED
3.1 ANDMEPLAAT
Pohiandmed keevitusaparaadi toost ja toovoimest leiate seadme
andmeplaadil alljargnevate téhendustega:
Pilt. A
1- Viide EUROOPA kaarkeevitusaparaatide
tootmisnormatiivile.
2- Valmistaja nimi ja aadress.

ohutus- ja
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3-  Mudeli nimi.

4- Keevitusaparaadi siseehituse simbol.

5- Ettenahtud keevitusprotseduuri simbol.

6- Sumbol S: nditab, et on véimalik sooritada keevitusoperatsioone
keskkonnas, kus on korge elektrisokioht (nt. suurte metallikoguste
laheduses).

7- Toiteliini simbol:
1~: tihefaasiline vahelduvpinge;
3~ : kolmefaasiline vahelduvpinge.

8- Kere kaitsetase.

9- Toiteliini omadused:

- U, : Keevitusaparaadi vahelduvpinge ja toitevoolu sagedus.

= 1, oy Liini poolt kasutatud maksimaalne vool.

- 1, 4 Reaalne toitevool.

Elektrisisteemi toovoime:

- U, : Maksimaalne tiihijooksupinge (avatud elektrististeem).

1,/U, : Vastav normaliseeritud vool ja pinge, mida keevitusaparaat

voib jaotada keevituse ajal.

X : Impulsisagedus: nditab aega, mille jooksul keevitusaparaat on

véimeline jaotama vastavat voolu (sama kolonn). Véime valjendub

%-des, baseerudes 10 minutisele tstiklile (nt. 60% = 6 minutit t66d,

4 minutit puhkust, jne.).

Juhul kui kasutustegurid (viide 40°C-le keskkonnale) tletatakse,

tlekuumenemiskaitse seiskub.

- A/V-A/V : Naitab keevitusvoolu reguleerimisskaalat (minimaalne -
maksimaalne) ja sellele vastavat kaarepinget.

11- Registrinumber keevitusaparaadi identifitseerimiseks (hddavajalik
tehnilise teeninduse, osade viljavahetamise ja toote paritolu
selgitamise korral).

12- -———}: Liini kaitseks ettendhtud kaitsekorkide vaartus hilinenud
stardi korral.

13- Ohutusnorme viitavad siimbolid, mille tédhendus on selgitatud
peatiikis 1“ Kaarkeevituse tldine ohutus”

-
o
T
'

Marge: Ulaltoodud naiteplaadil on naidatud ainult siimbolite ja vaartuste
tahendused; keevitusaparaadi tépsed tehnilised andmed leiate kdesoleva
seadme andmeplaadilt.

3.2 MUUD TEHNILISED ANDMED
- KEEVITUSSEADE:
- vaata tabelit 1 (TAB.1)
- % USE AT 20°C (kui on keevitusseadme kattel).
USE AT 20°C téhistab elektroodide arvu iga diameetri (3 ELECTRODE)
kohta, mida keevitatakse 10 minutilise (ELECTRODES 10 MIN)
ajavahemiku jooksul 20°C juures, 20 sekundiliste pausidega igaks
elektroodi vahetuse kohta; see arv on &ra toodud ka protsentides
(%USE) keevitatavate elektroodide maksimaalse arvu suhtes.
- ELEKTROODIHOIDIKU KLAMBER: vaata tabelit 2 (TAB.2)
Keevitusseadme kaal on dra toodud tabelis 1 (TAB.1)

4. KEEVITUSSEADME KIRJELDUS

Keevitusseade  koosneb  peamiselt triikkplaatidele  valmistatud

toitemoodulitest, mis on optimeeritud tagamaks maksimaalne téokindlus

ja véhene hooldus.
Joon.B

1-  Toiteliini sisend (1~), alaldi ja Gihtlustuskondensaatorite koostu.

2- Transistorite (IGBT) ja draiverite imberliilitussild: muundab alaldatud
liinipinge korge sagedusega vahelduvpingeks ja seadistab voimsuse
vastavalt ndutud keevitusvoolule/pingele.

3- Koérgsagedustrafo: selle Ulesandeks on sobitada vool ja pinge
kaarega keevituseks vajalike vaartustega ja isoleerida samaaegselt
keevitusahel galvaaniliselt toiteliinist.

4-  Sekundaarne, Uhtlustava induktsiooniga sildalaldi: muundab
sekundaarméhise poolt antud vahelduvvoolu/pinge ilimadala
pulseerimisega alalisvooluks/pingeks.

5- Kontrolli ja seadistuselektroonika: méaarab voolu diinaamilise
koste elektroodi sulatamise ajal (hetkelised liihised) ja kontrollib
ohutussiisteeme.

Mudeli "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" puhul on olemas ka seade, mis
tunneb automaatselt dra vorgupinge (115V ac - 230V ac) ja haélestab
keevitusseadme tooks ette.

4.1 JUHTIMIS-, SEADISTUS- JA UHENDUSSEADMED
4.1.2 KEEVITUSSEADE
Esikiiljel:
Joon.C
1-  Positiivne pistikupesa (+) keevituskaabli thendamiseks.
2-  KOLLANE LED: tavaliselt kustunud, kui péleb, siis see téhendab, et
mingi anomaalia blokeerib keevitusvoolu, millel voivad olla erinevad

pohjused:

- Termokaitse: temperatuur keevitusseadme sees on liiga
kérge. Masin on sisse lulitatud, kuid ei valjasta voolu seni, kuni
saavutatakse normaalne temperatuur. Automaatne taaskdivitus.

- Liini ile- ja alapinge kaitse numbriplaadi vairtuse suhtes.

TAHELEPANU: Pinge iilemise piirmaéra iiletamine voib seadet

tosiselt kahjustada.

KLEEPUMISVASTANE  kaitse  (ANTI  STICK):  blokeerib

keevitusseadme automaatselt juhul, kui elektrood peaks

keevitatava materjali kiilge kleepuma, voimaldades eemaldamise,
ilma elektroodihoidiku klambrit kahjustamata.

3- ROHELINE LED: tahistab seda, et keevitusseade on vorku tihendatud
ja tooks valmis.

4-  Keevitusvoolu  seadistusnupp. Vdimaldab  seadistamist  ka
keevitamise ajal (mudelil "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" on
kahekordne skaala amprites).

5-  Negatiivne pistikupesa (-) keevituskaabli thendamiseks.

6- KEEVITUSSEADE KOLME ASENDIGA UMBERLULITIGA:

— ﬂ’ KEEVITUS MMA ELEKTROODIGA

Kahe asendi vahel valimine MMA-s toimub vastavalt kasutatava
elektroodi ttitibile.

Arc Control System seade tagab keevituse parema diinaamika,
lintsama alustuse (HOT START), sujuva keevituse igat tlipi
elektroodiga:

L=

m— TIG keevitus:
Spetsiifiline TIG KLEEPUMISVASTANE seade.
(HOT START ja ARC FORCE pole aktiivsed, scratch kokkupuutega
alustus).
7-  Numbrikuvar (kus ette nahtud).
Kuvab nupu abil seadistatud véljundvoolu (Joon. C-4).

Rutiil-, roostevabast terasest elektroodid jne.

Baas-, tsellulooselektroodid (rez. CE) jne.

Tagakiiljel:

Joon.D
1-  Toitekaabel.
2-  Pealtiliti O/OFF - 1/ON (helendav).

5.PAIGALDUS
TAHELEPANU! SOORITAGE KOIK PAIGALDUSED JA
A ELEKTRIUHENDUSED VALJA LULITATUD JA
VOOLUVORGUST VALJAS KEEVITUSSEADMEGA.
ELEKTRIUHENDUSED PEAVAD OLEMA SOORITATUD UKSNES

ASJATUNDLIKU JA VASTAVA VALJAOPPE SAANUD PERSONALI
POOLT.

ETTEVALMISTUS
Vabastage keevitusseade pakendist, monteerige paigale pakendis
leiduvad lahtised osad.

Tagasiside klambri kaabli kokkupanek
Joon.E

Elektroodihoidiku klambri keevituskaabli
Joon.F

5.1 KEEVITUSSEADE TOSTEVIIS

Koiki selles juhendis kirjeldatud keevitusseadmeid tuleb tosta
kéepidemest voi, kui mudel seda ette ndeb, varustusse kuuluva rihma abil
(kokku pandud vastavalt JOON. I).

5.2 KEEVITUSSEADME ASUKOHT

Leidke keevitusseadme paigaldamiseks sobiv koht, kus puuduksid

takistused jahutusohu sissepddsu- ja véljalaskeava ees (ventilaatori, kui

on, abil tekitatud ringlus); samas kontrollige, et ei imetaks sisse juhtivat

tolmu, korrosiivseid aurusid, niiskust jne.

Jatke keevitusseadme (imber vdhemalt 250mm vaba ruumi.
TAHELEPANU! Asetage keevitusseade vastavat raskust

A luval pinnale, véltimal dme limberminekut véi
ohtlikku paigast nihkumist.

5.3 VORKU UHENDAMINE

- Ennemis tahes elektritihendust kontrollige, et andmed keevitusseadme
numbriplaadil vastaksid paigalduskohas leiduvale vérgupingele ja
-sagedusele.

Keevitusseade peab olema lihendatud Uksnes neutraalse maandatud

-89-



juhiga toitestisteemiga.

- Tagamaks kaitset kaudse kontakti eest kasutage selliseid
diferentsiaalliiliteid nagu:
- Taup A ( ) Uhefaasilistele masinatele;
- Taip B ( )kolmefaasilistele masinatele.

- Vastamaks EN 61000-3-11 (Flicker) nouetele on soovitatav

keevitusseade (ihendada toitevorgu nende liitumispunktidega, mille
ndivtakistus on alla:

Zmax = 0.47 ohm (80A - 100A).

Zmax = 0.25 ohm (130A - 160A).

Zmax = 0.17 ohm (180A - 200A).

- Keevitusseade ei vasta IEC/EN 61000-3-12 nduetele.

Kui seade Uhendatakse Uldkasutatava tarnesiisteemiga, siis on
paigaldaja voi kasutaja kohustuseks kontrollida, et keevitusseadet
oleks voimalik Ghendada (vajadusel péérduda tarnevorgu haldaja
poole).

- Keevitusseadmed, kui pole teisiti ette ndhtud (MPGE), Uhilduvad
voolugeneraatorseadmetega toitepinge muutusteks kuni a + 15%.
Voolugeneraatorseadmete 0Oigeks kasutamiseks tuleb need enne
inverteriga ihendamist kdivitada.

5.4 PISTIK JA PISTIKUPESA

- Mudel 230V on tavaliselt varustatud standardset pistikut omava
toitekaabliga, (2P + M) 16A/250V.

Seega saab seda Uhendada sulavkaitsmete voi automaatlilitiga
varustatud vorgupistikupessa.

- llma pistikuta keevit puhul 115/230V)
tihendage toitekaabliga sobiva vooluhulgaga (2P + M) standard pistik ja
paigaldage sulavkaitsmetega varustatud vorgu pesa voi automaatliiliti;
vastav maandusterminal peab olema (hendatud toiteliini
maandusjuhiga (kollane-roheline). Tabelis (TAB. 1) on &ra toodud liini
viivitusega sulavkaitsmete soovitatavad vdaartused amprites, mis on
valitud keevitusseadme poolt véljutatava maksimaalse nominaalvoolu
ja toite nominaalpinge baasil.

d tmudelid

TAHELEPANU! Eel It &ra dud nd eiramine
muudab tootja poolt ette ndhtud ohutussiisteemi (klass I)

ebaefektiivseks, koos sellega kaasneva t

ise ohuga

inimestele (ndit. elektrisokk) ja le (ndit.

5.5 KEEVITUSVOOLURINGI UHENDUSED
TAHELEPANU! ENNE JARGNEVATE UHENDUSTE
A SOORITAMIST VEENDUGE, ET KEEVITUSSEADE OLEKS
VALJA LULITATUD JA TOITEVORGUST VALJAS.

Tabelis (TAB. 1) on &dra toodud soovitatavad vaartused (mm?-tes)
keevitusseadme poolt valjutatud maksimumvoolu baasil.

Klamber-elektroodihoidiku keevituskaabli iihendamine

Aseta terminalile spetsiaalne klemm, mille abil saab sulgeda elektroodi
katteta osa.

See kaabel iihendatakse enamasti simbolit (+) kandva klemmiga.

I | isidekaabli iihend
Uhendatakse keevitatava objekti voi metallpingi kiilge, mille peale on
asetatud, voimalikult ldhedale sooritatavale Gihendusele.

See kaabel (ihendatakse enamasti siimbolit (-) kandva klemmiga.
Erandkorras vajavad mond tlupi elektroodid (ndit. happelise kattega
elektroodid) poérdiihendust dra toodud konventsionaalse suhtes.

Soovitused:

Hea elektrilise kontakti saavutamiseks keerake keevituskaablite
thendused pisitikupesades (kui on) 16puni; vastasel juhul voivad
thendused iile kuumeneda, mis péhjustab nende seisundi halvenemist
ja efektiivsuse kadu.

- Kasutage alati voimalikult lihikesi keevituskaableid.

Viltige toodeldava objekti juurde mitte kuuluvate metallstruktuuride
kasutamist asendamaks keevitusvoolu maanduskaablit; see voib seada
ohutuse riski alla ja pohjustada ebarahuldavaid keevitustulemusi.

6. MMA KEEVITUS: TOIMINGU KIRJELDUS

6.1 ULDPOHIMOTTED

- Mis puudutab 6iget polaarsust ja optimaalset keevitusvoolu, juhinduge
tootja juhistest (enamasti on vastavad juhised &ra toodud elektroodide
pakendil).

- Keevitusvoolu  seadistatakse vastavalt kasutatava elektroodi
diameetrile ja sooritatavale liitele; naitlikult dra toodud kasutatavad
voolud erineva diameetriga elektroodidele on:

@ Elektrood (mm) i Keevitusvool (A)
min. max.
1.6 25 50
2.0 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4.0 120 200

- Tuleb arvesse votta, et tulenevalt elektroodi diameetrist kasutatakse
korgeid vdartusi tasapinnal keevitamisel, samal ajal, kui vertikaalis voi
pea kohal keevitamisel kasutatakse madalamaid vooluvaartusi.
Keevitatud liite mehhaanilised omadused on &ra maaratud, lisaks
valitud voolu intensiivsusele, muude keevitusparameetrite poolt,
milleks on kaare pikkus, soorituse kiirus ja asend, elektroodide kvaliteet
ja diameeter (elektroode on 6ige hoida niiskuskindlates pakendites).

6.2 TOIMIMISE KORD
- Hoides maski NAO EES, hééruge elektroodi otsa keevitataval esemel,
sooritades tiku sttitamisele sarnanevaid liigutusi; see on 6ige meetod
kaare 6igeks stititamiseks.
TAHELEPANU: ARGE TOKSIGE elekroodiga vastu objekti pinda; riskite
selle katet kahjustada, tehes kaare stiitamise raskemaks.
- Niipea, kui kaar on sttidatud, ptitidke hoida toorikuga distantsi, mis
vastab kasutatava elektroodi diameetrile ja hoidke seda vahemaad
muutumatuna kogu keevitamise aja; pidage meeles, et elektroodi kalle
liikumise suunas peab olema umbes 20-30 kraadi (Joon. G).
Keevitusombluse 16pus viige elektroodi ots kergelt liikumise suunale
tagasi, Ule lopetuskraatri, et sooritada tditmine, seejérel tostke
elektrood kiirelt sulatusvannist vélja, et kaarleek kustuks.

KEEVITUSOMBLUSE ASPEKTID
Joon.H

7.HOOLDUS
ENNE HOOLDUSTOO  TEOSTAMIST

TAHELEPANU!
A KONTROLLIGE, ET SEADE ON VALJA LULITATUD JA
VOOLUVORGUST LAHTI UHENDATUD.
ERAKORRALINE HOOLDUS
ERAKORRALISED HOOLDUSTOOD PEAVAD OLEMA LABI VIIDUD
UKSNES ASJATUNDLIKU JA ELEKTRI-MEHAANILIST VALJAOPET
SAANUD TEHNILISE PERSONALI POOLT NING VASTAMA TEHNILISELE
NOUDELE IEC/EN 60974-4.
TAHELEPANU! ENNE KEEVITUSAPARAADI PANEELIDE
A EEMALDAMIST JA SEADME SISEMUSELE LAHENEMIST
KONTROLLIGE, ET SEADE ON VALJA LULITATUD JA
VOOLUVORGUST LAHTI UHENDATUD.

Seadme sisemuse kontrollimine pinge all véib péhjustada tosise
elektrisoki, tingitud kokkup ping ud elektriliste
' id, ja/voi poh vigastusi puudutades seadme

d

P 9 Il
liikuvaid osi.
Kontrollige keevitusaparaadi sisemust perioodiliselt ja véimalikult
tihti, olenevalt seadme kasutusest ning keskkonna tolmususest ning
eemaldage sisemusse kogunenud tolm kasutades suruéhku (max 10
bar).

- Valtige suruéhu suunamist elektroonilistele komponentidele. Kasutage
puhastamiseks kas vdga pehmet harja voi otstarbeks sobivat lahustit.

- Kasutades juhust kontrollige ka, et elektrilised Gihendused on hasti

kinnitatud ning et kaablitel ei ole isolatsioonivigastusi.

Peale hooldustéd 16ppu, asetage keevitusaparaadi paneelid jélle

kohale keerates kinnituskruvid 16puni kinni.

Valtige absoluutselt keevitamist, kui keevitusaparaat on avatud.

- Peale hooldus- voi parandustédde sooritamist taastage Ghendused ja
kaabeldused nii, et need ei omaks kokkupuudet liikuvate voi korget
temperatuuri omavate osadega. Siduge juhtmed nagu nad olid
algselt, hoides hoolikalt lahus kérgepinge all peatrafo ihendused
sekundaarsetest madalpinge trafodest.
Kasutage koiki originaalseibe ja
taassulgemiseks.

originaalkruvisid auto kere

8. RIKETE OTSING

JUHUL, KUITOO ON EBARAHULDAV, SIS ENNE SUSTEEMSEMA KONTROLLI

LABI VIIMIST VOI KLIENDITEENINDUSE POOLE POORDUMIST VEENGUGE,

ET:

- Nupu abil reguleeritav keevitusvool peab vastama kasutatava
elektroodi diameetrile ja tiitibile.

- Pealliti "ON" vastav lamp poleb; vastupidisel juhul on viga tavaliselt
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toiteliinis (kaablid, pistikupesa ja/voi pistik, sulavkaitsmed jne).

Ei poleks kollane led, mis annab mérku ule- vi alapingest voi lGhisest

tingitud termokaitse sekkumisest.

- Veenduge, et jargitaks nominaalset vahelduvussuhet; termostaatilise

kaitse sekkumise korral oodake keevitusseadme loomulikku jahtumist,

kontrollige ventilaatori funktsioneerimist.

Kontrollige liini pinget: kui véartus on liiga korge voi liiga madal, jagb

keevitusseade blokeerituks.

- Kontrollige , et keevitusseade valjundis poleks liihist: vajadusel
korvaldage puudus.

- Keevitusahela tihendused oleksid sooritatud Oigesti, eriti seda, et
maanduskaabli klamber oleks tegelikult toorikuga tihendatud ja vahele
poleks asetatud isoleerivaid materjale (nit. lakid).

(L) |
ROKASGRAMATA

UZMANIBU: PIRMS METINASANAS APARATA
UZMANIGI IZLASIET ROKASGRAMATU!

IZMANTOSANAS

1. VISPARIGA DROSIBAS TEHNIKA LOKA METINASANAS LAIKA
Lietotajam jabut pietiekosi labi instruétam par metinasanas
aparata drosu |zmanmsanu un tam ir jabut |nfnrmetam par ar loka
meti riski par atbil. aizsardzibas
lidzekliem un par r|C|bu kartibu negadijuma iestasanas gadijuma.
(Sk. ari standartu “EN 60974-9: Lokmetinasanas iekartas. 9. dala:
Uzstadisana un izmantos$ana”).

- lzvairieties no tiesa kontakta ar metinasanas kontiru, jo no
generatora ejoss tuksgaitas spriegums dazos apstaklos var but
bistams.

- nodrosinat piemérotu gaisa apmainu vai lidzeklus, kas nodrosina
metinasanas damu novad|sanu no loka zonas,

- ja ilacija ir nepietiek j inas kiveri ar
respiratoru ar piespiedu gaisa padevi.
Lai apmierinatu Direktivas 2019/130/ES prasibas par darba néméj

aizsardzibu pret risku, kas saistits ar kancerogénu vai mutagénu
iedarbibu darba, ir nepieciesama atiska pieeja metinas
dumu iedarbibas robezlielumu novértésanai, pemot véra to sastavu,
koncentraciju un iedarbibas ilgumu.

®@

atbilstosu  elektroizolaciju no elektrodiem,
apstradajamas dalas un tuvuma eso$am iezemétam metala dajam.
Parasti to var nodrosinat i jot $im nolal paredzé
cimdus, apavus, cepuri un apgérbus, vai izmantojot izoléjosus
paliktnus vai paklajus.
Ultravioletais starojums ir kancerogéns, ka noradits IARC 118
monografija; turklat ultravioletais un infrasarkanais starojums var
sabojat acis un iz t adas apdegumus.
- Vienmér aizsargajiet acis ar piemérotiem filtriem, kas atbilst
standartam UNI EN 169 vai UNI EN 379 un, kas uzstaditi uz maskam
val klverem, kas atbllst standartam UNI EN 175.

drosus térpus (kas atbilst standartam
UNI EN 11611) un metlnasanas cimdus (kas atbilst standartam
UNI EN 12477) un nepaklaujiet adu ultravioletu un infrasarkana
starojuma iedarbibai, kas rodas loka metinasanas laika; turklat, ar
aizsardzibu ir janodrosina loka as vietas a esosie
cilvéki, to var izdarit ar neatstaro;oso ekranu vai tentu palldmbu.
Troksna il Jai |paS| tensivas as dél individual.
dienas troksna eksp is (LEPd) ir vienads vai
par 85 dB(A), tad ir obligati jai bilstosi individualie
aizsarglidzekli (Tab. 1).

HOAAOX®

- Plesledzot metinasanas vadus, veicot partk desunr larbus ELEKTROMAGNETISKIE LAUKI VAR BUT BISTAMI
" para jabutizsle unatslég no bar Elektriska strava, kas plast caur jebkuru vaditaju, rada lokalizétu
tikla. elektromagnetlsko Iauku (EML) Metlnasanas strava rada EML ap
- Pirms degla nodiluio detalu n led: as met kédi un metina .
p un atslédziet to no baros tikla. Elektromagnetlsk|e lauki var radit traucéjumus dazadam
- Veicot elektriskos pieslégumus ievérojiet attiecigas drosibas mediciniskaia iericém (piemé elektr iem,
tehnlkas normas un I|kumdosanu Ipos metala protézém u.c

- Metina paratu drikst légt tikai pie tadas barosanas
sistémas, kurai neitralais vads iriezeméts.

- Parlleclnletles, ka barosanas rozete ir pareizi iezeméta.

- Nei metinas aparatu mitras vai slapjas vides, ka ari

kad list.
Neizmantojiet vadus ar bojato izolaciju vai ar

ST

Sadu ieri¢u Iletntajlem jaievéro piemeérotie piesardzibas pasakumi.
Pieméram, viniem jaaizliedz atrasties metinasanas aparata
|zmantosanas zona vai janoveérté metmataju indivi ualals risks.
parats atbilst tehni tu prasiba
kas attlecas uz rapnieciskaja vidé profesionalajai

is meti

savienosanas detalam.

LN /O

- Nemetiniet tvertnes, traukus un caurulvadus, kuri satur vai
satureja skidrus vai gazveida uzliesmojosus produktus.

- jiet ar hlora apstradatus materialus, ka ari
nestradajiet $is vielas tuvuma.

- Nemetiniet zem spiediena esosos traukus.

- Novaciet no darba vietas visus uzliesmojoSus materialus

(pieméram, koka izstradaj papiry, lup utt.).

Glabajiet balonu talu no siltuma avotiem, tai skaita no saules

stariem (ja tas tiek izmantots).

£\

METINASANAS DUMI VAR BUT BISTAMI
Duami, kas rodas metinasanas laika, satur toksiskas gazes un tvaikus.
Metinasanas dumi satur kancerogénas vielas, ka

noradits IARC 118 (Starptautiska véza izpétes agentiira) monografija.
Metinasanas dumu toksicitate ir atkariga no sadiem faktoriem:

- metinasanai izmantotie metali;

- elektrodi un metinasanas stieple;

- parklajumi;

B i) lidzekli, attaukoz lidzekli un P
- j i as process.

Visiem operatorlem |r,.. talak uzskaititie ikumi, lai
lidz mini a inas damu i

i lidzekli;

pared. j iekartam. Nav nodrosinata atbilstiba pra:

elektromagnétisko lauku iedarbibu uz cilvékiem dzivojamajas

telpas.

V|S|em operatorlem jalevern turpmak uzskaititie noteikumi, lai lidz
metinas kedes EML iedarbibu:

as kabelus. Ja vien iespéj sastipriniet tos

- satuviniet
ar limlenti;

sekojiet tam, lai jusu galva un kermenis atrastos péc iespéjas talak
no metinasanas kédes;

nekada gaduuma neaptiniet metinasanas vadus apkart metala
pri iem vai ker

nemetiniet, kamér jisu kermenis atrodas metinasanas kédes
iekSpusé;

sekojiet tam, lai abi metinasanas vadi atrastos viena kermena
pusé;

- savienojiet metinasanas stravas atgries vadu ar
detalu pec |espejas tuvak metinatai Suvei;
- meti parata tuvuma;
- visiem operatoriem jaievéro p par minimalo attal kas

noraditas EML datu lapa;
attalums no EML avota punkta, aiz kura iedarbiba ir mazaka par
20% no minimalas pielaujamas vértibas: d = 55 cm.

£\

- Aklases ierice:

- turiet galvu prom no metinasanas damiem, ja tadi rodas;
- neieelpojiet Sos dumus;

Sis metinas p atbilst tehnisk dartu prasiba
kas attiecas uz rapnieciskaja vidé profeswnalajal lietosanai
paredzétaja iekartam. Nav | elektr gnétiska

saderiba dzivojamajas majas, ka ari ékas, kuras ir pa tieSo savienotas
ar zema sprieguma tiklu, kas paredzéts neriapnieciskiem mérkiem.
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A PAPILDUS DROSIBAS NOTEIKUMI

METINASANAS OPERACIJAS:

- Vidé ar paaugstinatu elektrosoka risku;

- lerobeZotas telpas;

- Uzliesmojoso var spragstvielu tuvuma.

“Atbildigajam ekspertam” ir savlaicigi JANOVERTE metinasanas
operaciju norisi un veicot tas tuvu vienmér jaatrodas citam
personam, kuras var palidzét, ja notiek negadijums.

IR JAIZMANTO standarta “EN 60974-9: Lokmetinasanas iekartas.
9. dala' Uzstadlsana un |zmantosana" nodalas 7.10; A.8; A.10

itie kie aizsar
Operatoram IR AIZLIEGTS veikt metinasanu, kad vins atrodas virs
zemes/gridas virsmas, iznemot tos gadijumus, kad tiek izmantota
speciala drosa platforma.
SPRIEGUMS STARP ELEKTRODU TURETAJIEM VAl DEGLIEM:
stradajot uz vienas konstrukcijas vai vairakam elektriski
savienotajam  konstrukcijam, tuksgaitas spriegums var

éties un i bi: vértibu starp diviem dazadiem
elektrodu turétajiem val degllem, SI vértiba var divas reizés

parsniegt lauj

Kvalificétajam specialistam ar meérinstr lidzik ir
janosaka vai pastav rlsks, kas palidzés |zvelet|es piemérotus
aizsarglidzeklu ar darta “EN  60974-9:

Lokmetmasanas iekartas. 9. dala: Uzstadisana un izmantosana”
7.9. nodalas noradijumiem.

CITIRISKI
NEPAREIZA 1ZMANTOSANA: ir bi: i i inas
aparatu nolikiem, kuriem tas nav paredzéts (pieméram,
d caurulu-- Idésana)

- Iraizli rokturi meti aparata piekarsanai.
- APDEGUMU GUSANAS RISKS
Dazas inas aparata detalas (deglis, elektroda turétajs) un

blakus esosas zonas var sasniegt temperaturu, kas parsniedz 65°C:
ir obligati jaizmanto piemérotie aizsargtérpi.
Péc metinasanas laujiet detalai atdzist pirms pieskaraties tai!

APKARTEJAS VIDES APSTAKLI (EN 60974-1)

- Izmantojiet metinasanas aparatu tikai $ados vides apstaklos:
vides temperatira ir no -10°C lidz 40°C;

gaisa relativais mitrums nav augstaks par 50% pie 40°C;

gaisa relativais mitrums nav augstaks par 90% pie 20°C;
Apkartéja gaisa nedrikst bat puteklu, skabju, gazu, kodigu vielu

.

.

utt.
UZGLABASANA
- Glabajiet aparatu un ta piederumus (iepakojuma vai bez) slégta
telpas.
- Gaisa t i jabat d ano -20°C lidz 55°C.

Gadijuma ja aparats ir aprikots ar skidrumdzeses iekartu un gaisa
temperatira nolaizas zem 0°C: izmantojiet raZotaja ieteicamo
antifriza Skidrumu vai pilniba iztuksojiet hidr kontiiru un
skidruma tvertni.

Vienmér izmantojiet piemérotus lidzeklus masinas aizsardzibai no
mitruma, netirumiem un korozijas.

)¢

_ UTILIZACIJA

N iet So paratu kopa ar parastajiem sadzives

atkritumi kad ir beidzies ta kalp laiks.

Lletotaja pienakums ir nogadat So elektrisko iekartu atkritumu
punkta, kas speci elektrlsko iekartu utilizacija un

parstradé, vai ari sazini ar lu, kura produkts tika iegada

Sis noteikums attiecas tikai uz iekartu utilizaciju Eiropas Savienibas
teritorija (EEIA).

2.1EVADS UN VISPARIGS APRAKSTS

Sis metinasanas aparats ir stravas avots, kas ir paredzéts loka metinasanai,
tas ir Tpasi paredzéts MMA metinasanai, izmantojot segtos elektrodus
(rutila, skabes, baziskos).

S$i metinasanas aparata (INVERTORA) ipasi raksturojumi, tadi ka augsts
reguléanas atrums un precizitaite nodrosina lielisku metinasanas
kvalitati.

2.1 GALVENIE RAKSTURLIELUMI
- Metinasanas stravas regulésana.
- Pasreiz iestatitas metinasanas stravas attélosana (ja tas ir paredzéts).

AIZSARGIERICES

- Termostatiska aizsardziba.

- Aizsardziba pret nepareizu spriegumu (parak augsts vai parak zems
barosanas spriegums).

- Aizsardziba pret pielipsanu Anti-Stick (MMA).

2.2 PIEDERUMI PEC PASUTIJUMA
- MMA metinasanas komplekts.
- Maska ar pasaptumsojos3o stiklu: ar fiksétu vai reguléjamu filtru.

3. TEHNISKIE DATI

3.1 PLAKSNE AR DATIEM

Pamatdati par metinasanas aparata pielietosanu un par tas razigumu ir

izklastiti uz plaksnites ar tehniskajiem datiem, kuru nozime ir paskaidrota

zemak:
Zim.A

1-  EIROPAS norma, kura ir aprakstiti ar loka metinasanas iekartu drosibu
un razosanu saistitie jautajumi.

2- Razotaja nosaukums un adrese.

3- Modela nosaukums.

4- Simbols, kas apzimé metinasanas aparata iekséjo struktaru.

5- Simbols, kas apzimé paredzétas metinasanas procedaru.

6- Simbols S: nozimé, ka metinasanas operacijas var veikt vidé ar
paaugstinatu elektrosoka risku (pieméram, tiesaja tuvuma no lielam
metala konstrukcijam).

7- Simbols, kas apzimé baro3anas linijas tipu:
1~ : vienfazes mainigais spriegums;
3~ : trisfazu mainigais spriegums;

8- Korpusa aizsardzibas pakape.

9- Barosanas linijas tehniskie dati:

- U, : Metinasanas aparata baro$anas avota mainigais spriegums un
frekvence.

= |, ax - Maksimala no barosanas linijas patéréta strava.

- |, 4 Efektiva barosanas strava.

10- Metinasanas kontdra raditaji:

- U, : maksimalais tukigaitas spriegums (metinasanas kontdrs ir
atverts).
- L/U,: Attiecigi normalizéta strava un spriegums, kuru metinasanas
aparats var emitét metinasanas laika.

X : Atskaite par emitétspéju: norada cik ilgi metinasanas aparats

var emitét atbilstosu stravu (ta pati kolonna). Si vértiba ir izteikta

procentos balstoties uz 10 minusu gara cikla (pieméram, 60% = 6

darba minates, 4 partraukuma minates; un ta talak).

Gadijuma, ja ekspluatacijas rezima raditaji (uz plaksnites noraditie,

aprékinati 40°C apkartéjas vides temperatarai) tiek parsniegti, tiek

iedarbinata termiska aizsardziba.

A/V-A/V : Norada uz iespéjamo stravas mainisanas intervalu (no

minimuma lidz maksimumam) dotajam loka spriegumam.

11- Metinasanas aparata identifikacijas numurs (loti svarigs tehniskas
palidzibas pieprasisanai, rezerves dalu pasatisanai, izstradajuma
izcelsmes identifikacijai).

12- ——— : Barosanas linijas aizsardzibai paredzéto paléninatas
darbibas drosinataju raditaji.

13- Ardrosibas noteikumiem saistitie simboli, kuru nozime ir paskaidrota
1. nodala “Visparigas drosibas prasibas loka metinasanai”.

Piezime: Attélotajam plaksnites pieméram ir ilustrativs raksturs, tas
ir izmantots tikai, lai paskaidrotu simbolu un skaitlu nozimi; jasu
metinasanas aparata precizas tehnisko datu vértibas var atrast uz
metinasanas aparata esosas plaksnites.

3.2 CITITEHNISKIE DATI
- METINASANAS APARATS:
- skat. 1. tabulu (TAB.1)
- % USE AT 20°C (ja ir atrodams uz metinasanas aparata apvalka).
USE AT 20°C, katram elektroda diametram (@ ELECTRODE) norada
elektrodu skaitu, ko var piemetinat 10 minasu laika (ELECTRODES
10 MIN) pie 20°C ar 20 sekunzu pauzi elektrodu mainai; $T vértiba
ir izteikta ari procentos (%USE) attieciba pret maksimalo elektrodu
skaitu, ko ir iespéjams piemetinat.
- ELEKTRODA TURETAJS: skatiet 2. tabulu (TAB. 2)
Metinasanas aparata svars ir noradits 1. tabula (TAB. 1)

4. METINASANAS APARATA APRAKSTS
Metinasanas aparats sastav no spéka moduliem, kas uzmontéti uz
drukatajam platém ta, lai nodrosinatu maksimalo droSumu un samazinatu
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nepieciesamu tehnisko apkopi.

Att.B

1-  (1~) fazes barosanas linijas ieeja, taisngrieza mezgls un lidzinasanas
kondensatori.

2- Tranzistoru parslédzéjtilts (IGBT) un generatori: parveido izlidzinatu
linijas spriegumu augstfrekvences mainsprieguma un regulé jaudu
atkariba no nepieciesamas metinasanas stravas/sprieguma.

3-  Augstfrekvences transformators: tas ir paredzéts sprieguma un
stravas pielagosanai loka metinasanai nepiecieSamajam vértibam, ka
ari metinasanas kontara galvaniskai izolésanai no barosanas linijas.

4-  Sekundarais taisngrieza tilts ar izlidzinasanas indukcijas spoli;
parveido no sekundara tinuma sanemto mainspriegumu/mainstravu
lidzsprieguma/lidzstrava ar loti zemu pulsaciju.

5- Vadibas un regulésanas elektronika: nosaka stravas dinamisku
reakciju elektroda kusanas laika (momentani isslégts kontars) un
uzrauga drosibas sistému darbibu.

Modelis "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" ir aprikots ari ar baro3anas tikla
stravas automatiskas noteiksanas ierici (115V - 230V), kura sagatavo
metinasanas aparatu pareizai darbibai.

4.1 VADIBAS, REGULESANAS UN SAVIENOSANAS IERICES

4.1.2 METINASANAS APARATS

Priekspuseé:

Att.C

1- Pozitivs atri izjaucams savienojums (+) metinasanas
pievienosanai.

2- DZELTENA GAISMAS DIODE: parasti ta ir izslégta, kad ta ieslédzas,
tas nozimé, ka ir traucéjums, kas bloké metinasanas stravas padevi
dazadu iemeslu dé|, pieméram:

- Termiska aizsardziba: metinasanas aparata ir sasniegta parak
augsta temperatira. Aparats paliek ieslégts, bet tas nepadod
stravu, kamér temperatara nek|ts normala. Darbibas atjaunosana
notiek automatiski.

- Aizsardziba pret parak zemu vai parak augstu spriegumu linija,
attieciba pret vértibu uz plaksnites. UZMANIBU: Parsniedzot
maksimalo sprieguma robezu, ierice var tikt bojata.

- Ai dziba pret pielips ANTI STICK: automatiski bloke
metinasanas aparatu, ja elektrods pielip pie metinama materiala,
kas lauj manuali atbrivot to, nesabojajot elektroda turétaju.

3- ZALA GAISMAS DIODE: norada, ka metinasanas aparats ir pieslégts
elektrotiklam un ir gatavs darbam.

4-  Rokturis metinasanas stravas regulésanai. To var izmantot regulésanai
ari metinasanas laika (modelim "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" ir divas
graduétas skalas, vértibas uz kuram ir noraditas ampéros).

5- Negativs atri izjaucams savienojums (-) metinasanas
pievienosanai.

6-  METINASANAS APARATS AR TRISPOZICIJU PARSLEGU:

kabela

vada

— ﬁ MMA metinasana ar elektrodu

Veicot MMA metinasanu, vienu no divam pozicijam izvélas
atbilstosi izmantojamajam elektroda tipam.

lerice "Arc Control System" (Loka vadibas sistéma) nodrosina
labaku metinasanas dinamiku, vieglu uzsaksanu (HOT START) un
vienmérigu metinasanu neatkarigi no izmantojama elektroda tipa:

L=

= T|G metinasana:
TIG metinasanai paredzéta "ANTI STICK" ierice.
("HOT START" un "ARC FORCE" ierices nav ieslégtas, loka
kontaktaizdedze).
7-  Ciparu displejs (ja tas ir paredzéts).
Parada izejas stravu, kas iestatita ar rokturi (C-4. att.).

Rutila, neriiséjosa térauda un citi elektrodi.

Baziskie, celulozes (CE mod.) un citi elektrodi.

Aizmugureé:
Att.D
1- Barosanas vads.
2-  Galvenais slédzis O/OFF - I/ON (ar gaismas indikatoru).

5.UZSTADISANA
UZMANIBU! METINASANAS APARATU UZSTADISANAS UN
A ELEKTRISKOS ~ SAVIENOJUMUS  VEIKSANAS  LAIKA
METINASANAS APARATAM IR JABUT PILNIGI I1ZSLEGTAM
UN ATVIENOTAM NO BAROSANAS TIKLA.
ELEKTRISKOS SAVIENOJUMUS DRIKST VEIKT TIKAI PIEREDZEJUSI VAl
KVALIFICETI DARBINIEKI.

SAGATAVOSANA
Iznemiet metinasanas aparatu no iepakojuma, samontéjiet iepakojuma
esosas atseviskas dalas.

Stravas atgrieSanas vada/spailes montaza
Att.E

Metinasanas vada-elektrodu turétaja montaza
Att.F

5.1 METINASANAS APARATA PACELSANAS NOTEIKUMI

Visu 3aja rokasgramata aprakstito metinasanas aparatu pacelsanai ir
jaizmanto rokturis vai komplektacija esosa siksna, ja ta ir paredzéta
dotajam modelim (uzstadisanas noradijumi ir attéloti ATT. I).

5.2 METINASANAS APARATA NOVIETOSANA

Izvélieties metinasanas aparata uzstadisanas vietu ta, lai uz tas

nebuatu 3kérslu blakus dzesésanas gaisa iepludes un izpludes atverém

(piespiedcirkulacija tiek nodrosinata ar ventilatora palidzibu, ja tas ir

uzstadits); turklat, parliecinieties, ka netiek iestktas elektribu vadosi

putekli, kodigi tvaiki, mitrums utt.

Uzturiet apkart metinasanas aparatam vismaz 250 mm platu brivu telpu.
UZMANIBU! Novietojiet metinasanas aparatu uz plakanas

/\ virsmas, kas atbilst aparata svaram, lai nepielautu ta

as vai spontanu kustibu, kas var bt loti bistami.

P9

5.3 PIESLEGSANA TIKLAM

- Pirms metinasanas aparata pievienosanas baro$anas tiklam parbaudiet,
vai dati uz metinasanas aparata plaksnites atbilst uzstadisanas vieta
pieejama tikla spriegumam un frekvencei.

- Metinasanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas barosanas sistémas,
kurai neitralais vads ir iezeméts.

- Lai nodrosinatu aizsardzibu pret netiesu kontaktu, izmantojiet $ada tipa
diferencialos slédzus:

- Tips A( ) vienfazes aparatiem;
- TipsB( ) trisfazu masinam.

- Lai apmierinatu standarta EN 61000-3-11 (Flicker) prasibas,
metinasanas aparatu tiek rekomendéts pieslégt pie tadam barosanas
tikla pieslégsanas vietam, kuru impedance ir mazaka par:

Zmax = 0.47 omi (80A - 100A).
Zmax = 0.25 omi (130A - 160A).
Zmax = 0.17 omi (180A - 200A).

- Metinasanas aparats neatbilst standarta IEC/EN 61000-3-12 prasibam.
Pievienojot metinasanas aparatu pie sadzives elektribas tikla, montétaja
vai lietotaja pienakums ir parbaudit, vai aparatu drikst pie ta pievienot
(nepiecieSamibas gadijuma sazinieties ar sadales tikla parstavi).

- Ja nav noradits citadi (MPGE), metinasanas aparati ir saderigi ar
elektrogeneratoriem, kuru barosanas spriegums svarstas +15%
robezas.

Lai nodrosinatu elektrogeneratora pareizu darbibu, pirms invertora
pievienosanas tam ir jasasniedz darba rezims.

5.4 KONTAKTDAKSA UN ROZETE

- 230V modelis ir aprikots ar barosanas vadu ar standarta kontaktdaksu
(2F +Z) 16A/250V.

Tatad, to var pieslégt elektrotikla rozeti, kas ir aprikota ar drosinataju vai
automatisko slédzi.

- Modeliem bez kontaktdaksas (115/230V modeli): savienojiet
barosanas kabeli ar standarta kontaktdaksu (2F + Z) ar atbilstosiem
raksturlielumiem un sagatavojiet vienu barosanas tiklam pievienotu
un ar drosinataju vai automatisko slédzi aprikotu rozeti; atbilstosajam
iezemésanas kontaktam jabat savienotam ar barosanas [inijas
zeméjuma vadu (dzelteni-zalo). Tabula (TAB.1) ir noraditas paléninatas
darbibas drosinataju rekomendéjamas vértibas ampéros, kuras ir
izvélétas saskana ar metinasanas aparata maksimalo padodamo
nominalo stravu un baro$anas tikla nominalo spriegumu.

UZMANIBU! Augstak izklastito noteikumu neievérosana
batiski ina Zotaj aditas drosibas sisté (]

klase) efektivitati, lidz a; ko batiski pieaugs risks cilvéeku
veselibai (pieméram, elektrosoka risks) un mantai (pieméram,
ugunsgreéka risks).

5.5 METINASANAS KONTURA SAVIENOJUMI
UZMANIBU! PIRMS ZEMAK NORADITO SAVIENOJUMU
A VEIKSANAS PARLIECINIETIES, VAl METINASANAS APARATS
IR IZSLEGTS UN ATVIENOTS NO BAROSANAS TIKLA.
Tabula (TAB. 1) ir noraditas metinasanas vadu s$kérsgriezuma
rekomendéjamas vértibas (mm?), kuras ir izvélétas saskana ar maksimalo
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metinasanas aparata izejas stravu.

Metinasanas vada-elektrodu turétaja savienojums

Uzstadiet uz uzgala specialu spaili, kuru izmanto elektroda atklatas dalas
blokésanai.

So vadu parasti savieno ar spaili, kas apziméta ar simbolu (+).

Metinas $

stravas atgrieSanas vada pi
Sis vads tiek savienots ar apstradajamo detalu vai ar metala stendu,
uz kura ta ir novietota, tik tuvu veicamajam savienojumam, cik vien
iespéjams.

So vadu parasti savieno ar spaili, kas apziméta ar simbolu (-).

Iznémuma karta dazu veidu elektrodi (pieméram, elektrodi ar skabes
parklajumu) ir japieslédz ar apgrieztu polaritati, attieciba noradito
standarta metodi.

leteikumi:

- Lidz galam pieskravéjiet metinasanas vadu savienotajus atri izjaucamos

savienojumos (ja tadi ir), lai nodrosinatu nevainojamu elektrisko

kontaktu; pretéja gadijuma Sie savienojumi parkarst, paatrinas
nodilums un samazinas efektivitate.

Izmantojiet péc iespéjas isakus metinasanas vadus.

- Neizmantojiet metala konstrukcijas, kas nav apstradajamas detalas
sastavdala, lai aizvietotu metinasanas stravas atgrieSanas vadu;
tas var but bistami un tas rezultata metinasanas kvalitate var klut
nepienemami zema.

6. MMA METINASANA: PROCEDURAS APRAKSTS

6.1 PAMATPRINCIPI

- levérojiet elektrodu razotaja noradijumus par pareizu polaritati un
optimalu metinasanas stravu (parasti Sie noradijumi ir atrodami uz
elektrodu iepakojuma).

- Metinasanas strava ir atkariga no izmantojama elektroda diametra un
no metinata savienojuma tipa; zemak ir informacija par izmantojamo
stravu dazada diametra elektrodiem:

Elektroda @ (mm) ", strava (A)
min. maks.

1.6 25 50

2.0 40 80

25 60 110

3.2 80 160

4.0 120 200

Nemiet véra, ka vienada diametra elektrodiem paaugstinata strava
tiek izmantota horizontalai metinasanai, bet vertikalai metinasanai un
metinasanai virs metinataja izmanto zemaku stravu.

Metinata savienojuma mehaniskie raksturlielumi ir atkarigi ne tikai
no izvélétas stravas intensitates, bet ari no citiem metinasanas
parametriem, tadiem ka loka garums, metinasanas atrums un
izvietojums, elektrodu diametrs un kvalitate (elektrodus nedrikst glabat
mitras telpas, tie ir jaglaba specialos iepakojumos vai konteineros).

.2 DARBA PROCEDURA
Turot masku SEJAS PRIEKSA, paberziet metinamo detalu ar elektroda
galu, it ka jas vélétos aizdedzinat sérkocinu; tas ir vispareizakais veids,
ka var aizdedzinat loku.
UZMANIBU: NEDAUZIET elektrodu pa metinamo detalu; pastav risks, ka
segums var sabojaties, lidz ar ko bas grati aizdedzinat loku.
Péc loka aizdedzinasanas centieties turét elektrodu noteikta attdluma
no metinamas detalas, kas ir vienads ar izmantojama elektroda
diametru un metinasanas laika méginiet uzturét 3o attalumu
nemainigu; atcerieties, ka elektroda slipumam ta kustibas virziena jabat
vienadam ar apméram 20-30 gradiem (Att. G).
- Metinatas Suves beigas parvietojiet elektroda galu mazliet atpakal,
pretéji ta kustibas virzienam, lai tas batu virs kratera, lai to uzpilditu, péc
tam atri paceliet elektrodu no kauséjuma vannas, lai partrauktu loku.

o

METINATAS SUVES IZSKATS
Att.H

7. TEHNISKA APKOPE
ARKARTAS TEHNISKA APKOPE

A ARKARTAS TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT TIKAI
PIEREDZEJUSAIS VAI KVALIFICETAIS PERSONALS, KURAM

IR ZINASANAS ELEKTRIBAS UN MEHANIKAS JOMA UN SASKANA AR
TEHNISKO NORMU IEC/EN 60974-4.

ARKARTEJA TEHNISKA APKOPE
ARKARTEJO TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT TIKAI PIEREDZEJUSAIS
VAl  KVALIFICETS PERSONALS, KURAM IR  ZINASANAS
ELEKTROMEHANIKAS JOMA.
UZMANIBU! PIRMS METINASANAS APARATA PANELU
A NONEMSANAS UN TUVOSANOS IEKSEJAI DALAI
PARLIECINIETIES, KA METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS
UN ATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.

Veicot parb kad inas aparata iekséjas dalas atrodas
zem sprieguma var iegit smagu elektrosoku pieskaroties pie zem
spriegoj $ajam detalam un/vai var ievainoties, pi
pie kustigam dalam.

Periodiski, biezums ir atkarigs no ekspluatacijas rezZima un apkartéjas
vides piesarnojuma, parbaudiet metinasanas aparata iek$éjo dalu un
notiriet uz transformatora esosos putek|us ar sausa saspiesta gaisa
stravas palidzibu (maks. spiediens 10 bari).

- Nenovirziet saspiesta gaisa stravu uz elektrisko plasu pusi; to tirisanai

p oties

Laiku pa laikam parbaudiet, vai elektriskie savienojumi ir labi
pieskravéti, un ka uz vadu izolacijas nav bojajumu.

Kad visas augstak aprakstitas operacijas ir paveiktas, uzstadiet
metinasanas aparata panelus atpakal un pieskravéjiet lidz galam
fiksacijas skraves.

- Ir kategoriski aizliegts veikt metinasanas operacijas, kad metinasanas
aparats atrodas atvérta stavokli.

Péc tehniskas apkopes vai remonta veiksanas pievienojiet
savienojumus un kabelus, ka tie bija sakotngji pievienoti, sekojot
tam, lai tie nenonaktu saskaré ar kustigajam dalam vai dalam, kuru
temperatara var batiski palielinaties. Piestipriniet visus vadus ar
savilcgjiem, ka tie bija sakotngji piestiprinati, sekojot tam, lai primara
kontdra augstsprieguma savienojumi batu pienacigi atdaliti no
sekundara kontdra zemsprieguma savienojumiem.

Metala konstrukcijas aizvérsanai uzstadiet atpakal visas paplaksnes un
skraves.

8.BOJAJUMU MEKLESANA

GADIJUMA, JA APARATA DARBIBA NAV APMIERINOSA, PIRMS

PAMATIGAKU PARBAUZU VEIKSANAS UN PIRMS GRIEZTIES TEHNISKAS

APKOPES CENTRA, PARBAUDIET TURPMAK MINETAS LIETAS:

- Arrokturi noreguléta metinasanas strava atbilst izmantojama elektroda

diametram un tipam.

Kad galvenais slédzis ir pozicija "ON" (iesl.), jaiedegas attiecigai

lampinai; ja tas nenotiek, probléma parasti ir barosanas linija (vadi,

kontaktligzda un/vai kontaktdaksa, drosinataji u.c.).

Parbaudiet, vai nav ieslégta dzeltena LED lampina, kas nozimé, ka ir

nostradaja termiska aizsargierice parsprieguma, sprieguma iztrakuma

vai kédes Tssavienojuma dé|.

- Parliecinieties, ka tiek ievéroti nominalie darba/partraukuma intervali;
gadijuma, ja ieslédzas termostatiska aizsardziba, uzgaidiet, kamér
metinasanas aparats atdzisis, parbaudiet ventilatora darbibu.

- Parbaudiet linijas spriegumu: ja vértiba ir parak augsta vai parak zema,
metinasanas aparats paliek blokéts.

- Parbaudiet, vai metinasanas aparata izeja nav issavienojuma: ja ir

issavienojums, novérsiet to.

Parbaudiet, vai metinasanas kontdra savienojumi ir veikti pareizi, it

Tpasi, vai masas vada spaile ir drosi piestiprinata pie detalas, un ka starp

tam nav izol&joso materialu (pieméram, krasas).
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(BG)

PbKOBOACTBO C MHCTPYKLUUW 3A NON3BAHE

BHUMAHME: NPEQU AA U3MNON3BATE ENIEKTPOXKEHA, MPOYETETE
BHUMATEJIHO PbKOBOACTBOTO C UHCTPYKLIUU 3A MON3BAHE.

1. OBLUM NPABWJIA 3A BE3OMACHOCT NPU AbrOBO 3ABAPABAHE.
EneKTpoXeHncTbT TpaA6Ba pAa 6bAe AOCTaTbYHO OCBEAOMEH
3a 6esonacHata ynoTpe6a Ha enekTpoxeHa U uHPoOpMUpaH
3a eBeHTya/lHUTe pPUCKOBE, CBbP3aHMW C MeToAuTe Ha AbroBo
3aBapsABaHe, KaKToO U CbC CbOTBETHUTE Mepku 3a 6esonacHocT n
AeﬁCTBMe B KPUTUYHW CUTyauun.

(Mpunaraiite cbuo Taka Hopma “EN 60974-9: Anapartypa 3a AbroBo

YacT 9: UHC uynotpe6a”).

F P

/A

- WN36ArBaiiTe AMpPeKTeH KOHTaKT CbC 3aBapbyHaTa cCuCTeMa;
HanpeXeHNeTo Npu NpaseH XoA, Cb3AaBaHO OT reHepaTopa, MoXe
AaAa 6'bAe OnacHoO Npu HAKON obcTonATencrea.

- G Ha Te Te 32 KOHTPON U

pemou'r, TpA6Ba fa ce wssbpmsa‘r camo npvn n3raceH 1 U3KNioYeH

OT eNleKTpUYecKaTa Mpexa eNleKTPOoXeH.

WUsracete eneKkTpoxeHa U ro Te OT (s Ta Mp

npeaw Aa cMeHnTe 3axa6eHn YacTu BbpXy ropenkara.

EnekTpuuyeckata WHCTanauua Tpa6Ba fAa 6bae HanpaBeHa

CbrNacHO pAelicTBalUTe HOPMUM W AeiiCTBaljUTe 3aKOHM 3a

OT TPYA yKu.

Enem-pomeubr TpA6Ba Aa 6bAe cBbLP Ccbe (s Ta

eneKTpUYecKa CUCTeMa C HysleB 3a3eMeH NPOBOAHNK.

MpoBepeTe, Aanu KOHTaKTHLT 3a eNEKTPMYECKOTO 3aXpaHBaHe e

NpaBWIHO 3a3eMeH.

[la He ce n3nonsBa eNneKTpoXKeHa BbB BJlaXKHa M MOKpa cpefa u

noBpeme Ha AbXA.

- Aa He ce T 6 C p win
pasxnabeHn Bpb3KM.

VAV

- Ja He ce 3aBapsABa BbPXy KOHTeliHepu, CbAoBe WM

TP'I:GOI'IPOBOAIII, KONTO CbAbPXKaAT WM Ca CbAbpPXKann sananummn

TeYHU unn razooﬁpasuw Bewecrsa.

[la ce ns6area pa6orta c MaTepnanu, NOYNCTEHN C pa3TBOpUTENY,

cbabpXawy Xxnop unu pa6ota B 6nM3oCT A0 CnomeHaTuTe

BeljecTBa.

Jla He ce 3aBapABa BbpXy Cb/lOBe NoJ HanAraHe.

[la ce nocTaBAT Aaney oT pabOTHOTO MACTO, BCAKAKBU NECHO
peametu (Hanp P: AbPBO, XapTuA, Napuanu n ap.).

ApbXTe GyTUNKaTa faney oT u3 un Ha non

n'bum (aKo ce N3NON3BaT TaKUBa).

AWMHUTE rA30BE OT 3ABAPABAHETO MOTAT 1A BbAAT ONMACHU
AnMH1Te ra3oBe Mo BpeMe Ha 3aBapsBaHETO CbAbPMKaT TOKCUUHMN
rasoBe 1 U3napeHna.

nMMHMTe rasose OT 3aBapABaHeTO CbAbpXKaT BeljecTBa, KOUTO
MoraTt fa npeanusBUKaT pak, KakTto

e noco4eHo B MoHorpadua IARC 118 (MexxayHapoaHa areHuna 3a
n3cneaBaHe Ha paka).

ToKCcMYHOCTTa Ha AVUMHUTE rasoBe OT 3aBapABaHeTO 3aBUCKM OT

cnepHuTe dpakTopu:

- Mmetanu, npun K TO;

- eneKTPOAW 1 3aBapb4Ha Ten;

- noKpuTus;

- noYucTBalM Nnpenaparm, nuTenu n nopo6

- pouec 3a

Bcnukn onepatopu TpaGBa p,a cnepBart npasunarta, u3bpoexu no-

Aony, 3a ga

T Ao y TO Ha [UMHMTe rasose OT

3aBapsABaHeTo:

- APbXTe rnaBaTa fAaneye OT eBeHTyalHn AWMHM rasoBe OT
3aBapsABaHeTo;

- He BAMmBaﬁTE TakuBa AUMHMU rasoBe;
- ocurypere pocrtaTbuyeH obmeH Ha Bb3AyX Win cpeacTBa 3a
OTBeXAaHe Ha AMMHUTEe rasose OT 3aBapsABaHeTO B 6nusoct Ao

Avbrara;
- usnonsBante 3aBapbyHa Kacka 4 pecnuparop 4
eneKTPOBEHTMNALNA, aKO BEHTUNALMATA He e ;ocTaTbuHa.

3a pa ce ynoBNeTBOPAT M3MCKBaHUATa Ha [upektnsa 2019/130/
EC: 3amuta Ha paboTHMLMTE OT PUCKOBE, CBbP3aHN C €KCNo3uLmna
Ha KaHLeporeHn uaM MmyTareHun no Bpeme Ha pa6orta, e Heob6xoaum
cucTemMaTUyeH nogxop 3sa Ha rp Te CTOHOCTM Ha
eKCno3numA Ha AVMHUTe ra3soBe OT 3aBapsABaHETO B 3aBUCMMOCT
OT TEXHNA CbCTaB, KOHUEHTPpauuAa N NpoADb/IKUTENIHOCT Ha camaTa
eKkcnosnuma.

- ba ce P OT eNneKTpM4ecTBoTo,
cnopea BuAaa Ha enektpopa, o6pa6oTBaHus petain  u
€BeHTyaNHUTe MeTaJiHN YacTN NOCTaBeHN B 6nunsoct A0 pa601'um'o
MACTO, Ha 3emATa.

ToBa HOpManHo ce mNoCTMra u4pes 3alUTHUTE 3aBapb4yHU
, P wnemun macka nnpegHasHa4yeHoTo
3aTasmuen OGHQKHO, KaKTo nbTeKa uim n3onaynoHHO Kuaumye.

- YnTpaBMOneToBUTE TbYEHNA Ca KaHLEPOTreHHN, KaKTo e MOCOYeHOo
B Mouorpaq;uu 118 Ha IARC; ocBeH ToBa ynTpaBuoneToBuTe N

dpauep Te n MoXe fla yBpeAAT ounTe U ja N3ropAT
KoXarTa.
- MNpepnassaiiTe BUHarM ounTe CbC cneynanuu  GunTpu

cboTBeTcTBawyM Ha craHpapt UNI EN 169 wam UNI EN 379,
MOHTMPaHN Ha MacKM U KacKmn CboTBeTCTBaWu Ha ctaHaapT UNIEN
175.

Te Heropumo o6nekno
(cboTBeTcTBalO Ha CTaHAApT UNI EN 11611) n pbkaBuum 3a
3aBapsABaHe (cboTBeTcTBawm Ha crtaHgapt UNI EN 12477)
KaTo wu36ArBaTe fJa M3narate KoXaTa Ha Bb3AECTBUTO Ha
yNTpaBuoneToBuTe N MHGPa YepBEHN IbYM, KOUTO ce ob6pasyBaT
OT Abrata; TpA6Ba Aa ce B3eMaT 1 No-06WMPHN NpeAnasHN MepKn
3a Apyru nuua, KOUTO ce Hammpart B 6AM30CT A0 Abrata upes
eKpaHU UNN 3aBecy, KOUTO Bb3NPEnATCTBaT oTpa .
O6pasyBaH wym: AKO Noy 0c06eHo NH 3aBapbyHMN
onepauun ce AOCTUIHEe HMBO Ha NINYHA eXefHEeBHa eKCrno3uuus
(LEPd) paBHa unmu no-ronama Ha 85 dB(A), cTaBa 3agbmkuTenHa
ynorpe6arta Ha noaxoAALYM CpeACTBa 3a NIMYHa 3awuTa (Ta6. 1).

2O®AOG®

ENEKTPUYECKUTE U MATHUTHUTE MOJIETA MOTAT AA BbAAT
OMACHM

ENneKTpu4ecKuUAT TOK, NPOTMYaL, NO KOWTO M Aa e NPOBOAHMK,
NpeAV3BUKBa JIOKaIHU efleKTPMYeCcKn W MarHuTHu noneta (EMF).
TokbT 3a 3aBapsaBaHe cb3paBa EMF none okono 3aBapbuyHaTa
BEpura v OKOJI0 CaMunA 3aBapbueH anapar.

EnekTpomarHuTHUTE noneta MoraT jAa B3aumopgeiicTear ¢
onpepeneHa mMeAuUMHCKa anapaTtypa (Hanpumep neiicmeiKbpu,
pecnupaTopHo o6opyABaHe, MeTaHU NPOTE3N U T.H.).

Tpa6Ba ga 6baaT B3eTU afeKBaTHU NpepnasHU MepKU CNPAMO
nuuyata, KoMTo MMmaT TakmBa anapatu. Hanpumep, 3abpaHa 3a
AOCTBN A0 30HaTa Ha ynoTpe6a Ha 3aBapbYHMA anapaT UK oLeHKa
Ha WH, y pucK 3a p
Tosmn 3aBapbyeH anapart yAoOB/eTBOpABa TEXHUYECKUTE CTaHAApTH
3a npoaykTa 3a ynotpe6a eqMHCTBEHO B WHAYCTPUanHa cpeaa 3a
npodecnoHantn uenn. He e ocurypeHo cboTBeTCTBYE Ha OCHOBHUTE
rpaHMUM OTHOCHO YOBElIKaTa eKCnosuuuA Ha eneKTPOMarHMUTHU
noneta B AoOMaluHa cpefa.

Bcuukn onepatopm TpsA6Ba Aa cnassaT npasunarta, ns6poeHn no-

yure.

Aony, 3apace Ao YM eKC Ta Ha EMF aoT
BepuraTa Ha 3aBapABaHe:
- A e Ay um Te3a ¥ 3akp mc

TUKCO, KONIKOTO € Bb3MOXHO;

rnaBaTa 1 TAJIOTO Aa ce AbPXKaT Bb3MOXHO Haii-Aaney oT Bepurata

Ha 3aBapsABaHe;

Aa He ce T HUKora

MeTasniH1 NpeAMeTH UAN TANOTO;

He 3aBapsABaiiTe C TANIO HacpeA BepuraTa 3a saBapsBaHe;

APbXTe n ABaTa kabena 3a 3aBapABaHe OT eHa 1 Cblla CcTpaHa Ha

TANOTO;

CBbpIKeTe U3XOAHNA Kaben Ha ToKa 3a 3aBapsABaHe KbM feTaiina

3a MOYMCTBaHe, BbL3MOXKHO Hail-6nM30 [0 W3BLPLIBAHOTO

CbefnHeHune.

He 3aBapsABaiTe 61130 40 3aBapbYHUA anapart;

- BCUYKM onepaTopu TpAGBa fa cnasBaT MUHNMAaNHNTE N3NCKYeMn
PascToAHNA, KaKTo e nocoyeHo B EMF;

Te 3a OoKono
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= Pa3CTOAHMETO OT W3TOYHMKa Ha EMF B TOYKa, cnep KoOATO
eKcnosuymATta e nog 20% OT MUHMManHaTa paspelleHa CKOpoCT:
d=55cm.

- Anapatypa ot Knac A:
Tosm 3aBapbyeH anapaT oOTroBapA Ha W3WCKBaHMATa Ha
TeXHNYECKMTe CTaHAAPTV 3a NPOAYKT, KOWTO ce W3Nonssa B

)i ¢

ms VHULWOXABAHE

B Kpas Ha eKcnnoaTaynoOHHNA XXNBOT Ha TO3N 3aBapbyeH anapart He
ro pnanTe c Te 6GUTOBM OTNAABUM.

OTroBOpHOCT Ha noTpe6uTeNns e W3XBbPAAHETO Ha TOBa
eneKkTpuyecko o6opyaBaHe Aa cTaBa B OnpepeneHUTe NyHKTOBe
sa cbbupaHe Ha OTNAAbUM U PpeunKnupaHe Ha eNneKTPUYecKo

eAVHCTBEHO B MpoMMWIIEHa cpepa u ¢ npod uenu.
He ce rapaHTnpa HeroBoTo CbOTBETCTBME C e/leKTPOMarHuTHarta
CbBMECTUMOCT B XWINLWHWA Crpajn M Ha Te3n, KOUTO ca CBbp3aHun
AVPEKTHO KbM 3aXpaHBallla MpeXa C HUCKO HanpeXeHue, KOATO

3axpaHBa XUNMLHUTE crpau.

AOMBJHUTENHU NPEANA3HUN MEPKU
OMEPALUMUTE NPU 3ABAPABAHE:
- B cpepa c BUCOK pUCK OT TOKOB yaap;
- B orpaHn4eHu npocTpaHcTBa;
- Mpn O Ha maref NN eKC
TPABBA npepBaputenHo fAa 6baaT npeueHeHN pucKoBeTe OT
“OTroBOpHO eKCnepTHO nuue” 1 3aBapAHETO fAa ce N3BbpLUBa B
NPUCHCTBNETO Ha NOArOTBEeHU 3a AEIﬁCTBMe B KpUTUYHN cuTyaumun
cneyuanucTu.
TPABBA pa 6baaT Bb3NpMeTM TEXHUYECKUTE CpeAcTBa 3a
6esonacHocT, onucaiu B 7.10; A.8; A.10 Ha Hopma “EN 60974-
9: AnapaTypa 3a Abroso Yact 9: Unc P /]
ynotpe6a”.
TPABBA pa 6bae 3abpaHeHo 3aBapABaHeTO Ha pPaboOTHMK Hap
3emATa, NOBAUraHETO Haj 3eMATa U 3aBapABaHeTO MoXe fAa 6bae
M3BbPIIBAHO Ypes CneyunanHa ocurypuTeHa nnatrpopma.
HAMPEXXEHUE MEXAY PDBKOXBATKUTE 3A EJIEKTPOAU WU
TOPEJIKUTE: npn pa6oTa C HAKONKO eneKTpoXKeHa BbpXy eAuH
" CblWU AeTain UM BbPXY YacTv OT AeTailnu , eNeKTpuyeckn
CbefVHEHN NOMEXAY Cii, MOXe fla Bb3HUNKHE ONacHO HaTpynBaHe
Ha HanpexeHue Mexay ABe PbKOXBATKNU 3a enekrpoam wnun
ropenKun 1 To MoXKe AABOIHO fja HaAXBbPAN AONYCTUMUTE HOPMU.
Heo6xoanmo e eKcnepTHO nuue-KOOPAWHATOP Aa M3BbPWN
3amepBaHe C MHCTPYMEHTH, 3a Aa MpeuLeHu, Jann CbliecTByBa
PUCK 1 ganun ga npeanpueme nogxoaAawmn Mmepkn sa 6230nacuoc1’,
KaKTo e nocoyeHo B 7.9 Ha Hopma “EN 60974-9: Anapartypa 3a

AbroBo YacT 9: UHC uynotpe6a”.
APYIY PUCKOBE
- HEXAPAKTEPHA VYMNOTPEBA: onacHo e pga ce wu3nonsea
eneKkTpoKeHa, 3a Apyr Tun pa6ota, 3a KOATO TOWl He e
p Ha Tp poBoau Ha
wapasnuqHaTa Mpex(a)
- p e fa ce pbl TKaTa KaTo CpefCTBO 3a
OKauBaHe Ha 3aBapby4HusA anapar.
- PUCK OT U3rAPAHUA

Hskom yacTy Ha 3aBapby4yHuA anapat (ropem(a, Knewm pbKoxBaTKa
3a eNneKkTpoaa) u cbceiHU 30HM MOraT ja AOCTUrHAT TemnepaTypun
Hap 65°C: Tpa6Ba fa ce HOCY NOAXOAALLO 3aLYUTHO 06NeKno.
OcTaBeTe TOKy-10 3aBapeHUA AeTaiin Aa ce oxnaaun npean Aa ro
AoKocBate!

YCNoBUA HA OKOJTHATA CPEJA (EN 60974-1)

- Wsnonssaiite 3aBapbYHNA anapaT camo Npu CIefHUTE YCIOBUA Ha
OKOJNHaTa cpepja:
. paTyparta Ha cpepa mexay -10°Cn 40°C;
« OTHOCMTEJIHa BNaXXHOCT Ha Bb3/lyXa He No-BuncoKa ot 50% npu 40°C;
« OTHOCKTENHa BNaXXKHOCT Ha Bb3/lyXa He Nno-BucoKa ot 90% npu 20°C;
« OKONHMAT Bb3AyX He TpﬂsBa Aa CbAbpXKa npax, KUcenuHu,

KOpPO31BHU rasoBe nin sewecTsa u ap.

CbXPAHEHUE

- MocTaBeTe mawmHaTa 1 HellHUTe aKcecoapw (c unm 6e3 onakoBKa)
B 3aTBOPEHO NomelLeHne.

- TemnepaTypaTta Ha OKo/lHaTa cpepia TpA6Ba fa e B AManasoHa
mexpy -20°C n 55°C.

B cnyyaii Ha MawnHa o6opyABaHa ¢ oxnaXaalla eanHNILa C TeYHOCT

W Npy OKONHa Temneparypa no-Hucka ot 0°C: ga ce msnonssa

op TEYHOCT, npenop oT np Tena wan pa

HanbAHO XMAP Ta cucTemMa M pesepBoapa oT

aHT
ce p
TeYHoCTTa.
W3nonssaiTe noaxoaAwM MepKy, 3a Aa npeAnasnTe MawnHaTa ot
Bllara, 3aMbpcABaHNA U KOPO3MU.

nnm pa ce CBbpxe C marasvHa, ot KOMTO e 3aKyneH
npo,qu'rb'r. Tasn pasnopep6a ce OTHacs CamMo 3a U3XBbPNAHETO HAa
o6opyaBaHe Ha TepuTopuATa Ha EBponeiickus cbios (OEEO).

2.YBOJ 1 OBLLO ONMUCAHUE

To3n 3aBapbueH amapaT e W3TOYHMK Ha TOK 3a [JbroBO 3aBapABaHe,
n3paboteH 3a MMA 3aBapaABaHe ¢ o6MasaHW enekTpoau (pyTunosw,
KUCENVHHY, 6a3nyHm).

CneuyndunyHuTe XapakTepucTKn Ha To3u 3aBapbueH anapart (INVERTER),
KaTo BMCOKa CKOPOCT U MPEeLW3HOCT Ha HacTPOWKWUTe, My npuaasat
OT/IMYHU KauecTBa Ha 3aBapKaTa.

2.1 OCHOBHU XAPAKTEPUCTUKIN

- PerynupaHe Ha 3aBapbyHuA TOK.

- loka3BaHe Ha AuCMNen Ha 3afafleHnsA TOK Ha 3aBapsABaHe (KbaeTo e
npeasuaeH).

3ALUTH

- TepmocTaTuyHa 3awuTa.

- 3aLLlI/lTa OT @aHOMaNHW HanpeXeHna (ﬂpeKaJ‘IeHO BWUCOKO N npeKkaneHo
HUCKO 3axpaHBallo HanpemeHme).

- 3awwTa cpelly 3anensaHe anti-stick (MMA).

2.2 AKCECOAPU NO 3AABKA
- Komnnekr 3a 3aBapaBaHe MMA.
- Camo3aTbMHABaLLA MacKa: C pUKCpaH Unu perynupyem Gpuatbp.

3. TEXHUWYECKU AAHHU

3.1 TABEJIA C AAHHU

OCHOBHWTE laHHW, CBbP3aHK ¢ yrnoTpebaTta 1 paboTaTta Ha eNeKTPOXeHa,

ca 060611eHu B TabenaTa C TeXHNYECKWTE XapakTUPUCTUKM CbC ClejHUTe

3HaueHnA:
oOur.A

1- EBPOIMEMCKA HopMa, Ha KOATO OTroBapa 6e30nacHoCTTa Ha paboTa
1 NPOM3BO/ICTBOTO Ha MalLVHW 3a ALTOBO 3aBapsABaHe.

2-  VIme 1 appec Ha NPOU3BOANTENS.

3- lme Ha mopena.

4- CvmBon 3a BbTPeLLHaTa CTPYKTYpa Ha eNneKkTpoXKeHa.

5- CumBon 3a NpefBUAEHNA MeTO/ Ha 3aBapsABaHe.

6- CumBon S: nMokasBa, Ye moraT Aa 6bfaT U3NbJHEHU onepauuu no
3aBapsBaHe B cpefla C BUCOK PUCK OT TOKOB yfap (Hanpuvep B
ronsma 61M30CT 4O rosieMmn MeTanHn Macw).

7- CumBon 3a 3axpaHBallaTa NHNA:
1~ : NPOMEHNIMBO MOHO)A3HO HaMpPEXeHUE;
3~ : NPOMEHNMBO TPUPA3HO HanpexeHNe.

8- (CreneH Ha 6e30MacHOCT Ha CTPyKTypaTa.

9-  [laHHu, CBbP3aHK C XapaKTepucTUKaTa Ha 3axpaHBalliata IMHUA:

- U, : MpomeHnnBO HanpexeHue 1 4ecToTa Ha 3axpaHBaHe Ha
eneKTpoXeHa.

- I max - MAKCIManeH TOK, MOrbLyaH OT IMHUATA.

1, . : @dMKaceH Tok 3a 3axpaHBaHe.

10- lMapameTpy Ha 3aBapbyHaTa cUCTeMa:

- U, :MaKcumanHo HanpexeHue npu npaseH xof (0TBopeHa cuctema
Ha 3aBapsBaHe).

- 1,/U, : ToK 1 0TroBapAWOoTO HOPMANU3MNPAHO HaNpexeHne, KOUTo
Morar Aa 6bfjaT OTAeNAHM OT MaluvHaTa Npu 3aBapABaHe.

- X : OTHolWeHMe Ha NpeKbCBaHe: MoKasBa BPEMeTo, Npe3 KoeTo
MOXe Aa ce OTAeNA CbOTBETHMA TOK (CbllaTa KosoHa). M3pasasa
ce B %, Ha OCHOBaTa Ha LWKb/ oT 10 MUHYTK (Hanpumep: 60% = 6
MUHYTU PaboTa, 4 NOUMBKA; U T.H.).

B cnyuait, ye napametpute Ha ynotpeba (npeasuaexu npu 40°C
3a paboTHaTa cpepa), 6bAaT NpeBULLEHN, TEpMUYHATa 3aluTa ce
3apencrea.

- A/V-A/V : MNoka3Ba ramaTta 3a perynvpaHe Ha 3aBapbyHUA TOK
(MMHUManHO - MaKCKMasnHo) 3a CbOTBETHOTO HamnpeXeHue Ha
Abrata.

11- PerncTpaliloHeH HOMep, KOWTO CAyXW 3a WHAeHTUdMKaUMA Ha
eneKkTpoxeHa ( HeobXoAWM MpW TeXHWYecKuTe nperneau, npu
NOAMAHA Ha YacTyi 1 YCTaHOBABaHE Ha NPOK3XO/Aa Ha NPOJyKTa).

12- —— : CTOMHOCTM Ha WHepLUWOHHWUTE npeanasuTenu,
KouTo TpA6Ba Aa ce NpeABuAAT, 3a fa ce ocurypu 6e3onacHoTo
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d)yHKLlI/IOHI/IpaHe Ha NNHWATa.

13- CI/IMBOI'II/I, KOUTO Ce OTHAcAT A0 HOopMuUTe 3a 6830I‘IaCHOCT, ymneto
3HayeHvie e onucaHo B rnasa 1 06wy npasuna 3a 6e3onacHoCT nNpn
[IbroBOTO 3aBapsBaHe "

3abenexka: Taka npeacraseHata Tabena ¢ TeXHUYECKn XapakTepucTtnku
NnoKa3Ba 3HA4YeHWEeTO Ha cMmBONUTE N L[VI¢pVITE; TOYHWTE CTOMHOCTM Ha
TEXHUYECKUTE MapamMeTpu Ha eNekTpoXeHa TpAGBa Aa 6baaT NpoBepeHn
AVPEKTHO OT HeroBaTa Tabena.

3.2 APYTN TEXHUYECKU OAHHU
- 3ABAPBYEH AMAPAT:
- Bk Tabnuua 1 (TAB. 1)
- % USE AT 20°C (ako e HanMyHO Ha KOXXyXa Ha 3aBapbyHuA anapar).
USE AT 20°C, uspassBa 3a Bcekn Anametbp (@ ELECTRODE) 6pos
Ha enekTpoauTe, KOUTO MoraT fja 6baaT 3aBapeHu B WHTepBan OT
10 munyTn (ELECTRODES 10 MIN) npu 20°C ¢ naysa ot 20 cekyHan
3a BCAKA CMAHA Ha eNeKTPOA; Te3n AaHHM Ce MocoyBaT U KaTo
npoueHTHa CToHOCT (%USE) No OTHOLWEHME Ha MaKCUManHusa 6pon
eNleKTPoAM, KOUTO MoraT fla 6bJjaT 3aBapeHi.
- KNELLW PbKOXBATKA 3A EJIEKTPOJA: Buxk Tabnuua 2 (TAB. 2)
Ternoro Ha p anapar e oy B 1(TAB.1)

4. ONMNCAHUE HA 3ABAPBYHUA AMAPAT

3aBap'bl4HV|F|T anapat ce CbCTOWM OCHOBHO OT 3axpaHBalin MOAynu,

peannsnpaHn Bbpxy neyvyaTtHW naaTtku N ONTUMU3NPAHU 3a MakCcMmasHa

HaAeXAHOCT 1 pefyumpaHa nogapbxka.

Qur.B

1-  Bxop Ha 3axpaHBaLLata TpudasHa nuHua (1~), rpyna Tokomsnpasuten
W KOHeH3aTopW 3a n3paBHABaHe Ha HUBOTO.

2-  MocrT, npeskntousaly TpaHsuctopu (IGBT) v fpaiBepu: npomeHs
HanpeXXeHWeTo Ha K13npaBeHaTa INHNA B TPOMEH/IMBO HanpexeHne
C BMCOKa YecToTa M M3BbpLBa perynnpaHeTo Ha MOLIHOCTTa B
3aBMUCUMMOCT OT 3aBapbyHMA TOK/3aBap‘b‘4HOTO HanpexeHne, KouTo
Ce U3KCKBaT.

3-  BucokouecToTeH TpaHcpopmaTop: MMa ¢yHKUMATa Aa ajantupa
HanpeXeHVeTo 1 ToKa A0 HeOBXOAMMUTE CTOMHOCTU 3a MeTofa Ha
AbroBo 3aBapsABaHe N CblUeBPEMEHHO ranBaHW4YHO fAa u3onunpa
3aBapbyHaTa CuCTema OT 3axpaHBalLaTa IMHUA.

4-  BTOpuueH TOKOM3MPaBALY MOCT C UHAYKTUBHO CbNPOTUBEHME 3a
M3paBHABaHe Ha HUBOTO: MPOMEHA NMPOMEHNIUBOTO Hal'lpe)KeHI/Ie/
NPOMEHNNB TOK, 4OCTaBeH OT BTOPUYHATa HAMOTKa B NOCTOAHEH TOK/
NOCTOAHHO HanpeXxeHne C HUCKa OHAYnauuA.

5- ENeKTpoHWKa 3a KOHTPOJ W perynvpaHe: onpefena AvMHamuyHata
peakuua Ha TOKa NO Bpeme Ha ToneHe Ha enektpoga (MOMEHTHI/I
KbCn C'beF[I/IHeHVIﬂ] N KOHTpONupa cnctemuTe 3a 6e30MacHoOCT.

B mopena “DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” uma 1 yCTPOWCTBO, KOETO
aABTOMATMYHO pa3no3HaBa MpexoBoTo Hanpexerue (115V AC - 230V AC)
1 HaCTpoiiBa 3aBapbyHMA anapar 3a npasuHa pabota.

4.1 YPEQUN 3A KOHTPOJ, PEMYJIUPAHE N CBbP3BAHE

4.1.2 3ABAPDBYEH AMNAPAT

Bbpxy npeaHata cTpaHa:

Qur. C

1- TonoxwuTeneH KOHTaKT 3a 6bp3 AOCT®bN (+) 3a CBbp3BaHe Ha
3aBapbyHMA Kaben.

2- XXDbIATA MHOUKATOPHA JIAMIA: 06MKHOBEHO He CBETM, KOraTo
CBETHe MoKa3Ba aHoOManus, KOATO 6/I0KMpPa 3aBapbUHNA TOK, Nopaau
Pa3NnYHN NPUYKHK, KOUTO MoraT Aa 6baaT:

- TepMuyHa 3awMTa: BbB BbTPeLUHaTa YacT Ha 3aBapbyHuA anapat

e [loCTUrHaTa npeKkomepHa Temnepatypa. MauwwHata ocTaBa

BKMloyeHa 6e3 Aa oTgaBa TOK [0 AOCTUraHeTO Ha HopMmasHa

Temnepatypa. Bb3ctaHoBABaHeTO Ha paboTaTa e aBTOMaTUYHO.

3awmta 3a CBp n p HUCKO

HanpeXeHMe Ha /NMHMATA MO OTHOLIEHME Ha CTOMHOCTTa OT

naeHTdMKaumoHHaTta Tabena. BHUMAHMUE: HapsuwaBaHeto

Ha npara Ha MaKc p Moxe aa pea

Cepuo3HO YCTPOIICTBOTO.

3awurta ANTI STICK: aBTOMaT4HO 6110KMpa 3aBapbyHMA anapar,

aKo eneKTPOALT 3afenHe 3a 3aBapABaHUA MaTepuan, KOETO

no3BoNABa PbYHOTO My OTCTpaHABaHe, 6e3 Aa ce nospean ckobata

Ha Abpaya Ha eneKkTpoaa.

3- 3ENEHA UHAWUKATOPHA JIAMIMA: nokasBa, 4Ye 3aBapbyHUAT
anapar e CBbp3aH KbM MpekaTa 1 e roTos 3a GyHKLVOHUpPaHe.

4- PbKoxsaTKa 3a perynvpaHeTo Ha 3aBapbuHuA TOK. [lo3Bonssa
perynupaHe Aopu Mo Bpeme Ha 3aBapaBaHe (mopenstT “DUAL
VOLTAGE AUTOMATIC” nma ABOIHO rpaiypaHa ckana B amrnepu).

5- OtpuuateneH KOHTakT 3a 6bp3 fgocTbn (-) 3a CBbp3BaHe Ha
3aBapbyHMA Kaben.

6-  3ABAPBYEH AMAPAT C TPUMO3ULIMOHEH CENEKTOP:
— ﬂ 3aBapsnaBaHe c enektpog MMA

WN360pbT Mexay AseTe nosuuuu B MMA ce npasy B 3aBUCUMOCT OT
BU/A Ha U3MON3BaHNA eNeKkTpos.

YctpoiictBoto  Arc  Control  System rapaHTvpa Haii-gobpa
AVHaMWKa Ha 3aBapsABaHe, necHo crtapTtupaHe (HOT START),
nJaBHO 3aBapABaHe 3a BCEKU TUM eNeKTPOoA:

=

PyTunosu, Hepbxaaemu enekTpoaun n ap.
basnunu, uenynosnu enektpoam (mog. CE) n ap.

= 3aBapaBaHe TIG:
Cneunduuro yctporctao ANTI STICK TIG.
(HOT START n ARC FORCE HeaKTuBHW, cTapTupaHe scratch npu
KOHTaKT).
7-  Uudpos ancnnen (korato e npefBUAEH).
MoKa3Ba 13XofHWA TOK, 3afiafleH € BbpTALLOTO ce Konue (Our. C-4).

Bbpxy 3agHaTa cTpaHa:
®ur.D
1-  3axpaHBaly kaben.
2- [naBeH npekbcay O/OFF - I/ON (cBeTnnHeH).

5. UHCTAJINPAHE

BHUMAHME! BCUYKWN ONEPALMU MO UHCTAJIUPAHE U
A OMEPALUN NO ENEKTPUYECKO CBBP3BAHE TPABBA 1A

CE U3BDLPLIBAT CAMO MPU HAMDBJIHO WU3FACEH U
WU3KNIOYEH OT EJIEKTPUYECKATA MPEXKA 3ABAPBYEH AMAPAT.
ENNEKTPUYECKUTE CBbP3BAHUA TPABBA OA BbAAT U3BbPLUBAHU
EAVWHCTBEHO OT OBYYEH W KBAJIMOULIMPAH 3A TA3U JENHOCT
MNEPCOHAN.

NOArOoTOBKA
PasonakoBaiiTe 3aBapbyHuMA anapart, U3BbpLIETe MOHTaXa Ha oTAeNHNTe
4acTu, KOUTO Ce CbAbPIKaT B ONaKoBKaTa.

CBby Ha 61 newm
Qur. E
CBby Ha p 6Gen-p TKa Ha enekTpopa
Qur. F

5.1 HAYMH HA NOBAUIAHE HA 3ABAPBYHUA ANAPAT

Bcuuku onucanun 3aBapbyHM anapatn B TOBa PbKOBOACTBO TpRGBa
[la Ce noBAwraTr, KaTo Ce M3Mof3Ba MpefocTaBeHaTa PbKOXBaTKa WMan
npefoCTaBeHNA PemMbK, ako ce MpeaBMKAa 3a Mofiena (C MOHTaX KakTo
e nokasaHo Ha OU. I).

5.2 PA3MOJIATAHE HA 3ABAPDBYHUA AMAPAT
OnpepeneTe MACTOTO 3a MHCTaNMPaHe Ha 3aBapbYHKA anapar, Taka ye Aa
HAMa NpenATCTBUA, KOUTO Aa Ca npej OTBOpa Ha BXOAa W Ha uU3XxoAa Ha
oxnaxpaawma eb3ayx (I'IpVIHyFlVITeTIHa umpkynauma 4ypes BeHTMnaTop, ako
1Ma TaKbB); yBepeTe ce CbleBPeMEHHO, Ye He ce acnmpupat NpoBoaALL
npax, KOPO3UBHY N3MapeHNs, BNara 1 T.H.
MogAabpaiiTe noHe 250mm cBOGOAHO MPOCTPAHCTBO OKOSO 3aBapbyuHUA
anapar.
BHUMAHUE! MocrtaBeTe 3aBapb4yHMA anapaT Ha paBHa
A MOBBPXHOCT C NOAXOAALLa TOBAPOHOCUMOCT, Cbo6paseHa ¢
Ternoto, 3a Aa ce msberHe npeobpbljaHe UAKM ONacHO
npemecTBaHe.

5.3 CBbP3BAHE KbM MPEXATA

- Mpean Aa ce U3BbPLIM, KAKBOTO M fla € eNeKTPUYecKo CBbp3BaHe,
npoBsepete, fanu [aHHUTE OT WAEHTUdMKALMOHHATa Tabena Ha
3aBapbyHNA anapaTt CbOTBETCTBAT Ha HaMPEXEHWNETO U YecToTaTa Ha
MpesaTa, HaJIMUYHI Ha MACTOTO Ha MHCTanMpaHe.

- 3aBapbyHMAT anapat TpAbGBa fa ObAe CBbp3aH €AUHCTBEHO KbM
3axpaHBalla NHCTaNaLUNA C HeyTpasneH 3a3eMeH MPOBOAHUK.

- 3a fla ce rapaHTMpa 3aluTaTa OT NHAMPEKTEH KOHTAKT, TpAbBa Aa ce
u3nonseat AudepeHumanHu NpeKbCeaym oT Tuna:

- Tun A ( ) 3a MOHObA3HU MaLINHI;
- Tun B ( ) 3a TpUasHM MaLnHW;.

C uen fa ce ynoBneTBoOpAT M3NCKBaHUAT Ha CraHpapt EN 61000-3-
11 (Flicker) ce npenopbuBa CBbp3BaHETO Ha 3aBapbyHWA anapat B
TOUKUTE Ha NHTepdelica Ha 3axpaHBallaTa Mpexa, KOUTo ca C Mo-MabK
MMMefjaHC OT:
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Zmax = 0.47 ohm (80A - 100A).

Zmax = 0.25 ohm (130A - 160A).

Zmax = 0.17 ohm (180A - 200A).
- 3aBapbyHUAT anapaT He OTroBapA Ha U3NCKBaHWATa Ha cTaHaapT |EC/
EN 61000-3-12.
AKo ce cBbpKe KbM 06LLecTBeHa 3axpaHBalla Mpexa, NHCTanMpalmaT
VAN NOTPeBUTENAT e [ITbXKeH [la NPoBepw, Aani 3aBapbyHUAT anapat
Moxe fla 6bfie cBbp3aH (ako e HeobXxoaVMO, Aa Ce HanpaBy CpaBKa B
€eHepropasnpefenMTeIHoTO PYXecTBo).
OcBeH ako He e nocouyeHo gpyro (MPGE), 3aBapbuyHMTe anapatu
Cca CbBMECTVMU C €eNeKTPOXEHN C OTKIOHEHWA B 3axpaHBalloTO
HanpexeHwue ao + 15%.
3a Aa ce v3nonsea NpaBWHO, NMPeAN fla Ce CBbpXKe WHBEPTOP®LT,
eneKTPOXeHBT TPAGBa Aa ce NpuBefe B leficTare.

5.4 WWENCEN U KOHTAKT
- Mopgenbt 230V e cHabaeH OCHOBHO CbC 3axpaHBaly Kaben ¢
HopmanusmpaH wencen, (2N + 3) 16A/250V.
Cnen ToBa MOXe [la Ce CBbPXKE KbM MPEXOB KOHTAKT, CHabheH c
npeanasuTenu unn asTomaTyeH NpeKkbesay.
3a 3aBapbyHu anapaTu 6e3 wencen (mogenu 115/230V) cebpxeTte
3axpaHBawusa Kaben ¢ Hopmanusupat wencen (2 + 3) ¢ noaxogALy
KanauyuTeT 1 MofroTeeTe KOHTAaKT Ha MpeXaTa, KOWTo e obopyasaH
C npeanasvTeny WAM aBTOMaTUYeH MNpeKbcBaYy; CreluanHata
3a3emABalla Knema TpsAbBa fa Ce CBbpXe CbC 3a3emABalLMA
NPOBOAHVK (KbNTO-3€M1eH) Ha 3axpaHBaljata NvHWA. B Tabnuua
(TAB. 1) ca NocoyeHV NpenopbYMTENHUTE CTOMHOCTV B amnepu Ha
npeanasuTenuTe CbC 3abaBeHO [eNCTBME Ha NUHWATA, N3bpaHN Bb3
OCHOBAa Ha MaKCUMAaJIHVMA HOMUWHANEH TOK, OTAABAaH OT 3aBapbyHUA
anapar 1 Ho 0TO 3aXp: Lo Hanp! X

BHUMAHMUE! Hec Ha N Ta, no-
A rope, npasu HeedukacHa cucTtemata 3a 6GesonacHocr,

npeaBuaeHa ot nponssoauTens (knac l) c nponstuyawm ot
TOBa CEpPUMO3HM pUCKOBe 3a XopaTa (Hanp. TOKOB yaap) u 3a

peametuTe (Hanp.

5.5 CBbP3BAHE HA 3ABAPBYHATA CUCTEMA
BHUMAHUE! NPEAU JA WU3BLPWWUTE CJEAHUTE
A CBbP3BAHUA, YBEPETE CE, YE 3ABAPDYHUAT AMAPAT E
CMPAH U U3KNIOYEH OT 3AXPAHBALLIATA MPEXA.
Tabnuua (TAB. 1) cbabpka MPENOPbLUUTENHNUTE CTOMHOCTM Ha
3aBapbyHNTe Kabenu (B mm?) B 3aBUCMMOCT OT MaKCUManHusa oTaaaeH
TOK OT 3aBapbyHuA anapar.

CBbp3BaHe Ha 3aBapb4yHuA Kaben KbM Kabena 3a pbKoxBaTKaTa Ha
enekTpoaa

B Kpaa ce Hamupa cneuuanHa Knema, KOATO CyXW 3a 3aTAraHe Ha
OTKpuTaTa YacT Ha eneKkTpopa.

To3u kaben TpAGBa f1a Ce CBbPXKe KbM Kiema CbC CUMBON (+).

CBby Ha Kaben Ha p TOK

TpAbBa Aa ce cBbpXe KbM fleTalna 3a 3aBapABaHe WM KbM MeTanHuA
nnoT, BbpXy KOWTO e nocTaBeH, Bb3MOXHO Hail-6n130 A0 CbegNHeHneTo,
KOeTO Ce n3BbpLuBa.

To3wn Kaben TpAGBa Aa Ce CBbPXKE KbM K/lema CbC CUMBON (-).

Mo u3KnloueHVe HAKOM BWUOBE enekTPoAM (Hanp. enekTpoan C
KUCENNHHO I'IOKpI/ITI/Ie) n3ncKBaT OepaTHa Bpb3Ka CNpAMO noco4vyeHata
nocoka.

Mpenopbkn:

- 3aB'preTe [ZLOKpaIZ KOHEeKTopuUTe Ha 3aBapbyHuUTe Kabenu B
KOHTaKTUTE 3a 6'bp3 AoCTbN (aKO nma TaKI/IBa), 3a [a ce rapaHtupa
OT/IMYEH eNeKTPUYECKN KOHTaKT; B MPOTVBEH C/lyyall Le ce nosnyym
NpeKOMePHO HarpsABaHe Ha CaM1Te KOHEKTOPU CbC CbOTBETHOTO TAXHO
6bp30 nospexaaHe 1 3aryba Ha epuKacHoOCTTa.

- M3non3BaiTe Bb3MOXHO Hall-KbcuTe 3aBapbyHN kabenu.

M3barsaiite fja U3non3Bate MeTaNHU CTPYKTYPU, KOUTO HE Ca 4acT oT

06paboTBaHNA [eTailn, BMECTO U3XOAHUA Kaben Ha 3aBapbyHMA TOK;

TOBa MOXe la Ce OKaXe OMacHO U J1a AoBee A0 He3afoBONUTEHU

pe3ynTtatn OT 3aBapABaHeTO.

6.3ABAPABAHE MMA: ONMMUCAHUE HA METOAA

6.1 OCHOBHU NPUHUMNMU

- Hanpasere cnpasBKa C yKasaHuATa Ha Npon3BoAnTeNA Ha enekTpoanTe,
Lo ce OTHacA A0 MpaBWiHaTa MONAPHOCT U ONTUMANHWA 3aBapbyeH
TOK (06MKHOBEHO Te3W yKasaHUA Ca MOCOYEHU HA OrakoBKaTa Ha
enekTpoauTe).

- BaBap‘bHHMHT TOK Tpﬂ6Ba Aa ce perynnpa B 3aBUCUMOCT OT JuameTbpa
Ha eNeKTPoAa, KOITO Ce 13MOoN3Ba W OT TUMA Ha CbeAVHEHIETO, KOETO
XenaeTe fja HanpaBuTe; 3a CripaBKa TOKOBETE, KOUTO MoraT fa ce

N3N0N3BaT 3a pas3/INyHUTE AMaMeTpn Ha eneKkTpoja ca:

@ Enextpoa (mm) .3asap'bqeu TOK (A)
min. max.
1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 160
4.0 120 200

VmaitTe npeasua, Ye Mpu efuH U Cblly AMAMETbp Ha enekTpoga
BUCOKUTE CTOWHOCTW Ce M3MOM3BaT 3a XOPU3OHTANIHO 3aBapABaHe, a
HUCKNTE Ce 13MON3BaT 3a BePTUKa/IHO 3aBapABaHe Wu 3a 3aBapABaHe
Haj HMBOTO Ha rnasara.

- MexaHnuHUTE XapaKTepUCTUKN Ha 3aBapABaHOTO CbefuHeHue ca
OnpefenaT, OCBeH OT MHTEH3UTeTa Ha M36paHuA TOK U OT Apyrut
rapameTpu Ha 3aBapABaHETO KaTo [b/KMHA Ha [ibrata, CKOPOCT 1
MOMIOXKEHME Ha M3MTbJIHEHNETO, AUAMETBP U KaYeCTBO Ha eNeKTPoamnTe
(NpaBUIHOTO CbXpaHsABaHe Ha eNeKTPOAWTe U3NCKBa Te Aa ObjaT Ha
CyXO MACTO B TEXHWTE KYTWW WU ONaKOBKN).

6.2 MPOLIEAYPA

- Moctasete mackarta MPEJ JINLIETO, pa3TbpKaiiTe BbpXa Ha enektpoaa
BbpXY /leTaiina, KOWTO Liie ce 3aBapABa, KaTo Ye v 3anansate Kneuyka
K1OpUT; TOBa € Hal-NPaBUNHUAT HAauYMH Aa 3ananute Abrata.
BHVIMAHWE: HE MOYYKBAWTE c enekTpopa Bbpxy AeTaiina; prckysare
fAa noBpeauTe obmaskaTta, KOeTo 61 3aTpyAHWNO 3ananBaHeTo Ha
[brata.

- Ouwe wom 3ananuTe fbrata, onuTaiTe ce Aa CToUTe Ha pa3CToAHue
€KBMBANEHTHO Ha [MaMeTbpa Ha U3MON3BaHKA enekTpoa W fJa
noaabpate Tasn AUCTaHUMA Bb3MOXHO MO-ABLATO MO BpPeMe Ha
3aBapABaHeTO; He 3abpaBAliTe, e HaK/IOHBT Ha eN1eKTPO/a B NOCOKa Ha
[iBVXKEHVETO TpAGBa Aa Gbae okono 20-30 rpagyca (Our. G).

- B Kpad Ha 3aBapbyHuA LWEB, iPbIHETe Kpas Ha eNnekTpoyia NeKko Hasaz
CMPAMO NocoKaTa Ha ABWXKEHWe, Hajl KpaTepa, 3a fAa U3BbpLInTe
3anb/BaHeTo, a NoC/ie PA3KO MOBAWIHETe eNeKkTPo/a OT 3aBapbyHaTta
BaHa, 3a /la n3racute Abrata.

MAPAMETPU HA 3ABAPDBYHIUA LLEB
Qur.H

7. MOAAPBXKA
BHUMAHVE! MPEOV OA W3BbPLIBATE OMEPALMM MO

A NOAAPBKKA, YBEPETE CE, YE EJIEKTPOXKEHBT E U3TACEH
VN U3KIIOYEH OT ENEKTPUYECKATA MPEXKA.

WU3BbHPEOHA MNOAAPBXKKA
OMNEPAUUUTE NO U3BBHPEAHA NOAAPBHXKKA TPABBA OA BbAAT
WU3BDBPLUEHU EAUHCTBEHO OT EKCMEPTEH U KBAJIMOULIPAH
NEPCOHAN B OBJIACTTA HA EJIEKTPO-MEXAHUKATA U B
CbOTBETCTBUE C TEXHUYECKW CTAHOAPT IEC/EN 60974-4.
BHUMAHUE! NMPEAW [A CBAJIUTE NAHEJIUTE HA
A ENEKTPOXXEHA U A CTUTHETE 10 HEFTOBATA BbTPELLHA
YACT, VYBEPETE CE, YE EJIEKTPOXXEHA E WM3rACEH U
WU3KNIOYEH OT EJIEKTPUYECKATA MPEXA.

HAkou KoHTponHm pabotu, M3B nop p BbB

BbTpellHaTa 4acT Ha eneKTPOXKeHa, MoraT fAa npeansBMKaT

CcepmoseH TOKOB yAap, MOPOfeH OT AMPEKTHUA KOHTAaKT C yacTtn

noa p u/ vnn Hap BC/IEACTBYE Ha KOHTaKTa ¢

ABKELLY ce YacTu.

- lMeprognyHoO 1 C YecToTa, 3aBuceLya OT ynoTpebaTa Ha enekTpoxeHa

1 HannumMeTo Ha npax B paboTHaTa Ccpefja, MpoBepsBalTe BbTPeLLHaTa

UacT Ha efieKTpOXeHa W MouUCTBaliTe npaxa, KOWUTO Ce e HaTpynan

BbPXY TpaHchopmaTopa, NOCPEACTBOM CTPYA OT CYX CrbCTeH Bb3flyX

(max 10 bar).

He HacouBaliTe CTpysTa CbC CrbCTEH Bb3AYX BbPXY €EKTPOHHMTE

nnaTky; 3a TAXHOTO MOYMCTBaHe TPAGBA Aa NPeABUANTE MHOTO MeKa

ueTKa Unu cneLanHu 3a ToBa pasTBOpUTENU.

- [pu nouncTBaHETO NPOBEpPeTe, Aanu eNeKTPUYECKUTE CbeNHEHUA ca

[obpe 3aTerHati 1 jany n3onauvsTa Ha kabenute He e NoBpeaeHa.

B Kpas Ha Te3u onepaLm nocTaBeTe OTHOBO MaHeNMTe Ha eleKTPOXKeHa

KaTo 3aTerHeTe JoKpail BCUYKM BUHTOBe.

B HMKaKBB C/lyyalt He 3aBapsBaiiTe Npy OTBOPEHa MaLLVHA.

- Cnep KaTo CTe M3BbPLIMIN MOAAPBKKA WM MOMPaBKa, Bb3CTaHOBETe
BPb3KMTe U Kabenaxute, Kakto ca 6uanm mpean ToBa Kato ce
NOrpuXNTe Aa He BAN3AT B KOHTAKT C ABVKELLM C& YacTV UAW YacTy,
KOWTO MoraT Aa AOCTUTHAT BUCOKM TemrepaTypu. CBbpXeTe BCUYKM
NPOBOAHNLW, KaKTO ca 611 Npeay ToBa KaTto ce norpuxuTte fa 6baat
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pasfeneHn mexgy TAX BPb3KWUTE Ha MbpPBUYHUA TpaHCd)OpMaTOp C
BWUCOKO HanpexeHune OT Te3n Ha BTOpU4YHUA Tpch¢opmaT0p C HUCKO
HanpexeHve.

VI3non3BariTe BCUUYKN OPUTVHANHY Wabu 1 BUHTOBE, 3a 3aTBapAHETO
Ha CTpyKTypaTa.

8. OTKPUBAHE HA MOBPEAN

B CJIYYA HA HEYOBNIETBOPUTE/IHO ®YHKLIMOHMPAHE W MPEAV IA
W3BBPLUMTE MO-CUCTEMATUYHW MPOBEPKW WU A CE OBbPHETE
KbM BALUMAT CEPBM3 3A TEXHWMYECKO OBC/YXBAHE, MPOBEPETE
OANN:

- 3aBapbyHUAT TOK, perynupaH upes pbkoxsaTkaTa, Aa 6bie aaekBaTeH
Ha iameTbpa 1 Ha U3MON3BaHA BUA eNeKTPOA.

C rnaBeH npekbcsay Ha "ON” cboTBeTHaTa namna CBeTW; B NPOTUBEH
cnyyannt pedekTbT OBMKHOBEHO Ce Hamupa B 3axpaHBalata NUHUA
(kabenn, KOHTaKT U/UNu Wencen, NpeanasuTeny u TH.).

He cBeTM XxbnTata uWHAWKATOpHa famna, KOATO CUrHanusupa
3a/le/iCTBAHETO Ha TepMWYHATa 3aluTa 3a MpeKkaneHo BUCOKO U
npeKaneHo HUCKO HanpeXeHe NN Kbco CbefiHeHVe.,

YBepeTe ce, Ye e Cna3eHo HOMVHANTHOTO CbOTHOLLEHVE Ha MpeKbCBaHe;
B C/lyyall Ha 3ajeiCTBaHe Ha TepMOCTaTUYHaTa 3aluTa, u3vyakaunTe
eCTeCTBEHOTO OX/ak[jaHe Ha 3aBapbyHWA anapat, npoBepeTe
dYHKLMOHANHOCTTa Ha BEHTUNATOPa.

MpoBepeTe HanpeXeHNETo Ha IMHNATA: aKo CTOMHOCTTa e NnpeKaneHo
BICOKa WM NPEeKaNeHo HICKa 3aBapbUYHUAT anapart ocTaBa 6/10KMpaH.
MpoBepsABaiTe, fannm HAMAa KbCO CbeAvHeHVWe Ha K3xoda Ha
3aBapbYHVIA anapart: B TO3u Clyyal, NPUCTbINETE KbM OTCTPaHABAHETO
Ha npobnema.

CBbp3BaHMATa Ha Bepurata 3a 3aBapsABaHe ca U3BbpLUEHN NPABUIHO,
0co6eHo, Aanu KnewuTte Ha 3amacABalua Kaben ca peanHo CBbp3aHn
KbM AeTaiina 6e3 MOCTaBAHETO Ha UW3oAMpalyy matepuanv (Hanp.
nakose).

(TR) |
TALIMAT KILAVUZU

AL

DIKKAT! KAYNAK MAKINESINi KULLANMADAN ONCE, TALIMAT
KILAVUZUNU DiKKATLE OKUYUN.

1. ARK KAYNAGI iCIN GENEL GUVENLIK

Operator, kaynal li kull yeterince
egitilmis ve ark kaynagi |§Iemlerlyle baglantili riskler, ilgili koruma
onlemleri ve acil durum prosediirleri hakkinda bilgilendirilmis
olmaldir.

(“EN 60974-9: Ark kaynak makineleri. Kisim 9: Kurulum ve kullanim’
standardini da referans olarak alin).

"

- Kaynak devresiyle dogrudan temaslardan kaginin; kaynak
i tarafind gl yiiksiiz gerilim bazi durumlarda
tehlikeli olabilir.

Kaynak kablolarmm baglantisi, denetleme ve onarim islemleri

24 k L lll vegu; I ? bek iyle bagl
kesilmis olarak yapiimalid
- Torg asginma par;alarml deglstlr den 6nce kaynal ki
kapatin ve gii¢ b b glantisini kesin.

Elektrlksel kurulumu ongorulen standartlara ve is kazalarini
I I larina uygun sekilde gergeklestirin.

Kaynak maklne5| sadece topraga baglanmis notr iletkenli bir giig

hecl, hadal

Kilde haal

- Elektrik prizinin koruyucu topraga dogru s

- Calisma alanindan tiim yanici maddeleri (6rnegin, ahsap, kagit,
bez parcalar, vb.) uzaklastirin.

- Tipii, glines radyasy da (kull
kaynaklarindan uzak tutun.

3\

KAYNAK DUMANI TEHLIKELI OLABILIR

Kaynak sirasinda meydana gelen dumanlar zehirli gaz ve buhar
icerir.

Kaynak dumani,

IARC (Uluslararasi Kanser Arastirmalari Ajansi) 118 monografi serisi
baglaminda belirtilmis oldugu gibi kansere neden olan maddeler
icerir.

liyorsa) dahil olmak iizere 1s1

Kaynak d I zehirliligi asagidaki faktorlere baghdi
- kaynak igin kullanil

- elektrotlar ve kaynak teli;

- ortiiler;

- deterjanlar, yag ¢oziiciiler ve benzerleri;

- kullanilan kaynak surecl.

Tiim operatorler, kay | larinin

indirmek amaciyla

a§ag|da yer alan kurallari izlemelidi
bas olasi kaynak d indan uzak tutun;

- bu dumanlari solumayin;

- yeterli bir hava degisimini veya ark yakininda kaynak dumanlarini
giderecek araglarin mevcudiyetini saglayin;

- havalandirma yetersizise, elektrikli hava temizleme respiratorii ile
birlikte bir kaynakgi kaski kullanin.

2019/130/EU direktifine uyum saglanmasi amaaiyla: calisma faaliyeti

sirasinda calisanlarin kanserojen veya mutajen maddelere maruz

kalmalarlndan kaynaklanan rlsklere karsi1 korunmasi |Ie ilgili olarak

yonlari ve bunlara maruz
kalma siirelerine gore kaynak dumanlarina maruziyet sinirlarinin
degerlendirilmesine iligkin sistematik bir yaklasim gereklidir.

DOL0O®

Elektrot, islenmekte olan parca ve yakinlarda bulunan (erisilebilir)
topraklanmis olasi metal pargalarla ilgili olarak yeterli bir elektrik
yalitimi uygulayin.

Bu, normal olarak, bu ongoriilen
bashklar ve is elbiseleri giyilerek ve izole platform veya halilar
kullanilarak elde edilebilir.

- IARC 118 monografmda belirtilmis oldugu gibi, ultraviyole
ady jendir; ayrica, ultraviyole ve kizilotesi
radyasyonlar gozlere zarar verebilir ve cildi yakablllr
UNI EN 175 di ile kelere veya k a monte
edilmis UNI EN 169 veya UNI EN 379 ile uyumlu 6zel filtrelerle
daima gozlerinizi koruyun.

Ust deriyi ark tarafindan iiretilen ultraviyole ve kizilotesi 1ginlara
maruz birakmaktan kaginarak, atese dayanikh 6zel koruyucu
giysiler (UNI EN 11611’ uygun) ve kaynak eldivenleri (UNI EN
12477'ye uygun) kullanin; koruma, yansitici olmayan ekranlar veya
perdeler araciligiyla ark yakinindaki diger kisileri de kapsamalidir.
Giiriiltii: Ozellikle yogun kaynak islemleri nedeniyle, 85dB (A) ‘ya
esit veya daha yiiksek bir kisisel giinlilk maruziyet seviyesi (LEPd)
dogrulanirsa, uygun kisisel koruyucu donanimlarin kullanimi
zorunludur (Tablo 1).

LO®AEOE®

ELEKTRIK VE MANYETIK ALANLAR TEHLIKELi OLABILIR
Herhangi bir iletkenden gegen elektrik akimi, lokalize elektrik ve

badalamd 1di I kieahil

oldugunu kontrol ederek emin olun.
- Kaynak makinesini nemli veya islak mekanlarda veya yagmur
altinda kullanmayin.

badl Kkahlol

yetik alanlarin (EMF) olusmasina neden olur. Kaynak akimi,
kaynak devresi ve kaynak makinesinin etrafinda bir EMF alani
yaratir.
Elektromanyetik alanlar bazi tibbi cihazlar (6rnegin kalp pili,

Yalitimi bozul

veya

ilari gevsemis olan 1

kullanmayin.

YAV

- Yania sivi veya gaz iiriinler iceren veya daha 6nceden icermis
olabilecek kaplar, sivi tasima kaplari veya borular tizerinde kaynak

yapmayin.
- Klorlu sol ler ile izl i I ler lizerinde veya bu
ddelerin yak da cal | kaqmm

- Basingh kaplar uzermde kaynakyapmaym.

| cihazlari, metal pr vb.) ile etki girebilir.
Bu cihazlan kullananlarla ilgili olarak yeterll koruyucu onlemler
alinmaldir. Ornegin, bu kisilerin kay
alanina girmelerinin yasaklanmasi veya kaynakgilar icin bireysel risk
degerlendirmesi yapilmasi.
Bu kaynak makinesi, sadece endiistriyel ortamda profesyonel
amaglar dogrultusunda kullanim |g|n liriin teknik standartlarimi
karsilar. Ev or yetik alanl maruz
kalmasiyla ilgili temel limitlere uygunluk garanti edilmez.
Biitlin op orler, kaynak devresinden EMF alanlara maruziyeti
minimuma indirmek icin asagida siralanan kurallara uymalidir:

n elekt
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Kaynak kablolarini hlrblrlerme yakla;tlrm Miimkiin oldugunda,

- Ortam su:akllgl -20°Cile 55"C arasinda olmalidir.

yapis bant|le blolari sak yin; Maki sivi kapsay g iinitesi ile donatilmis ve ortam
- Bas ve govdenizi kaynak devresind timkiin olan en fazla 1cakhig 0°C altinda olmasi halinde: iiretici tarafindan 6nerilen

uzaklikta tutun; antifriz sivisi kullanin veya siviyi hidrolik devre ve tanktan tamamen
- Kaynak kablolarini asla metal inetrafinaveyaviicudunuza  bosaltin.

dolamaym; Makineyi nem, kir ve korozyona karsi korumak icin daima yeterli
- Viic ' k devresi or da olarak kaynak yin; onlemler alin.

Her iki kaynak kablosunu viicudun ayni tarafinda tutun,
Kaynak akimi geri doniis kablosunu kaynak yapilacak parcaya,
yapilacak ek yerine miimkiin oldugunca yakin baglayin;

- Kaynak maki yakin kay
- Bulun operatorler EMF veri f|§|nde bellrtlldlgl gibi gerekli
felere riayet etmelidir;

EMF kaynagindan, asildiginda maruziyetin izin verilebilir

)i ¢

mmmm  BERTARAF EDILME

Bu kaynak makinesini kullanim 6mrii sonunda normal ev atiklariyla
birlikte bertaraf etmeyin.

Bu elektrikli ekip elektrikli ekip in bertaraf edilmesi ve

minimum degerin %20'sinden daha az oldugu bir noktad f
d=55cm.

- A sinifi ekipmani:

Bu kaynak makinesi, sadece endiistriyel ortamda profesyonel
amaglar dogrultusunda kullanim igin iiriin teknik standardinin
gerekliliklerini karsilar. Ev olarak kullanilan binalarda ve ev igi
kull icin disiik gerilimli bir giic besleme
sebekesine dogrudan bagh olan binalarda elektromanyetik
uyumluluga uyum garanti edilmez.

A ILAVE TEDBIRLER

- KAYNAK iSLEMLERI:

- Elektrik carpmasi riskinin yiiksek oldugu ortamda

- Kapali alanlarda

- Yanici veya patlayict maddelerin mevcudwetmde

“Uzman bir Sorumlu” taraflndan onceden DEGERLENDIRILMELI ve

daima acil durumlar halind. k icin egitilmis

diger kisilerin mevcudiyetiyle yapilmahdir.

“EN 60974-9: Ark kaynak makineleri. Kism 9: Kurulum ve

kullanim” standardinin 7.10; A.8; A.10 maddelerinde agiklanan

teknik koruma vasitalari BENIMSENMELIDIR.

Giivenlik platformlarinin olasi kullanimi disinda, operatoriin

kaynak islerini yerden yiiksekte yapmasi YASAKLANMALIDIR.

- ELEKTROT TUTUCULARI VEYA TORGLAR ARASINDAKi GERILiM:

tek bir parca iizerinde veya elektrikle bagh birkag parca iizerinde
birden fazla kaynak | i ile cahsildiginda, iki farkh elektrot
tutucusu veya torcu arasinda izin verilen sinirin iki katina
ulasabilecek bir degerde yiiksiiz gerilimlerin tehlikeli bir toplami
uretilebilir.
Uzman bir koordinatériin bir risk mevcudiyetinin olup olmadigini
belirlemek ve “EN 60974-9: Ark kaynak makineleri. Kisim 9:
Kurulum ve kullanm” standardinin 7.9 saylll maddesinde
belirtildigi gibi yeterll koruyucu 6nlemlerin gl L
iin enstrii | 6lgiim yap gerekir.

hinal a1

ARTIK RiSKLER
UYGUNSUZ KULLANIM: kaynak makinesinin ongoriilenden
farkli herhangi bir islem icin kullanilmasi tehlikelidir (6rnegin su
sebekesi borularinin buzunun ¢éziilmesi).
Sapin kaynak makinesini askiya takma araci olarak kullaniimasi
yasaktir.
YANMA RisKi
Kaynak makinesinin bazi parcalari (torg, elektrot tutucu masa) ve
bunlarin yakinindaki alanlar 65°C tizerindeki sicakliklara ulasabilir:
uygun ve yeterli koruyucu giysilerin kullaniimasi gerekir.
Heniiz kaynak yapilmis olan parcaya dokunmadan &nce
sogumasini bekleyin!

ORTAM SARTLARI (EN 60974-1)
- Kaynak makinesini sadece asagida belirtilen ortam sartlarinda
kullanin:
« -10°Cile 40°C arasinda olan ortam sicakhg:;
« 40°C'de %50 lizerinde olmayan hava bagil nem orani;
« 20°C'de %90 iizerinde olmayan hava bagil nem orani;
« Ortam havasi toz, asit, gaz veya asindirici maddeler, vb.
bulundurmamalidir.

DEPOLAMA
- Makineyi ve
mekanlara yerlestirin.

larini ( balajsiz) kapal

veya

geri doniistiiri tahsis edilmis toplama noktalarmda bertaraf
etmek veya iiriinlin satin al Id ya basvurmak
kullanicinin sorumlulugundadir. Bu hukum, sadece Avrupa Birligi

topraklarinda ekipmanlarin bertaraf edilmesiyle ilgilidir (WEEE).

2. GiRi$ VE GENEL TANIM

Bu kaynak makinesi, ark kaynak icin bir akim kaynagi olup, ortili
elektrotlarin (rutil, asidik, bazik) MMA kaynagt icin gerceklestirilmistir.

Bu kaynak makinesinin (INVERTER) yiiksek hiz ve regiilasyon hassasiyeti
gibi spesifik 6zellikleri makineye mikemmel kaynak kalitesi saglar.

2.1 BASLICA OZELLIKLER

- Kaynak akim ayari.

- Ayarlanan kaynak akiminin ekran tizerinde gériintiilenmesi (6ngdriilen
yerlerde).

KORUMALAR

- Termostatik koruma.

- Anormal gerilimlere karsi koruma (gt kaynag gerilimi ¢ok y(iksek veya
cok diistik).

- Anti-stick koruma (MMA).

2.2 TALEP UZERINE TEDARIK EDILEN AKSESUARLAR
- MMA Kaynak Kiti.
- Kendiliginden kararan maske: sabit veya ayarlanabilir filtreli.

3. TEKNIK VERILER

3.1 VERI ETIKETi

Kaynak makinesinin kullanimi ve performansi ile ilgili ana veriler, 6zellikler
etiketinde asagidaki anlamlarla 6zetlenmistir:

Sekil A
1-  Ark kaynak makinelerinin glvenligi ve imalati icin AVRUPA referans
standardi.
2-  imalatgi adi ve adresi.
3- Model adi.

4-  Kaynak makinesinin i¢ yapisinin sembold.

5-  Ongoériilen kaynak isleminin sembolii.

6- S sembolii: Kaynak islemlerinin elektrik carpmasi riski yiiksek olan
bir ortamda (6rnegin biiylik metal kiitlelerinin ¢ok yakininda)
yapilabilecegini belirtir.

7- Glg hatti semboli:
1~: monofaze alternatif gerilim;
3~: trifaze alternatif gerilim.

8- Mahfaza koruma derecesi.

9-  Glig besleme hatti karakteristik verileri:

- U, :Kaynak makinesinin alternatif gerilimi ve gic besleme frekans.
= |, nax - Hat tarafindan emilen maksimum akim.
- 1, - Efektif gli besleme akimi.
10 - Kaynak devresinin performansi:
- U, 1 yliksiiz maksimum gerilim (acik kaynak devresi).
- 1L,/U, : Kaynak islemi sirasinda kaynak makinesi tarafindan
saglanabilecek akim ve karsilik gelen normalize gerilim.

X : Kullanim orani: kaynak makinesinin karsilik gelen akimi

saglayabilecegi streyi belirtir (ayni stitun). 10 dk. bir ¢evrim

bazinda % olarak ifade edilir (6rnegin %60 = 6 dakika calisma, 4

dakika durma; ve bu sekilde devam eder).

Kullanim faktorlerinin (etiket plakasi tizerinde, 40°C ortam referans

alinarak) asilmasi halinde, termik korumalar miidahale edecektir.

- A/V-A/V:Karsilik gelen ark geriliminde kaynak akiminin (minimum
- maksimum) regulasyon araligini belirtir.

11- Kaynak makinesinin tanitimi icin seri numarasi (teknik yardim
hizmeti, yedek parca talebi, Uriiniin kokeninin arastinlmasi igin
bildirilmesi zorunludur).

12- ——} : Hat korumasi icin &ngoriilmesi gereken gecikmeli
devreye giren sigortalarin degeri.

13- Anlamlari 1. Béliimde “Ark kaynagdi icin genel giivenlik” baglaminda
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yer alan gtivenlik kurallarina atifta bulunan semboller.

Not: Gosterilen etiket 6rnegi, sembollerin ve rakamlarin anlami agisindan
bilgi mahiyetindedir; elinizde bulunan kaynak makinesinin teknik
verilerinin kesin degerleri dogrudan kaynak makinesinin etiketinden
alinmalidir.

3.2 DIGER TEKNIK VERILER
- KAYNAK MAKINESi:
- tablo 1%e bakiniz (TAB.1)
- % USE AT 20°C (kaynak makinesinin kaplamasi izerinde mevcutsa).
USE AT 20°C, her cap igin (@ ELECTRODE), her elektrot degisimi igin
20 saniyelik bir duraklama ile 20°C'de 10 dakikalik bir aralik icinde
(ELECTRODES 10 MIN) kaynak yapilabilecek elektrotlarin sayisini
ifade eder; bu veri, kaynaklanabilir maksimum elektrot sayisina gore
ylizde degerinde (%USE) de belirtilir.
- ELEKTROT TUTUCU MASA: tablo 2’ye bakiniz (TAB.2)
Kaynak makinesinin agirhg tablo 1 baglaminda gosterilmistir
(TAB.1)

4. KAYNAK MAKINESININ TANIMI

Kaynak makinesi, esasen baskili devreler tizerinde gergeklestiriimis ve

maksimum gvenilirlik ve distik bakim saglamak icin optimize edilmis

gli¢ modiillerinden olusur.
Sekil B

1-  Besleme hatti girisi (1~), dogrultucu grubu ve esitleme kapasitorleri.

2- Transistorlere anahtarlama  koprist  (IGBT) ve  suriciler:
dogrultulmus hat gerilimini yiksek frekansli alternatif gerilime cevirir
ve gli¢ reglilasyonunu gerekli kaynak akimina/gerilimine gére yapar.

3- Yiksek frekans transformatori: ark kaynadi islemi icin gerilim ve
akimi gerekli degerlere uyumlu kilma ve ayni zamanda kaynak
devresini glic besleme hattindan galvanik olarak izole etme
fonksiyonuna sahiptir.

4-  Esitleme enduktansh ikincil dogrultucu kopri: ikincil sargi tarafindan
saglanan alternatif gerilimi/akimi ¢ok disik dalgalanma ile dogru
akima/gerilime donusturdr.

5-  Elektronik kontrol ve regilasyon: Elektrodun erimesi sirasinda akimin
dinamik yanitini belirler (anlk kisa devreler) ve gtvenlik sistemlerini
denetler.

"DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” modelinde ayrica sebeke gerilimini (115V
ac - 230V ac) otomatik olarak taniyan ve kaynak makinesini dogru
calismaya hazirlayan bir cihaz da mevcuttur.

4.1 KONTROL, AYARLAMA VE BAGLANTI CIHAZLARI

4.1.2 KAYNAK MAKINESI

On taraf iizerinde:

Sekil C

1-  Kaynak kablosunu baglamak icin hizli pozitif priz (+).

2-  SARI LED: normalde sontiktir, yanik oldugunda ise asagidaki cesitli
nedenlerden dolayi kaynak akimini bloke eden anormal bir durumu
belirtir:

- Termik koruma: kaynak makinesi icinde asiri bir sicakliga ulasildi.
Makine, normal bir sicakliga erisene kadar akim tedarik etmeden
acik kalir. Yeniden eski duruma gegis otomatiktir.

Etiket degerine gore hatti asiri ve diisiik gerilime karsi koruma.

DIKKAT: Ust gerilim sininnin asilmasi, cihazi ciddi sekilde

hasara ugratabilir.

- ANTI STICK koruma: elektrot kaynaklanacak malzemeye yapisirsa
otomatik olarak kaynak makinesini bloke eder ve elektrot tutucusu
masasina zarar vermeden elektrodun manuel olarak ¢ikarilmasini
saglar.

3-  YESIL LED: Kaynak makinesinin sebekeye bagli ve calismaya hazir
oldugunu belirtir.

4- Kaynak akimini ayarlamak icin topuz. Kaynak sirasinda bile
ayarlamaya izin verir ("'DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" modeli Amper
biriminde cift kademeli bir 6lcekle donatilmistir).

5-  Kaynak kablosunu baglamak icin hizli negatif priz (-).

6- UG POZISYONLU SEGICILI KAYNAK MAKINESI:

i 51‘1’5 MMA elektrot kaynagi

MMA iki pozisyonu arasindaki secim, kullanilan elektrot tipine gére
yapilir.

Arc Control System - Ark Kontrol Sistemi cihazi, her elektrot tipi icin
en iyi kaynak dinamiklerini, kolay baslatma (HOT START), akiskan

kaynaklama garanti eder:
%:' Rutil, inox, vb. elektrotlar.

=

Bazik, seliilozik elektrotlar (mod. CE), vb.

= TIG Kaynag::
TIG icin 6zel ANTI STICK cihazi.
(HOT START ve ARC FORCE etkin degil, stirtme ile baslangic).
7-  Sayisal ekran (6ngoriilen yerlerde).
Topuz araciligiyla ayarlanan ¢ikis akimini géruntiler (Sekil C-4).

Arka yan lizerinde:

Sekil D
1-  Gug besleme kablosu.
2-  O/OFF - 1/ON genel salter (isikh).

5.KURULUM
DIKKAT! TUM KURULUM VE ELEKTRIK BAGLANTILARI
A iSLEMLERI, KAYNAK MAKINESi KESINLIKLE KAPALI VE GUG
BESLEME SEBEKESINE BAGLANTISI KESILMiS OLARAK
YAPILMALIDIR.
ELEKTRIK BAGLANTILARI SADECE UZMAN VEYA NITELiKLi PERSONEL
TARAFINDAN YAPILMALIDIR.

MONTAJ
Kaynak makinesini ambalajindan gikarin, ambalaj icinde bulunan sokali
parcalarin montajini gergeklestirin.

Geri doniis kablosu-masa birlestirilmesi
Sekil E

Kaynak kablosu-elektrot tutucu masa birlestirilmesi
Sekil F

5.1 KAYNAK MAKINESINi KALDIRMA YONTEMi

Bu kilavuzda tanimlanan buttin kaynak makineleri, sap veya model icin
6ngoriilmis ise birlikte tedarik edilen (SEKIL I baglaminda tanimlanmis
oldugu gibi monte edilen) kayis kullanilarak kaldinimaldir.

5.2 KAYNAK MAKINESININ YERI
Kaynak makinesinin kurulacagi yeri, sogutma havasinin (mevcut ise, fan
araciligiyla zorunlu hava sirkiilasyonu) giris ve gikis agikliklarinin hizasinda
engel olmayacak sekilde belirleyin; ayni zamanda, iletken tozlarin,
asindirici buharlarin, nem, vb. emilmedigini kontrol ederek emin olun.
Kaynak makinesinin etrafinda en az 250mm bos bir alan birakin.
DIKKAT! Kaynak makinesini, devrilmesini veya tehlikeli
A kaymalari 6nlemek amaciyla agirliga uygun kapasitede
diiz bir yiizey iizerinde konumlandirin.

5.3 SEBEKEYE BAGLANTI

- Herhangi bir elektrik baglantisini gerceklestirmeden o6nce kaynak
makinesinin etiket verilerinin kurulum yerinde mevcut sebeke gerilimi
ve frekansina karsilik geldigini kontrol edin.

Kaynak makinesi sadece topraga baglanmis nétr iletkenli bir glg
besleme sistemine baglanmalidir.

Dolayl kontaga karsi koruma garanti etmek amaciyla asagidaki tip
diferansiyel salterleri kullanin:

- Monofaze makineler igin ( ) A tipi;
) B tipi.

- EN61000-3-11 (Flicker) Standardinin gerekliliklerini karsilamak amaciyla
kaynak makinesinin glic besleme sebekesinin asagida belirtilenden
daha az bir empedans iceren arayiiz noktalarina baglanmasi tavsiye
edilir:

Zmax = 0.47 ohm (80A - 100A).
Zmax = 0.25 ohm (130A - 160A).
Zmax = 0.17 ohm (180A - 200A).

- Kaynak makinesi, IEC/EN 61000-3-12 standardinin gerekliliklerini

karsilamaz.

Kaynak makinesi bir kamu besleme sebekesine baglanir ise, kaynak

makinesinin baglanabildigini dogrulamak montaj gérevlisinin veya

kullanicinin - sorumlulugundadir  (gerekirse dagitim  sebekesinin
yoneticisine danisin).

Kaynak makineleri, aksi belirtiimemis ise (MPGE), besleme geriliminde

+%715'e kadar varyasyonlar icin elektrojen gruplari ile uyumludur.

Dogru kullanim igin elektrojen grubu, inverterin baglanmasindan 6nce

calisma rejimine getirilmelidir.

- Trifaze makineler igin (

5.4 Fi$ VE PRiZ

- 230V modeli genelde (2Faz + T) 16A/250V normalize bir fisli glic
kablosuyla donatilmistir.
Dolayisiyla, sigortalar veya otomatik anahtarla donatilmis bir sebeke
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prizine baglanabilir.

- Fisi kay i icin (115/230V modelleri) giic

kablosuna yeterli kapasitede normalize bir fis (2Faz + T) baglayin
ve sigortalar veya otomatik anahtarla donatilmis bir sebeke prizi
hazirlayin; 6zel toprak terminali, gli¢ besleme hattinin (sari-yesil) toprak
iletkenine baglanmalidir. Tablo (TAB.1), kaynak makinesi tarafindan
saglanan maksimum nominal akim ve nominal besleme gerilimine
gore secilen gecikmeli hat sigortalarinin amper biriminde 6nerilen
degerlerini gosterir.
f DIKKAT! Yukarida belirtilen kurallara uyulmamasi, imalatgi

tarafindan 6ngoriilmiis olan (sinif 1) giivenlik sistemini

etkisiz kilar ve bunun neticesi olarak insanlar (6rnegin
elektrik carpmasi) ve esyalar igin (6rnegin yangin) ciddi riskler
meydana gelir.

5.5 KAYNAK DEVRESi BAGLANTILARI
DIKKAT! ASAGIDAKI BAGLANTILARI YAPMADAN ONCE
A KAYNAK MAKINESININ KAPALI VE GUG BESLEME
SEBEKESINE BAGLANTISININ  KESiLMi$ OLDUGUNU
KONTROL EDEREK EMiN OLUN.
Tablo (TAB. 1), kaynak makinesi tarafindan saglanan maksimum akima
bagh olarak (mm? biriminde) kaynak kablolari icin onerilen degerleri
gosterir.

Kaynak kablosu ile elektrot tutucu masa arasindaki baglanti
Terminal tzerinde, elektrodun agik olan kismini kilitlemeye yarayan 6zel
bir kelepge bulundurur.

Bu kablo, genelde (+) semboliinti taslyan klemense baglanmalidir.

Kaynak akimi geri doniis kablosunun baglantisi

Kaynak yapilacak parcaya veya lizerine yerlestirilmis oldugu metal
tezgaha, uygulanmakta olan eke miimkiin oldugunca yakin baglanmalidir.
Bu kablo, genelde (-) semboliinii tasiyan klemense baglanmalidir.

istisnai olarak, bazi elektrot tipleri (6rnegin asit kaplamali elektrotlar)
belirtilen alisiimis bicime gore ters baglanti gerektirir.

Onemli tavsiyeler:

- Mikemmel bir elektrik temasi saglamak igin kaynak kablolarinin
konnektorlerini hizli soketlerin (mevcut ise) icinde tamamen sona kadar
déndiriin; aksi takdirde, konnektérlerin asiri 1sinmalari ve dolayisiyla
hizla bozulmalari ve verimlilik kaybiyla karsilasilacaktir.

- Mumkin olan en kisa kaynak kablolarini kullanin.

Kaynak akimi geri donts kablosu yerine, calisilmakta olan pargaya ait

olmayan metal yapilari kullanmaktan kaginin; bu, glivenlik agisindan

tehlikeli olabilir ve kaynak i¢in memnun edici olmayan sonuglar
verebilir.

. MMA KAYNAK: PROSEDURUN TANIMI

.1 GENEL iLKELER

Dogru polarite ve optimal kaynak akimi ile ilgili olarak (bu bilgiler
genelde elektrotlarin ambalajlarinin Gizerinde bulunur) elektrot Greticisi
tarafindan verilen bilgiler referans olarak alinmalidir.

Kaynak akimi, kullanilan elektrot capina ve uygulanmak istenilen
ek tipine gore ayarlanmalidir; bilgi mahiyetinde olmak Uzere, cesitli
elektrot caplari igin kullanilabilecek akimlar sunlardir:

6.
6.

@ Elektrot (mm) - Kaynak akim (A)
min. max.
1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 160
4.0 120 200

- Aynielektrot capiyla diiz pozisyonda yapilan kaynaklar icin yiiksek akim
degerlerinin kullanilacag, dikey veya bas Ustti kaynak pozisyonlarinda
ise daha dustik akimlarin kullanilmasi gerekecegi unutulmamalidir.

- Kaynak yapilan ekin mekanik 6zellikleri, secilen akim yogunlugunun
yani sira, ark uzunlugu, hiz ve uygulama pozisyonu, elektrotlarin capi
ve kalitesi gibi diger kaynak parametreleri tarafindan belirlenir (dogru
sekilde muhafaza igin elektrotlari 6zel ambalajlar veya kaplar icinde
korunarak nem almayacak sekilde saklayin).

.2 PROSEDUR

- Maskeyi YUZ ONUNDE tutarak, elektrodun ucunu, bir kibrit cakarmis
gibi bir hareket uygulayarak, kaynaklanacak parcaya surtiin; bu, arki
tutusturmak igin en dogru metottur.

DIKKAT: Elektrodu parca UZERINE VURMAYIN; arkin ateslenmesi
zorlasarak 6rtiniin zarar gérmesi riskiyle karsi karsiya kalinir.

o

- Ark ateslenir ateslenmez, parcadan, kullanilan elektrot capina esit
bir uzaklikta kalmaya ve kaynak uygulamasi sirasinda bu mesafeyi
mimkiin oldugunca sabit tutmaya gayret gosterin; elektrodun ilerleme
yoniinde egiminin yaklasik 20-30 derece olmasi gerektigini unutmayin
(Sekil G).

- Kaynak kordonunun sonunda, elektrot ucunu ilerleme yoniine gére
biraz geriye, dolguyu gergeklestirmek icin kraterin Ustline getirin,
ardindan arkin séndurilmesini saglamak icin elektrodu hizla ergime
banyosundan kaldirin.

KAYNAK KORDONUNUN GORUNUMLERi
Sekil H

7.BAKIM
DIKKAT! BAKIM iSLEMLERINi GERGEKLESTIRMEDEN ONCE
A KAYNAK MAKINESININ KAPALI VE GUC BESLEME
SEBEKESINE BAGLANTISININ  KESILMi$ OLDUGUNU
KONTROL EDEREK EMiIN OLUN.

OLAGANUSTU BAKIM
OLAGANUSTU BAKIM iSLEMLERi, SADECE ELEKTRIK-MEKANIK
ALANLARINDA UZMAN VEYA NITELIKLIi PERSONEL TARAFINDAN
VE IEC/EN 60974-4 TEKNiK STANDARDINA UYGUN OLARAK
YAPILMALIDIR.
DIKKAT! KAYNAK  MAKINESININ PANELLERINi
A GIKARMADAN VE MAKINE iCiNE ERISMEDEN ONCE KAYNAK
MAKINESININ KAPALI VE GUC BESLEME S$EBEKESINE
BAGLANTISININ KESILMi$ OLDUGUNU KONTROL EDEREK EMIN
OLUN.

Kaynak makinesi iginde gerilim altinda uygulanan olasi kontroller,
gerilim altinda olan pargalarla dogrudan temastan meydana gelen
ciddi elektrik carpmasina ve/veya hareket halinde olan organlarla
dogrudan temas nedeni yaralanmalara neden olabilir.

- Duzenli araliklarla ve her haliikarda kullanima ve ortamin tozluluk
derecesine bagl olarak kaynak makinesinin igini inceleyin ve basingh
kuru hava jeti ile (maksimum 10bar) transformator, reaktans ve
dogrultucu Gzerinde birikmis tozu giderin.

Basingli hava jetini elektronik kartlara yonlendirmekten kaginin; bunlari,
gerekmesi halinde ¢ok yumusak bir firca veya uygun coziictlerle
temizleyin.

- Bu firsattan faydalanarak, elektrik baglantilarinin sikica kilitli oldugunu
ve kablolarin yalitiminda hasar bulunmadigini kontrol edin.

Bu islemler tamamlandiginda, sabitleme vidalarini iyice kilitleyerek
kaynak makinesinin panellerini yeniden monte edin.

- Monte edilmemis, acik kaynak makinesiyle kaynak islemlerini
yapmaktan kesinlikle kaginin.
- Bakim veya onarm vyaptiktan sonra baglantilari ve kablolar

baslangictaki sekilde yeniden dizenleyin ve bunlarin hareket
eden kisimlar veya asin sicakliklara erisebilecek kisimlara temas
etmemelerine 6zen gosterin. Biitlin iletkenleri baglangicta olduklari
sekilde sarmalayin, ylksek gerilimli birincil devre baglantilarini distik
gerilimli ikincil devre baglantilarindan iyice ayrilmis durumda tutmaya
6zen gosterin.

Sasinin yeniden kapatilmasi i¢in butin orijinal rondela ve vidalari
kullanin.

8. ARIZA ARAMA

MEMNUN EDICi OLMAYAN ISLEYi$ OLASILIGINDA VE DAHA SISTEMATIK

KONTROLLERI UYGULAMADAN VEYA TEKNIK YARDIM MERKEZINIZE

BASVURMADAN ONCE, ASAGIDA BELIRTILENLERI KONTROL EDIN:

- Topuzile ayarlanan kaynak akiminin, kullanilan elektrot ¢apina ve tipine
uygun oldugunu kontrol edin.

- Genel salter "ON- ACIK”konumundayken ilgili lambanin yanik oldugunu

kontrol edin; aksi takdirde hata, genelde gti¢ besleme hattinda bulunur

(kablolar, priz ve/veya fis, sigortalar, vb.).

Asiri veya dustik gerilim veya kisa devre termik glivenlik mudahalesini

bildiren sari ledin yanik olmadigini kontrol edin.

- Anma kullanim oranina uymus oldugunuzdan emin olun; termostatik

korumanin miidahale etmis olmasi halinde kaynak makinesinin dogal

sekilde sogumasini bekleyin, fanin islevselligini kontrol edin.

Hat gerilimini kontrol edin: deger ok yiiksek veya cok diistik ise, kaynak

makinesi bloke kalir.

Kaynak makinesinin gikisinda bir kisa devre olmadigini kontrol edin: bu

durum s6z konusu ise, sorunun giderilmesini saglayin.

- Kaynak devresinin baglantilarinin dogru yapilmis oldugunu, 6zellikle
toprak kablosunun masasinin, yalitim malzemeleri (6rnegin Vernikler)
araya girmeden fiilen parcaya baglanmis oldugunu kontrol edin.
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(EN) ADVANCEMENT TOO SLOW

(IT) AVANZAMENTO TROPPO LENTO

(FR) AVANCEMENT TROP FAIBLE

(ES) AVANCE DEMASIADO VELOZ

(DE) ZU LANGASAMES ARBEITEN

(RU) MEZNTEHHOE NEPEMELLLE HVE SNEKTPOA
(PT) AVANGO MUITO LENTO

(NL) LASSNELHEID TE LAAG

(EL) MOAY APFO MPOXQPHMA

(RO) AVANSARE PREA LENTA

(SV) FOR LANGSAM FLYTTNING

(CS) PRILIS POMALY POSUV

(HR-SR) PRESPORO NAPREDOVANJE
(PL) POSUW ZBYT WOLNY

(FI) EDISTYS LIIAN HIDAS

(DA) GAR FOR LANGSOMT FREMAD

(NO) FOR SAKTE FREMDRIFT

(SL) PREPOCASNO NAPREDOVANJE

(SK) PRILIS POMALY POSUV

(HU) AZ ELOTOLAS TULSAGOSAN LASSU
(LT) PER LETAS JUDEJIVAS

(ET) LIIGA AEGLANE EDASIMINEK

(LV) KUSTIBA UZ PRIEKSU IR PARAK LENA
(BG) MIPEKANEHO BABHO NPEABIDKBAHE HA ENEKTPOJIA
(TR) COK YAVAS ILERLEME

(AR) &yl Elay paaill

(EN) ARCTOO SHORT

(IT) ARCO TROPPO CORTO
(FR) ARCTROP COURT

(ES) ARCO DEMASIADO CORTO
(DE) ZU KURZER BOGEN

(RU) CIILIKOM KOPOTKAA ZIYTA
(PT) ARCO MUITO CURTO

(NL) LICHTBOOG TE KORT

(EL) MIOAY KONTO TOZO

(RO) ARC PREA SCURT

(SV) BAGEN AR FOR KORT

(CS) PRILIS KRATKY OBLOUK
(HR-SR) PREKRATAK LUK

(PL) LUK ZBYT KROTKI

(FI) VALOKAARI LIAN LYHYT
(DA) LYSBUEN ER FOR KORT
(NO) FOR KORT BUE

(L) PREKRATEK OBLOK

(SK) PRILIS KRATKY OBLUK
(HU) AZ IV TULSAGOSAN ROVID
(LT) PER TRUMPAS LANKAS
(ET) LIGA LUHIKE KAAR

(LV) LOKS IR PARAK 1SS

(BG) MHOTO KbCA IbrA

(TR) ARK COK KISA

(AR) dylsel] yuad pugall

(EN) CURRENT TOO LOW

(IT) CORRENTE TROPPO BASSA

(FR) COURANT TROP FAIBLE

(ES) CORRIENTE DEMASIADO BAJA
(DE) ZU GERINGER STROM

(RU) C/ILLIKOM CIABbIV TOK CBAPKI
(PT) CORRENTE MUITO BAIXA

(NL) LASSTROOM TE LAAG

(EL) OMOAY XAMHAO PEYMA

(RO) CURENT CU INTENSITATE PREA SCAZUTA
(SV) FOR LITE STROM ALACSONY
(CS) PRILIS NiZKY PROUD

(HR-SR) PRESLABA STRUJA

(PL) PRAD ZBYT NISKI

(FI) VIRTA LIAN ALHAINEN

(DA) FOR LILLE STRAMSTYRKE

(NO) FOR LAV STR@M

(SL) PRESIBEK ELEKTRICNITOK

(SK) PRILIS NIZKY PRUD

(HU) AZ ARAM ERTEKE TULSAGOSAN
(LT) PER SILPNA SROVE

(ET) LIIGA MADAL VOOL

(LV) STRAVA IR PARAK VAJA

(BG) MHOTO HACBK TOK

(TR) AKIM COK DUSUK

(AR) (o> padsie LIl

ittt

AT 5
e et O

(EN) ADVANCEMENT TOO FAST
(IT) AVANZAMENTO TROPPO VELOCE

(FR) AVANCEMENT EXCESSIF

(ES) AVANCE DEMASIADO LENTO

(DE) ZU SCHNELLES ARBEITEN

(RU) BbICTPOE MEPEMELLEHVE SMIEKTPOJIA
(PT) AVANCO MUITO RAPIDO

(NL) LASSNELHEID TE HOOG

(EL) OAY FPHIOPO MPOXQPHMA

(RO) AVANSARE PREA RAPIDA

(SV) FOR SNABB FLYTTNING

(CS) PRILIS RYCHLY POSUV

(HR-SR) PREBRZO NAPREDOVANJE

(PL) POSUW ZBYT SZYBKI

(F1) EDISTYS LIIAN NOPEA

(DA) GAR FOR HURTIGT FREMAD

(NO) FOR RASK FREMDRIFT

(SL) PREHITRO NAPREDOVANJE

(SK) PRILIS RYCHLY POSUV

(HU) AZ ELOTOLAS TULSAGOSAN GYORS
(LT) PER GREITAS JUDEJIMAS

(ET) LIIGA KIIRE EDASIMINEK

(LV) KUSTIBA UZ PRIEKSU IR PARAK ATRA
(BG) MPEKATIEHO 5b30 MPE/BVXBAHE HA ENEKTPOJIA
(TR) COK HIZLI ILERLEME

(AR) &) 2 o ol

(EN) ARCTOO LONG

(IT) ARCO TROPPO LUNGO
(FR) ARCTROP LONG

(ES) ARCO DEMASIADO LARGO
(DE) ZU LANGER BOGEN

(RU) CIVILLKOM [IVHHAS IYTA
(PT) ARCO MUITO LONGO

(NL) LICHTBOOG TE LANG

(EL) TOAY MAKPY TOZO

(RO) ARC PREA LUNG

(SV) BAGEN AR FOR LANG

(CS) PRILIS DLOUHY OBLOUK
(HR-SR) PREDUGI LUK

(PL) tUK ZBYT DLUGI

(FI) VALOKAARI LIIAN PITKA
(DA) LYSBUEN ER FOR LANG
(NO) FOR LANG BUE

(SL) PREDOLG OBLOK

(SK) PRILIS DLHY OBLUK

(HU) AZ IV TULSAGOSAN HOSSZU
(LT) PER ILGAS LANKAS

(ET) LIIGA PIKK KAAR

(LV) LOKS IR PARAK GARS

(BG) MPEKATEHO [IbATA [IbrA
(TR) ARK COK UZUN

(AR) &l Jygbs ugill

(EN) CURRENT TOO HIGH

(IT) CORRENTE TROPPO ALTA

(FR) COURANT TROP ELEVE

(ES) CORRIENTE DEMASIADO ALTA

(DE) ZU VIEL STROM

(RU) C/IVILLIKOM BOJIbLLIOV TOK CBAPKM
(PT) CORRENTE MUITO ALTA

(NL) SPANNING TE HOOG

(EL) MOAY YWHAO PEYMA

(RO) CURENT CU INTENSITATE PREA RIDICATA
(SV) FOR MYCKET STROM

(CS) PRILIS VYSOKY PROUD

(HR-SR) PREJAKA STRUJA

(PL) PRAD ZBYT WYSOKI

(FI) VIRTA LIAN VOIMAKAS

(DA) FOR STOR STR@MSTYRKE

(NO) FOR H@Y STR@M

(SL) PREMOCAN ELEKTRICNI TOK

(SK) PRILIS VYSOKY PRUD

(HU) AZ ARAM ERTEKE TULSAGOSAN MAGAS
(LT) PER STIPRI SROVE

(ET) LIGA TUGEV VOOL

(LV) STRAVA IR PARAK STIPRA

(BG) MHOTO BVICOK TOK

(TR) AKIM COK YUKSEK

(AR) o> miiye HLll

(EN) CURRENT CORRECT

(IT) CORDONE CORRETTO

(FR) CORDON CORRECT

(ES) CORDON CORRECTO

(DE) RICHTIG

(RU) HOPMATbHbIV LLIOB

(PT) CORRENTE CORRECTA

(NL) JUISTE LASSTROOM

(EL) ZQTO KOPAONI

(RO) CORDON DE SUDURA CORECT
(SV) RATT STROM

(CS) SPRAVNY SVAR

(HR-SR) ISPRAVLJENI KABEL

(PL) PRAWIDIOWY $CIEG

(FI) VIRTA OIKEA

(DA) KORREKT STRGMSTYRKE

(NO) RIKTIG STRGM

(SL) PRAVILEN ZVAR

(SK) SPRAVNY ZVAR

(HU) A ZAROVONAL PONTOS

(LT) TAISYKLINGA SIULE

(ET) KORREKTNE
(LV) PAREIZA SUVE

(BG) NPABWTIEH LUEB

(TR) DUZELTILMi$ KORDON
(AR) zyovo Ju>
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mm WELDING MACHINE TECHNICAL DATA - DATI TECNICI SALDATRICE

MODEL Eq'l:iit\’lgleelnt
Modello

I,max | 115V | 230V equivalente
80A - T10A -
130A - T16A - 16A 16 4.0 <85 82 -
150A - T16A - 16A 25 3.8 <85 85 -
160A - T16A - 16A 16 4.0 <85 82 -
180A - T16A - 16A 25 3.8 <85 86 -
200A - T20A - 32A 25 4.9 <85 86 -

* Power source efficiency - Efficienza della saldatrice

MODEL Equivalent
Modello

|2 max equivalente
100A -
150A - T16A - 16A 16 4.9 <85 85 -
160A - T20A - 32A 25 6.5 <85 88 -
180A - T16A - 16A 25 4.9 <85 86 -
200A - T25A - 32A 25 7.2 <85 86 -

* Power source efficiency - Efficienza della saldatrice
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7452 JIN_[il]

ELECTRODE HOLDER TECHNICAL DATA ACCORDING TO EN 60974-11 -
DATI TECNICI PINZA PORTAELETTRODO IN ACCORDO ALLAEN 60974-11

j VOLTAGE CLASS: 113V

N,
I, max (A) I max (A) X (%) / @mm | ___ &l @mm?
80 + 140 10
200 35
140 + 180 2+4 16
150 60
180 + 200 25
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(EN) GUARANTEE

The manufacturer guarantees proper operation of the machines and undertakes to replace free of charge any parts should they be damaged due
to poor quality of materials or manufacturing defects within 12 months of the date of commissioning of the machine, when proven by certification.
Returned machines, also under guarantee, should be dispatched CARRIAGE PAID and will be returned CARRIAGE FORWARD. This with the exception
of, as decreed, machines considered as consumer goods according to European directive 1999/44/EC, only when sold in member states of the EU.
The guarantee certificate is only valid when accompanied by an official receipt or delivery note. Problems arising from improper use, tampering or
negligence are excluded from the guarantee. Furthermore, the manufacturer declines any liability for all direct or indirect damages.

(IT) GARANZIA
La ditta costruttrice si rende garante del buon funzionamento delle macchine e si impegna ad effettuare gratuitamente la sostituzione dei pezzi che
si deteriorassero per cattiva qualita di materiale e per difetti di costruzione entro 12 mesi dalla data di messa in funzione della macchina, comprovata
sul certificato. Le macchine rese, anche se in garanzia, dovranno essere spedite in PORTO FRANCO e verranno restituite in PORTO ASSEGNATO. Fanno
eccezione, a quanto stabilito, le macchine che rientrano come beni di consumo secondo la direttiva europea 1999/44/CE, solo se vendute negli stati
membri della EU. Il certificato di garanzia ha validita solo se accompagnato da scontrino fiscale o bolla di consegna. Gli inconvenienti derivati da cattiva
utilizzazione, manomissione o incuria, sono esclusi dalla garanzia. Inoltre si declina ogni responsabilita per tutti i danni diretti ed indiretti.

(FR) GARANTIE
Le fabricant garantit le fonctionnement correct des machines et s'engage a remplacer gratuitement les composants endommagés a la suite d'une
mauvaise qualité de matériel ou d’un défaut de fabrication durant une période de 12 mois a compter de la mise en service de la machine attestée par
le certificat. Les machines rendues, méme sous garantie, doivent étre expédiées en PORT FRANC et seront renvoyées en PORT DU. Font exception a
cette régle les machines considérées comme biens de consommation selon la directive européenne 1999/44/CE et vendues aux états membres de I'EU
uniquement. Le certificat de garantie n'est valable que s'il est accompagné de la preuve d’achat ou du bulletin de livraison. Tous les inconvénients dus
a une utilisation incorrecte, une manipulation ou une négligence sont exclus de la garantie. La société décline en outre toute responsabilité pour tous
les dommages directs ou indirects. .

(ES) GARANTIA
La empresa fabricante garantiza el buen funcionamiento de las maquinas y se compromete a efectuar gratuitamente la sustitucion de las piezas que se
deterioren por mala calidad del material y por defectos de fabricacion en los 12 meses posteriores a la fecha de puesta en funcionamiento de la maquina,
comprobada en el certificado. Las méaquinas entregadas, incluso en garantia, deberan ser enviadas a PORTE PAGADO y se devolveran a PORTE DEBIDO.
Son excepcion, seglin cuanto establecido, las maquinas que se consideran bienes de consumo seguin la directiva europea 1999/44/CE sélo si han sido
vendidas en los estados miembros de la UE. El certificado de garantia tiene validez sélo si estd acompanado de resguardo fiscal o albaran de entrega. Los
problemas derivados de una mala utilizacién, modificacion o negligencia estan excluidos de la garantia. Ademas, se declina cualquier responsabilidad
por todos los danos directos e indirectos. .

(DE) GEWAHRLEISTUNG

Der Hersteller tibernimmt die Gewahrleistung fiir den einwandfreien Betrieb der Maschinen und verpflichtet sich, solche Teile kostenlos zu ersetzen, die
aufgrund schlechter Materialqualitdt und von Herstellungsfehlern innerhalb von 12 Monaten ab der Inbetriebnahme schadhaft werden. Als Nachweis
der Inbetriebnahme gilt der Garantieschein. Werden Maschinen zurlickgesendet, muf3 dies - auch im Rahmen der Gewéhrleistung - FRACHTFREI
geschehen. Sie werden anschlieBend per FRACHTNACHNACHNAME wieder zuriickgesendet. Von den Regelungen ausgenommen sind Maschinen, die
nach der Europdischen Richtlinie 1999/44/EG unter die Verbrauchsgiiter fallen, und nur dann, wenn sie in einem Mitgliedstaat der EU verkauft worden
sind. Der Garantieschein ist nur giltig, wenn ihm der Kassenbon oder der Lieferschein beiliegt. Unsere Gewahrleistung bezieht sich nicht auf Schaden
aufgrund fehlerhafter oder nachldssiger Behandlung oder aufgrund von Fremdeinwirkung. AuBerdem wird jede Haftung fur direkte und indirekte
Schaden ausgeschlossen.

(RU) FAPAHTUA
KomnaHus-nponsBoAnTeNb rapaHTUpyeT Xopoluylo paboTy MalMHHOTrO 06opyAoBaHWs 1 06s3yeTcsi GecriaTHO MPOM3BECTV 3aMeHy uacTed,
MMEIOLMX HeNCNPaBHOCTY, ABMBLLNECA CEACTBMEM MIOXOr0 KauecTBa MaTepurana unu fedpeKTos Npon3BofCTBa, B TeYeHnn 12 MecALieB C aTbl Nycka
B SKCMAyaTaluio MaWMHHOTO 060PYy0BaHNA, NPOCTaBNEHHOI Ha cepTuduKaTte. Bo3BpalyeHHOe 060pyAOBaHVie, Aaxe HaxoAsAlleeca noj AencTBuemM
rapaHTuu, AOMKHO GbiTb HanpassieHo Ha ycnosuAx MOPTO ®PAHKO v 6yaeT BosspalleHo B YKABAHHOE MECTO. 13 oroBOpeHHOro Bbillie UCKMoYaeTca
MallHHOe obopyAoBaHWe, cunTalolleeca ToBapaMi NOTpebneHns, B COOTBETCTBIMN C eBPONerickon AnpekTuaoii 1999/44/EC, Tonbko B ToM ciyyae,
ecn oHK GbITN NPOAAHbI B roCyAapcTBax, BxoaAwmx B EC. fapaHTUiHBIN cepTudMKaT CUMTAETCA AEMCTBUTENbHBIM TOSIBKO MPU YCIIOBMM, YTO K HEMY
npunaraeTcA TOBapHbIN YeK W1 TOBapOCOMNPOBOAWTENbHAA HakaAHas. HencnpaBHOCTY, BO3HMKLINE 13-3a HEMPaBUIbHOTO MCMOMb30BaHMsA, MOpPUL
VM HeGpPEeXHOTo 0bpalleHus, He NOKPbLIBAIOTCA JENCTBIEM rapaHTUN. [JoNONHUTENbHO NPOU3BOANTENb CHUMAET C cebA Nlobylo OTBETCTBEHHOCTD 3a
KaKow-n1nbo npaAmMoii unm Hempamon yuep6.

(PT) GARANTIA
A empresa fabricante torna-se garante do bom funcionamento das maquinas e compromete-se a efectuar gratuitamente a substituicao das pegas que
porventura se deteriorarem devido a ma qualidade de material e por defeitos de fabricacao no prazo de 12 meses da data de entrada da maquina em
funcionamento, comprovada no certificado. As maquinas devolvidas, mesmo se em garantia, deverdo ser despachadas em PORTO FRANCO e serdo
devolvidas com FRETE A PAGAR. Sao excepgao, a quanto estabelecido, as maquinas que sdo consideradas como bens de consumo segundo a directiva
europeia 1999/44/CE, somente se vendidas nos estados-membros da EU. O certificado de garantia tem validade somente se acompanhado pela nota
fiscal ou conhecimento de entrega. Os inconvenientes decorrentes de utilizagao imprépria, adulteracao ou descuido, sdo excluidos da garantia. Para
além disso, o fabricante exime-se de qualquer responsabilidade para todos os danos directos e indirectos.

(NL) GARANTIE
De fabrikant is garant voor de goede werking van de machines en verplicht er zich toe gratis de vervanging uit te voeren van de stukken die afslijten
omwille van de slechte kwaliteit van het materiaal en omwille van fabricagefouten, binnen de 12 maanden vanaf de datum van in bedrijfstelling van
de machine, bevestigd op het certificaat. De geretourneerde machines, ook al zijn ze in garantie, moeten PORTVRIJ verzonden worden en zullen op
KOSTEN BESTEMMELING teruggestuurd worden. Hierop maken een uitzondering de machines die vallen onder de verbruiksartikelen overeenkomstig
de Europese richtlijn, 1999/44/EG, alleen indien ze verkocht zijn in de lidstaten van de EU. Het garantiecertificaat is alleen geldig indien het vergezeld is
van de fiscale recu of van het ontvangstbewijs. De inconveniénten te wijten aan een slecht gebruik, schendingen of nalatigheid zijn uitgesloten uit de
garantie. Bovendien wijst men alle verantwoordelijkheid af voor alle rechtstreekse en onrechtstreekse schade.

(EL) EFTYHZH

H KOTAOKEVQOTIKN ETAIPIA EYYUATAL TNV KAAF AEITOUPYIA TWV HNXAVWV KAl SECUEVETAL VA EKTENECEL SWPEAV TNV AVTIKATACTACN TUNUATWY OF TIEPIMTTWON
PBopag Toug e€aITiag KAKAG MoOTNTAG UMKOU 1 ENATTWHATWY KATAOKEUNG, VIO 12 HNVWV amoé TNV nHEPopnvia B£0n¢ o€ AEITOUPYIAG TOU HNXAVAHATOG
emPBePaiwpévn amd To MOTOMOINTIKO. Ta HNXAVAHATA TIOU EMOTPEPOVTAL, AKOpA Kal av gival og eyyvunon, Ba otéAvovtat XQPIS EMIBAPYNZH kat 6a
emoTpépovtal pe £E0da MAHPQTEA XTON MPOOPIZMO. E€aipouvtal and ta opt{OHEVA TA PNXAVAATA TTOU AmOTEAOUV KATavaAwTikd ayabd cupgwva
He TV evpwmaikn odnyia 1999/44/EC povo av mwholvtal o€ Kpatn péAn g EE. To moTomoinTiké eyydnong 1oxVel povo av cuvodeVETal amod emionun
anédeln mMinpwuig R amodegn mapahafric. Evoexopeva mpoPARpata o@eNOpeVa O KaKN Xpron, maparmoinon i apéela, amokAgiovtal amo tnv
£yyunon. AToppinTetay, emiong, kKaBe euBuvn yia omoladrimote BAAPN dpeon 1 Epupeon.

(RO) GARANTIE
Fabricantul garanteaza buna functionare a aparatelor produse si se angajeaza la inlocuirea gratuitd a pieselor care s-ar putea deteriora din cauza calitatii
scadente a materialului sau din cauza defectelor de constructie in max. 12 luni de la data punerii in functiune a aparatului, doveditd cu certificatul
de garantie. Aparatele restituite, chiar daca sunt in garantie, se vor expedia FARA PLATA si se vor restitui CU PLATA LA PRIMIRE. Fac exceptie, conform
normelor, aparatele care se categorisesc ca si bunuri de consum, conform directivei europene 1999/44/EC, numai dacd acestea sunt vandute in statele
membre din UE. Certificatul de garantie este valabil numai daca este insotit de bonul fiscal sau de fisa de livrare. Nefunctionarea cauzata de o utilizare
improprie, manipulare inadecvatd sau neglijentd este exclusé din dreptul la garantie. In plus fabricantul isi declina orice responsabilitate fata de toate
daunele provocate direct si indirect.

(SV) GARANTI
Tillverkaren garanterar att maskinerna fungerar bra och étar sig att kostnadsfritt byta ut delar som gar sonder p.g.a. dalig materialkvalitet och defekter
inom 12 manader efter idriftsattningen av maskinen, som ska styrkas av intyg. De maskiner som ldmnas tillbaka, dven om de técks av garantin, maste
skickas FRAKTFRITT, och kommer att skickas tillbaka PA MOTTAGARENS BEKOSTNAD. Ett undantag fran detta utgors av de maskiner som réknas
som konsumtionsvaror enligt EU-direktiv 1999/44/EG, och da enbart om de har salts till ndgot av EU:s medlemslénder. Garantisedeln ar bara giltig
tillsammans med kvitto eller leveranssedel. Problem som beror pa felaktig anvandning, averkan eller vardslshet tacks inte av garantin. Tillverkaren
fransager sig dven allt ansvar for direkt och indirekt skada.
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(CS) ZARUKA
Viyrobce ruci za spravnou ¢innost strojli a zavazuje se provést bezplatnou vyménu dilli opotiebovanych z diivodu $patné kvality materidlu a nasledkem
konstrukénich vad do 12 mésicti od data uvedeni stroje do provozu, uvedeného na zarucnim listé. Vracené stroje a to i v zaru¢ni dobé musi byt odeslany
se ZAPLACENYM POSTOVNYM a budou vraceny na NAKLADY PRIJEMCE. Na zékladé dohody tvofi vyjimku stroje spadajici do spotfebniho majetku ve
smyslu smérnice 1999/44/ES pouze za predpokladu, ze byly prodany v ¢lenskych statech EU. Zarucni list ma platnost pouze v pripadé, ze je predlozen
spolu s uctenkou nebo dodacim listem. Poruchy vyplyvajici z nespravného pouziti, imysiného poskozeni nebo chybéjici péce nespadaji do zaruky.
Odpovédnost se déle nevztahuje na viechny pfimé a nepfimé skody.
(HR-SR) GARANCIJA
Proizvoda¢ garantira ispravan rad strojeva i obvezuje se izvrsiti besplatno zamjenu dijelova koji su osteceni zbog lose kvalitete materijala i zbog
tvornickih gresaka, u roku od 12 mjeseci od dana pokretanja stroja, koji je potvrden na garantnom listu. Vraceni strojevi, i ako su pod garancijom, moraju
biti poslani bez placanja troskova prijevoza. Iznimka su strojevi koji se vracaju kao potrosni materijal, u skladu sa Europskom odredbom 1999/44/EC,
samo ako su prodani zemljama ¢lanicama EU-a. Garantni list vrijedi samo ako je popracen ra¢unom ili dostavnom listom. Ostecenja nastala uslijed
neispravne upotrebe, izmjena izvrsenih na stroju ili nemara nisu pokriveni garancijom. Proizvoda¢ se ujedno odrice bilo kakve odgovornosti za sve
izravne i neizravne Stete.
(PL) GWARANCJA
Producent gwarantuje prawidtowe funkcjonowanie urzadzen i zobowigzuje sie do bezptatnej wymiany czesci, ktére zepsuja sie w wyniku ztej
jakosci materiatu lub wad fabrycznych w ciaggu 12 miesiecy od daty uruchomienia urzadzenia, poswiadczonej na gwarancji. Urzadzenia przestane do
Producenta, réwniez w okresie gwarancji, nalezy wysta¢ na warunkach PORTO FRANKO, po naprawie zostang one zwrdcone na koszt odbiorcy. Zgodnie
z ustaleniami wyjatkiem sg te urzadzenia, ktére sg odsytane jako dobra konsumpcyjne, zgodnie z dyrektywa europejska 1999/44/WE, wytacznie, jezeli
zostaty sprzedane w krajach cztonkowskich UE. Karta gwarancyjna jest wazna wytacznie, jezeli towarzyszy jej kwit fiskalny lub dowéd dostawy. Trudnosci
wynikajace z nieprawidtowego uzytkowania, naruszenia lub niedbatosci o urzadzenia nie sa objete gwarancja. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci
za wszelkie szkody posrednie i bezposrednie.
(FI) TAKUU

Valmistusyritys takaa koneiden hyvéan toimivuuden sekd huolehtii huonolaatuisen materiaalin ja rakennusvirheiden takia huonontuneiden osien
vaihdosta ilmaiseksi 12 kuukauden sisdlld koneen kayttoonottopdivasta, mikd ilmenee sertifikaatista. Palautettavat koneet, myds takuussa olevat,
on ldhetettdvd LAHETTAJAN KUSTANNUKSELLA ja ne palautetaan VASTAANOTTAJAN KUSTANNUKSELLA. Poikkeuksen muodostavat koneet, jotka
asetuksissa kuuluvat kulutushyddykkeisiin eurooppalaisen direktiivin 1999/44/EC mukaan vain, jos ne myydaan EU:n jasen maisssa. Takuutodistus on
voimassa vain, jos siihen on liitetty verotuskuitti tai todistus tavaran toimituksesta. Takuu ei kata vaarinkaytostd, vaurioittamisesta tai huolimattomuudesta
johtuvia haittoja. Lisdksi yritys kieltdytyy ottamasta vastuuta kaikista valittomistd tai valillisista vaurioista.

(DA) GARANTI
Producenten stiller garanti for, at maskinerne fungerer ordentligt, og forpligter sig til vederlagsfrit at udskifte de dele, der matte fremvise defekter pa
grund af ringe materialekvalitet eller fabrikationsfejl i Iobet af de forste 12 maneder efter maskinens idriftsaettelsesdato, der fremgar af beviset. Selvom
de returnerede maskiner er i garanti, skal de sendes FRANKO FRAGT, mens de tilbageleveres PR. EFTERKRAV. Dette gzelder dog ikke for de maskiner,
der i henhold til Direktivet 1999/44/E@F udger forbrugsgoder, men kun pé betingelse af at de saelges i EU-landene. Garantibeviset er kun gyldigt, hvis
der vedlaegges en kassebon eller fragtpapirer. Garantien daekker ikke for forstyrrelser, der skyldes forkert anvendelse, manipulering eller skadeslgshed.
Producenten fraleegger sig desuden ethvert ansvar for alle direkte og indirekte skader.

(NO) GARANTI
Tilverkeren garanterer maskinens korrekte funksjon og forplikter seg & utfere gratis bytte av deler som blir edelagt pa grunn av en darlig kvalitet i
materialer eller konstruksjonsfeil som oppstar innen 12 méaneder fra maskinens igangsetting, i overensstemmelse med sertifikatet. Maskiner som sendes
tilbake, ogsa i lepet av garantiperioden, skal skikkes FRAKTFRITT och skal sendes tilbake MED BETALNING AV MOTTAKEREN, unntatt maskinene som
tilherer forbrukningsvarer ifolge europadirektiv 1999/44/EC, kun hvis de selges i en av EUs medlemsstater. Garantisertifikatet er gyldig kun sammen
med kvittering eller leveringsblankett. Feil som oppstar pa grunn av galt bruk, manipulering eller slurv, er utelukket fra garantin. Dessuten frasier seg
selskapet alt ansvar for alle direkte og indirekte skader.

(SL) GARANCUJA
Proizvajalec zagotavlja pravilno delovanje strojev in se zavezuje, da bo brezpla¢no zamenjal dele, ki se bodo obrabili zaradi slabe kakovosti materiala
in zaradi napak pri proizvodniji v roku 12 mesecev od dneva nakupa oznacenega ne tem certifikatu. Izjema so le aparati, ki so del potro3nih dobrin v
skladu z evropsko direktivo 1999/44/EC, le ce so bili prodani v drzavi ¢lanici EU. Garancijsko potrdilo je veljavno le, ¢e je prilozen veljaven racun. Napake,
ki izhajajo iz nepravilne uporabe, posegov ali malomarnosti, garancija ne pokriva. Poleg tega proizvajalec zavraca odgovornost za vse posredne in
neposredne poskodbe. Ne delujo¢ aparat mora pooblaséen servis popraviti v roku 45 dni, v nasprotnem primeru se kupcu izro¢i nov aparat. Proizvajalec
zagotavlja dobavo rezervnih delov $e 5 let od nakupa izdelka.Na podlagi zakona o spremembah in dopolnitvah Zakona o varstvu potro3nikov (ZVPot-E)
(Ur.L.RS $t. 78/2011) podjetje Telwin s.p.a. , kot organizator servisne mreZe izrecno izjavlja: da velja garancija za izdelek na teritorialnem obmocju
drzave v kateri je izdelek prodan kon¢nim potrosnikom ; opozarja potro$nike, da garancija in uveljavljanje zahtevkov iz naslova garancije ne izkljucuje
pravic potrosnika, ki izhajajo iz naslova odgovornosti prodajalca za napake na blagu. ORGANIZATOR SERVISNE SLUZBE ZA SLOVENIJO: Itehnika d.o.o.,
Vanganelska cesta 26a, 6000 Koper, tel: 05/625-02-08. )

(SK) ZARUKA

Vyrobca rudi za spravnu ¢innost strojov a zavédzuje sa vykonat bezplatni vymenu dielov opotrebovanych z dévodu zlej kvality materialu a nasledkom
konstrukcnych vad do 12 mesiacov od ddtumu uvedenia stroja do prevadzky, uvedeného na zaru¢nom liste. Vratené stroje a to i v podmienkach zaru¢nej
doby musia byt odoslané so ZAPLATENYM POSTOVNYM a budu vratené na NAKLADY PRIJEMCU. Na zaklade dohody vynimku tvoria stroje spadajice do
spotrebného majetku, v zmysle smernice 1999/44/ES, len za predpokladu, ze boli predané v ¢lenskych statoch EU. Zaruény list je platny len v pripade,
ked'je predlozeny spolu s Gctenkou alebo dodacim listom. Poruchy vyplyvajlice z nespravneho pouzitia, neopravneného zésahu alebo nedostatocnej
starostlivosti nespadaju do zéruky. Zodpovednost sa dalej nevztahuje na vietky priame i nepriame skody.

(HU) JOTALLAS
A gyart6 cég jotéllast véllal a gépek rendeltetésszerli lizemeléséért illetve véllalja az alkatrészek ingyenes kicserélését ha azok az alapanyag rossz
mindségébdl valamint gyartési hibabol erednek a gép lizembe helyezésének a bizonylat szerint igazolhatd napjatdl szamitott 12 hénapon belil. A
cserélendé alkatrészeket még a jotallas keretében is BERMENTESEN kell visszakildeni, amelyek UTOVETTEL lesznek a vevéhoz kiszallitva. Kivételt
képeznek e szabaly alol azon gépek, melyek az Eurdpai Unié 199/44/EC iranyelve szerint meghatarozott fogyasztasi cikknek minésiilnek, s az EU
tagorszagaiban keriiltek értékesitésre. A jotallas csak a blokki igazolés illetve széllitolevél mellékletével érvényes. A nem rendeltetésszer(i hasznalatbdl,
megrongalasbdl illetve nem megfelelé gondossdggal vald kezelésbél eredé rendellenességek a jotallast kizérjak. Kizart tovabba barminemd
felelésségvallalas minden kozvetlen és kozvetett karért.

(LT) GARANTUJA
Gamintojas garantuoja nepriekaistinga jrenginio veikima ir jsipareigoja nemokamai pakeisti gaminio dalis, susidévéjusias as susigadinusias dél prastos
medZiagos kokybes ar dél konstrukcijos defekty 12 menesiy laikotarpyje nuo jrenginio paleidimo datos, kuri turi bati paliudyta pazyméjimu. GraZinami
irenginiai, net ir galiojant garantijai, turi bati siunc¢iami ir bus sugrazinti atgal PIRKEJO léSomis. ISimtj auksciau apradytai salygai sudaro prietaisai, kurie
pagal 1999/44/EC Europos direktyva gali bati laikomi plataus vartojimo prekémis bei yra parduodami tik ES 3alyse. Garantinis pazyméjimas galioja tik
tuo atveju, jei yra lydimas fiskalinio ¢ekio arba pristatymo dokumento. | garantija néra jtraukti nesklandumai, susije su netinkamu prietaiso naudojimu,
aplaidumu ar prasta jo priezitra. Gamintojas taip pat atsiriboja nuo atsakomybés uz bet kokius tiesioginius ar netiesioginius nuostolius.

(ET) GARANTII
Tootjafirma vastutab masinate hea funktsioneerimise eest ja kohustub asendama tasuta osad, mis riknevad halva kvaliteediga materjali ja
konstruktsioonidefektide tottu, 12 kuu jooksul alates masina kdikupanemise sertifikaadil toestatud kuup@evast. Tagasi saadetavad masinad, ka
kehtiva garantiiga, tuleb saata TASUTUD POSTIMAKSUGA ja nende tagastamise SAATEKULUD ON KAUBASAAJA TASUDA. Nagu kehtestatud, teevad
erandi masinad, mis kuuluvad euroopa normatiivi 1999/44/EC kohaselt tarbekauba kategooriasse ja ainult siis, kui miitidud UE liikmesriikides.
Garantiisertifikaat kehtib ainult koos ostu- voi kattetoimetamiskviitungiga. Garantii ei hdlma riknemisi, mis on pohjustatud seadme vaarast késitsemisest,
modifitseerimisest voi hoolimatust kasutamisest. Peale selle ei vastuta firma koigi otseste voi kaudsete kahjude eest.
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(LV) GARANTUJA
Razotajs garanté masinu labu darbspéju un apnemas bez maksas nomainit detalas, kuras nodilst materiala sliktas kvalitates dé| vai razosanas defektu
dé| 12 ménesu laika kops sertifikata noradita masinas ekspluatacijas sakuma datuma. Atpakal nosatamas masinas, pat to garantijas laika, ir janosata
saskana ar FRANKO-OSTA noteikumiem un razotajs tas atgriezis uz NORADITO OSTU. Minétie nosacijumi neattiecas uz masinam, kuras saskana ar
Eiropas direktivu 1999/44/EC tiek uzskatitas par patérina preci, bet tikai gadijuma, ja tas tiek pardotas ES dalibvalstis. Garantijas sertifikats ir spéka tikai
kopa ar kases ¢eku vai pavadzimi. Garantija neattiecas uz gadijumiem, kad bojajumi ir radusies nepareizas izmantosanas, noteikumu neievérosanas vai
nolaidibas dé|. Turklat, Saja gadijuma razotajs nonem jebkadu atbildibu par tiesajiem un netiesajiem zaudéjumiem.

(BG) FTAPAHLINA
DurpmaTa NPOU3BOAUTEN rapaHTUpa 3a A06POTO GYHKLIMOHMPaHE Ha MalLVHUTE 1 Ce 3a/ib/KaBa fja U3BbpLUK 6e3nnaTHO NofMAHaTa Ha YacTu, KOUTO ca
ce noBpeanny, 3apajy HekayecTBeH MaTepran Ui NPon3BoACTBEHM ledeKTn, 10 12 Mecelja OT jaTaTa Ha NycKaHe B lefiCTBIe Ha MallnHaTa, loKasaHa
C rapaHUMOHHa KapTa. BbpHaTuTe MaluvHmW, [OPY 1 B rapaHums, Tpabea aa 6baat nsnpateHu cbe 3AMJTATEH NPEBO3 u we 6baat 8bpHatyi ¢ HAJIOXKEH
MNATEX. C n3KnioyeHne Ha MalnHNTe, KOUTO Ce CYMTaT 3a [ABUXMMO UMYLIECTBO 3a MOCTOAHHO MOJM3BaHe, KaKTo e YCTaHOBEHO OT eBporneickaTa
avpektmea 1999/44/EC, camo ako MaluMHWTe Ca NPOAaBaHU B CTPaHU uneHkn Ha EBponeiickna cbio3. fapaHUVOHHaTa KapTa e BanuaHa, Camo ako
e npuapyxeHa oT ¢puckaneH 60H UK pasnncka 3a focTaBka. HepeaHOCTMTe, Npom3THYaLLM OT lolwa ynoTpeba nnn HeBPEXHOCT, Ca N3KMIOYeHN OT
rapaHynsaTa. OCBeH TOBa Ce OTK/IOHABA BCAKAKBA OTFOBOPHOCT 3a ANPEKTHY WM MHANPEKTHY WeTu.
. (TR) GARANTI
Uretici, makinelerin diizgiin sekilde calismasini garanti eder ve malzeme kalitesi veya lretim hatasi nedeniyle hasar gérmesi durumunda belgelendirme
ile kanitlandiginda, makinenin devreye alinma tarihinden itibaren 12 ay icinde, parcalari licretsiz olarak degistirmeyi taahhiit eder. iade edilen makineler
de garanti kapsaminda olup, NAVLUN SATICIYA AIT génderilir ve NAVLUN ALICIYA AIT iade edilir. Kararlastinildigi gibi, 1999/44 / EC sayili Avrupa
direktifine gore tiketici mallari olarak kabul edilen makinelerin, yalnizca AB lye devletlerinde satilmasi bu durumun istisnasidir. Garanti belgesi, yalnizca
resmi bir makbuz veya teslimat notu esliginde gecerlidir. Yanlis kullanim, kurcalama veya ihmalden kaynaklanan sorunlar garanti kapsami disindadir.
Ayrica, Uretici dogrudan veya dolayl tiim zararlardan dolayi sorumluluk kabul etmemektedir.
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(EN)  CERTIFICATE OF GUARANTEE (EL) NIZTOMNOIHTIKO EFTYHZHZ (SL)  CERTIFICAT GARANCLE

(IT)  CERTIFICATO DI GARANZIA (RO)  CERTIFICAT DE GARANTIE (SK)  ZARUCNY LIST

(FR)  CERTIFICATDEGARANTIE (20} ol ANitisT ) CARANTING PASYMENIMAS
(Esé) gimnm';g;i“m"““ (HR-SR) GARANTNI LIST (ET)  GARANTIISERTIFIKAAT

(DE) EKART (PL)  CERTYFIKAT GWARANCJI (LV)  GARANTIJAS SERTIFIKATS

(RU)  FTAPAHTUWHBIV CEPTUOUKAT  (F])  TAKUUTODISTUS (BG) TAPAHLMOHHA KAPTA

(PT) CERTIFICADO DE GARANTIA (DA) GARANTIBEVIS (TR)  GARANTI SERTIFIKASI

(NL) GARANTIEBEWLIS (NO) GARANTIBEVIS (AR)  oledll b3l

MOD. / MONT / MOJ./ URLAP / MUDEL / MOAEN / St/ Br. (EN) Date of buying - (IT) Data di acquisto - (FR) Date d'achat - (ES) Fecha de compra -

(DE) Kauftdatum - (RU) [lata npoaaxw - (PT) Data de compra - (NL) Datum van aankoop
- (EL) Hpepopnvia ayopdg - (RO) Data achizitiei - (SV) Inképsdatum - (CS) Datum
zakoupeni - (HR-SR) Datum kupnje - (PL) Data zakupu - (FI) Ostopaivamaara - (DA)
Kebsdato - (NO) Innkjepsdato - (SL) Datum nakupa - (SK) Datum zakupenia - (HU)
Vasarlas kelte - (LT) Pirkimo data - (ET) Ostu kuupdev - (LV) Pirk$anas datums - (BG) IATA

NR./ ARIQM/ £./ C./ HOMEP: HA MOKYTKATA - (TR) Satin Alma Tarihi - (AR) </l 206
(EN)  Sales company (Name and Signature) (PL)  Firma odsprzedajaca (Piecze¢ i Podpis)
(IT)  Ditta rivenditrice (Timbro e Firma) (F)  Jalleenmyyja (Leima ja Allekirjoitus)
(FR)  Revendeur (Chachet et Signature) (DA)  Forhandler (stempel og underskrift)
(ES)  Vendedor (Nombre y sello) (NO)  Forhandler (Stempel og underskrift)
(DE)  Handler (Stempel und Unterschrift) (SL)  Prodajno podietje (Zig in podpis)
(RU)  LUTAMM u NOANUCH (TOPFOBOIO NPEANPUATUSR) (SK)  Predajca (Peciatka a podpis)
(PT)  Revendedor (Carimbo e Assinatura) (HU)  Eladés helye (Pecsét és Alairas)
(NL)  Verkoper (Stempel en naam) (LT)  Pardavéjas (Antspaudas ir Parasas)
(EL)  Kata TWAnoNG ( i6a kat (ET)  Edasimuiigi firma (Tempel ja allkiri)
(RO)  Reprezentant comercial (Stampila si semnatura) (LV)  Izplatitajs (Zimogs un paraksts)
(SV)  Aterférsiljare (Stampel och Underskrift) (BG)  MPOJABAY (Mopnuc u Mevat)
(CS)  Prodejce (Razitko a podpis) (TR)  Satici Firma (Ad imza)
(HR-SR) Turtka prodavatelj (Pecat i potpis) (AR)  (2edgig nis) Olsgall &S5
(EN) The product is in compliance with: (RO) Produsul este conform cu: (SK) Vyrobek je ve shodé se:
(m Il prodotto & conforme a: (sv) Att produkten ar i Gverensstammelse med: (HU) Atermék megfelel a kivetkezoknek:
::ISI)) he prod:'\lkesx confovkme aux: . ::2‘;) @ \;yvobol;je v sukllacjje so: ) Produktas atitinka:

et produkt overeenkomstig de: - roizvod je u skladu sa: -

ET) T kooskolas:

(DE) Die maschine entspricht: (PL) Produkt spetnia wymagania nastepujacych Dyrektyw: ET) OOd_E on 009 °_ 2s
(RU) 3anBNAeTCA, UTO U3aeNMe COOTBETCTBYET: (F)) Ettd laite mallia on yhdenmukainen direktiivissé: w) Izstradajums atbilst:
(PT) El producto es conforme as: (DA) At produktet er i overensstemmelse med: (BG) MpopykTeT 0TrOBapA Ha:
(NL) 0 produto & conforme as: (NO) At produktet er i overensstemmelse med: (TR) Uyumluluk:
(EL) To mpoidveival KATOOKEVAOHEVO GUHQWVA HE T: (SL) Proizvod je v skladu z: (AR) 2o @Sl el

(EN) DIRECTIVES - (IT) DIRETTIVE - (FR) DIRECTIVES - (ES) DIRECTIVAS - (DE) RICHTLINIEN - (RU) AUPEKTUBbI - (PT) DIRECTIVAS -
(NL) RICHTLIJNEN - (EL) MTPOAIATPA®EZX - (RO) DIRECTIVE - (SV) DIREKTIV - (CS) SMERNICE - (HR-SR) DIREKTIVE - (PL) DYREKTYWY -
(F1) DIREKTIIVIT - (DA) DIREKTIVER - (NO) DIREKTIVER - (SL) DIREKTIVE - (SK) SMERNICE - (HU) IRANYELVEK -

(LT) DIREKTYVOS - (ET) DIREKTIIVID - (LV) DIREKTIVAS - (BG) AUPEKTUBU - (TR) YONERGELER -

(AR) a3

LVD 2014/35/EU EMC 2014/30/EU RoHS 2011/65/EU + 2015/863/EU ErP 2009/125/EC
CR 2019/1784/EU
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