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(EN)  INSTRUCTION MANUAL

(IT  MANUALE D'ISTRUZIONE
(FR)  MANUEL D'INSTRUCTIONS
(ES) MANUAL DE INSTRUCCIONES
(DE) BEDIENUNGSANLEITUNG
(RU) PYKOBOACTBO MNONb30BATENS
(PT)  MANUAL DE INSTRUGOES
(NL)  INSTRUCTIEHANDLEIDING
(EL)  ErXEIPIAIO XPHZHZ

(RO) MANUAL DE INSTRUCTIUNI
(SV) BRUKSANVISNING

(CS) NAVOD K POUZITI

(HR-SR) PRIRUCNIK ZA UPOTREBU

PL)  INSTRUKCJA OBSLUGI
EN IT FR ES DE RU PT ) OSadon
DA)  INSTRUKTIONSMANUAL
NL EL RO SV CS HR-SR ENO; BRUKE'RVElLEDNlNG
(SL)  PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO
PL FI DA NO SL SK HU (sk) nAvoD NAPoUZITIE
(HU) HASZNALATI UTASITAS
LT ET LV BG TR AR (LT)  INSTRUKCIJY KNYGELE
(ET)  KASUTUSJUHEND
(LV) ROKASGRAMATA

(BG) PBKOBOACTBO C MHCTPYKLUUU
(TR)  KULLANIM KILAVUZU

(AR)  Jaiddl JJo

» (EN) Professional MMA welding machines with inverter.
»(IT) Saldatrici professionali ad inverter MMA.
) (FR) Postes de soudage professionnels a inverseur MMA.
» (ES) Soldadoras profesionales con inverter MMA.
» (DE) Professionelle SchweiBmaschinen MMA mit Invertertechnik.
) (RU) lMpogpeccuoHanbHble ceapoyHble annapamsi ¢ uHeepmepom MMA.
) (PT)  Aparelhos de soldar profissionais com variador de freqiiéncia MMA.
» (NL) Professionele lasmachines met inverter MMA.
p(EL) EmayyeAuarikoi ouykoAAntég ue vBéprep MMA.
M M A ) (RO) Aparate de sudura cu invertor pentru sudura MMA, destinate uzului profesional.
b (SV) Professionella svetsar med véxelriktare MMA.
) (CS) Profesionalni svarovaci agregaty pro svarovani MMA.
) (HR-SR) Profesionalni stroj za varenje sa inverterom MMA.
b (PL)  Profesjonalne spawarki inwerterowe MMA.
b (FI)  Ammattihitsauslaitteet vaihtosuuntaajalla MMA.
» (DA) Professionelle svejsemaskiner med inverter MMA.
» (NO) Profesjonelle sveisebrenner med inverter MMA.
) (SL) Profesionalni varilni aparati s frekvenenim menjalnikom MMA.
) (SK) Profesiondlne zvaracie agregaty pre zvaranie MMA.
) (HU)  Professzionalis MMA inverthegesztok.
) (LT)  Profesionalis suvirinimo aparatai su Inverteriu MMA.
» (ET) Inverter MMA professionaalsed keevitusaparaadid.
) (LV)  Profesionalie metinasanas aparati ar invertoru MMA metinasanai.
) (BG) [poghecuoHanHu uHeepmMopHU eflekmpoxeHu 3a 3asapsieaHe MMA.
> (TR) Inverterli Profesyonel MMA kaynak makineleri.
P (AR) .MMA Jgw o3 ddlyi>l olod o
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((EN) EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND PROHIBITION SIGNS. (PL) OBJASNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH, NAKAZU | ZAKAZU. h

(IT) LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D’OBBLIGO E DIVIETO. (F1) VAROITUS, VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT.
(FR) LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, D OBLIGATION ET D’INTERDICTION. (DA) OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG FORBUDSSIGNALER.
{E% 'I:Egé"f‘gé SDIIEE"I‘?A(IS-EEA?IIIEREELISE(B)O?'E %?lLEI,GVAE%ggT\(S;E%wE’[‘CION (NO) SIGNALERINGSTEKST FOR FARE, FORPLIKTELSER OG FORBUDT.

(SL) LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA PREDPISANO IN PREPOVEDANO.
fs'lrj)) NETEHDA CMBOTIOB gEi%gfggogggl G%%fggg%%{glggmp'fm (SK)  VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA, PRIKAZOM A ZAKAZOM.
L) LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR, VERPLIGHTING EN VERBOD. (HU) A VESZELY, KOTELEZETTSEG ES TILTAS JELZESEINEK FELIRATAI.

(EL)  AEZANTA SHMATQN KINAYNOY, YTOXPEQSHE KAI AMATOPEYZHE. ?IETI')) o AU IR DRAUDZIAMUJY ZENKLY PAAISKINIMAS.
RO LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A PERICOLELOR, DE OBLIGARE §I HUD, K S . .
(RO) DE INTERZICERE. s (Lv) BISTAMIBU, PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZIMJU PASKAIDROJUMI.
(SV) BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH FORBUD, (BG) NErEHOA HA 3HALIMTE 3A ONACHOCT, 3ALLIDKUTENHA U 3A 3ABPAHA.
(cs) VYSVETLIVKY K SIGNALUM NEBEZPEC, PRIKAZUM A ZAKAZUM. (TR) TEHLIKE, ZORUNLULUK VE YASAK ISARETLERININ AGIKLAMASI.
\(HR-SR) LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA | ZABRANA. (AR) Sasdls slyly yasdl jge) uilan )

(EN) DANGER OF ELECTRIC SHOCK - (IT) PERICOLO SHOCK ELETTRICO - (FR) RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE - (ES) PELIGRO DESCARGA ELECTRICA - (DE) STROMSCHLAGGEFAHR - (RU) OTACHOCTb
NOPAXEHUSA SNIEKTPUYECKIM TOKOM - (PT) PERIGO DE CHOQUE ELETRICO - (NL) GEVAAR ELEKTROSHOCK - (EL) KINAYNOX HAEKTPOMAHSIAX - (RO) PERICOL DE ELECTROCUTARE - (SV) FARA
FOR ELEKTRISK STOT - (CS) NEBEZPEC| ZASAHU ELEKTRICKYM PROUDEM - (HR-SR) OPASNOST STRUINOG UDARA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO SZOKU ELEKTRYCZNEGO - (FI) SAHKOISKUN VAARA -
(DA) FARE FOR ELEKTRISK ST@D - (NO) FARE FOR ELEKTRISK ST@T - (SL) NEVARNOST ELEKTRIENEGA UDARA - (SK) NEBEZPECENSTVO ZASAHU ELEKTRICKYM PRUDOM - (HU) ARAMUTES VESZELYE
- (LT) ELEKTROS SMUGIO PAVOJUS - (ET) ELEKTRILOOGIOHT - (LV) ELEKTROSOKA BISTAMIBA - (BG) OTACHOCT OT TOKOB YAIAP - (TR) ELEKTRIK CARPMASI TEHLIKESI - (AR) &_5L 551 donall yhoss

(EN) DANGER OF WELDING FUMES - (IT) PERICOLO FUMI DI SALDATURA - (FR) DANGER FUMEES DE SOUDAGE - (ES) PELIGRO HUMOS DE SOLDADURA - (DE) GEFAHR DER ENTWICKLUNG
VON RAUCHGASEN BEIM SCHWEISSEN - (RU) OMACHOCTb AbIMOB CBAPKU - (PT) PERIGO DE FUMACAS DE SOLDAGEM - (NL) GEVAAR LASROOK - (EL) KINAYNOX KAMNQN
EYTKOAAHEHE - (RO) PERICOL DE GAZE DE SUDURA - (SV) FARA FOR ROK FRAN SVETSNING - (CS) NEBEZPECIi SVAROVACICH DYMU - (HR-SR) OPASNOST OD DIMA PRILIKOM VARENJA
- (PL) NIEBEZPIECZENSTWO OPAROW SPAWALNICZYCH - (FI) HITSAUSSAVUJEN VAARA - (DA) FARE P.G.A. SVEJSEDAMPE - (NO) FARE FOR SVEISER@YK - (SL) NEVARNOST VARILNEGA
DIMA - (SK) NEBEZPECENSTVO VYPAROV ZO ZVARANIA - (HU) HEGESZTES KOVETKEZTEBEN KELETKEZETT FUST VESZELYE - (LT) SUVIRINIMO DUMU PAVOJUS - (ET) KEEVITAMISEL
SUITSU OHT - (LV) METINASANAS IZTVAIKOJUMU BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT MYIWIEKA MPU 3ABAPABAHE - (TR) KAYNAK DUMANI TEHLIKESI - (AR) slslll dssi s

(EN) DANGER OF EXPLOSION - (IT) PERICOLO ESPLOSIONE - (FR) RISQUE D’EXPLOSION - (ES) PELIGRO EXPLOSION - (DE) EXPLOSIONSGEFAHR - (RU) ONACHOCTb B3PbIBA - (PT) PERIGO DE
EXPLOSAO - (NL) GEVAAR ONTPLOFFING - (EL) KINAYNOX EKPHZHZ - (RO) PERICOL DE EXPLOZIE - (SV) FARA FOR EXPLOSION - (CS) NEBEZPECi VYBUCHU - (HR-SR) OPASNOST OD EKSPLOZIJE
- (PL) NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU - (FI) RAJAHDYSVAARA - (DA) SPRANGFARE - (NO) FARE FOR EKSPLOSJON - (SL) NEVARNOST EKSPLOZIJE - (SK) NEBEZPECENSTVO VYBUCHU - (HU)
ROBBANAS VESZELYE - (LT) SPROGIMO PAVOJUS - (ET) PLAHVATUSOHT - (LV) SPRADZIENBISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT EKCM/O3UA - (TR) PATLAMA TEHLIKESI - (AR) )Lyl ylas

(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 3ALUUTHYIO OLEXAY - (PT) OBRIGATORIO O USO DE VESTUARIO DE
PROTEGAO - (NL) VERPLICHT BESCHERMENDE KLEDIJ TE DRAGEN - (EL) YTOXPEQXH NA ®OPATE NPOXTATEYTIKA ENAYMATA - (RO) FOLOSIREA IMBRACAMINTEI DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV)
OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSPLAGG - (CS) POVINNE POUZIT| OCHRANNYCH PROSTREDKU - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE ODJECE - (PL) NAKAZ NOSZENIA ODZIEZY OCHRONNEJ
- (FI) SUOJAVAATETUKSEN KAYTTO PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSEST@J - (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) 3AAb/DKUTEJIHO HOCEHE HA MPEAMNA3HO OBJIEKJIO - (TR) KORUYUCU GiYSi GIYMEK ZORUNLUDUR - (AR) d—dlg)l Gu—sdlall slayl slxdyI

(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 HAZIEBATb 3ALUUTHBIE MEPYATKM - (PT) OBRIGATORIO O USO DE LUVAS DE SEGURANGA - (NL)
VERPLICHT BESCHERMENDE HANDSCHOENEN TE DRAGEN - (EL) YTIOXPEQXH NA ®OPATE MPOXTATEYTIKA FTANTIA - (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 - (F1)
SUOJAKASINEIDEN KAYTTO PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT BRUGE BESKYTTELSESHANDSKER - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEHANSKER - (SL) OBVEZNO NADENITE ZASCITNE ROKAVICE - (SK)
POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH RUKAVIC - (HU) VEDOKESZTYU HASZNALATA KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA MUVETI APSAUGINES PIRSTINES - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEKINDAID - (LV)
PIENAKUMS GERBT AIZSARGCIMDUS - (BG) 3AIIbJIKUTE/THO HOCEHE HA MPEAMA3HU PbKABULN - (TR) KORUYUCU ELDIVEN KULLANMAK ZORUNLUDUR - (AR) d—dlgll Wilylaill slayl slydyl

(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 YJIbTPAOMOJIETOBOrO MU3JIYHYEHUA CBAPKW - (PT)
PERIGO DE RADIAGOES ULTRAVIOLETAS DE SOLDADURA - (NL) GEVAAR ULTRAVIOLET STRALEN VAN HET LASSEN - (EL) KINAYNOZ YMNEPIQAOYZ AKTINOBOAIAZ AMO LYTKOAAHZH - (RO)
PERICOL DE RADIATII ULTRAVIOLETE DE LA SUDURA - (SV) FARA FOR ULTRAVIOLETT STRALNING FRAN SVETSNING - (CS) NEBEZPECI ULTRAFIALOVEHO ZARENI ZE SVAROVANI | - (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) FARE FOR ULTRAFIOLETT STRALNING UNDER SVEISINGSPROSEDYREN - (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) ONTACHOCT OT Y/ITPABUOJIETOBO OBJTbYBAHE MPU 3ABAPABAHE - (TR) KAYNAKTAN ULTRAVIOLE ISIMA TEHLIKESI - (AR) olowl s deaill] dusremniti | i dsecioN gyl ydns

ZAR ARl did

(EN) DANGER OF FIRE - (IT) PERICOLO INCENDIO - (FR) RISQUE D’INCENDIE - (ES) PELIGRO DE INCENDIO - (DE) BRANDGEFAHR - (RU) OMACHOCTb MOXAPA - (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) OMACHOCT OT MOXAP - (TR) YANGIN TEHLIKESI - (AR) §—,> VI @ il ydas

(EN) DANGER OF BURNS - (IT) PERICOLO DI USTIONI - (FR) RISQUE DE BRULURES - (ES) PELIGRO DE QUEMADURAS - (DE) VERBRENNUNGSGEFAHR - (RU) OMACHOCTb
OXOTFOB - (PT) PERIGO DE QUEIMADURAS - (NL) GEVAAR VOOR BRANDWONDEN - (EL) KINAYNOX EFKAYMATQN - (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 W3TAPAIHWA - (TR) YANIK TEHLIKESI - (AR) Ggy=d ooysidl ylos

(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 HE WOHW3WPYIOLLEA PAAVALIMM - (PT) PERIGO DE RADIACOES NAO IONIZANTES - (NL) GEVAAR NIET
IONISERENDE STRALEN - (EL) KINAYNOX MH IONIZONTQN AKTINOBOAIQON - (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 MOHU3WUPAHO OBNTBYBAHE - (TR) iYONLASTIRICI OLMAYAN RADYASYON TEHLIKESI - (AR) d3je syt Olela iy popsdl ylas

(EN) GENERAL HAZARD - (IT) PERICOLO GENERICO - (FR) DANGER GENERIQUE - (ES) PELIGRO GENERICO - (DE) GEFAHR ALLGEMEINER ART - (RU) OBLIAfl OMACHOCTb - (PT)
PERIGO GERAL - (NL) ALGEMEEN GEVAAR - (EL) FENIKOX KINAYNOZX - (RO) PERICOL GENERAL - (SV) ALLMAN FARA - (CS) VSEOBECNE NEBEZPEC| - (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) OBLUM OMACTHOCTM - (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 UTILIZAR LA MANILLA COMO MEDIO DE SUSPENSION DE LA SOLDADORA
- (DE) ES IST UNTERSAGT, DEN GRIFF ALS MITTEL ZUM AUFHANGEN DER SCHWEISSMASCHINE ZU BENUTZEN - (RU) 3AMPELLEHO NOABELIUBATL CBAPOYHbIV AMMAPAT
3A PYUKY - (PT) E PROIBIDO UTILIZAR A MAGANETA COMO MEIO DE SUSPENSAO DO APARELHO DE SOLDAR - (NL) DE HANDGREEP MAG NIET WORDEN GEBRUIKT OM HET
LASAPPARAAT AAN OP TE HANGEN - (EL) ANAFOPEYETAI H XPHEH THE XEIPOAABHE SAN MEZO ANYWQFHS THE ZYTKOAAHTHTIKHE ZYSKEYHE - (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 - (FI) ON KIELLETTYA KAYTTAA KASIKAHVAA HITSAUSLAITTEEN RIPUSTUSVALINEENA
- (DA) DET ER FORBUDT AT ANVENDE HANDREBET TIL AT HAEVE SVEJSEMASKINEN - (NO) DET ER FORBUDT A BRUKE HANDTAKET FOR A HENGE SVEISEMASKINEN OPP -
(SL) ROCAJA NE SMETE UPORABLJATI 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 [IA CE U3MOM3BA
PBHKOXBATKATA KATO CPEAICTBO 3A OKAYBAHE HA 3ABAPBUYHUS AMAPAT - (TR) KAYNAK MAKINESINi SAPINDAN ASMAYIN - (AR) _sloll 8151 sl dlamungS ool slasiiowl ydomg

(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 OYKM - (PT) OBRIGAGAO DE VESTIR OCULOS DE PROTECGAO - (NL) VERPLICHT
DRAGEN VAN BESCHERMENDE BRIL - (EL) YIOXPEQZH NA ®OPATE MPOZTETEYTIKA I'YAAIA - (RO) ESTE OBLIGATORIE PURTAREA OCHELARILOR DE PROTECTIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT
ANVANDA SKYDDSGLASOGON - (CS) POVINNOST POUZ{VANI OCHRANNYCH BRYLI - (HR-SR) OBAVEZNA UPOTREBA ZASTITNIH NAOCALA - (PL) NAKAZ NOSZENIA OKULAROW OCHRONNYCH
- (F1) 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 POUZ{VANIA OCHRANNYCH OKULIAROV - (HU) VEDOSZEMUVEG VISELETE KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA DIRBTI SU APSAUGINIAIS AKINIAIS - (ET) KOHUSTUS KANDA
KAITSEPRILLE - (LV) PIENAKUMS VILKT AIZSARGBRILLES - (BG) 3AA'b/KUTEJTHO 1A CE HOCAT NMPEAMA3HU O4UIIA - (TR) KORUYUCU GOZLUK KULLANILMALIDIR - (AR) dudlg @lylas sladiyb slydyl

@ X Pk

(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 A1 AOCTYNA MNOCTOPOHHUX L, - (PT) PROIBICAO DE ACESSO
AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (NL) TOEGANGSVERBOD VOOR NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (EL) AMAFOPEYEIH MPOXBAIHE XE MH ENITETPAMENA ATOMA - (RO) ACCESUL

I 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 JOCTbMbT HA HEYMTb/IHOMOLLEHU JIULIA - (TR) YETKILI OLMAYAN KiSILER GIREMEZ - (AR) o—g) Tra—s = oyl s Jgul ytay
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(EN)WEARINGAPROTECTIVEMASKIS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA - (FR) PORT DU MASQUE DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACIONDE USARMASCARA
DE PROTECCION - (DE) DER GEBRAUCH EINER SCHUTZMASKEIST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb M0J1b30BATbCA 3ALUUTHOM MACKOM - (PT) OBRIGATORIO O USO DE MASCARA DE PROTECAO
- (NL) VERPLICHT GEBRUIK VAN BESCHERMEND MASKER - (EL) YNIOXPEQXH NA ®OPATE MPOXTATEYTIKH 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 OCHRONNE!J - (FI) 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) 3BAABJIXKUTEJIHO U3MOJNI3BAHE HA MPEAMNA3HA 3ABAPBYHA MACKA - (TR) KORUYUCU MASKE TAKMAK ZORUNLUDUR - (AR) élg L8 slasiwl »lydyl

(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
TRAGENVONGEHORSCHUTZISTPFLICHT-(RU) OBA3AHHOCTb 3ALLMLLATbC/TYX-(PT)OBRIGATORIOPROTEGEROOUVIDO-(NL)VERPLICHTEOORBESCHERMING- (EL) YTIOXPEQEHMPOXTAZIAE
AKOHEZ - (RO) PROTECTIA AUZULUI OBLIGATORIE- (SV) OBLIGATORISKT ATT SKYDDA HORSELN-(CS) POVINNOST OCHRANY SLUCHU - (HR-SR) OBAVEZNA ZASTITASLUHA - (PL)NAKAZ OCHRONY
SLUCHU - (FI) KUULOSUOJAUS PAKOLLINEN - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE HBREV/ERN - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE HBRSELVERN - (SL) OBVEZNA UPORABA GLUSNIKOV - (SK) POVINNA
OCHRANASLUCHU-(HU)HALLASVEDELEMKOTELEZO-(LT) PRIVALOMOS APSAUGOS PRIEMONESKLAUSOS ORGANAMS - (ET) KOHUSTUSKANDA KUULMISKAITSEVAHENDEID- (LV) PIENAKUMS
AIZSARGAT DZIRDES ORGANUS - (BG) 3AABJIKUTENHO 1A CE HOCAT NPEAMA3HU CPEACTBA 3A C/TYXA - (TR) KORUYUCU KULAKLIK KULLANMAK ZORUNLUDUR - (AR) 0391 daslezu sl3JI

(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) UCMOJIb30BAHUE YCTAHOBKM 3AMPELLEHO JIULAM, UCMO/Ib3YIOLMM SIEKTPOHHYIO U SNEKTPOANIMAPATYPY OBECTEYEHUSA
JKU3HEAEATENbHOCTM - (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) AMATOPEYETAI H XPHEH TOY MHXANHMATOX XE ATOMA MOY OEPOYN HAEKTPIKES
KAl HAEKTPONIKEZ XYIKEYEL ZOTIKHE THMAZIAZ - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE APARATE ELECTRICE S| ELECTRONICE VITALE
- (SV) FORBJUDET FOR ANVANDARE AV LIVSUPPEHALLANDE ELEKTRISKA ELLER ELEKTRONISKA APPARATER ATT ANVANDA DENNA MASKIN - (CS) ZAKAZ POUZITI STROJE NOSITELOM
ELEKTRICKYCH A ELEKTRONICKYCH ZIVOTNE DULEZITYCH ZARIZENI - (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 El TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD MEDITSIINILIS| ELEKTRI-JA ELEKTROONIKASEADMEID - (LV) ELEKTRISKO VAI ELEKTRONISKO MEDICINISKO
IERICU LIETOTAJIEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT MASINU - (BG) 3ABPAHEHO E MOJI3BAHETO HA MALUVHATA OT JILIA, HOCUTENIN HA ENEKTPUYECKM U ENEKTPOHHU MEAULIUHCKU
YCTPOVICTBA - (TR) HAYATi ELEKTRIKLI VE ELEKTRONIK CIHAZ KULLANANLAR MAKINEYi KULLANMAMALIDIR - (AR) dsgudl dsigyisIVly dilyeSl 8529l Jlolod dIVI slasiwl 4 lamg

(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) UCMOJIb3OBAHUE MALUUHDbI 3ANPEWAETCA NIOAAM, UMEIOLWUM METAJUTMYECKUE 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) AMATOPEYETAI H XPHEIH THX MHXANHX IE ATOMA MOY OEPOYN METAAAIKEEZ MPOXOHKEX - (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 EI TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD METALLPROTEESE - (LV) CILVEKIEM AR METALA PROTEZEM IR AIZLIEGTS LIETOT IERICI - (BG) 3ABPAHEHA E YMOTPEBATA
HA MALUMHATA OT HOCUTEJIN HA METAJTHU NMPOTE3M - (TR) METAL PROTEZLi INSANLAR MAKINEYi KULLANAMAZ - (AR) d—sasall ge—ul 8521 Ao I AV plasviw! ydiaoy

(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) 3AMPELMAETCA HOCUTb METAJUTMYECKME NPEOQMETDbI, YACbI WU MATFHUTHbBIE NJIATbIO - (PT)
PROIBIDO VESTIR OBJECTOS METALICOS, RELOGIOS E FICHAS MAGNETICAS - (NL) HET IS VERBODEN METALEN VOORWERPEN, UURWERKEN EN MAGNETISCHE FICHES TE DRAGEN
- (EL) AMATOPEYETAI NA ®OPATE METAAAIKA ANTIKEIMENA, POAOTIA KAl MAFNHTIKEE MAAKETEE - (RO) ESTE INTERZISA PURTAREA OBIECTELOR METALICE, A CEASURILOR Sl 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 OG 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 METAJIHU NPEAMETH, YACOBHULIU
N MATHUTHU CXEMW - (TR) METAL NESNELER, SAATLER YA DA MANYETIK KARTLARI KULLANMAYIN VEYA TASIMAYIN - (AR) dldaisies Oldlayg Olelaw cddase =l._~| Alasiwl ydas
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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) MICMOJIb3OBAHUE 3AMNPELLAETCA IIOAAM, HE UMEIOLLIUM
PA3PELUEHUA - (PT) PROIBIDO O USO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (NL) HET GEBRUIK IS VERBODEN AAN NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (EL) AMATOPEYZH XPHEHE ZE MH
EMITETPAMENA ATOMA - (RO) FOLOSIREA DE CATRE PERSOANELE NEAUTORIZATE ESTE INTERZISA - (SV) FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER ATT ANVANDA APPARATEN
- (CS) ZAKAZ POUZITI NEPOVOLANYM OSOBAM - (HR-SR) ZABRANJENA UPOTREBA NEOVLASTENIM OSOBAMA - (PL) ZAKAZ UZYWANIA OSOBOM 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 HEYMbJIHOMOLLEHW JIULIA - (TR) YETKiSiZ PERSONEL TARAFINDAN KULLANILAMAZ - (AR) s—g) Tro—s =3l GoliVl J—d o slasiadl ylosy

(EN) Symbol indicating separation of electrical and electronic appliances for refuse collection. The user is not allowed to dispose of these appliances as solid, mixed urban refuse, and must
do it through authorised refuse collection centres. - (IT) Simbolo che indica la raccolta separata delle apparecchiature elettriche ed elettroniche. L'utente ha I'obbligo di non smaltire questa
apparecchiatura come rifiuto municipale solido misto, ma di rivolgersi ai centri di raccolta autorizzati. - (FR) Symbole indiquant la collecte différenciée des appareils électriques et électroniques.
L'utilisateur ne peut éliminer ces appareils avec les déchets ménagers solides mixtes, mais doit s’adresser a un centre de collecte autorisé. - (ES) Simbolo que indica la recogida por separado
de los aparatos eléctricos y electrénicos. El usuario tiene la obligacion de no eliminar este aparato como desecho urbano sélido mixto, sino de dirigirse a los centros de recogida autorizados.
- (DE) Symbol fiir die getrennte Erfassung elektrischer und elektronischer Gerate. Der Benutzer hat pflichtgemaB dafiir zu sorgen, daB8 dieses Gerat nicht mit dem gemischt erfaB3ten festen

Siedlungsabfall entsorgt wird. Stattdessen muB er eine der autorisierten Entsorgungsstellen einschalten. - (RU) Cumson, y Hap /i C6GOp INEKTPUYECKOro N 3NeKTPOHHOTo
py . Tenb He MMeeT npaea Bbi6pacbiBaTb JaHHOEe 060PYAOBaHNe B KayecTBe CMeLaHHOro TBepAOro 6bITOBOro oTxoAa, a pawaTbea B C
ueHTpbI c6opa oTxoAoB. - (PT) Simbolo que indica a reuniao separada das aparelhagens eléctricas e electrénicas. O utente tem a obrigagao de néo eliminar esta aparelhagem como lixo mum:lpal
sélido misto, mas deve procurar os centros de recolha autorizados. - (NL) Symbool dat wijst op de geschuden inzameling van elektrische en elektronische toestellen. De gebruiker is verplicht deze
toestellen niet te lozen als gemengde vaste stadsafval, maar moet zich den tot de phaalcentra. - (EL) Z0pBolo mou Seixvel Tn Staopomoinpévn cUAOYN TwV NAEKTPIKWV
Kla NAEKTPOVIKWV CUCKEVWV. O XpoTNG UTTOXPEOUTAL VA UNV SIOXETEVEL AUTH T CUCKEUN GAV HIKTO OTEPES AOTIKOG amoBAnTo, aAld va OVETAL O EYKEKPI Kévtpa ouAloyrc. - (RO)
Simbol ce indica depozitarea separata a aparatelor electrice si electronice. Utilizatorul este obligat sa nu depoziteze acest aparat impreuna cu deseurile solide mixte ci sa-l predea intr-un centru
de depozitare a deseurilor autorizat. - (SV) Symbol som indikerar separat sopsortering av elektriska och elektroniska apparater. Anvandaren far inte sortera denna anordning tillsammans med
blandat fast hushallsavfall, utan maste vinda sig till en auktoriserad i li ion. - (CS) Symbol oznacujici separovany sbér elektrickych a elektronickych zafizeni. Uzivatel je povinen
nezlikvidovat toto zafizeni jako pevny smiSeny komunalni odpad, ale obratit se s nim na autorizované sbérny. - (HR-SR) Simbol koji ozna¢ava posebno sakupljanje elektri¢nih i elektronskih
aparata. Korisnik ne smije odloziti ovaj aparat kao obican kruti otpad, ve¢ se mora obratiti ovlastenim centrima za sakupljanje. - (PL) Symbol, ktéry oznacza sortowanie odpadéw aparatury
elektrycznej i elektronicznej. Zabrania sie likwid ia ap y jako mi ych odpadé iejskich statych, obowiazkiem uzytk ika jest ski i sle do autoryzowanych osrodkow
gromadzacych odpady - (FI) Symboli, joka ilmoittaa siahko- ja elektroniikkalaitteiden erillisen kerdyksen. Kéyttdjan velvollisuus on kéantya val ujen k I eika valittaa
laitetta kunnallisena sekajatteend. - (DA) Symbol, der star for szerlig indsamling af elektriske og elektroniske apparater. Brugeren har pligt til ikke at bortskaffe dette apparat som blandet, fast

byaffald; der skal rettes henvendelse til et autoriseret |ndsam||ngscenler -(NO) Symbol som angir separat sortering av elektriske og elektroniske apparater. Brukeren ma oppfylle forpliktelsen

a ikke kaste bort dette app. med lige | fallet, uten h de seg til autoriserte oppsamlingssentraler. - (SL) Simbol, ki oznacuje loceno zbiranje elektri¢nih in
elektronskih aparatov. Uporabnik tega aparata ne sme zavreci kot den gospodinjski trden odpadek, ampak se mora obrniti na pooblascene centre za zbiranje. - (SK) Symbol oznacujtci
separovany zber elektrickych a elektronickych zariadeni. Uzivatel' ie likvid { toto zariadenie ako pevny zmiesany | alny odpad, ale je povinny doruéit ho do autorizovany zberni.
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- (HU) Jelolés, mely az elektromos és elektronikus felszerelések szelektiv hulladékgydijtését jelzi. A felh t nem a varosi tormelékhulladékkal egyiittesen gyiijteni,
hanem erre déllyel delkezé hulladékgyiijté kézponthoz fordulni. - (LT) Simbolis, nurodantis atskiry neb ) elektriniy ir elektroniniy prietaisy surinkima. Vartotojas negali
|smest| su.[ prletalsq kalp misriy kietyjy komunaliniy atlieky, bet privalo kreiptis j specializuotus atlieky surinkimo centrus. - (ET) Siimbol, mis tahistab elektri- ja elektroonikaseadmete eraldi

K ks on poorduda volitatud kogumiskeskuste poole ja mitte kdsitleda seda aparaati kui munitsipaalne segajaade. - (LV) Simbols, kas norada uz to, ka utilizacija ir
javeic atseviski no citém elektriskajam un elektroniskajam iericém. Li aja p ir nei So aru municipalaja cieto atkritumu izgaztuvé, bet nogadat to pilnvarotaja atkritumu
savaksanas centra. - (BG) CumBon, KoiitTo 4 p Ha eNneKkTpuyeckaTa U eneKTpoHHa anapartypa. lfonssaTtenar ce 3aab/KaBa ia He U3XBbPNA Ta3n anapaTypa KaTo cMeceH
TBbP/A OTNAAbLK B KOHTEHEpUTE 3a CMeT, NocTaBeHu oT o6lmnHaTa, a TpA6Ba Aa ce 06bpHE KbM Cneynanu3npaHnTe 3a ToBa LeHTpoBe - (TR) Atik toplama igin elektrikli ve elektronik cihazlarin
ayril belirten bol. Kullanicinin bu cihazlari kati, karisik kentsel atik olarak bertaraf etmesine izin verilmez, bertaraf yetkili ¢6p toplama merkezlerince yapilmalidir. - (AR) _,-._.1.'5 o)
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A m INSTRUCTIONS FOR USE AND MAINTENANCE............cceeccinirrreeenn e s ssssanseeenes pag. 5 @
WARNING! BEFORE USING THE WELDING MACHINE READ THE INSTRUCTION MANUAL CAREFULLY!

A m ISTRUZIONI PER L'USO E LA MANUTENZIONE..........ccooiiticirrrrreeecer e erreensnneeeees pag. 8 G
ATTENZIONE! PRIMA DI UTILIZZARE LA SALDATRICE LEGGERE ATTENTAMENTE IL MANUALE DI ISTRUZIONE!

A [[D:ﬂ] INSTRUCTIONS D’UTILISATION ET D’ENTRETIEN........cceeeciirirrmreeirrreesenssnneeenens pag. 11 @
ATTENTION! AVANT TOUTE UTILISATION DU POSTE DE SOUDAGE, LIRE ATTENTIVEMENT LE MANUEL D’INSTRUCTIONS!

A [I]:D]] INSTRUCCIONES PARA EL USO Y MANTENIMIENTO.......cccceeeimrmrmmmirrrrrenmnenenns pag. 14 @
ATENCION! ANTES DE UTILIZAR LA SOLDADORA LEER ATENTAMENTE EL MANUAL DE INSTRUCCIONES!
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INVERTER WELDING MACHINE FOR MMA WELDING, FOR INDUSTRIAL AND
PROFESSIONAL USE.
Note: The term “welding machine” will be used in the text that follows.

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 equipment.
Part 9: Installation and Use).
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- 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.

- If aliquid cooling unit is present, filling operations must be carried out with the
welding machine off and disconnected from the power supply.

- Do not weld on containers or piping that contains or has contained flammable
liquid or gaseous 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.

- Provide adequate ventilation or facilities for the removal of welding fumes near
the arc; a systematic approach is needed in evaluating the exposure limits for
the welding fumes, which will depend on their composition, concentration and
the length of exposure itself.

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

POCLO®

- Use electric insulation that is suitable for the torch, the workpiece and any
metal parts that may be placed on the ground and nearby (accessible).

This can normally be done by wearing gloves, footwear, head protection and
clothing that are suitable for the purpose and by using insulating boards or
mats.

- 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 UNI
EN 175.
Use the relative fire-resistant clothing (compliant with UNI EN 11611) and
welding gloves (compliant with UNI EN 12477) 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).
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ELECTRIC AND MAGNETIC FIELDS MAY BE DANGEROUS

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

EMF fields may interfere 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 = 30 cm.

- Class A equipment:

This welding machine conforms to technical product standards for exclusive
use in an industrial environment and for professional purposes. It does not
assure compliance with electromagnetic compatibility in domestic 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 riskof 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 applicable standard EN 60974-9: Arc welding equipment. Part 9:
Installation and Use”.
- Welding MUST NOT be allowed if the welding machine or wire feeder is
supported by the operator (e.g. using belts).
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 accumulation of no-load
voltage 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 measures can be
adopted, as foreseen by section 7.9 of the applicable standard "EN 60974-9:
Arc welding equipment. Part 9: Installation and Use”.
The use of the machine must be limited to the operator only.
The operator must disconnect the cable and the electrode holder from the
machine once the MMA welding is over.
- The area around the welding machine must be forbidden to third parties. It
also should not be left unattended.
- The torches not in use should be stored in their housing.

A RESIDUAL RISKS

- OVERTURNING: position the welding machine on a horizontal surface that is
able to support the weight: otherwise (e.g. inclined or uneven floors etc.) there
is danger of overturning.

It is forbidden to lift the trolley together with the welding machine, the wire
feeder and the cooling unit (when present).

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).

IMPROPER USE: the use the welding machine by more than one operator at
the same time may be dangerous.

- MOVING THE WELDING MACHINE: Always secure the gas bottle, taking
suitable precautions so that it cannot fall accidentally (if used).



- It is forbidden to use the handles as a means of welding machine suspension.
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The safety guards and moving parts of the covering of the welding machine
and of the wire feeder should be in their proper positions before connecting the
welding machine to the power supply.

WARNING! Any manual operation carried out on the moving parts of the wire
feeder, for example:

- Replacing rollers and/or the wire guide;

- Inserting wire in the rollers;

- Loading the wire reel;

- Cleaning the rollers, the gears and the area underneath them;

- Lubricating the gears.

SHOULD BE CARRIED OUT WITH THE WELDING MACHINE SWITCHED OFF
AND DISCONNECTED FROM THE POWER SUPPLY OUTLET.

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.

Adjustment with the “inverter” system on the power line (primary) input also determines
a drastic reduction in volume both of the transformer and the levelling reactance,
allowing manufacture of a welding machine with extremely contained volume and
weight, enhancing its manageability and movement.

Welding machine (Fig. B)

2.1 MAIN CHARACTERISTICS

MMA

- Arc force (DYNAMIC ARC) and welding current adjustment.
- Anti-stick protection.

- Set welding current shown on display.

PROTECTION

- Thermostatic safeguard.

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

2.2 OPTIONAL ACCESSORIES

- MMA welding Kkit.

- Auto-darkening mask: with fixed or adjustable filter.
- Wheels kit.

- Trolley.

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 (allowed
limit £10%).
= | max - Maximum current absorbed by the line.
- |, - effective current supplied.
10- Performance of the welding circuit:
- U, : maximum no-load voltage (open welding circuit).
- IZIOU2 : 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 (the welding machine will remain in standby
until its temperature returns within the allowed limits).
- AIV-AIV : 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-—=-: 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: see table 1 (TAB. 1)

- ELECTRODE-HOLDER CLAMP: see table 2 (TAB. 2)

The weight is of the welding machine is outlined on table 1 (TAB. 1).

4. DESCRIPTION OF THE WELDING MACHINE
4.1 CONTROL, ADJUSTMENT AND CONNECTION DEVICES

Fig. B

At the front:

1- Control panel (see description);

2- Positive (+) quick coupling for connecting the welding cable;
3- Negative (-) quick coupling for connecting the welding cable;

At the back:
4- Main ON/OFF switch;
5- Power cable;

4.1.2 WELDING MACHINE CONTROL PANEL

Fig.C
1- Numerical display
2- Yellow indicator led:

a) fixed: activation of safety thermostat, over/undervoltage (ATTENTION:
exceeding the upper voltage limit can seriously damage the device).

b) flashing: anti-stick activation.

3- Green indicator led:

a) fixed: presence of mains voltage and on welding circuit.

b) flashing: stand-by mode (operating status at low energy consumption where
the machine is powered but the welding circuit is not active. Reactivation is
automatic as soon as the welding process starts).

4- Knob for adjustment of welding current. The value set is indicated on the display.
5- Knob for adjustment of "DYNAMIC ARC" dynamic overcurrent.

Percentage value compared to the pre-selected welding current. This adjustment

improves welding fluidity, prevents the electrode from adhering to the workpiece

and makes it possible to use different types of electrodes. Settings from 0 to 100%.

5. INSTALLATION

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.

fff ATTENTION! THE WELDING MACHINE MUST BE TURNED OFF AND

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

Assembling the clamp-return cable Fig. D
Assembling the welding cable-electrode holder clamp FIG. E

5.1 POSITIONING THE WELDING MACHINE

Choose the place where the welding machine is to be installed so that there are no
obstructions to the cooling air inlets and outlets; at the same time make sure that
conductive dust, corrosive vapours, humidity etc. cannot be drawn into the machine.
Leave at least 250 mm of free space all around the welding machine.

WARNING! Position the welding machine on a level surface with
sufficient load-bearing capacity, so that it cannot be tipped over or
shift dangerously.

5.2 CONNECTION TO THE MAIN POWER SUPPLY

- Before making any electrical connection, check the rating plate data on the welding
machine to make sure they correspond to the voltage and frequency of the available
power supply where the machine is to be installed.

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

- To guarantee protection against indirect contact use the following types of residual

current devices:

- Type A ( ) for single-phase machines.

- Type B ( ) for 3-phase machines.

In order to satisfy the requirements of the EN 61000-3-11 (Flicker) standard we
recommend connecting the welding machine to the interface points of the main
power supply that have an impedance of less than Zmax = 0.12 ohm.

The IEC/EN 61000-3-12 Standard does not apply to the welding machine.

If the welding machine is connected to an electrical grid, the installer or user must
make sure that the machine can indeed be connected (if necessary, consult the
company that manages the electrical grid).

5.2.1 Plug and outlet

Connect a normalised plug (3P + P.E) - having sufficient capacity- to the power cable
and prepare a mains outlet fitted with fuses or an automatic circuit-breaker; the special
earth terminal should be connected to the earth conductor (yellow-green) of the power
supply line.

Table (TAB. 1) shows the recommended delayed fuse sizes in amps, chosen according
to the max. nominal current supplied by the welding machine, and the nominal voltage
of the main power supply.

WARNING! Non-compliance with the above regulations renders
the manufacturer’s safety system (class I) inefficient, with resulting
serious risks to people (e.g. electric shock) and things (e.g. fire).

5.3 WELDING CIRCUIT CONNECTION
5.3.1 Recommendations

ATTENTION! BEFORE CARRYING OUT THE FOLLOWING
CONNECTIONS, MAKE SURE THE WELDING MACHINE IS OFF AND
DISCONNECTED FROM THE MAINS.
Table 1 (TAB. 1) gives the recommended values for welding cables (in mm?) according
to the maximum energy supplied by the welding machine.
In addition:
Fully rotate the welding cable connectors in the quick couplings (if present), to
guarantee perfect electric contact; if this is not the case the connectors will overheat
with consequent fast deterioration and loss of efficiency.
Use the shortest welding cables possible.
Do not use metal structures that are not part of the workpiece to replace the welding
current return cable; this can endanger safety and give unsatisfactory welding
results.

5.3.2 WELDING CIRCUIT CONNECTIONS IN MMA MODE

Almost all the coated electrodes should be connected to the positive pole (+) of the



generator; an exception is the negative pole (-) for electrodes with acid coating.

5.3.2.1 Connection of the electrode-holder clamp welding cable
Bring a special clamp on the clamp used to tighten the exposed part of the electrode.
Connect this cable to the clamp with the symbol (+) (Fig. B-2).

5.3.2.2 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. Connect this
cable to the clamp with the symbol (-) (Fig. B-3).

6. MMA WELDING: PROCESS DESCRIPTION

6.1 GENERAL PRINCIPLES

- It is essential to follow the recommendations provided by the manufacturer on the
electrode packaging which indicates the correct electrode polarity and relative rated
current.

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

Welding current (A)

@ Electrode (mm) Min Mo,
1.6 30 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 350
8.0 320 500

One can see 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).

ATTENTION:

Instability of the arc due to the composition of the electrode can occur,
depending on the brand, type and thickness of the electrode coatings.

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.

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. F).

7. MAINTENANCE

VAN

EXTRAORDINARY MAINTENANCE

EXTRAORDINARY MAINTENANCE OPERATIONS SHOULD BE CARRIED
OUT ONLY AND EXCLUSIVELY BY SKILLED OR AUTHORISED ELECTRICAL-
MECHANICAL TECHNICIANS AND IN COMPLIANCE WITH THE TECHNICAL
STANDARD IEC/EN 60974-4.

VAN

SUPPLY.

ATTENTION! BEFORE CARRYING OUT MAINTENANCE WORK,
MAKE SURE THAT THE WELDING MACHINE IS SWITCHED OFF AND
DISCONNECTED FROM THE POWER SUPPLY.

ATTENTION! BEFORE REMOVING THE WELDING MACHINE PANELS
AND GOING INSIDE, MAKE SURE THE WELDING MACHINE IS
SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM THE MAIN POWER

If checks are carried out while the inside of the welding machine is live, this
could cause a serious electric shock due to direct contact with live parts and/or
injury due to direct contact with moving units.

- Periodically, and however frequently, based on the use and dust in the environment,
inspect inside the welding machine and remove the dust deposited on the
transformer, reactance and rectifier using a dry compressed air jet (maximum 10
bar).

Avoid directing the compressed air jet on the electronic cards; clean them with a very
soft brush or appropriate solvents.

- Also check the electrical connections are well-tightened and the cabling has no
insulation damage.

Having completed these operations, re-assemble the welding machine panels by
tightening the fastening screws completely.

- Strictly avoid carrying out any welding operations with the welding machine open.
Having carried out maintenance and repairs, restore the connections and wiring
as they were originally, taking care they do not obstruct any moving parts or parts
which can reach high temperatures. Wrap all the conductors as they were originally,
taking care to keep the high voltage primary connections clearly separated from the
secondary low voltage connections.

Use all the washers and original screws to close the framework up again.

8. TROUBLESHOOTING

IN THE EVENT OF UNSATISFACTORY OPERATION, AND BEFORE CARRYING

OUT MORE SYSTEMATIC CHECKS OR CONTACTING YOUR SUPPORT CENTRE,

CHECK THAT:

- The welding current, adjusted using the potentiometer with reference to the
graduated scale in amperes, 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).

The protection gas used is correct and the right amount.
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SALDATRICE AD INVERTER PER LA SALDATURA MMA, PREVISTA PER USO
INDUSTRIALE E PROFESSIONALE.
Nota: Nel testo che segue verra impiegato il termine “saldatrice”.

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”).

/N

- Evitare i contatti diretti con il circuito di saldatura; la tensione a vuoto fornita
dal generatore 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 [linstallazione elettrica secondo
antinfortunistiche.

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

- Assicurarsi che la presa di alimentazione sia correttamente 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.

- In presenza di una unita di raffreddamento a liquido le operazioni di
riempimento devono essere eseguite a saldatrice spenta e scollegata dalla
rete di alimentazione.

- Non saldare su contenitori, recipienti o tubazioni che contengano o che
abbiano contenuto prodotti infiammabili 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 (p.es. legno,
carta, stracci, etc.).

- Assicurarsi un ricambio d’aria adeguato o di mezzi atti ad asportare i fumi di
saldatura nelle vicinanze dell’arco; e necessario un approccio sistematico per
la valutazione dei limiti all’esposizione dei fumi di saldatura in funzione della
loro composizione, concentrazione e durata dell’esposizione stessa.

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

PCLO®

- Adottare un adeguato isolamento elettrico rispetto la torcia, il pezzo in
lavorazione ed eventuali parti metalliche messe a terra poste nelle vicinanze
(accessibili).

Cio & normalmente ottenibile indossando guanti, calzature, copricapo ed
indumenti previsti allo scopo e mediante I'uso di pedane o tappeti isolanti.

- Proteggere sempre gli occhi con gli appositi filtri conformi alla UNI EN 169 o

UNI EN 379 montati su maschere o caschi conformi alla UNI EN 175.
Usare gli appositi indumenti ignifughi 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) uguale
o maggiore a 85dB(A), & obbligatorio I'uso di adeguati mezzi di protezione
individuale (Tab. 1).

L OO

EMF

SAFE

| 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.

| campi elettromagnetici possono interferire con alcune apparecchiature
mediche (ad esempio pacemaker, apparecchiature respiratorie, protesi

le previste norme e leggi

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 é assicurata la rispondenza
ai limiti di base relativi all’esposizione umana ai campi elettromagnetici in
ambiente domestico.

Tutti gli operatori devono seguire le regole elencate di seguito, al fine di ridurre
al minimo I'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 esecuzione;

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 é inferiore
al 20% del valore minimo consentito: d = 30 cm.

- Apparecchiatura di classe A:

Questa saldatrice soddisfa i requisiti dello standard tecnico di prodotto per I'uso
esclusivo in ambiente industriale e a scopo professionale. Non é assicurata
la rispondenza alla compatibilita elettromagnetica negli edifici domestici e in
quelli direttamente collegati a una rete di alimentazione a bassa tensione che
alimenta gli edifici per 'uso domestico.

A PRECAUZIONI SUPPLEMENTARI

LE OPERAZIONI DI SALDATURA:
- In ambiente a rischio accresciuto di shock elettrico;
- In spazi confinati;
- In presenza di materiali inflammabili o esplodenti;
DEVONO essere preventivamente valutate da un "Responsabile 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 mentre la saldatrice o I’alimentatore di filo &
sostenuto dall’operatore (es. per mezzo di cinghie).
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 torce,
ad un valore che pud raggiungere il doppio del limite ammissibile.
E necessario che un coordinatore esperto esegua 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”.
L’utilizzo della saldatrice deve essere limitato al singolo operatore.
L’operatore deve scollegare dalla macchina il cavo con la pinza porta-elettrodo
una volta terminata la saldatura MMA.
L’area intorno alla saldatrice deve essere interdetta a terze persone. Essa
inoltre non va lasciata incustodita.
- Le torce non in uso vanno riposte nel loro alloggiamento.

A RISCHI RESIDUI

- RIBALTAMENTO: collocare la saldatrice su una superfice orizzontale di
portata adeguata alla massa; in caso contrario (es. pavimentazioni inclinate,
sconnesse etc...) esiste il pericolo di ribaltamento.

- E vietato il sollevamento dell’assieme carrello con saldatrice, alimentatore di
filo e gruppo di raffreddamento (quando presente).

- USO IMPROPRIO: é pericolosa l'utilizzazione della saldatrice per qualsiasi
lavorazione diversa da quella prevista (es. scongelazione di tubazioni dalla
rete idrica).



- USO IMPROPRIO: ¢ pericoloso I'utilizzo della saldatrice da piu di un operatore
contemporaneamente.

- SPOSTAMENTO DELLA SALDATRICE: assicurare sempre la bombola con
idonei mezzi atti ad impedirne cadute accidentali (se utilizzata).

- E vietato utilizzare le maniglie come mezzo di sospensione della saldatrice.

A\

Le protezioni e le parti mobili dell’involucro della saldatrice e dell’alimentatore
di filo devono essere in posizione, prima di collegare la saldatrice alla rete di
alimentazione.

ATTENZIONE! Qualunque intervento manuale su parti
dell’alimentatore di filo, ad esempio:

- Sostituzione rulli e/o guidafilo;

- Inserimento del filo nei rulli;

- Caricamento della bobina filo;

- Pulizie dei rulli, degli ingranaggi e della zona sottostante ad essi;

- Lubrificazione degli ingranaggi.

DEVE ESSERE ESEGUITO CON LA SALDATRICE SPENTA E SCOLLEGATA
DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.

in movimento

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.

La regolazione con sistema "inverter" all'ingresso della linea di alimentazione
(primario) determina inoltre una riduzione drastica di volume sia del trasformatore
che della reattanza di livellamento permettendo la costruzione di una saldatrice di
volume e peso estremamente contenuti esaltandone le doti di maneggevolezza e
trasportabilita.

Saldatrice (Fig. B)

2.1 PRINCIPALI CARATTERISTICHE

MMA

- Regolazione arc force (DYNAMIC ARC) e corrente di saldatura.
- Protezione anti-stick.

- Visualizzazione su display della corrente di saldatura impostata.

PROTEZIONI

- Protezione termostatica.

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

- Protezione anti-stick (MMA).

2.2 ACCESSORI A RICHIESTA

- Kit saldatura MMA.

- Maschera autoscurante: con filtro fisso o regolabile.
- Kit ruote.

- Carrello.

3. DATI TECNICI

3.1 TARGA DATI

| principali dati relativi al'impiego 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 (limiti

ammessi £10%).

- |, max - COIrente massima assorbita dalla linea.

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

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

- Iz)) , - 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). Si esprime 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 (la saldatrice rimane in stand-

by sinché la sua temperatura non rientri nei limiti ammessi).
- AIV-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 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: L'esempio 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)

- PINZA PORTAELETTRODO : vedi tabella 2 (TAB. 2)
Il peso della saldatrice é riportato in tabella 1 (TAB. 1).

4. DESCRIZIONE DELLA SALDATRICE
4.1 DISPOSITIVI DI CONTROLLO, REGOLAZIONE E CONNESSIONE

Fig. B
Sul lato anteriore:
1- Pannello di controllo (vedi descrizione);
2- Presa rapida positiva (+) per connettere cavo di saldatura;
3- Presa rapida negativa (-) per connettere cavo di saldatura;

Sul lato posteriore:
4- Interuttore generale ON/OFF;
5- Cavo di alimentazione;

4.1.2 PANNELLO DI CONTROLLO DELLA SALDATRICE

Fig. C

1- Display numerico

2- Led di segnalazione giallo:

a) fisso: intervento termostato di sicurezza, sovra o sottotensione (ATTENZIONE:
il superamento del limite di tensione superiore pud danneggiare seriamente il
dispositivo).

b) lampeggiante: intervento anti-stick.

3- Led segnalazione verde:

a) fisso: presenza tensione di rete e sul circuito di saldatura.

b) lampeggiante: modalita stand-by (stato di funzionamento a basso consumo
energetico in cui la macchina & alimentata ma il circuito di saldatura non e
attivo. La riattivazione € automatica non appena si inizia il processo di
saldatura).

4- Manopola per la regolazione della corrente di saldatura. Il valore impostato &
indicato sul display.

5- Manopola per la regolazione della sovracorrente dinamica "DYNAMIC ARC".
Valore in percentuale rispetto alla corrente di saldatura preselezionata. Questa
regolazione migliora la fluidita della saldatura, evita I'incollamento dell’elettrodo al
pezzo e permette I'uso di diversi tipi di elettrodi. Regolazione da 0 a 100 %.

5. INSTALLAZIONE

ED ALLACCIAMENTI ELETTRICI CON LA  SALDATRICE
RIGOROSAMENTE SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE DI
ALIMENTAZIONE.
GLI ALLACCIAMENTI ELETTRICI DEVONO ESSERE
ESCLUSIVAMENTE DA PERSONALE ESPERTO O QUALIFICATO.

fff ATTENZIONE! ESEGUIRE TUTTE LE OPERAZIONI DI INSTALLAZIONE

ESEGUITI

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

Assemblaggio cavo di ritorno-pinza Fig. D
Assemblaggio cavo di saldatura-pinza portaelettrodo FIG. E

5.1 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;
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 ribaltamento o spostamenti
pericolosi.

5.2 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.

- Tipo B ( ) 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 = 0.12 ohm.

La saldatrice 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).

5.2.1 Spina e presa

Collegare al cavo di alimentazione una spina normalizzata (3P + 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 1 (TAB.1) riporta i valori consigliati in ampere dei fusibili ritardati di linea
scelti in base alla max. corrente nominale erogata dalla saldatrice, e alla tensione
nominale di alimentazione.

ATTENZIONE! Linosservanza delle regole sopraesposte rende

inefficace il sistema di sicurezza previsto dal costruttore (classe I) con

conseguenti gravi rischi per le persone (es. shock elettrico) e per le
cose (es. incendio).



5.3 CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA
5.3.1 Raccomandazioni

ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE | SEGUENTI COLLEGAMENTI
ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA SPENTA E SCOLLEGATA
DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.
La Tabella 1 (TAB. 1) riporta i valori consigliati per i cavi di saldatura (in mm?) in base
alla massima corrente erogata dalla saldatrice.
Inoltre:
- 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 dl efficienza.
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; cio puo essere pericoloso
per la sicurezza e dare risultati insoddisfacenti per la saldatura.

5.3.2 CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA IN MODALITA MMA
La quasi totalita degli elettrodi rivestiti va collegata al polo positivo (+) del generatore;
eccezionalmente al polo negativo (-) per elettrodi con rivestimento acido.

5.3.2.1 Collegamento cavo di saldatura pinza-portaelettrodo
Porta sul terminale un speciale morsetto che serve a serrare la parte scoperta
dell’elettrodo. Questo cavo va collegato al morsetto con il simbolo (+) (Fig B-2).

5.3.2.2 Collegamento cavo di ritorno della corrente di saldatura

- Va collegato al pezzo da saldare o al banco metallico su cui € appoggiato, il pit
vicino possibile al giunto in esecuzione. Questo cavo va collegato al morsetto con il
simbolo (-) (Fig B-3).

6. SALDATURA MMA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

6.1 PRINCIPI GENERALI

- E indispensabile, rifarsi alle indicazioni del fabbricante riportate sulla confezione
degli elettrodi utilizzati indicanti la corretta polarita dell’elettrodo e la relativa corrente
ottimale.

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) .Corrente di saldatura (A)
Min. Max.
16 320 0
2.5 60 110
3.2 90 140
5.0 170 250
6.0 230 350
8.0 320 500

Si osservi che a parita di diametro dell’elettrodo, valori elevati di corrente saranno
utilizzati per saldature in piano, mentre per saldature in verticale o sopratesta
dovranno essere utilizzate correnti piu 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 dal’umidita, protetti
dalle apposite confezioni o contenitori).

ATTENZIONE:

In funzione di marca, tipo e dello spessore del rivestimento degli elettrodi, si
possono verificare instabilita dell’arco dovute alla composizione dell’elettrodo
stesso.

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 piu corretto per innescare I'arco.

ATTENZIONE: NON PICCHIETTARE [Pelettrodo sul pezzo; si rischierebbe di
danneggiarne il rivestimento rendendo difficoltoso I'innesco dell’arco.

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

- Alla fine del cordone di saldatura, portare I'estemita dell’elettrodo leggermente
indietro rispetto la direzione di avanzamento, al di sopra del cratere per effettuare
il riempimento, quindi sollevare rapidamente I'elettrodo dal bagno di fusione per
ottenere lo spegnimento dell'arco (Aspetti del cordone di saldatura - FIG. F).

7. MANUTENZIONE

ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE LE OPERAZIONI DI
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 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

elo lesioni dovute al contatto diretto con organi in movimento.

- Periodicamente e comunque con frequenza in funzione dell'utilizzo e della
polverosita del’ambiente, ispezionare linterno 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 l'occasione 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 RIVOLGERVIAL VOSTRO CENTRO

ASSISTENZA CONTROLLARE CHE:

- La corrente di saldatura, regolata tramite il potenziometro con riferimento alla scala
graduata in ampere, 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 I'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).

- Il gas di protezione usato sia corretto e nella giusta quantita.
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POSTE DE SOUDAGE A INVERTER POUR SOUDURE MMA, A USAGE
INDUSTRIEL ET PROFESSIONNEL.
Note : Dans le texte qui suit, on utilisera le terme « Poste de soudage ».

1. REGLES GENERALES DE SECURITE POUR LE SOUDAGE A L’ARC
L’opérateur doit étre informé de fagcon adéquate sur lutilisation en toute
sécurité du poste de soudage, ainsi que sur les risques liés aux procédés de
soudage a I'arc, les mesures de précaution et les procédures d’urgence devant
étre adoptées.

(Se référer aussi a la norme « EN 60974-9 : Appareillages pour soudage a I'arc :
Installation et utilisation »).

/N

- 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.

- L’installation électrique doit étre effectuée conformément aux normes et a la
législation sur la prévention des accidents du travail.

- Le poste de soudage doit exclusivement étre connecté a un systéme
d’alimentation avec conducteur de neutre relié a la terre.

- S’assurer que la prise d’alimentation est correctement reliée a la terre.

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

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

- En présence d'une unité de refroidissement par liquide, les opérations
de remplissage doivent étre exécutées avec le poste de soudage éteint et
débranché du réseau d'alimentation.

- Ne pas souder sur emballages, récipients ou tuyauteries contenant ou ayant
contenu des produits inflammables liquides ou gazeux.

- 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.)

- Prévoir un renouvellement d’air adéquat des locaux ou installer a proximité
de I'arc des appareils assurant I’élimination des fumées de soudage; une
évaluation systématique des limites d’exposition aux fumées de soudage
en fonction de leur composition, de leur concentration et de la durée de
I'exposition elle-méme est indispensable.

- Protéger la bonbonne de gaz des sources de chaleur, y compris des rayons UV
(en cas d’utilisation).

0L0®

- Adopter une isolation électrique adéquate par rapport a la torche, a la piéce a
usiner et aux éventuelles parties métalliques mises a la terre placées dans les
environs (accessibles).

Ceci peut s’obtenir normalement en portant des gants, des chaussures, un
couvre-chef et des vétements prévus a cet effet et en utilisant des plates-
formes ou des tapis isolants.

- 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 UNI EN 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
personnes dans les environs de I’'arc au moyen d’afficheurs ou de rideaux
antireflets.

- Bruit : Si, a cause d’opérations de soudage particulierement 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).

)

EMEF

L OO

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 électromagnétiques peuvent 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 standards techniques de produit pour
I'utilisation en milieu industriel a but professionnel. La conformité aux limites
de base en matiére d’exposition humaine aux champs électromagnétiques en
environnement domestique n’est pas garantie.

Tous les opérateurs doivent suivre les régles ci-aprés, afin de réduire au
minimum I'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 d’objets 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 cété du corps ;

brancher le cable de retour du courant de soudage a la piéce a souder le plus
preés 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 au-dela duquel I'exposition est
inférieure a 20 % de la valeur minimale autorisée : d = 30 cm.

- 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 électromagnétique dans les
immeubles domestiques et dans ceux directement raccordés a un réseau
d’alimentation basse tension des immeubles pour usage domestique n’est pas
garantie.

PRECAUTIONS SUPPLEMENTAIRES
- TOUTE OPERATION DE SOUDAGE:
- dans des lieux comportant des risques accrus de choc électrique;
- dans des lieux fermés;
- en présence de matériaux inflammables ou comportant des risques
d’explosion;
DOIT étre soumise a I’'approbation préalable d’un "Responsable 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».
- NE JAMAIS procéder au soudage si le poste de soudage ou le dispositif
d’alimentation du fil est maintenu par Popérateur (par ex. au moyen de
courroies).
Tout soudage par I'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 plusieurs postes de soudage sur la méme piéce ou sur
plusieurs piéces connectées électriquement peut entrainer une accumulation
de tension a vide dangereuse 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 adéquates comme I'indique le point 7.9 de la norme « EN 60974-9 :
Appareillages pour soudage a I’arc. Partie 9 : Installation et utilisation ».
- L'utilisation du poste de soudage doit étre limitée au seul opérateur.
- L'opérateur doit débrancher de la machine le cable avec la pince porte-
électrode une fois le soudage MMA terminé.
- L’aire autour du poste de soudage doit étre interdite aux tierces personnes.
Celle-ci ne doit pas non plus étre laissé sans surveillance.
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- Les torches non utilisées doivent étre rangées dans leur logement.

A RISQUES RESIDUELS

RENVERSEMENT: Installer le poste de soudage sur une surface horizontale de
portée adéquate pour éviter tout risque de renversement (par ex. en cas de sol
incliné ou irrégulier, etc.)

Il est interdit de soulever I'ensemble chariot avec poste de soudage,
alimentateur de fil et groupe de refroidissement (quand il est présent).

UTILISATION IMPROPRE: il est dangereux d’utiliser le poste de soudage pour
d’autres applications que celles prévues (ex.: décongélation des tuyauteries
du réseau hydrique.)

UTILISATION IMPROPRE: I'utilisation du poste de soudage par plusieurs
opérateurs en méme temps est dangereuse.

DEPLACEMENT DU POSTE DE SOUDAGE: toujours assurer la bouteille de
gaz avec des moyens adéquats pour éviter toute chute accidentelle (en cas
d’utilisation).

Ne pas utiliser les poignées pour suspendre le poste de soudage.

/o

Les protections et les parties mobiles de la structure du poste de soudage et du
dispositif d’alimentation du fil doivent étre installées avant de brancher le poste
de soudage au réseau secteur.

ATTENTION! TOUTE INTERVENTION MANUELLE EFFECTUEE SUR LES

PARTIES EN MOUVEMENT DU DISPOSITIF D’ALIMENTATION DU FIL, COMME

PAR EXEMPLE:

- Remplacement des rouleaux et/ou du guide-fil;

- Introduction du fil dans les rouleaux;

- Chargement de la bobine de fil;

- Nettoyage des rouleaux, des engrenages et de la partie située en dessous de
ces derniers;

- Lubrification des engrenages

DOIT ETRE EFFECTUEE AVEC LE POSTE DE SOUDAGE ETEINT ET DEBRANCHE

DU RESEAU D’ALIMENTATION ELECTRIQUE.

2. INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE

Ce poste de soudage est une source de courant pour la soudure a I'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 conferent des qualités exceptionnelles
dans le soudage.

Le réglage a systéme « inverter » a I'entrée de la ligne d’alimentation (circuit primaire)
détermine de plus une réduction drastique de volume aussi bien du transformateur
que de la réactance de lissage, ce qui permet la construction d’un poste de soudage
de volume et de poids extrémement contenus et en exalte les qualités de maniabilité
et de transportabilité.

Poste de soudage (Fig. B)

2.1 CARACTERISTIQUES PRINCIPALES

MMA

- Réglage d'arc force (DYNAMIC ARC) et courant de soudage.
- Protection anti-stick.

- Affichage sur écran du courant de soudage programmé.

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 soudage MMA.

- Masque a obscurcissement automatique : avec filtre fixe ou réglable.
- Kit roues.

- Chariot.

3. DONNEES TECHNIQUES
3.1 PLAQUETTE D’INFORMATIONS
Les principales informations concernant les performances du poste de soudure 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.
Nom et adresse du fabricant.
Nom du modeéle.
Symbole de la structure interne du poste de soudure.
Symbole du procédé de soudage prévu.
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).
Symbole de la ligne d’alimentation.
1~ : tension alternative monophasée
3~ : tension alternative triphasée
Degré de protection de la structure.
Informations caractéristiques de la ligne d’alimentation:

: tension alternative et fréquence d’alimentation du poste de soudure (limites

a&m|ses +10%).
-1 : courant maximal absorbé par la ligne
- courant d’alimentation efficace
10- Perff(')rmances du circuit de soudage:
- U, : Tension maximale a vide (circuit de soudage ouvert).
))U : Courant et tension correspondante normalisée pouvant étre distribués par
Ia machine durant le soudage.

2-
3-
4-
5.
6-

7-

8-
9-

1max

- 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 et le poste de soudure se
place en veille tant que la température ne rentre pas dans les limites autorisées.

- AIV-ANV : indique la plage de régulation du courant de soudage (minimum -
maximum) a la tension d’arc correspondante.

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

12-4—=-: Valeur des fusibles 8 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 a l'arc ”.

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

3.2 AUTRES DONNEES TECHNIQUES

- POSTE DE SOUDAGE : voir tableau 1 (TAB. 1)

- 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
4.1 DISPOSITIFS DE CONTROLE, REGLAGE ET CONNEXION

Fig. B
Sur le coté antérieur :
1- Tableau de contrble (voir description) ;
2- Prise rapide positive (+) pour connecter le cable de soudage ;
3- Prise rapide négative (-) pour connecter le cable de soudage ;

Sur le coté postérieur :
4- Interrupteur général ON / OFF ;
5- Cable d'alimentation ;

4.1.2 PANNEAU DE COMMANDE DU POSTE A SOUDER
Fig. C

1-
2-

Afficheur numérique

Témoin de signalement jaune :

a) fixe : déclenchement du thermostat de sécurité, sur- ou sous-tension
(ATTENTION le dépassement du seuil de tension supérieure peut
endommager gravement le dispositif).

b) clignotant : déclenchement anti-stick.

Témoin signalement vert :

a) fixe : présence de tension du réseau et sur le circuit de soudage.

b) clignotant : mode veille (fonctionnement a basse consommation d’énergie ou la
machine est alimenté mais le circuit de soudage n’est pas actif. La réactivation
est automatique dés que commence le procédé de soudage).

Bouton de réglage du courant de soudage. La valeur programmé est indiquée sur

I'afficheur.

Bouton de réglage de la surintensité dynamique "DYNAMIC ARC".

Valeur en pourcentage du courant de soudage pré-sélectionné. Ce réglage

améliore la fluidité du soudage, évite que I'électrode ne reste collée au morceau et

permet I'utilisation de divers types d’électrodes. Réglage de 0 a 100 %.

5. INSTALLATION
ATTENTION ! EXECUTER TOUTES LES OPERATIONS D’INSTALLATION
ET DE BRANCHEMENTS ELECTRIQUES AVEC LE POSTE DE
SOUDAGE RIGOUREUSEMENT ETEINT ET DEBRANCHE DU RESEAU
D’ALIMENTATION. . N
LES BRANCHEMENTS ELECTRIQUES DOIVENT ETRE
EXCLUSIVEMENT PAR DU PERSONNEL EXPERT OU QUALIFIE.

EXECUTES

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

Assemblage du cable de retour-pince Fig. D
Assemblage du cable de soudage-pince porte-électrode FIG. E

5.1 POSITIONNEMENT DU POSTE DE SOUDAGE

Identifier le lieu d’installation de I'appareil de fagon a ce qu’il n’y ait pas d’obstacles
en face de I'ouverture d’entrée et de sortie de l'air de refroidissement ; s’assurer dans
le méme temps qu'’il n'aspire pas de poussiéres conductrices, de vapeurs corrosives,
d’humidité, etc.

Maintenir au moins 250mm d’espace libre autour du poste de soudage.

VAN

5.2 BRANCHEMENT AU RESEAU

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

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

- Pour garantir la protection contre le contact indirect, utiliser des interrupteurs
différentiels de type:
- Type A( ) pour des machines monophasées.

ATTENTION ! Placer I'appareil sur une surface plane de capacité
adaptée au poids pour en éviter le renversement ou des déplacements
dangereux.

- Type B ( ) pour machines triphasées.

- Afin de respecter les conditions nécessaires requises par le référentiel EN 61000-
3-11 (Flicker), nous conseillons le branchement du poste de soudage aux points
d’interface du réseau d’alimentation qui présentent une impédance inférieure a
Zmax = 0.12 ohm.

- Le poste de soudage ne remplit pas les conditions requises par le référentiel CEI/EN
61000-3-12.
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S'il est branché au réseau d’alimentation public, il appartient a l'installateur ou a
I'utilisateur de vérifier que le poste peut étre branché (si nécessaire, consulter le
gestionnaire du réseau de distribution).

5.2.1 Fiche et prise

Brancher une fiche normalisée (3P + P.E) de portée adéquate au cable d’alimentation,

et installer une prise de réseau munie de fusibles ou d’un interrupteur automatique. La

borne de terre prévue doit étre reliée au conducteur de terre (jaune-vert) de la ligne

d’alimentation.

Le tableau (TAB. 1) indique les valeurs conseillées, exprimées en ampeéres, des

fusibles retardés de ligne sélectionnés en fonction du courant nominal max. distribué

par le poste de soudage et de la tension nominale d’alimentation.

A systéme de sécurité prévu par le constructeur (classe ) avec de graves
risques conséquents pour les personnes (ex. secousse électrique) et

pour les choses (ex. incendie).

ATTENTION ! Le non-respect des susdites régles rend inefficace le

5.3 CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE

5.3.1 Recommandations
ATTENTION ! AVANT D’EXECUTER LES BRANCHEMENTS SUIVANTS,
S’ASSURER. QUE LE POSTE DE SOUDAGE EST ETEINT ET
DEBRANCHE DU RESEAU D’ALIMENTATION.

Le tableau 1 (TAB. 1) reporte les valeurs conseillées pour les cables de soudage (en

mm?) en fonction du courant maximum distribué par le poste de soudage.

En outre :

- Tourner a fond les connecteurs des cébles de soudage dans les prises a branchement

rapide (si elles existent), pour garantir un contact électrique parfait; en cas contraire,

il se produira une surchauffe des connecteurs ayant pour conséquence leur

détérioration rapide et la perte de leur efficacité.

Utiliser les cables de soudage les plus courts possible.

Eviter 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.

5.3.2 CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE EN MODALITE MMA

La quasi-totalité des électrodes enrobées doit étre branchée au pdle positif (+) du
générateur ; exceptionnellement au p6le négatif (-) pour des électrodes avec enrobage
acide.

5.3.2.1 Branchement du cable de soudage pince-porte-électrode
Il porte a son extrémité une borne spéciale utilisée pour serrer la partie découverte
de I'électrode. Ce céable doit étre branché a la borne portant le symbole (+) (Fig. B-2).

5.3.2.2 Branchement du cable de retour du courant de soudage

- Il doit étre branché a la piece a souder ou au banc métallique sur lequel elle est
posée, le plus prés possible du joint en exécution. Ce cable doit étre branché a la
borne portant le symbole (-) (Fig. B-3).

6. SOUDAGE MMA : DESCRIPTION DU PROCEDE

6.1 PRINCIPES GENERAUX

- Il est indispensable de suivre les indications du fabricant reportées sur I'emballage
des électrodes utilisées qui indiquent la polarité correcte de I'électrode et le courant
optimal correspondant.

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

@ Electrode (mm) : Courant de soudage (A)
Min. Max.
1,6 30 50
2,0 40 80
2,5 60 110
3,2 90 140
4,0 120 180
5,0 170 250
6,0 230 350
8,0 320 500

On observe qu'avec un méme diameétre de I'électrode, les valeurs élevées de
courant seront utilisées pour des soudages a plat, tandis que pour des soudages a
la vertical ou en I'air, il faudra utiliser des courants plus faibles.

Les caractéristiques mécaniques du joint soudé sont déterminées, outre que par
I'intensité de courant choisie, par les autres parameétres de soudage comme la
longueur de l'arc, la vitesse et la position d'exécution, le diameétre 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).
ATTENTION :

En fonction de la marque, du type et de I'épaisseur du revétement des
électrodes, il peut se produire des instabilités de I'arc dues a la composition
méme des électrodes.

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 I'arc.

ATTENTION : NE PAS TAPOTER I’électrode sur le morceau ; on risquerait d’en
endommager I’enrobage ce qui rendrait I’'amorgage de I’arc difficile.

- Des que 'arc est amorcé, essayer de maintenir une distance du morceau équivalente
au diametre de I'électrode utilisée et maintenir cette distance la plus constante
possible durant I'exécution du soudage ; rappeler que linclinaison de I'électrode
dans le sens de 'avancement devra étre d’environ 20-30 degrés.

- A la fin du cordon de soudage, mettre I'extrémité de I'électrode légérement en
arriére par rapport a la direction d’avancement, au-dessus du cratére pour effectuer
le remplissage, puis soulever rapidement I'électrode du bain de fusion pour obtenir
I'extinction de I'arc (Aspects du cordon de soudage - FIG. F).

7. ENTRETIEN
ATTENTION ! AVANT D’EXECUTER LES OPERATIONS D'ENTRETIEN
SUIVANTES, S’ASSURER QUE LE POSTE DE SOUDAGE EST ETEINT
ET DEBRANCHE DU RESEAU D’ALIMENTATION.

OPERATIONS D'ENTRETIEN EXTRAORDINAIRE

LES OPERATIONS D'ENTRETIEN EXTRAORDINAIRE DOIVENT ETRE
EXECUTEES EXCLUSIVEMENT PAR DU PERSONNEL EXPERT OU QUALIFIE
DANS LE DOMAINE ELECTRIQUE-MECANIQUE ET DANS LE RESPECT DE LA

NORME TECHNIQUE IEC / EN 60974-4.
A DE SOUDAGE ET D'ACCEDER A L'INTERIEUR, S'ASSURER QUE

LE GENERATEUR EST ETEINT ET DEBRANCHE DU RESEAU
D'ALIMENTATION.

ATTENTION ! AVANT D'ENLEVER LES PANNEAUX DU POSTE

Les éventuels contrdles exécutés sous tension a I'intérieur du poste de soudage

peuvent causer un choc électrique grave di au contact direct avec des parties

sous tension et / ou des lésions dues au contact direct avec des organes en
mouvement.

- Périodiquement et, quoi qu'il en soit, a une fréquence en fonction de I'utilisation et
de I'empoussiérement du lieu, inspecter l'intérieur du poste de soudage et enlever
la poussiére qui s'est déposée sur le transformateur, a I'aide d'un jet d'air comprimé
sec (max 10 bars).

- Eviter de diriger le jet d'air comprimé sur les cartes électroniques ; procéder a leur

nettoyage si besoin avec une brosse trés souple ou avec des solvants appropriés.

Par la méme occasion, vérifier que les connexions électriques sont bien serrées et

que l'isolation des cablages n'est pas endommagée.

- En fin d’opérations, remonter les panneaux du poste de soudage en serrant a fond

les vis de fixation.

Eviter absolument d’effectuer des opérations de soudage avec le poste de soudage

ouvert.

- Aprés avoir exécuté l'entretien ou la réparation, rétablir les connexions et les
cablages comme ils I'étaient a I'origine en faisant attention qu'ils n'entrent pas en
contact avec des parties en mouvement ou des parties qui pourraient atteindre
des températures élevées. Lier tous les conducteurs comme ils I'étaient a I'origine
en prenant soin de bien séparer entre eux les branchements du primaire en haute
tension des branchements secondaires en basse tension.

Utiliser toutes les rondelles et les vis d'origine pour refermer la charpente.

8. RECHERCHE DES AVARIES

EN CAS DE FONCTIONNEMENT NON SATISFAISANT ET AVANT DE PROCEDER

A DES VERIFICATIONS PLUS SYSTEMATIQUES OU DE VOUS ADRESSER AU

CENTRE D’ASSISTANCE, CONTROLER QUE :

- Le courant de soudage, réglé avec le potentiométre basé sur I'échelle graduée en
amperes, est adapté au type d’électrode utilisé.

- Avec l'interrupteur général sur « ON », le témoin correspondant est allumé ; dans le
cas contraire, le probléeme se situe généralement au niveau de la ligne d'alimentation
(cables, prise et/ou fiche, fusibles, etc.).

- Aucune LED n’est allumée signalant I'intervention 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.

Contrdler 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 probleme.

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).

- Le gaz de protection utilisé est le bon et en bonne quantité.
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SOLDADORA POR INVERTER PARA LA SOLDADURA MMA, PREVISTA PARA
USO INDUSTRIAL Y PROFESIONAL.
Nota: En el texto siguiente se utilizara el término “Soldadora”.

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 relacionados con los
procedimientos de soldadura por arco, las relativas medidas de proteccion y
los procedimientos de emergencia.

(Referirse también a la norma "EN 60974-9: Equipos para soldadura de arco.
Parte 9: Instalacion y uso”).

/N

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

- La conexion de los cables de soldadura, las operaciones de comprobacién 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 alimentacion antes de
sustituir los elementos desgastados del soplete.

- Hacer la instalacion eléctrica respetando las normas y leyes de prevencion de
accidentes previstas.

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

- Asegurarse de que la toma de corriente esté correctamente conectada a la
tierra de proteccion.

- No utilizar la soldadora en ambientes humedos o mojados o bajo la lluvia.

- No utilizar cables con aislamiento deteriorado o conexiones mal realizadas.

- En presencia de una unidad de enfriamiento de liquido, las operaciones de
llenado deben ser efectuadas con la soldadora apagada y desconectada de la
red de alimentacion.

- No soldar sobre contenedores, recipientes o tuberias que contengan o hayan
contenido productos inflamables liquidos o gaseosos.

- Evitar trabajar sobre materiales limpiados con disolventes clorurados o en las
cercanias de dichos disolventes.

- No soldar en recipientes a presion.

- Alejar del area de trabajo todas las sustancias inflamables (por ejemplo,
madera, papel, trapos, etc.).

- Asegurarse de que hay un recambio de aire adecuado o de que existen
medios aptos para eliminar los humos de soldadura en la cercania del arco;
es necesario adoptar un enfoque sistematico para la valoracion de los limites
de exposicion a los humos de soldadura en funcion de su composicion,
concentracion y duracion de la exposicion.

- Mantener la bombona protegida de fuentes de calor, incluso de los rayos
solares (si se utiliza).

POCLO®

- Adoptar un aislamiento eléctrico adecuado con respecto a la antorcha,
la pieza en elaboracion y las posibles partes metalicas conectadas a tierra
situadas cerca (accesibles).

Eso normalmente puede obtenerse utilizando guantes, calzados, gorros e
indumentaria idéneos para este objetivo y a través del uso de plataformas o
cintas aislantes.

- 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 obligatorio el uso de medios de proteccion personal (Tab. 1).

L OOAOO®
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LOS CAMPOS ELECTRICOS Y MAGNETICOS PUEDEN SER PELIGROSOS

La corriente eléctrica que pasa por cualquier conductor genera campos
eléctricos y magnéticos (CEM) localizados. La corriente de soldadura crea un

campo CEM en los alrededores del circuito de soldadura y de la soldadora
misma.

Los campos electromagnéticos pueden interferir con algunos aparatos médicos
(por ejemplo, marcapasos, respiradores, prétesis 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 relativos ala exposicion humana alos campos electromagnéticos
en ambiente doméstico.

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 ejecucion;

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 = 30 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 electromagnética en los edificios
domésticos y en los directamente conectados a unared de alimentacion de baja
tension que alimenta los edificios para el uso doméstico.

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 la soldadora o el alimentador de hilo
es sostenido por el operador (Ej. por medio de correas).

DEBE prohibirse la soldadura mientras el operador esté elevado 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”.

La utilizacion de la soldadura debe limitarse solo al operador.

El operador debe desconectar de la maquina el cable con la pinza
portaelectrodo una vez terminada la soldadura MMA.

Debe prohibirse el paso a terceras personas en el area alrededor de la
soldadora. Esta no debe dejarse desprotegida.

- Las antorchas que no se usan deben guardarse en su alojamiento.

A RIESGOS RESTANTES

- VUELCO: colocar la soldadora en una superficie horizontal con una capacidad
adecuada para la masa; en caso contrario, (por ejemplo, pavimentos inclinados
o no igualados) existe el peligro de vuelco.

- Se prohibe elevar el conjunto de carro con soldadora, alimentador de hilo y
grupo de enfriamiento (cuando esta presente).
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- USO IMPROPIO: Es peligrosa la utilizaciéon de la soldadora para cualquier
elaboracion diferente de la prevista (Ej. descongelacion de tuberias de la red
hidrica).

- USO IMPROPIO: Es peligroso que mas de un operador utilice la soldadora
contemporaneamente.

- DESPLAZAMIENTO DE LA SOLDADORA: sujetar siempre la bombona de gas
(si se utiliza) con medios adecuados para evitar caidas accidentales.

- Se prohibe utilizar las asas como medio de suspension de la soldadora.

AN

Las protecciones y las partes moviles del envoltorio de la soldadora y del
alimentador de hilo deben estar en la posicion correcta antes de conectar la
soldadora a la red de alimentacién.

JATENCION! Cualquier intervencién manual en partes en movimiento del

alimentador de hilo, por ejemplo:

- Sustitucion rodillos y/o guia-hilo;

- Introduccién del hilo en los rodillos;

- Carga de la bobina del hilo;

- Limpieza de los rodillos, de los engranajes y de la zona situada debajo de
éstos

- Lubricacion de los engranajes

DEBE EFECTUARSE CON LA SOLDADORA APAGADA Y DESCONECTADA DE

LA RED DE ALIMENTACION

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 (ritilos, acidos, basicos).

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

La regulacion con sistema "inverter” en la entrada de la linea de alimentacion (primario)
determina también una reduccion drastica de volumen tanto del transformador como
de la reactancia de nivelaciéon y permite construir una soldadora con un volumen y
un peso extremadamente contenidos que aumentan las dotes de manejabilidad y
facilidad de transporte.

Soldadora (Fig. B)

2.1 CARACTERISTICAS PRINCIPALES

MMA

- Regulacion de arc force (DYNAMIC ARC) y corriente de soldadura.
- Protecci6n anti-stick.

- Visualizacion en el display de la corriente de soldadura configurada.

PROTECCIONES

- Proteccion termostatica.

- Proteccion contra las tensiones anémalas (tensién de alimentacién demasiado alta
0 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.
- Kit de ruedas.

- Carro.

3. DATOS TECNICOS

3.1 PLACA 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 fabricacién 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 alimentacion:
1~ : tension alterna monofésica;
3~ : tension 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 /limites
admitidos +10%).

- 1, max - Corriente maxima absorbida por la linea.

- |, - Corriente efectiva de alimentacion

10- Prestaciones del circuito de soldadura:

- U, : tensién maxima en vacio (circuito de soldadura abierto).

- fUz . Corriente y tension correspondiente normalizada que pueden ser
distfibuidas 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 producira la intervencién de la proteccion térmica (la
soldadora permanece en stand-by hasta que su temperatura entra dentro de los
limites admitidos).

- AIV-A/V : Indica la gama de regulacion de la corriente de soldadura (minimo -
maximo) a la correspondiente tension de arco.

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

12-4—=- : 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 indicacion 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)

- PINZA PORTAELECTRODO: véase tabla 2 (TAB. 2)

El peso de la soldadora se indica en la tabla 1 (TAB. 1).

4. DESCRIPCION DE LA SOLDADORA ) )
4.1 DISPOSITIVOS DE CONTROL, REGULACION Y CONEXION

Fig. B
En el lado anterior:
1- Cuadro de control (véase descripcion);
2- Toma rapida positiva (+) para conectar cable de soldadura;
3- Toma rapida negativa (-) para conectar cable de soldadura;

En el lado posterior:
4- Interruptor general ON/OFF;
5- Cable de alimentacion;

4.1.2 CUADRO DE CONTROL DE LA SOLDADORA

Fig. C

1- Display numérico

2- Led de sefialacion amarillo:

a) fijo: intervencion del termostato de seguridad, subida de tension o bajada de
tension (ATENCION: si se supera el limite tensién superior se puede dafiar
seriamente el dispositivo).

b) parpadeante: intervencion anti-stick.

Led sefialacion verde:

a) fijo: presencia de tension de red y en el circuito de soldadura.

b) parpadeante: modalidad stand-by (estado de funcionamiento de bajo consumo
de energia en que la maquina esta alimentada pero el circuito de soldadura no
esta activo. La reactivacién es automatica en cuanto comienza el proceso de
soldadura).

4- Mando para la regulacién de la corriente de soldadura. El valor configurado se
indica en el display.

5- Mando para la regulacion de la subida de corriente dindmica "DYNAMIC ARC".
Valor en porcentaje respecto a la corriente de soldadura preseleccionada. Esta
regulacion mejora la fluidez de la soldadura, evita el encolado del electrodo a la
pieza y permite el uso de varios tipos de electrodos. Regulacion de 0 a 100 %.

w
0

5. INSTALACION

jATENCION! REALIZAR TODAS LAS OPERACIONES DE 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. D
Montaje del cable de soldadura-pinza portaelectrodo FIG. E

5.1 UBICACION DE LA SOLDADORA

Identificar el lugar de instalacién de la soldadora, con el fin de que no haya obstaculos
en correspondencia de la abertura de entrada y de salida del aire de refrigeracion; al
mismo tiempo comprobar que no se aspiren polvos conductivos, vapores corrosivos,
humedad, etc..

Mantener por lo menos 250 mm de espacio libre alrededor de la soldadora.

iATENCION! Posicionar la soldadora en una superficie plana de
capacidad de carga adecuada para el peso, para evitar su vuelco o
desplazamientos peligrosos.

5.2 CONEXION A LA RED

- Antes de realizar cualquier conexion eléctrica, comprobar que los datos de placa
de la soldadora correspondan a la tension y a la frecuencia de red disponibles en el
lugar de instalacion.

La soldadora debe conectarse exclusivamente a un sistema de alimentacion con
conductor de neutro conectado a tierra.

Para garantizar la proteccion contra el contacto indirecto, utilizar interruptores
diferenciales del tipo:

- Tipo A( ) para maquinas monoféasicas.

- Tipo B ( ) para maquinas trifasicas.

Con el fin de cumplir los requisitos de la Norma EN 61000-3-11 (Flicker), se aconseja
la conexién de la soldadora a los puntos de interfaz de la red de alimentacién que
presentan una impedancia menor de Zmax = 0.12 ohmios.

La soldadora no cumple los requisitos de la norma IEC/EN 61000-3-12.

Si la misma se conecta a una red de alimentacién publica, es responsabilidad del
instalador o del usuario comprobar que la soldadora pueda conectarse (si necesario,
consultar el gestor de la red de distribucion).

5.2.1 Enchufe y toma de corriente

Conectar al cable de alimentacién un enchufe normalizado (3P + P.E) de capacidad
adecuada y preparar una toma de red dotada de fusibles o interruptor automatico; el
relativo terminal de tierra debe conectarse al conducto de tierra (amarillo-verde) de la
linea de alimentacion.

La tabla (TAB. 1) indica los valores aconsejados en amperios de los fusibles
retrasados en base a la corriente maxima nominal distribuida por la soldadora, y a la
tensiéon nominal de alimentacion.

{ATENCION! El incumplimiento de las antedichas reglas vuelve

inefectivo el sistema de seguridad previsto por el constructor (clase I)

con los consiguientes graves riesgos para las personas (por ejemplo
choque eléctrico) y para las cosas (por ejemplo, incendio).



CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA
1

5.3

5.3.1 Recomendaciones
JATENCION! ANTES DE REALIZAR LAS CONEXIONES SIGUIENTES
COMPROBAR QUE LA SOLDADORA SE ENCUENTRE APAGADA Y
DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.

La Tabla 1 (TABLA 1) indica los valores que se aconsejan para los cables de soldadura

(en mm?) en funcién de la corriente maxima generada por la soldadora.

Ademas:

- Girar hasta el fondo los cables de soldadura en las tomas rapidas (si estan
presentes) para garantizar un contacto eléctrico perfecto; de lo contrario se
produciran recalentamientos de los conectores mismos con su rapido deterioro y la
pérdida de eficiencia correspondientes.

- Utilizar cables de soldadura lo mas cortos posible.

- Evitar utilizar estructuras metalicas que no pertenecen a la pieza en elaboracion
para sustituir el cable de retorno de la corriente de soldadura; eso puede resultar
peligroso para la seguridad y producir resultados no satisfactorios para la soldadura.

5.3.2 CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA EN MODALIDAD MMA
Casi la totalidad de los electrodos revestidos se conecta al polo positivo (+) del
generador; excepcionalmente al polo negativo (-) para electrodos con revestimiento
acido.

5.3.2.1 Conexioén del cable de soldadura pinza-portaelectrodo
Lleva en el terminal un borne especial que sirve para ajustar la parte descubierta del
electrodo. Este cable se conecta al borne con el simbolo (+) (Fig. B-2).

5.3.2.2 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 ejecucién. Este cable se conecta al borne con el
simbolo (-) (Fig. B-3).

6. SOLDADURA MMA: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

6.1 PRINCIPIOS GENERALES

- Es indispensable consultar las indicaciones del fabricante incluidas en el envase de
los electrodos utilizados indicando la polaridad correcta del electrodo y la relativa
corriente 6ptima.

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

@ Electrodo (mm) F:orriente de soldadura (A?
Min. Max.
1,6 30 50
2,0 40 80
2,5 60 110
3,2 90 140
4,0 120 180
5,0 170 250
6,0 230 350
8,0 320 500

Notese que en igualdad de didametro 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 mecéanicas de la junta soldada se determinan, ademas de por
la intensidad de la corriente elegida, por los otros parametros de soldadura, como
longitud del arco, velocidad y posicion de ejecucion, didmetro y calidad de los
electrodos (para una correcta conservacion mantener los electrodos protegidos de
la humedad, con los relativos envases o contenedores).

ATENCION:

En funcion de la marca, tipo y del espesor del revestimiento de los electrodos,
se pueden producir faltas de estabilidad del arco debidas a la composicion del
electrodo mismo.

6.2 PROCEDIMIENTO

Manteniendo la mascara 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 més correcto para cebar el arco.
ATENCION: NO GOLPEAR el electrodo en la pieza; se podria danar 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 didametro 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.

Al final del cordén de soldadura, poner el extremo del electrodo ligeramente hacia
atrés respecto a la direccion de avance, por encima del crater para efectuar el
llenado, después subir rapidamente el electrodo del bafio de fusién para obtener el
apagado del arco (Aspectos del cordén de soldadura - FIG. F).

7. MANTENIMIENTO

VAN

MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO

LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO DEBEN SER
REALIZADAS EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O CUALIFICADO
EN AMBITO ELECTRICO Y MECANICO Y RESPETANDO LA NORMA TECNICA

IEC/EN 60974-4.
A Y ACCEDER A SU INTERIOR, ES NECESARIO ASEGURARSE DE QUE

LA SOLDADORA ESTE APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE
ALIMENTACION.

JATENCION! ANTES DE REALIZAR LAS OPERACIONES DE
MANTENIMIENTO, COMPROBAR QUE LA SOLDADORA SE HAYA
APAGADO Y DESCONECTADO DE LA RED DE ALIMENTACION.

jATENCION! ANTES DE SACAR LOS PANELES DE LA SOLDADORA

Cualquier control realizado bajo tension en el interior de la soldadora puede
provocar una descarga eléctrica grave originada por contacto directo con partes
en tension y/o lesiones debidas al contacto directo con érganos en movimiento.
- Periédicamente y siempre con una frecuencia adecuada en funcién de la utilizacion
y del polvo del ambiente, revisar el interior de la soldadora y eliminar el polvo
depositado en el transformador, reactancia y rectificador mediante un chorro de aire

comprimido seco (maximo 10 bares).

- Evitar dirigir el chorro de aire comprimido a las tarjetas electrénicas; si es necesario

limpiarlas con un cepillo muy suave o con solventes adecuados.

Aprovechando la ocasién, comprobar que las conexiones eléctricas estén bien

apretadas y los cableados no presenten dafios en el aislamiento.

Al final de dichas operaciones, volver a montar los paneles de la soldadora

apretando a fondo los tornillos de fijacion.

Evitar tajantemente realizar operaciones de soldadura con la soldadora abierta.

- Después de haber efectuado el mantenimiento o la reparacion restablecer las
conexiones y los cableados como eran originalmente teniendo cuidado de que
no entren en contacto con partes en movimiento o partes que puedan alcanzar
temperaturas elevadas. Unir con bridas todos los conductores tal y como eran
originalmente teniendo cuidado de mantener bien separadas las conexiones del
primario en alta tensién con los secundarios en basa tension.

Utilizar todas las arandelas y tornillos originales para volver a cerrar la carpinteria.

8. BUSQUEDA DE AVERIAS

SI 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 potenciometro con referencia a la escala
graduada en amperios, sea adecuada al diametro 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 alimentacién (cables, toma

ylo enchufe, fusibles, etc.).

No esté encendido el led amarillo que indica que ha intervenido la seguridad térmica

de subida de tensién, bajada de tension o de cortocircuito.

- Asegurarse de haber respetado la relaciéon de intermitencia nominal; en caso de

intervencion de la proteccién termostatica, 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 blogueada.

- 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).

- El gas de proteccién usado sea correcto y haya la cantidad adecuada.
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INVERTERSCHWEISSMASCHINE ~ ZUM  MMA-SCHWEISSEN  FUR
GEWERBLICHE UND FACHMANNISCHE NUTZUNG.

Anmerkung: Nachfolgend wird der Begriff ,,SchweiBmaschine“ verwendet.

DIE

1. ALLGEMEINE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN ZUM LICHTBOGENSCHWEISSEN
Der Bediener muB im sicheren Gebrauch der SchweiBmaschine ausreichend
unterwiesen sein. Er muB iiber die Risiken bei den LichtbogenschweiBverfahren,
tiber die Schutzvorkehrungen und das Verhalten im Notfall informiert sein.
(Siehe auch die Norm ,,EN 60974-9: LichtbogenschweiBeinrichtungen. Teil 9:
Errichten und Betreiben”).

/N

- Vermeiden Sie den direkten Kontakt mit dem SchweiRstromkreis; die von der
SchweiBmaschine bereitgestellte Leerlaufspannung ist unter bestimmten
Umsténden gefahrlich.

- Das AnschlieBen der SchweiBkabel, Priifungen und Reparaturen diirfen nur
ausgefithrt werden, wenn die SchweiBmaschine ausgeschaltet und vom
Versorgungsnetz genommen ist.

- Bevor VerschleiBteile des Brenners ausgetauscht werden, muB die
SchweiBmaschine ausgeschaltet und vom Versorgungsnetz genommen
werden.

- Die Elektroinstallation ist im Einklang mit den einschlagigen Vorschriften und
Unfallverhiitungsbestimmungen vorzunehmen.

- 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 SchweiBmaschine darf nicht in feuchter oder nasser Umgebung oder bei
Regen benutzt werden.

- Keine Kabel mit verschlissener Isolierung oder gelockerten Verbindungen
benutzen.

- Bei Vorhandensein eines Fliissigkeitskiihlaggregats muss das
Auffiillverfahren bei ausgeschalteter und von der Versorgungsleitung
getrennter SchweiRmaschine erfolgen.

- SchweiBen Sie nicht auf Containern, GefdBen oder Rohrleitungen, die
entflammbare Fliissigkeiten oder Gase enthalten oder enthalten haben.

- Arbeiten Sie nicht auf Werkstoffen, die mit chlorierten Losungsmitteln gereinigt
worden sind. Arbeiten Sie auch nicht in der Ndhe dieser Losungsmittel.

- Nicht an Behdltern schweilen, die unter Druck stehen.

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

- Sorgen Sie fiir ausreichenden Luftaustausch oder geeignete Hilfsmittel, um
die beim SchweiBen in Lichtbogennihe freiwerdenden Rauchgase abzufiihren.
Es ist systematisch zu untersuchen, welche Grenzwerte fiir die jeweilige
Zusammensetzung, Konzentration und Einwirkungsdauer der SchweiBabgase
gelten.

- Die Gasflasche muB vor Warmequellen einschlieBlich Sonneneinstrahlung
geschiitzt werden (falls verwendet).

POCLO®

- Der Brenner, das Werkstiick und eventuell geerdete (und zugangliche)

Metallteile in der Ndhe sind elektrisch sachgerecht zu isolieren.
Dies kann normalerweise erreicht werden durch das Anlegen von fiir diesen
Zweck vorgesehenen Handschuhen, Schuhen, Kopfbedeckungen und
Kleidungsstiicken und durch den Einsatz von Trittbrettern oder isolierenden
Matten.

- Die Augen sind stets mit geeigneten, den Normen UNI EN 169 oder UNI EN
379 entsprechenden und auf Masken montierten Filtern oder mit Helmen zu
schiitzen, die der Norm UNI EN 175 geniigen.

Verwenden Sie feuerhemmende Schutzkleidung (nach der Norm UNI EN 11611)
und Schweifhandschuhe (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 Nahe aufhaltende
Personen sind mit nicht reflektierenden Schirmen und Vorhéngen zu schiitzen.

- Gerdauschemission: Wenn aufgrund besonders intensiver Schweilarbeiten
ein personlicher taglicher Expositionspegel (LEPd) von mindestens 85 dB(A)
ermittelt wird, ist die Verwendung sachgerechter persoénlicher Schutzmittel
vorgeschrieben (Tab. 1).

)

EMEF

LOPARAEHO®

DIE ELEKTROMAGNETISCHEN FELDER KONNEN GEFAHRLICH SEIN

Der elektrische Strom, der durch jeden Leiter flieBt, erzeugt beschriankte
elektromagnetische Felder (EMF). Der SchweiBstrom erzeugt ein
elektromagnetisches Feld (EMF) in der Umgebung des Schweilstromkreises
und der SchweiBmaschine selbst.

Durch die elektromagnetischen Felder konnen Interferenzen mit einigen
medizinischen Gerdaten (z. B. Herzschrittmacher, Atemgerdte und
Metallprothesen) auftreten.

Im Hinblick auf Trager dieser Gerdte miissen geeignete SchutzmaBnahmen
ergriffen werden. Beispielsweise den Zugang zum Anwendungsbereich der
SchweiBmaschine verbieten oder das individuelle Risiko fiir die SchweiBRer
bewerten.

Diese SchweiBmaschine erfiillt die technischen Produktstandards fiir die
ausschlieBlich gewerbliche fachmannische Nutzung. Die Ubereinstimmung
mit den Basisgrenzwerten im Hinblick auf die entsprechende menschliche
Exposition bei den elektromagnetischen Feldern in hauslicher Umgebung ist
nicht sichergestellt.

Alle Bediener miissen die nachfolgend aufgelisteten Regeln befolgen, um
die Exposition gegeniiber den elektromagnetischen Feldern (EMF) durch den
SchweilRstromkreis auf ein Minimum zu reduzieren:

- Die SchweiBkabel untereinander annidhern. Sie mit einem Klebeband, wann
immer moglich, festmachen.

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

Die SchweiBkabel nie um Metallgegenstinde oder den Korper wickeln.

Nicht schweien, wenn sich der Kérper mitten im SchweiBstromkreis befindet.
Die beiden SchweilRkabel auf derselben Korperseite halten.

Das Schweilstromriickleitungskabel am zu schweiBenden Werkstiick so nah
wie moglich mit der auszufiihrenden Naht verbinden.

Nicht in der Nahe der Schweifmaschine schweilen.

Alle Bediener sollten die im EMF-Datenblatt angegebenen Mindestabstande
einhalten.

Abstand von der Quelle des EMF an einem Punkt, oberhalb dessen die
Exposition niedriger als 20% des zugelassenen Mindestwertes ist: d = 30 cm.

- Gerét der Klasse A:

Diese SchweiBmaschine geniigt den Anforderungen des technischen
Produktstandards fiir den ausschlieBlichen Gebrauch im Gewerbebereich
und zu beruflichen Zwecken. Die elektromagnetische Vertréglichkeit in
Wohngebéauden einschlieBlich solcher Gebaude, die direkt iiber das 6ffentliche
Niederspannungsnetz versorgt werden, ist nicht sichergestellt.

A ZUSATZLICHE SICHERHEITSVORKEHRUNGEN

- SCHWEISSARBEITEN:
- in Umgebungen mit erhdhter Stromschlaggefahr;
- in beengten Raumen;
- in Anwesenheit entflammbarer oder explosionsgefahrlicher Stoffe;
MUSS ein “verantwortlicher Fachmann” eine Abwégung der Umsténde
vornehmen. Diese Arbeiten diirfen nur in Anwesenheit weiterer Personen
durchgefiihrt werden, die im Notfall eingreifen kénnen.
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 SchweiRen verboten werden, wenn die SchweiBmaschine oder das
Drahtvorschubsystem vom Bediener getragen werden (etwa an Riemen).
MUSS das SchweiRen untersagt werden, wenn der Bediener iiber Bodenhdhe
tatig wird, es sei denn, er benutzt eine Sicherheitsplattform.
SPANNUNG ZWISCHEN ELEKTRODENKLEMMEN ODER BRENNERN: Wird mit
mehreren Schweimaschinen an einem einzigen Werkstiick oder an mehreren,
elektrisch miteinander verbundenen Werkstiicken gearbeitet, konnen sich die
Leerlaufspannungen zwischen zwei verschiedenen Elektrodenklemmen oder
Brennern gefahrlich aufsummieren bis hin zum Doppelten des zuldssigen
Grenzwertes.
Ein Fachkoordinator hat eine Instrumentenmessung vorzunehmen, um
festzustellen,obeinRisikobestehtundobdieangemessenenSchutzmaRnahmen
nach Punkt 7.9 der Norm ,,EN 60974-9: LichtbogenschweiBeinrichtungen. Teil
9: Errichten und Betreiben” angewendet werden kénnen.
Die SchweiBmaschine darf jeweils nur von einer einzelnen Person verwendet
werden.
Der Bediener muss das Kabel mit der Elektrodenhalterzange nach Abschluss
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des MMA-SchweiBens von der Maschine trennen.
- Dritten ist der Zugang zum Umgebungsbereich der SchweiBmaschine zu
untersagen. Die SchweiBmaschine darf zudem nicht unbeaufsichtigt bleiben.
- Die nicht verwendeten Brenner sind wieder in ihre Aufnahmen einzufiigen.

A RESTRISIKEN

- KIPPGEFAHR: Die SchweiBmaschine ist auf einer waagerechten Flache
aufzustellen, die das Gewicht tragen kann; andernfalls (z. B. bei Bodengefille,
unregelméBigem Untergrund etc) besteht Kippgefahr.

- DasAnhebendesWagens mitderSchweiBmaschine,derDrahtzufuhreinrichtung
und des Kiihlaggregats (wenn vorhanden) ist nicht gestattet.

- UNSACHGEMASSER GEBRAUCH: Der Gebrauch der SchweiBmaschine
fiir andere als die vorgesehenen Arbeiten ist gefahrlich (z. B. Auftauen von
Wasserleitungen).

- UNSACHGEMASSER GEBRAUCH: Die Verwendung der SchweiBmaschine
gleichzeitig durch mehr als einen Bediener ist gefahrlich.

- UMSTELLEN DER SCHWEISSMASCHINE: Die Gasflasche (falls verwendet)
immer so absichern, dass sie nicht versehentlich Umfallen kann.

- Es ist untersagt, die Griffe zum Aufhdangen der SchweiBmaschine zu benutzen.

£\

Die Schutzvorrichtungen und beweglichen Teile des SchweiBmaschinenmantels
und des Drahtvorschubsystems miissen vor dem AnschluB der
SchweiRmaschine an das Versorgungsnetz an Ort und Stelle angebracht sein.

VORSICHT! Vor jedem manuellen Eingriff an Bewegungsteilen des
Drahtvorschubsystems MUSS DIE SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET
UND VON DER STROMVERSORGUNG GENOMMEN WERDEN. Beispiele:

- Austausch Rollen oder Drahtfiihrung;

- Einsetzen des Drahtes in die Rollen;

- Zufiihren der Drahtspule;

- Reinigung der Rollen, der Zahnrader und der darunter liegenden Bereiche

- Schmieren der Zahnrader

2. EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

Diese SchweiBmaschine ist eine Stromquelle fiir das Lichtbogenschwei3en und wurde
fur das MMA-Schweifl3en mit umhuliten Elektroden (Rutil, sauer, basisch) entwickelt.
Wegen ihrer spezifischen Eigenschaften, etwa der hohen Geschwindigkeit und
der Einstellungspréazision, steht diese Maschine (INVERTER) fir eine exzellente
Schweiqualitat.

Durch die Regulierung mit einem ,Invertersystem* am Eingang zur Versorgungsleitung
(Priméarstromkreis) konnte zudem das Volumen sowohl des Transformators, als auch
der Glattungsdrossel stark reduziert werden, sodass der Bau einer aufRerst volumen-
und gewichtsarmen SchweiBmaschine moglich wurde, die sich hervorragend
handhaben und transportieren lasst.

SchweiBmaschine (Abb. B)

2.1 HAUPTMERKMALE

MMA

- Einstellung arc force (DYNAMIC ARC) und Schweif3strom.
- Anti-Stick-Schutz.

- Anzeige des eingestellten Schwei3stroms auf dem Display.

SCHUTZVORRICHTUNGEN

- Thermostatschutz.

- Schutz gegen Stérspannungen (zu hohe oder zu geringe Versorgungsspannungen).
- Anti-Stick-Schutz (MMA).

2.2 SONDERZUBEHOR

- MMA-Schwei3satz.

- Selbstverdunkelnder Schweil3helm mit festem oder einstellbarem Filter.
- Radersatz.

- Wagen.

3. TECHNISCHE DATEN
3.1 TYPENSCHILD
Die wichtigsten Angaben Uber die Bedienung und Leistungen der Schweil3maschine
sind auf dem Typenschild zusammengefaf3t:
B Abb. A
1- EUROPAISCHE Referenznorm fir die Sicherheit und den Bau von
LichtbogenschweiBmaschinen.
Name und Anschrift des Herstellers.
Modellname.
Symbol fur den inneren Aufbau der Schweilmaschine.
Symbol fur das vorgesehene SchweilRverfahren.
Symbol S: Weist darauf hin, da? SchweiRarbeiten in einer Umgebung mit erhéhter
Stromschlaggefahr méglich sind (z. B. in der Nahe groRBer metallischer Massen).
Symbol der Versorgungsleitung:
1~ : Wechselspannung einphasig;
3~ : Wechselspannung dreiphasig.
Schutzart der Umhllung.
Kenndaten der Versorgungsleitung:
- U, : Wechselspannung und Frequenz fir die Versorgung der Schweifimaschine
(Zuléssige Grenzen +10%):
= |y max - Maximale Stromaufnahme der Leitung.
- |, . - Tatséchliche Stromversorgung
10- Leistungen des Schweil3stromkreises:

- U, : Maximale Leerlaufspannung (getffneter Schwei3stromkreis).

- IOU2 Entsprechender Strom und Spannung, normalisiert, die von der
Schweimaschine wahrend des SchweilRvorganges bereitgestellt werden
kénnen.

- X : Einschaltdauer: Gibt die Dauer an, fir welche die SchweilRmaschine den
entsprechenden Strom bereitstellen kann (gleiche Spalte). Wird ausgedriickt in

2-
3.
4-
5-
6-

7-

8-
-

% basierend auf einem 10-minitigen Zyklus (Bsp: 60% = 6 Minuten Arbeit, 4
Minuten Pause usw.).
Werden die Gebrauchsfaktoren (Angaben des Typenschildes bezogen auf
auf eine Raumtemperatur von 40°C) Uberschritten, schreitet die thermische
Absicherung ein (die Schweimaschine wird in den Stand-by-Modus versetzt,
bis die Temperatur den Grenzwert wieder unterschritten hat.

- AIV-A/V : Gibt den Regelbereich des Schwei3stroms (Minimum - Maximum) bei
der entsprechenden Lichtbogenspannung an.

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

12-4—=-: Fir den Leitungsschutz erforderlicher Wert der tragen Sicherungen.

13-Symbole mit Bezug auf Sicherheitsnormen. Die Bedeutung ist im Kapitel 1
“Allgemeine Sicherheit fir das Lichtbogenschweif3en” erlautert.

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

3.2 SONSTIGE TECHNISCHE DATEN

- SCHWEISSMASCHINE: siehe Tabelle 1 (TAB. 1)

- ELEKTRODENZANGE: siehe Tabelle 2 (TAB. 2)

Das Gewicht der SchweiBmaschine ist in Tabelle 1 (TAB. 1) genannt.

4. BESCHREIBUNG DER SCHWEISSMASCHINE
4.1 UBERWACHUNGS-, EINSTELLUNGS- UND ANSCHLUSSVORRICHTUNGEN

Abb. B
Vorderseite:
1- Bedienfeld (siehe Beschreibung);
2- Plus-Buchse (+) fir den Schnellanschluss des Schweif3kabels;
3- Minus-Buchse (-) fur den Schnellanschluss des Schwei3kabels;

Riickseite:
4- Hauptschalter ON/OFF;
5- Versorgungskabel;

4.1.2 BEDIENFELD DER SCHWEISSMASCHINE

Abb. C
1- Numerisches Display
2- Gelbe LED-Anzeige: B

a) Durchgehend leuchtend: Auslosen des Sicherheitsthermostats, Uber-
oder Unterspannung (ACHTUNG: durch das Uberschreiten der oberen
Spannungsgrenze kann das Gerat ernsthaft beschadigt werden).

b) Blinkend: Ausldsen von Anti-Stick.

3- Griine LED-Anzeige:

a) Durchgehend leuchtend: Netzspannung und  Spannung  beim
Schwei3stromkreis vorhanden.

b) Blinkend: Stand-by-Betrieb (Betriebszustand mit geringem Energieverbrauch,
bei dem die Maschine mit Strom versorgt wird, aber der Schwei3stromkreis
nicht aktiviert ist. Die erneute Aktivierung erfolgt automatisch, sobald der
SchweilRvorgang beginnt).

4- Reglerknopf fir die Einstellung des Schweif3stroms. Der eingestellte Wert wird auf
dem Display angezeigt.
5- Reglerknopf fiir die Einstellung des dynamischen Uberstroms "DYNAMIC ARC".

Prozentualer Wert im Vergleich zum vorab ausgewahlten Schwei3strom.
Durch diese Einstellung laufen die SchweiRarbeiten flissiger ab, das Anhaften
der Elektrode am Werkstick wird vermieden und der Einsatz verschiedener
Elektrodentypen ist mdéglich. Einstellbereich von 0 bis 100%.

5. INSTALLATION
ACHTUNG! BEI ALLEN TATIGKEITEN ZUR INSTALLATION UND
ZUM 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 Schweif3maschine auspacken und die losen, in der Verpackung enthaltenen Teile
zusammenbauen.

Zusammenbau Riickleitungskabel-Zange Abb. D
Zusammenbau SchweiBBkabel-Elektrodenzange ABB. E

5.1 STANDORT DER SCHWEISSMASCHINE

Waéhlen Sie den Installationsort so, dass nichts die Ein- und Austrittsoffnungen fir
die Kuhlluft behindert. Stellen Sie gleichzeitig sicher, dass keine leitenden Staube,
korrosionsférdernden Dampfe, Feuchtigkeit etc. angesaugt werden.

Um die Schweil3maschine herum mussen mindestens 250 mm frei bleiben.

VAN

5.2 ANSCHLUSS AN DAS STROMVERSORGUNGSNETZ

- Bevor Stromanschlusse hergestellt werden, ist zu prifen, ob die Daten auf dem
Typenschild der SchweiBmaschine mit der Netzspannung und der Netzfrequenz
Ubereinstimmen, die am Installationsort bereitgestellt werden.

Die Schweimaschine darf ausschlief3lich an ein Versorgungssystem mit geerdetem
Nullleiter angeschlossen werden.

Zum Schutz gegen indirekten Kontakt sind Leistungsschalter des folgenden Typs zu
verwenden:

- TypA( ) fur einphasige Maschinen.

- TypB( ) fur dreiphasige Maschinen.

Um den Anforderungen der Norm EN 61000-3-11 (Flicker) zu gentigen, wird der
Anschluss der Schweilmaschine an solchen Schnittstellen des Versorgungsnetzes
empfohlen, die eine Impedanz von unter Zmax = 0.12 Ohm aufweisen.

Fir die SchweiBmaschine gelten nicht die Anforderungen der Norm IEC/EN 61000-
3-12.

Wenn die Schweilmaschine an ein offentliches Versorgungsnetz angeschlossen

ACHTUNG! Stellen Sie die SchweiBmaschine auf einer ebenen Flache
auf, die stark genug ist, um das Gewicht zu tragen. Auf diese Weise wird
einem Umkippen oder einem geféahrlichen Verrutschen vorgebeugt.
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wird, hat der Installierende oder der Betreiber zu prifen, ob sie wirklich
angeschlossen werden darf (befragen Sie hierzu unter Umstanden den Betreiber
des Verteilernetzes).

5.2.1 Stecker und Steckdose
Verbinden Sie mit dem Versorgungskabel einen Normstecker (3P + P.E)
mit ausreichender Stromfestigkeit und richten Sie eine Netzdose ein mit
Schmelzsicherungen oder Leistungsschalter. Der zugehdrige Erdungsanschlu® muf
mitdem Schutzleiter (gelb-griin) verbunden der Versorgungsleitung verbunden werden.
In Tabelle (TAB. 1) sind die empfohlenen Amperewerte der tragen Leitungssicherungen
aufgefuhrt, die auszuwahlen sind nach dem von der SchweiBmaschine abgegebenen
max. Nennstrom und der Versorgungsnennspannung.
A vorgesehene Sicherheitssystem (Klasse I) unwirksam, was schwere
Folgerisiken fiir Personen (z. B. durch Stromschlag) und Sachwerte (z.
B. Brandgefahren) nach sich zieht.

ACHTUNG! Bei Missachtung der obigen Regeln ist das vom Hersteller

5.3 VERBINDUGNEN DES SCHWEISSSTROMKREISES

5.3.1 Empfehlungen
ACHTUNG! BEVOR DIE FOLGENDEN ANSCHLUSSE HERGESTELLT
WERDEN, IST SICHERZUSTELLEN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE
AUSGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

Die Tabelle 1 (TAB. 1) enthélt die Werte, die abhéngig vom Hochststrom, der von

der Schweilmaschine bereitgestellt wird, fir die Schweitkabel (in mm2) empfohlen

werden.

AuRerdem:

- Die Stecker der Schweikabel bis ganz hinten in die Schnellanschlisse (falls

vorhanden) drehen, um einen einwandfreien elektrischen Kontakt sicherzustellen,

weil die Steckverbinder sonst Uberhitzen, was zu raschen FunktionseinbuBen und
zum Verlust ihrer Wirksamkeit fuhrt.

Die Schweil3kabel missen so kurz wie méglich gehalten werden.

Vermeiden Sie es, anstelle des Schweil3stromriickleitungskabels Metallstrukturen zu

verwenden, die nicht zum Werkstiick gehoren. Dies kann die Sicherheit geféhrden

und zu unbefriedigenden Schweil3ergebnissen fiihren.

5.3.2 VERBINDUNGEN DES SCHWEISSSTROMKREISES IM MMA-BETRIEB
Fast alle umhuliten Elektroden sind an den Pluspol (+) des Generators anzuschlieRen.
Nur sauerumhillte Elektroden werden an den Minuspol (-) gelegt.

5.3.2.1 Anschluss SchweiBBkabel Elektrodenklemme

Am Ende des Schweiltkabels befindet sich eine spezielle Klemme, welche das blanke
Teil der Elektrode festhalt. Dieses Kabel ist an die Klemme mit dem Symbol (+) (Abb.
B-2) anzuschliefen.

5.3.2.2 Anschluss des Schweilstromriickleitungskabels

- Dieses Kabel ist mdglichst nahtnah mit dem Werkstuck oder der Metallbank zu
verbinden, auf dem das Werkstlick aufliegt. Dieses Kabel ist an die Klemme mit dem
Symbol (-) (Abb. B-3) anzuschlie3en.

6. MMA-SCHWEISSEN: BESCHREIBUNG DES VERFAHRENS

6.1 ALLGEMEIN

- Es ist unabdingbar, die Herstellerangaben auf der Packung der verwendeten
Elektroden zu befolgen. Es werden die korrekte Elektrodenpolung und der
zugehdrige optimale Strom angegeben.

Der Schweil3strom ist nach dem Durchmesser der verwendeten Elektrode und
am gewunschten Nahttyp einzustellen. Naherungsweise konnen die folgenden
Stromwerte fur verschiedene Elektrodendurchmesser verwendet werden:

SchweilRstrom (A)

@ Elektrode (mm) Min Mox.
1,6 30 50
2,0 40 80
2,5 60 110
3,2 90 140
4,0 120 180
5,0 170 250
6,0 230 350
8,0 320 500

Es ist zu beachten, dass bei gleichem Elektrodendurchmesser hohe Stromwerte
fur waagrechte SchweiBungen verwendet werden, wohingegen fiir senkrechte
SchweiRungen bzw. tber Kopf niedrigere Stromwerte verwendet werden mussen.

- Die mechanischen Eigenschaften der Schweinaht werden abgesehen von der
ausgewahlten Stromintensitatvon anderen SchweiBparameternwie Lichtbogenléange,
ausfuhrende Geschwindigkeit und Position sowie Elektrodendurchmesser und
-qualitét bestimmt (die richtige Aufbewahrung der Elektroden sieht vor, dass sie vor
Feuchtigkeit mittels der geeigneten Verpackungen oder Behélter geschiitzt werden).
ACHTUNG:

In Abhédngigkeit der Marke, des Typs und der Umhiillungsdicke der
Elektroden kann es zu einer Instabilitit des Lichtbogens aufgrund der
Elektrodenzusammensetzung kommen.

6.2 VERFAHRENSWEISE

- Den SchweilRhelm VOR DAS GESICHT halten und dabei die Elektrodenspitze mit

einer Bewegung Uber das Werkstiick streichen, als sollte ein Streichholz geziindet

werden. Dies ist die korrekteste Art den Lichtbogen zu ziinden.

ACHTUNG: NICHT die Elektrode auf das Werkstiick KLOPFEN, weil dabei

die Gefahr besteht, die Umhiillung zu beschiddigen und dadurch die

Lichtbogenziindung zu erschweren.

Sobald der Lichtbogen geziindet ist, sollte versucht werden, einen Abstand zum

Werkstiick einzuhalten, der dem Durchmesser der verwendeten Elektrode gerecht

wird. Dieser Abstand sollte wahrend des Schweiens so konstant wie mdoglich

gehalten werden. Es sei daran erinnert, dass die Elektrode in Vorschubrichtung um
etwa 20 bis 30 Grad geneigt gehalten werden muss.

- Am Ende der Schweil3naht das Ende der Elektrode im Vergleich zur Vorschubrichtung
leicht zurlick Uber den Krater flihren, um diesen aufzufiillen. Danach die Elektrode
rasch vom Schmelzbad abheben, damit der Lichtbogen erlischt (Erscheinungsformen
der Schweifl3naht - ABB. F).

7. WARTUNG
ACHTUNG! VOR BEGINN VON WARTUNGSTATIGKEITEN
IST SICHERZUSTELLEN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE
AUSGESCHALTET UND VOM STROMVERSORGUNGSNETZ

GETRENNT IST.

AUSSERORDENTLICHE WARTUNG

DIE TATIGKEITEN, DIE UNTER DIE AUSSERORDENTLICHE WARTUNG FALLEN,

SIND AUSSCHLIESSLICH FACHPERSONAL VORBEHALTEN, WELCHES IM

ELEKTROMECHANISCHEN BEREICH ERFAHREN ODER AUSGEBILDET IST.

DABEI IST DIE TECHNISCHE NORM IEC/EN 60974-4 EINZUHALTEN.

A ENTFERNT WERDEN, UM AUF DAS INNERE ZUZUGREIFEN,
IST SICHERZUSTELLEN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE

AUSGESCHALTET UND VOM STROMVERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

ACHTUNG! BEVOR DIE ABDECKUNGEN DER SCHWEISSMASCHINE

Mogliche Kontrollen, die im Innern der Spannung fithrenden SchweiBmaschine

durchgefiihrt werden, kénnen zu schweren Stromschlégen durch den direkten

Kontakt mit unter Spannung stehenden Teilen oder zu Verletzungen durch den

direkten Kontakt mit sich bewegenden Elementen fiihren.

- In regelmaRigen Zeitabstéanden, die vom Gebrauch und dem Staubgehalt in der
Umgebung abhéngen, ist das Innere der SchweilRmaschine zu inspizieren und mit
einem trockenen Druckluftstrahl (maximal 10 bar) ist der Staub, der sich auf dem
Transformator abgesetzt hat, zu entfernen.

- Esist zu vermeiden, den Druckluftstrahl auf elektronische Platinen zu richten. Diese

sind bei Bedarf mit einer sehr weichen Biirste oder sachgerechten Lésemitteln zu

saubern.

Dabei die elektrischen Anschliisse Uberprifen, dass diese richtig festgezogen sind

und die Verkabelungen an den Isolierungen keine Schaden aufweisen.

- Bei Beendigung dieser Vorgange sind die Abdeckungen der Schweilmaschine

wieder zu montieren. Hierzu die Befestigungsschrauben ganz festschrauben.

SchweiRarbeiten dirfen auf gar keinen Fall bei geoffneter Schweilmaschine

erfolgen.

- Nach der Wartung oder Reparatur sind die Anschliisse und Verkabelungen in
den urspringlichen Zustand zu bringen. Dabei ist darauf zu achten, dass sie
nicht mit beweglichen Teilen oder solchen Teilen in Beriihrung kommen, die hohe
Temperaturen erreichen kdnnen. Alle Leiter sind in ihrem urspringlichen Zustand zu
bundeln. Dabei sind die Anschlisse des primaren Hochspannungsstromkreises von
den Anschliissen der Nebenstromkreise in Niederspannung klar getrennt zu halten.
Verwenden Sie alle urspringlichen Unterlegscheiben und Schrauben, um das
Gehéuse wieder zu schlieRen.

8. FEHLERSUCHE

SOLLTE DER EINSATZ KEINE ZUFRIEDENSTELLENDEN ERGEBNISSE MEHR
ERZIELEN, SOLLTEN DIE FOLGENDEN PUNKTE KONTROLLIERT WERDEN,
BEVOR SYSTEMATISCHERE UBERPRUFUNGEN DURCHGEFUHRT WERDEN
ODER DER KUNDENDIENST KONTAKTIERT WIRD:

- Der Schweil3strom, der mit dem Potenziometer mit der Bezugsskala in Ampere
eingestellt wird, sollte dem verwendeten Elektrodentyp und -durchmesser
entsprechen.

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 berlcksichtigt wurde. Bei
Einsatz des Thermostatschutzes, das natirliche Abkihlen der SchweiBmaschine
abwarten und den Betrieb des Liifters tberprifen.

Die Spannung der Leitung Uberprifen: sollte der Wert zu hoch oder zu niedrig sein,
bleibt die Schweilmaschine blockiert.

Uberprifen, dass kein Kurzschluss am Ausgang der SchweiBmaschine vorliegt: in
diesem Fall den Kurzschluss beseitigen.

Die Anschlisse des SchweiRstromkreises mussen korrekt ausgefuhrt sein. Im
Besonderen sollte die Zange des Massekabels tatsachlich mit dem Werkstiick
verbunden sein, ohne isolierendes Material (z. B. Lacke) dazwischen.

Das verwendete Schutzgas muss stimmen und in der richtigen Menge verwendet
werden.
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1. OBLLASA TEXHUKA BE30MACHOCTU NPU [IYTOBOW CBAPKE

Pa6ounii gomkeH ObITb XOpPOWO 3HaKOM C 6e30MacHbIM MCMONb30BaHMEM
CBapoOYHOro annapara U O3HaKOMIIeH C PUCKaMM, CBA3aHHbIMU C MPOLECCOM
AYroBOW CBapku, C COOTBETCTBYIOLMMU HOPMaMMU 3alUTbl U aBapUUHLIMMU
cUTyauusmu.

(Cm. Takke ctaHaapT "EN 60974-9: O6opynoBaHue Ans ayroBow cBapku. Yactb
9: YcTaHOBKa 1 ucnonb3oBaHue”).

/N

- N36eraTb HenocpeaCTBEHHOrO KOHTAKTa C 3fIeKTPUYECKUM KOHTYPOM CBapKM,
TaK Kak B OTCYTCTBMM Harpy3kuM HanpsbkeHue, nogasaemMoe reHepaTopom,
BO3pacTaeT U MOXeT 6bITb OMACHO.

- OTCOeANHSATL BUMKY MaliMHbI OT 3NEeKTPUUYECKOW CEeTU nepes NpoBeAeHUeM
nobbIX paboT No coeAnHEHUIO KaGernen cBapku, MeponpusiTUi No NpoBepKe U
PEMOHTY.

- BblknioyaTb CBapOYHbLIN annapat U OTCOeAMHSTb NUTaHMe nepen TeM, Kak
3aMEeHUTb U3HOLLIEHHbIE AeTanyn CBapO4YHOMN roperiku.

- BbINONHUTL 3MEeKTPUYECKY0 YCTaHOBKY B COOTBETCTBME C AENCTBYHOLUM
3aKoHOAaTeNbCTBOM M NpaBunaMy TeXHUKM 6e3onacHoCTy.

- CoeaAuHsATb CBApOYHYI0 MaLIMHY TONMBLKO C CETbI0 MUTAHUS C HEWTpParbHbIM
NPOBOAHUKOM, COEAMHEHHbIM C 3a3eMJIEHUEM.

- Y6eauThbCs, YTO po3eTka CeTU NPaBUIbHO COeAAMHEHA C 3a3eMMIeHUeM 3alUMUThbI.

- He nomnb3oBaTbCcsi annapaToM B CbIPbIX M MOKPbIX MOMELEHUsX, U He
npousBoauTe CBapKy noa AoXaem.

- He nonb3oBaTbcA kaGenem ¢ MOBpeXAEHHOW U3oNsLMEN UIMN C NIIOXUM
KOHTaKTOM B COE€AUHEHUSIX.

- Ecnu yctaHOBneH 610K XMAKOCTHOrO OXMaXAeHUsl, BO BPeMsl 3anofiHeHUsi
CBapOoYHbIN annapar AOMKeH 6bITh BbIK/IOYEH U OTKITHOYEH OT CETU NUTaHUS.

- He npoBoauTb cBapouyHbIX paGoT Ha KOHTelHepax, eMKOCTAX unu Tpy6ax,
KOTOpble coAepKanu Xuakue unu razoobpasHbie ropoyme BellecTBa.

- He npoBoguTb cBapo4Hbix pabGoT Ha MaTepuanax, 4YMUCTKa KOTOPbIX
npoBoAUNachk XMOpPOCOAEepXalMMM PacTBOPUTENSIMU UM NoGnmu3ocTu or
yKa3aHHbIX BellecTB. He npoBoaMThL CBapKy Ha pe3epByapax noj AaBrieHUeMm.

- Y6upatb ¢ pab6oyero mecta Bce roptoume Matepuansbl (Hanpumep, AepeBo,
Bymary, TPSAINKK U T.A.).

Ob6ecneynTb AOCTATOYHY0 BEHTUNSALMIO paGoyero MecTa Unm nornb3oBaThCsi
cneuManbHbIMU  BbITSDKKAMKU  ANA  yAaneHuss AbiMa, obGpasyiolerocs B
npouecce cBapku psaom c ayrov. Heo6xoaMmo cucremaTmyecku npoBepsiTb
BO34elCTBME AbIMOB CBapKu, B 3aBUCMMOCTM OT MX COCTaBa, KOHLIEHTpaLuu n
NpOoAOMKUTENBHOCTU BO3AENCTBUSA.

- U3GeraiiTe HarpeBaHusi 6annoHa pa3nNUYHLIMA UCTOYHUKaAMM Tenna, B TOM
Yucne 1 NPAMbIMU COMTHEYHbLIMU Nly4amMm (ecnv UCMONb3yeTcs).

POCLO®

- ObGecneysTe [OMKHYI  3MEKTPUYECKYHD U3OMALMIO  MeXay TOperkown,
obpabaTbiBaeMoi AeTanbilo U 3a3eMIIEHHLIMUA MeTannMyeckumu aetansmu,
KOTOpble MOTYT HaXOANTLCA NOGNM30CTH (B paanyce AOCATaeMoOCTH).

Kak npaBuno, 3to MoXHo o6ecneyunTb, UCNONb3ys NepyaTku, o6yBb, FONOBHbIE
y6opbl U ogexay, NpeAyCMOTPEHHble Ansi 3TUX Lieried U MnocpeacTBOM
MCMONb30BaHUA U3ONSALMOHHLIX MOACTABOK MU KOBPUKOB.

Bcerpa 3awmwante rnasa, wucnonb3ysi cooTBeTCTBYylLWMEe UNLTpSI,
cooTBeTcTBYyOLWMNEe Tpe6oBaHusim ctaHaaptoB UNI EN 169 unu UNI EN 379,
YCTaHOBMEHHbIE Ha Mackax WMNKU Kackax, COOTBETCTBYHOLMX TpeGoBaHWUAM
ctaHaapta UNI EN 175.

Ucnonbayite cneunanbHyro 3alUTHYO OrHeCTOMKyH oaexay
(cooTBeTcTBYlOWYO Tpe6oBaHuaM ctaHaapta UNI EN 11611) u cBapouyHbie
nepyaTtku (cooTBeTcTBylWMe TpeboBaHuam ctaHpaapta UNI EN 12477),
crnega 3a TeMm, 4ToObl 3nuagepMuc He noaBeprancsA Obl BO3AeNCTBUIO
ynbTpacdMoneToBbiX UM MH(pakpacHbIX ny4YeW, W3ny4YaembiX [OYyrom;
Heo6XxoAMMO TaKke 3alUTUTL NioAeNn, HaXoAsALWNXCA BOGNIU3N CBapoYHOM Ayru,
Mcnonb3ys HeoTpaxatrolme 3KPaHbl UIK TEHTbI.

YpoBeHb wwyma: Ecnu BcneacTBue BbINONMHEHWSI OCOGEHHO MHTEHCUBHOM
CBapKu eXeAHeBHbIA ypoBeHb BO3AeNCTBMA Ha paborHukoB (LEPd) paBeH
wnu npesbiwaeT 85 gb(A), Heo6xoAMMoO Mcnonb3oBaTb UHAUBUAYaNbHblE
cpeacTBa 3awuThl (Tab. 1).

)

EMEF

LZOPAREHO®

ONEKTPOMAIMHUTHBIE MOJNA MOIYT BbIiTb ONACHbI

OneKTpUYeCKMA TOK, MPOTeKalwlWmUin Yepe3 nOGOW NPOBOAHUK, co3gaeT
noKanbHble 3neKkTpoMarHuTHble nonsa (3MI). CBapouHbii Tok co3paer IMI
BOKPYr CBapO4YHOW Lieny 1 CBapo4HOro annapara.

OneKTpoOMarHUTHbLIE NONs MOTryT MewaTb pa6oTe HEKOTOPbLIX MeAWULIMHCKUX

YCTPOWCTB  (Hanpumep, 3MEKTPOKAPAMOCTUMYMISITOPOB, PeCcnMpaTopHOro
060pyAoBaHUs, MeTanInYeckux NpoTe3os 1 Ap.).
HeobxoaMmo npeanpuHATbL Hagnexawme Mepbl NPeAOCTOPOXHOCTU Mo

OTHOLUEHMIO K MONb30BaTeNIfAM 3TUX YCTPOMCTB. Hanpumep, 3anpetute um
NpUGNnXaTbCa K 30He UCMONb30BaHUSA CBapOYHOro annapara unv nposeguTe
VHOVBUAYanNbHYH OLIEHKY PUCKOB ANl CBapLLMKOB.

3TOT CBapo4HbI annapaT CoOOTBETCTBYeT TpPeGoBaHMAM TeXHUYECKUX
CTaHpapTOB ANA  M34enui, npeAHa3HauyeHHbIX  UCKMOYMTENbHO  ANA
MCMONb30BaHMA B NPOMLIWIEHHOW cpeAe U B npodeccMoHanbHbIX Lensix.
He rapaHTupyeTtcs cooTBeTCTBME TpebOBaHMAM O NpeaenbHOM BO3AEWCTBUU
3NeKTPOMarHMTHbIX Nnonen Ha nioaen B GLITOBbIX YCIOBUSIX.

Bce onepartopbl AomkHbI cO6noAaTh NepevyncrneHHble HUXe npaBuna, YToobl
CBeCTU K MMHUMYMY Bo3faencTBue AMI cBapoyHou Lenu:

- pacnonoxurte cBapoYHble kabenu B6nu3un gpyr ot Apyra. Mo Bo3MoxHoOCTU
CKpenute ux KrnewuKow feHToun;

cnegvTe 3a TeM, YTOObI Balla rofioBa U TYNOBULLE HAaXoO4urocb Kak MOXHO
panblue oT CBapo4YyHON Lenu;

KaTeropuuyecku 3anpeiyaetcs obGopauyMBaTb CBapo4Hble kabGenu BOKpyr
MeTannmyeckux npeamMeToB UNK Tena;

He BbINOSHSANTe CBapKy, HAXOASICb BHYTPU CBapoO4HOM Lenu;

crneguTe 3a TeMm, 4TOObl 06a CBapoOuYHbIX Kabensi HaxoAUNUCb C OAHOMN
CTOPOHbI Tena;

noaknounTe Kabenb Bo3BpaTa CBapoOYHOro Toka K CBapMBaeMoM AeTanu Kak
MOXHO Grive K BbINOMHSAEMOMY COeAUHEHUIO;

He ocylLecTBNAWTE CBapKy PsiiOM CO CBapo4YHbIM annapaTom;

BCe onepaTopbl AOMKHbI cobnoaaTb Tpebyemoe MMHMManbLHOe paccTosiHue,
yKa3saHHoe B NucTke AaHHbix IMI;

- paccrosiHue oT uctouHuka dMI B Touke, 3a npeAenamm KOTopou Bo3gencTeune

cocTaBnseT meHee 20% OT MMHUMaNbHOIo AONYCTUMOro 3HadeHus: d = 30 cm.
- O6opynoBaHue knacca A:
OTOT CBapoYHLIA annapat YAOBMETBOPSIET TEXHUYECKOMY CTaHAapTy

unsgenua Ans UCcnonb3oBaHUA WUCKIKYUTENbLHO B npOMbILI.IﬂeHHOﬁ Ccpene B
npod)eccuouam:ublx uensix. He rapaHTuMpyeTcsi CoOoTBeTCTBUE TpeGOBaHMﬂM
3neKTpomaerrH0|7| COBMECTUMOCTHU B GbITOBbLIX MOMELLEHUSAX U B MOMELLEHUSAX,
npAMO CoOeAUHEHHbLIX C JNeKTPOCeTb HU3IKOro HanpshKkeHus, noparowen
nuTaHue B ObITOBbIE NOMELLEHUSA.

AONONHUTENbHbIE NPEAOCTOPOXHOCTH
- ONEPALIUN CBAPKMU:
- B NOMELLEHUN C BbICOKMM PUCKOM 3IIEKTPUYECKOro paspsaaa
- B NOrpaHMYHbIX 30HaX
- MNP HaNM4YuKn Bo3ropaembiX U B3pbIBYaTbIX MaTep1arnoB.
HEOBXOOMUMO, u4Tto6bl “OTBETCTBEHHbIM 3KcnepT’ npeaBapUTesibHO
OLIeHUN PUCK M paboTbl AOMKHbI NPOBOAUTLCA B NPUCYTCTBUW APYrUX nuL,
yMeLwwmx AecTBOBaTb B CUTyaLMmn TPeBOTU.
HEOBXOOMMO ucnonb3oBaTb TEXHUYECKME CPeACTBa 3alWUTbl, ONUCaHHbIe
B pasgenax 7.10; A.8; A.10 cTtanpapta "EN 60974-9: OGopynoBaHue ans
AyroBou cBapku. YacTtb 9: YcTaHOBKa M ucnonb3oBaHue”.
- HEOBXOAMMO 3anpeTutb cBapKy, KOr4a CBapo4HbI annapart unu nopatouiee
YCTPONCTBO NMPOBOSIOKA NOAAEPXKMBAIOTCA paboynum (HanpuMm., NocpeacTBOM
pemHen).
HEOBXOOWMO 3anpeTuTb CBapKy, koraa pabouunit npunoaHAT Haj NornoM, 3a
WUCKIIIOYeHUEM cry4aeB, Korga ucnonb3ykTcs nnatdopmMbl 6e3onacHocTU.
HANPAXXEHUE MEXAOY AEPXATENAMWU 3NEKTPOAOB MU TOPENKAMMU:
paboTasi ¢ HeCKONbLKMMWU CBapoOYHbIMM annapaTamMum Ha OQHON AeTanu unu
Ha COeAMHEHHbIX JNeKTPUYeCKN AeTansx BO3MOXHa reHepauuss onacHow
CYMMbI “XONOCTOro” HanpsXXeHUsi Mexay ABYMSI pa3fMyHbIMU AepXaTensimu
3ANEeKTPOAOB UMK ropernkamu, Ao 3Ha4YeHUs, MOTyLLero B iBa pa3a NpeBbICUTL
AONyCTUMBINA Npeaen.
KesanuduunpoBaHHoMy cneuvanucty Heo6xoouMMoO MOPYy4YuMTbL NpuUGopHoe
U3MepeHue ANA BbISIBNEHUS PUCKOB U BbiIGopa NoaxoasmX CPeAcTB 3aluThl
cornacHo pasgeny 7.9. crangapta "EN 60974-9: O6opynoBaHue ansi AyroBow
cBapku. Yactb 9: YcTaHOBKa U Mcnonb3oBaHue”.
Wcnonb3oBaTb CBapo4HbIA annapaT AOMKeH OAWH PpaGoTHUK.
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- OnepaTop gomkeH OTCOeAWHUTL OT MalLMHbI Kabenb C AepXXaTenem anekTpoaa
nocne 3aBepweHus cBapkn MMA.

Heo6xoavMMo orpaHMu4MTb AOCTYN NOCTOPOHHUX NULL K 30HE BOKPYT CBapOYHOro
annapara. Ero 3anpewjaetcs octaBnsTh 6e3 npucmorpa.

Heucnonb3yembie ropenku p[oOMmKHbI OCTaBaTbCA B COOTBETCTBYHOLLMX
rHesgax.

ICTATOYHbIN PUCK
OMPOKUOBIBAHUE: pacnonoXxuTb CBapoYHbIA annapaT Ha rOpU3oHTanbHON
NOBEPXHOCTU HecyLyeln Cnoco6HOCTHU, COOTBETCTBYIOLLE Macce; B MPOTUBHOM
cny4ae (Hanp., Non nNoA HaKfMoHOM, HEPOBHbLIN U T. A..) CyLLeCTBYeT ONacHOCTb
OnNpoKMAbIBaHuUS.

3anpeljaeTca NoAHMMATL TeNexKy, Ha KOTOPYI YCTaHOBIIEH CBapOYHbIN
annapar, yCTPOWCTBO MNOAAa4M MPOBONIOKM M ONOK OXnaxaeHUs (ecnu oH
MMmeeTcs).

HEMNPABUJIbHOE WCMNOJIb3BOBAHUE: onacHO npuMMeHATb CBapoOYHbIA
annapart Ans nbbix paboT, oTAUYaWMXCA OT MPeAyCMOTPEHHbIX (Hanp.
Pa3mopaxuBaHue Tpy6 BogonpoBOAHON ceTH).

HEMNPABUJIbHOE WCIMOJNIb3OBAHUE: opgHoBpemMeHHOEe WCNoNb30BaHue
CBapO4HOro annapara HeCKONbKUMU paGoTHUKaMU ABNSAETCA ONacHbIM.

NEPEMELLEHUE CBAPOYHOIO AMMAPATA: Bceraa 3akpenssinTe ras’oBbi
6annoH Npy NOMoLLM NOAXOAALMX NPUHAANEXKHOCTEN, YTOObLI n3bexaTb ero
cny4yaHOro nageHus (ecnv oH ucnonb3yeTtcs).

- 3anpelyeHo noABeLIMBaTL CBAPOYHbIN annapar 3a pyyku.

3awmuTbl M NOABWXHbLIE 4acTu KOXyXa cBapoO4HOro annapata " yCTpOﬁCTBa
noga4yv NpoBOJIOKU AOIMKHbI HAXOOAUTLCA B TpeGyeMOM norioxxeHuu, nepen Tem,
Kak noacoeauHATb CBapO‘lelﬁ annapart K ceTu NUTaHus.

BHUMAHME! Jlio6oe py4yHOe BMewaTenbCTBO Ha YacTaAX B OBWXKEHUMU
yCcTpoiCcTBa NoAayvn NpoBOIIOKU, Hanpumep:

- 3aMeHa ponuvKoB 1/Unu HanpaBnALWUX NPOBOOKW;

- BBeaeHue NpoBONOKM B PONUKMY;

- YcTaHOBKa KaTyLIKU C NPOBOSIOKOW;

- OuYncTKa PONIMKOB, LWEeCTePEeHOK U 30Hbl HaxoAsALWencs noa;

- CMaska LecTepeHoK.

HEOBXOAUMO BbINMONHATb NMPU OTKNKOYEHHOM U OTCOEAUHEHHOM OT
CETU NUTAHUA CBAPOYHOM AMMAPATE.

2. BBEOEHUE U OBLLUEE ONMNCAHUE

HacToswmin cBapoyHbIii annapar SiBNSeTCA UCTOYHWKOM TOKa ANst JyroBOW CBapKu,
B ocobeHHocTn AnA cBapkn MMA ¢ ncnonb3oBaHWEM 3MEKTPOAOB C MOKPbITUEM
(PYTWIOBBIM, KNCMOTHBIM, LLEIOYHbIM).

Ocobble xapaktepuctuku atoro (MHBEPTOPHOIMO) cBapo4Horo annapara, Takue kak
BbICOKasi CKOPOCTb 1 TOYHOCTb PerynupoBku, obecneurBaroT BENIMKONENHOE KayecTBO
cBapku.

PerynupoBka (NMepBWYHOM) BXOOAHOW NWHUM MNUTaHWA C  UCMONb30BaHUEM
«MHBEPTOPHOM» CUCTEMbI NMO3BONSAET He TOMbKO CYLUECTBEHHO YMEHbLUNTb 06BbeM
TpaHcopmaTopa, HO Takke M BbINPSMISIOWENO PeakTUBHOTO COMPOTMBIIEHMS,
MO3BOSISAS U3rOTOBUTH YPE3BbLIYANHO KOMMAKTHbIA CBAPOYHBIV annapat, Kak C TOYKM
3peHus rabapuToB, Tak U Beca, TeM CambiM ObecneumB ero MaHeBPEeHHOCTb M
NPOCTOTY TPAHCMOPTUPOBKM.

CeapouyHblii annapart (puc. B)

2.1 TNABHbIE XAPAKTEPUCTUKU

MMA

- Perynuposka arc force (DYNAMIC ARC) n Toka cBapku.
- 3awwTa ot npununaxus Anti-Stick.

- OTobpaxeHue Ha avcnnee 3aAaHHOro CBapoOYHOro Toka.

SAWUTHBIE NMPUCNOCOBNEHUA

- TepmocTaTuyeckas 3awmra.

- 3awuTa OT HeMpaBUIILHOTO HAMNPSPKEHUSI NUTaHUS (CIMLLKOM BbICOKOE U HU3Koe
HanpsikeHne NUTaHus ).

- BawwTa ot npununaxus Anti-Stick (MMA).

2.2 OTAENBbHO 3AKA3bIBAEMBIE NPUCMOCOBINEHUA

- Komnnekt ansa ceapkm MMA.

- Camo3saTeMHsoLLancs Macka: ¢ OMKCUPOBaHHBLIM UNK perynupyembiM UnsTPOM.
- KomnnekT konec.

- Tenexka.

3. TEXHUWYECKUE AAHHbIE
3.1 TABJIMYKA C TEXHUHECKUMU OAHHBIMU
TexHuUueckue [faHHble, xapakTepusylowme paboTy M nofb3oBaHWe annapatom,
npuBefeHbl Ha cneumanbHou Tabnuuke, Ux pasbsiCHEHNE aeTCs HUXe:
Puc. A
1- CootBeTcTByeT EBponeickum Hopmam 6GesonacHocT u  TpeboBaHusM K
KOHCTPYKLMM AYroBbIX CBAPOYHbIX annapaTos.
2- HavmeHoBaHuWe 1 agpec U3roToBUTENS.
3- HasBaHue mogenu.
4- BHYTpeHHsIA CTPYKTYypHasa Cxema CBapO4HOro annapara.
5- CvMBOM NpeayCMOTPEHHOTO TUMa CBapKU.
6- CuMmBON S: yka3bIBaEeT, YTO MOXHO BbINOMHSTb CBapKy B NOMELLEHWUM C NOBbILLEHHBIM
PUCKOM 3MEKTPUYECKOTO LLOKa (Hanpumep, psaoM C METanIMYeckMmy Maccamu).
7- CumBon nuTatoLLen cetu:
OpHodasHoe nepeMeHHOe HanpsikeHne.
TpexdasHoe nepemMeHHoe HanpsikeHue.
8- CreneHb 3awWwuThl kKopnyca.
9- TMapameTpbl ANEKTPUYECKO CeTU NMUTaHNS:
- U, NepeMeHHoe HanpsbkeHue U 4actoTa nuTalolleidr CceTu annapaTta
(MakcmanbHbIn gonyck £ 10 %).
- ! MaKCUMMarnbHbI TOK, NOTPebnsieMblit oT ceTu.

1 makc

= |y o * 9P DEKTUBHBIN TOK, NOTPEBNSAEMBIN OT CETU.

10- MapameTpbl CBApPOYHOro KOHTYpa:

- U_: MakcumanbHoe HanpsixeHne 6e3 Harpyaku (OTKpbITbIA KOHTYP CBapKM).

- 1,/U,: ToK 1 HanpsbkeHre, COOTBETCTBYHOLLME HOPMAaNM30BaHHbIM NPOM3BOAUMbIE
annapaTom BO BPeMsi CBapku.

- X : KoacppuumeHT npepbiBUCTOCTU paboTbl. [MokasbiBaeT Bpems, B Te4YeHUM
KOTOPOro annapat MOXeT 00ecneunTb yKa3aHHbIi B 3TOM >Xe KOMOHKe TOK.
KoadpdpuumeHT ykasbiBaetcst B % k OCHOBHOMY 10 - MUHYTHOMY LMKITY.
(Hanpumep, 60 % paBHsieTcs 6 MHYyTaM paboTbl C NOCNEAYIOLLMM 4-X MUHYTHBIM
nepepbiBom, 1 T. [1.).

- AIV-A/V : ykasbiBaeT AManasoH perynupoBKM Toka CBapKM (MUHUMAIbHBbIA/
MaKCVMasbHbI) Npy COOTBETCTBYIOLLEM HaNPSHXKEHUN AyTu.

11- CepuiiHbIi HOMep. WgeHTudumkauma MawuHbl (Heobxoamm npu obpalleHun
3a TEXHUYECKOW MOMOLLbIO, 3anacHbIMU YacTAMW, MPOBEPKe OPUIMHANLHOCTM
n3genus).

12--——=- : BenuuuHa nnaBkux npegoxpaHuTenen 3amenneHHoOro OewncTBus,
npeagycMaTpvBaeMblx Ans 3aLUThl IUHUN.

13- CuMBOIbI, COOTBETCTBYIOLLME NpaBunam 6e30nacHoCTH, Ybe 3HaYeHNe NprBeaeHo
B rnaee 1 “O6Las TexHuka 6e3onacHOCTM ANs AyroBon cBapku”.

Mpumevanwne: MNMpumep naeHTUMUKALMOHHON Tabnnykn SBNSETCA yKasaTenbHbIM Ans
06bsICHEHUS1 3HAYEHWSI CUMBOMOB U LMPP: TOUHbIE 3HAYEHUS TEXHUYECKUX AaHHbIX
BalLIero annapara npueefeHbl Ha ero Tabnuyke.

3.2 NPOYUE TEXHUHECKUE OAHHBIE

- CBAPOYHbIN ANNAPAT: cm. Tabnuuy 1 (TAB. 1)

- OEPXXATEJb ANEKTPOOA: cm. Tabnuuy 2 (TAB. 2)
Bec cBapoyHoro annapara ykasaH B Tabnuue 1 (TAB. 1).

4. ONMNCAHUE CBAPOYHOI'O AMMAPATA
4.1 YCTPOUCTBA YMNPABJIEHUA, PEIYIIMPOBKA U COEOWHEHUA

Puc. B
MepeaHss cTopoHa:
1- TMaHenb ynpasneHusi (CM. onvcaHue);
2- TMNonoxuTenbHbl BbICTPOPa3bEMHbIN 3aXKM (+) ANst NOACOEANHEHUS CBapO4HOrO
kabens;
3- OTpuuaTenbHbIi BbicTpopasbeMHbli 3axuM (-) AN NOACOEAVHEHNS CBapOYHOro
kabens;

3apHAA cTopoHa:
4- TmaBHbIi BbiknoyaTens ON/OFF;
5- Kabenb nutanHus;

4.1.2 MAHENb YNPABJIEHUA CBAPOYHbLIM AMMAPATOM

Puc.C

1- Uundpposon aucnnew

2- XenTblin cUrHanbHbIN cBETOAMOA;

a) ropuT HenpepbiBHO: cpaboTan npenoXpaHWUTENbHbI TEePMOCTaT, CIMLIKOM
BbICOKOE WNMU HU3koe HanpsikeHne (BHVMAHWE: npeBbileHne BepxHero
npeaena HanpshkxeHWsl MOXeT cepbe3Ho NoBpeauTb annapar).

6) wmwuraet: cpabatbiBaHve 3awwmThl OT npununadus Anti-Stick.

3eneHblii cUrHarnbHblii CBETOANOA;:

a) ropuT HEMpPEepbIBHO: HANMUYME HanpsKeHUs1 B CETU 1 B CBApPOYHOW LiENW.

6) Muraet: pexxvm oxuaaHus (pabovee COCTOSIHUE CHU3KMM aHepronoTpebneHem,
npy KOTOPOM annapat 3anuTaH, HO CBapoYHas LeMnb He akTuBHa. [oBTopHOE
BKITOYEHWE NMPOUCXOANT aBTOMaTUYECKU, KaK TONbKO HaYMHAETCs cBapka).

4- Pyuka peryrnmpoBKM CBApOYHOrO TOka. YCTAHOBMEHHOE 3HauyeHVe oTobpaxaercs
Ha aucnnee.

5- Pyuyka perynupoBku AvHamuyeckoi neperpy3sku no Toky "DYNAMIC ARC".
3HaueHue B NpOLEHTax OTHOCUTENBHO NPeABapUTENbHO BbIGPaHHOTO CBapOYHOro
Toka. OTa perynvMpoBka MOBbIWAET MNIaBHOCTb CBApKM, NO3BONSET u3bexartb
npunuNaHns anekTpoaa K AeTany v no3BOMsieT UCMONb30BaTh PasfMyHbIE TUMbI
anekTpogos. Perynuposka ot 0 o 100 %.

w
T

5. YCTAHOBKA

BHUMAHME! BO BPEMA YCTAHOBKW U OCYLUECTBIEHUA
ANEKTPUYECKUX COEOUHEHWUW CBAPOYHOI'O AMNMAPATA, OH
OOMMKEH BblTb MONHOCTbIO BbLIKMKOYEH U OTKMIOYEH OT
ANEKTPOCETMW.
ANEKTPUYECKUE COEOUHEHUA PASPELLUAETCA OCYLUECTBNATL TONbKO
ONbITHbIM NN KBANTUGULIMPOBAHHBIM PABOTHUKAM.

NOAOrOTOBKA
PacnakyiiTe cBapouHbli annapat, cobepuTe oTAenbHble YacTu, copepXalinecs B
ynaKkoBKe.

C6opka Bo3BpaTHOro kabens-saxuma, puc. D
Coopka cBapo4HOro kabens-gepxartens anektpoaa, puc. E

5.1 PASMELLEHUE CBAPOYHOIO AMMAPATA

Mpu BbIBOpe MecTa ycTaHOBKM CBApOYHOrO annaparta creaute, YTobbl y BXOAHbLIX U
BbIXOJHbIX OTBEPCTUIA OXNaXKAawLlero Bosayxa He Gbino npensTcTeui; ybeautecs,
4YTO B annapaTt He BCaCbIBalOTCA 3MIeKTPOMPOBOASILLME YaCTULbl, €AK1e UcnapeHus,
Brara v T.4.

Bokpyr cBapouHoOro annapara HeobXoAMMO OCTaBUTb CBOGOAHOE MPOCTPAHCTBO
LLIMPWHOW, NO KparHen mepe, 250 mm.

BHUMAHMUE! YcraHaBnuBauTe CBapo4HbIi annapat Ha pPOBHOM

NOBEPXHOCTU, TPYy30MNOABLEMHOCTL KOTOPOM COOTBETCTBYeT Becy

annapara, 4To6bl U3bexaTb ONPOKUAbIBAHUA U CMELLEeHUsA annapara,
YTO MOXET NPUBECTU K BOZHMKHOBEHUIO ONAaCHbIX CUTyaLUiA.

5.2 NOOACOEAVHEHUE K CETU

- Mepen BbINONHEHWEM NOObIX 3NEKTPUYECKUX COeanHEHUI yEeauTech, YTo AaHHbIe
Ha Tabrnvuyke CBapOYHOro annapata COOTBETCTBYIOT HaMpsKEHUIO M YacToTe CeTH,
MMeloLLENCS B MECTE YCTAHOBKM.

- CBapoyHbIii annapat paspeluaetcs MOAKMoYaTh TONMbKO K CUCTEME MUTaHWs C
3a3eMIIeHHbIM HelTpasibHbIM MPOBOAOM.

- Ans  obecnevyeHuns  3aWWTbl  OT  HEMPSIMOro
nvddepeHumansHble BbIKIoYaTeny criedytoLuero Tmna:
- Tun A ( ) ANs ogHodasHoro o6opyaoBaHUs.

KOHTaKTa, I/ICI'IOJ'Ib3yI7ITe
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- Tun B ( ) Anst TpexdpasHblX MaLUvH.

YTobbl 0bGecneuntb cooTBeTCTBME TpeboBaHusM cTaHpgapta EN  61000-3-11
(Flicker), cBapou4HbIi annapat peKkoMeHAyeTCs MOACOEAMHATb TOMbKO K Takum
TOYKaM CeTU NUTaHUs, UMNegaHc KOTopbIX Hwke Zmax = 0.12 Om.

CBapoyHbIi annapat He cooTBeTCcTByeT TpeboBaHusm ctaHaapta IEC/EN 61000-3-
12.

Mpu nogcoeanHeHnn cBapoyHoro annaparta K GbITOBOM 3MeKTPOCEeTU, MOHTaXHUK
Unu nonb3osaternb 06513aH Y6eANTLCS, YTO K Hell MOXHO NMOACOEANHATL CBAPOYHbIe
annapatbl (B criy4ae HeobxoAMMOCTV CBSXWUTECb C NpeAcTaBUTENem KOMMnaHwuu,
3aBeAyioLLen pacnpeaenuTenbHON CeTbio).

5.2.1 Bunka n poseTtka

CoeanHuTb kabenb NMTaHUs CO CTaHAapTHOW BuMkon (3montoca + 3asemneHuve),
paccuMTaHHOW Ha noTpebnsiemMbln annapatom Tok. Heobxogumo nogknioyatb K
CTaHJapTHOW ceTeBOM po3eTke, 0OOPYAOBaHHOW MMaBKUM UMM aBTOMATU4ECKUM
npegoxpaHuTenem; cneyunanbHas 3asemnsoLas kneMmma AomkHa ObiTb coeanHeHa ¢
3a3eMISIOLLMM NMPOBOAHUKOM ()KENTO-3eMeHOro LiBeTa) NIMHUM NMUTaHus.

B Ttabnuue (TAB. 1) npvBeaeHbl 3Ha4YeHUss B amnepax, pekoMeHayemble Ans
npefoxpaHuTeneit NMHUM 3amMefneHHOro AeicTBUS, BblbpaHHbIX Ha OCHOBE Makc.
HOMUHAIIbHOrO TOKa, BblpabaTbiBAEMOro CBapOYHbIM annapatom, U HOMUHASbHOMO
HanpsbKeHUs MUTaHUS.

BHUMAHME! HecobnioaeHve npuBeAeHHbIX Bbille NMpaBuUil CHUXaeT

acbpeKTMBHOCTL  cucTemMbl  Ge3omacHOCTW, NpeayCMOTPEHHOW

npousBoauTenem (knacc l), cosgaBass Npu 3TOM Cepbe3Hylo Yrposy
ANA niogen (Hanpumep, aNeKTPOLIOK) U MMyLLecTBa (Hanpumep, noxap).

5.3 COEOQUHEHUS CBAPOYHOM LIENU
5.3.1 PekomeHgauuu

BHUMAHUE! = NEPEQ BbINOJIHEHUMEM  OMUCAHHBLIX HWXE
COEAWHEHWUWN YBEOWUTECb B TOM, YTO CBAPOYHbIN AMMAPAT
BbIKNMOYEH U OTCOEAUHEH OT CETU NUTAHUAL.

B tabnuue 1 (TAB. 1) ykasaHbl pekoMeHOyeMble 3Ha4YeHUsi MONepeyHoro CeveHust

CBapOYHbIX Kabenew (B MM?) B 3aBMCMMOCTM OT MaKCMMarnbHOro Toka, nogaBaemoro

CBapOYHbIM annapaTtom.

Kpowme Toro:

- [lo ynopa BKpyTWTe COeOVMHUTENM CBApOYHbIX kabenen B ObiCTpodencTByloLne
3aXMMbl (€CNKN MetoTcs), 4Tobbl 06ecneunTs 6e3ynpeyHbli ANeKTPUYECKNIA KOHTAKT,
B MPOTMBHOM CIly4ae KOHTaKTbl NeperperoTcs, YTo NpMBeaeT K Ux BbICTPOMY U3HOCY
1 notepu acppekTuBHOCTH.

- Vcnonb3yite kak MOXHO 6onee KopoTkve cBapoyHble kabenu.

- He wvcnonb3yinte meTannuyeckue KOHCTPYKLMW, KOTOPble He SBMASIOTCA YacTbio
obpabaTbiBaemon aetanu, BMeCTo kabens Bo3BpaTa CBapOYHOro TOKa, 3TO MOXET
cosfaTtb yrpody 6e30macHOCTM 1 MPUBECTU K HEYAOBNETBOPUTENbHLIM pedynbratam
CBapKu.

5.3.2 COEQUHEHUSA CBAPOYHOM LIEMU B PEXXUME MMA

BOMbLWWHCTBO 3MEKTPOAOB C MOKPLITUEM MOACOEAMHSIOTCA K MOMOXUTENBHOMY
pasbemy (+) reHepatopa; K OTpuUUATENbHOMY pasbeMy (-) MOACOEAUHSIOTCS
3MEKTPOAbI C KUCMOTHBIM MOKPLITUEM.

5.3.2.1 CoeanHeHne cBapo4HOro kabensi-aepxarens anekrpoga

YcTaHOBUTE Ha pasbeM CrneumanbHbli 3aXUM, UCMOMb3yeMbld Ans GrnokupoBku
OTKPbITOW YaCTu anekTpoaa. ATOT kabenb NOACOEANHAETCS K 3aXnMmy, 0603Ha4YeHHOMY
cumBonom (+) (puc. B-2).

5.3.2.2 MNoacoeanHeHne Bo3BpaTHOro kabensi CBApoOYHOro Toka

- Kabenb nogcoeanHsieTca kK cBapvBaeMon AeTanu Unv K MeTannmyeckomy CTeHay,
Ha KOTOPOM pacronoXxeHa AeTarnb, Kak MOXHO bnvke K MecTy cBapku. OToT kabenb
NOACOEANHSETCS K 3aXMMy, 0603Ha4eHHoMy cumBornom (-) (puc. B-3).

6. CBAPKA MMA: ONMUCAHUE PABOYEN NPOLEQYPbI

6.1 OCHOBHbIE MPUHLUMUMbI

- OyeHb BaxHO cobrniodaTb ykasaHUsi U3rOTOBUTENS Ha YMakoBKE WCMOMNb3yeMbixX
9MeKTPOAOB OTHOCUTENbHO MPaBWIIbHOW MOMSPHOCTU 3NEKTPOAA WM ONTUMArbHOM
CUnbl ToKa.

CBapoYHbI TOK perynupyetcs B COOTBETCTBUM C AMAMETPOM MCMOMb3yemMoro
3MEKTPOAA ¥ TUNa BbINOMHSEMOrO COEAUHEHWSI; OPUEHTUPOBOYHbIE 3HAYEHUS CUITbl
TOKa AAns ANEKTPOAOB PA3NIMYHOTO AUAMETPa yKasaHbl HUXE:

CBapoY4HbIi TOK (A)
@ anekTpoaa (Mm) T Mare.
1,6 30 50
2,0 40 80
2,5 60 110
3,2 90 140
4,0 120 180
5,0 170 250
6,0 230 350
8,0 320 500

WwmenTe B BMAY, YTO MPW HEM3MEHHOCTW AMameTpa anekTpoda, bonee BbiCOKMe
3HaYeHVWs cunbl TOKa WCMOMb3YIOTCS [ANs FOPU3OHTanNbHOW CBapku, a Ans
BEPTMKaNbHOW CBapku M [ANS CBapKUM Haj ronoBoW CBapLivka Heobxoanmo
ncnonb3oBatb 6onee HU3KME 3HAYEHNSA CUMbl TOKA.

- MexaHuyeckvie xapakTepyuCTUKWN CBapHOrO LUBA NMOMUMO CUMbl TOKa onpeaensioTcs
APYTMMU napameTpamy CBapku, TakMMW Kak [AnnHa Ayr, CKOpOCTb W MECTO
CBapky, AMaMeTp W KavyecTBO ANEKTPOAOB (XpaHWTe 3MeKTPoAbl B CYXOM MecTe B
COOTBETCTBYIOLLENW YNaKOBKE UNK KOHTeHepax).

BHUMAHME:

B 3aBMCMMOCTM OT MapKu, TUNa U TOMNLMUHBLI NOKPLITUA 3NEKTPOAOB, UX COCTaB
MOXeT BbI3BaTb HECTaGUNLHOCTL AYr.

6.2 NPOLIEAYPA

- Oepxute macky NEPEL JIMLOM, noTpute HakoOHEYHWK dnekTpoaa no cBapvBaeMo
Aetanu, kak 6yATo Bbl XOTUTE 3aXedb CMUYKY; 3TO SIBMNSIETCS Havboree NpaBunbHbIM
cnocobom Bo3BYyxaeHus oyru.
BHUMAHUE: HE CTYYUTE anektpoaom no Aetanu; B pe3ynbrate MOXeT
NoBpeAnUTLCS NOKPbITUE, YTO YCIIOXKHUT BO3GYXAeHMe Ayri.

- Cpa3y nocne Bo30yxaeHusi oyr cTapanTech yaoepuBaTth SNeKTPOZ Ha PacCTOsIHUK,
paBHOM AMaMeTpy WCMONb3yeMoro 3MeKkTpoaa, U BO BPEMsI CBapKU cTapanTecb
COXpaHsiTb 3TO PaCcCTOsSIHNE HEU3MEHHbBIM; He 3abblBalTe, YTO HAKIIOH 3neKkTpona B

HanpaBneHUn ABMXEHWS AOIKEH COCTaBNATb NpubnuantensHo 20-30 rpagycos.

- [Mpw 3aBepLUEHUN BLINOIHEHWS CBAPHOIO LLIBA, NEPEMECTUTE HAKOHEYHVK 3NeKTpoaa
HEMHOrO Hasaf, NPOTVB HanpPaBleHUs! ABUKEHNS, PACMONOXMB €ro Haj, KpaTtepom
O ero 3anoriHeHusl, Nocne 4Yero GbICTPO NMOAHUMUTE BMEKTPOL U3 NIaBUMbHOW
BaHHbI AN BbIKIOYEHWS Ayrv (BUAbl cBapHbIx WwWBoB - PUC. F).

7. TEXHWYECKOE OBCIY>KUBAHUE

BHUMAHUE! NEPEL BbINONMHEHWEM  TEXOBCIYXXWUBAHUA
YBEOUTECb B TOM, YTO CBAPO4YHbIUN AMNMAPAT BbIKNMIOYEH U
OTKIKOYEH OT CETU NUTAHUA.

BHEMJIAHOBOE TEXOBCNY>XVWBAHUE

BHEMJIAHOBOE TEXOBCITY>KMUBAHUE OOMKHO OCYWECTBNATLCA TOJNIbKO
ONbITHbIM UNN KBANTM®ULNPOBAHHBLIM B 3JIEKTPOMEXAHUYECKOMU
OBJIACTU NEPCOHAJIOM COITNIACHO TPEBOBAHUAM TEXHUYECKOIO
CTAHOAPTA IEC/EN 60974-4.

BHUMAHUE! NMEPEL TEM KAK CHATb MAHENW CBAPOYHOIO

ANMNAPATA U OTKPbITb EFO BHYTPEHHIOIKO YACTb, YEEOUTECD,

YTO CBAPOYHbIU AMMAPAT BbIKITIOYEH U OTCOEOUHEH OT CETU
NMUTAHUA.

MpoBepkn BHYTPeHHel 4YacTM CBapo4HOro annaparta, HaxoAsilerocs nopg
HanpspkeHWeM, MOTYT MPUBECTU K CEPbEe3HOMY MOPAXEHUH 3MeKTPUYECKUM
TOKOM BCMEeACTBME TMPAMOro KOHTaKTa C 4YacTAMM, HaxoAslUMUCA oA
HanpsbkeHWeM, u/unu TpaBMam BCreACTBUE MPUKOCHOBEHUS K MOABWXKHbLIM
yacTam.

- Mepuroaunyecku, ¢ 4YacToOTOW, 3aBUCSILLEN OT YCIIOBWIA SKCMNyaTaLmmy 1 3anbifIeHHOCTY
oKpyXatoLleii cpefbl, NpOBeEpPsSNTE BHYTPEHHIO YacTb CBApOYHOrO annaparta
W ypansiTe CKOMMBLUYIOCS Ha TpaHcopmaTtope, [POCCENbHOM KaTyluke W
BbINpsSMUTENE Nblfb CTPYEN CyXoro cxaToro Bosayxa (makc. 10 6ap).

He HanpaBnsiite CTpyto CKaToro BO3AyXa Ha 3MNeKTPOHHbIE MNaThl; AN UX OYUCTKU
Heo6X0AMMO MCMOMNb30BaTb O4eHb MATKYHO LLETKY UMW NOAXOASLLME PACTBOPUTENN.
Bpemsi oT BpeMeHU NpoBepsinTe XOPOLLO 1N 3aTSHYTbl ANEKTPUYEecKUe CoeanHEHNS!
1 He NoBpeXaeHa N U3onsums.

Mocne 3aBepLUeHNst yKkasaHHbIX onepaLuin yCTaHOBUTE 0GPATHO MaHEeNM CBapoOYHOro
annapara v 4o yrnopa 3aTsHUTE KpenexHble BUHTI.

KaTeropuyecku 3anpeLieHo OCyLeCTBMSATb CBapKy, eCn CBapouHbli annapar
OTKPbIT.

Mocne BbINOMHEHUS TEXOBGCNYXWBaHWS UMW PEeMOHTa MOACOEAUHUTE OGpaTHO
COeAVHUTENN U Kabenu Tak, Kak OHW Gbinu MOACOEAMHEHbI W3HAYanbHoO, creas
3a Tem, 4YTOBbl OHW He comnpuKacanucb C MOABMXHBIMW YacTAMW WM 4acTsMU,
TemnepaTypa KOTopbIX MOXET 3HAYUTENbHO NOBbLICUTLCS. 3akpenuTe BCe NPoBoaa
CTSKKamu, BEPHYB UX B NMEPBOHaYarnbHbI BUA, Criefs 3a Tem, YToObl COEAUHEHNs!
NepBUYHO 0BMOTKM BBICOKOTO HanpsixeHusl Bbinu Gbl 4OMKHBIM 06pa3oM OTAENEHbI
OT COEAVHEHNI BTOPUYHOM 0BMOTKM HU3KOTO HaNPsKEHUS.

Mpu cbopke annaparta ycTaHOBUTE 06paTHO BCE rankvi U BUHTBI.

8. MOUCK HEUCMNPABHOCTEW B

B CNYYAE HEYOOBIETBOPUTEJIbHOW PABOTbI W MEPEL MNMPOBEJEHVEM
BOJNEE CEPBLE3HbIX MPOBEPOK WX MPEXAE YEM OBPATUTLCA B
CEPBUWCHbBIW LIEHTP, MPOBEPLTE, YTO:

- CBapOYHbIN TOK, OTPErynMpOBaHHbIN NPY MOMOLLM NMOTEHLMOMETPa U rpaaypoBaHHON
LuKanbl B aMnepax, COOTBETCTBYET AMaMeTpy U TUMYy UCNONb3yeMoro anekTpoaa.
Koraa rmaBHbIN BbikMoYaTenb Haxoautcest B nonoxeHun «ON» (Bkn.), 3aropaertcs
COOTBETCTBYIOLLWIA MHAMKATOP; B MPOTUBHOM Criyyae AedekT crneayeT uckaTb B
NMHUM NUTaHWs (kabenu, po3eTka U/unu BuUnka, NpegoxpaHuTenu u T.4.).

He ropuT >enTbiii CBETOAMOAHLIN UWHAMKATOP cpabaTbiBaHWsi TepMO3alluThl,
3aLUMTBI OT CIIMLLKOM BbICOKOTO UM HA3KOTO HaNpPsKeHUs Uni 3aLuTbl OT KOPOTKOTO
3aMblKaHusi.

Y6eautecb, 4TO Bbl cobnojaete HOMUHaNbHbIA pabounin umkn. B cnyvae
cpabaTblBaHWsl 3alMTHOTO TepmocTaTa, MOAOXAUTE KOrAa CBapoOuHbI annapat
OCTbIHET €CTECTBEHHbIM MyTeM, NpoBepbTe paboTy BEHTUNSTOpPa.

MpoBepbTE CETEBOE HAaMPSPKEHWE: eCrU ero 3HaYeHue CMLLKOM BbICOKOE Wi
CMMLLKOM HW3KOe, CBapOYHbIi annapat ocTaeTcsi B 3a6nokvpoBaHHOM COCTOSIHUM.
MpoBepbTe, YTO Ha BbIXOAE CBAPOYHOrO annapata HeT KOPOTKOro 3amblKaHus: B
cry4yae KOpPOTKOrO 3aMblKaHUs yCTpaHuTe ero.

Y6eamTech, YTo COeAMHEHNs CBAPOYHON LEENM BbIMOSTHEHbI MPaBUIbHO, B YACTHOCTU
npoBepbTe, YTO 3aKMM kabens Maccbl HaAeXHO MOACOEAMHEH K AeTanu v Mexay
HUMU OTCYTCTBYIOT M3OMSILIMOHHBIE MaTepuarnbl (Hanpumep, kpacka).
Vcnonb3yemblin 3alMTHBIV ra3 NpaBUbHbIN 1 NOAAETCH B HYXXHOM KONUYeCTBe.
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APARELHO DE SOLDAR COM INVERTER PARA SOLDADURA MMA, PREVISTO
PARA USO INDUSTRIAL E PROFISSIONAL.
Nota: No texto a seguir sera utilizada a frase “Aparelho de solda”.

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 procedimentos com soldagem
a arco, as relativas medidas de protecao e aos procedimentos de emergéncia.
(Consultar também a norma “EN 60974-9: Aparelhagens para a soldadura por
arco. Parte 9: Instalacédo e uso”).

/N

- Evitar os contatos diretos com o circuito de solda; a tensdo em vazio fornecida
pela maquina de soldar pode ser perigosa em algumas circunstancias.

- A conexdo dos cabos de solda, as operagdes de verificagdo e de reparacédo
devem ser executadas com a maquina de soldar desligada e desconectada da
rede de alimentacao.

- Desligar a maquina de soldar e desconecta-la da rede de alimentagao antes de
substituir as partes desgastadas pela tocha.

- Efetuar a instalagao elétrica de acordo com as normas e leis de prevengao e
acidentes em vigor.

- A maquina de soldar deve ser ligada exclusivamente a um sistema de
alimentagao com condutor de neutro ligado a terra.

- Certificar-se que a tomada de alimentagao esteja ligada corretamente a terra
de protecao.

- Nao utilizar a maquina de solda em ambientes imidos ou molhados ou com
chuva.

- Nao utilizar fios com isolamento deteriorado ou com conexdes afrouxadas.

- Na presenca de uma unidade de arrefecimento com liquido, as operagdes
de enchimento devem ser executadas com o aparelho de soldar desligado e
desconectado da rede de alimentagao.

- Nao soldar sobre reservatérios, recipientes ou tubulagées que contenham ou
que contiveram produtos inflamaveis ou combustiveis liquidos ou gasosos.

- Evitar de trabalhar sobre materiais limpos com solventes clorados ou nas
proximidades de tais substancias.

- Nao soldar recipientes sob pressao.

- Afastar da area de trabalho todas as substancias inflamaveis (p.ex. madeira,
papel, panos, etc.)

- Verificar que haja uma circulagéo de ar adequada ou de equipamentos capazes
de eliminar as fumagas de solda nas proximidades do arco; é necessario um
controle sistematico para a avaliagdo dos limites a exposigdo das fumacas
de solda em fungdo da sua composigao, concentracédo e duragdo da prépria
exposicgao.

- Manter o cilindro protegido de fontes de calor, inclusive a irradiagao solar (se
utilizada).

POCLO®

- Adotar um isolamento eléctrico adequado em relagao a tocha, a peca em
processamento e eventuais partes metalicas colocadas no chao situadas nas
proximidades (acessiveis).

Isto normalmente pode ser obtido usando luvas, calgados, capacete e roupas
previstas para tal fim e por meio do uso de estrados ou tapetes isolantes.

- 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 UNI EN
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 produzidos pelo arco; a
protecdo deve ser estendida a outras pessoas proximas ao arco por meio de
protegdes ou cortinas nao reflexivas.

- Ruido: Se por causa de operagoes de soldadura muito intensivas for verificado
um nivel de exposicao diaria pessoal (LEPd) igual ou maior de 85 db(A), é
obrigatorio o uso de equipamentos de protecgao individual adequados (Tab. 1).

L OOROO®

EMEF

SAFE

0OS CAMPOS ELETRICOS E MAGNETICOS PODEM SER PERIGOSOS

A corrente elétrica que passa através de qualquer condutor provoca campos
elétricos e magnéticos (EMF) localizados. A corrente de soldadura cria um
campo EMF em redor do circuito de soldadura e do préprio aparelho de soldar.

Os campos eletromagnéticos podem interferir com alguns aparelhos médicos
(por ex., pacemakers, aparelhos de respiracao, préteses metalicas, etc.).
Devem ser tomadas medidas adequadas de protegdo relativamente aos
portadores destes aparelhos. Por exemplo, proibir o acesso a area de utilizagao
do aparelho de soldar ou avaliagdo do risco individual para os soldadores.
Este aparelho de soldar satisfaz os requisitos técnicos de produto para o uso
exclusivo em ambiente industrial com finalidade profissional. Nao é assegurado
o cumprimento dos limites de base relativos a exposi¢ao humana aos campos
eletromagnéticos em ambiente doméstico.

Todos os operadores devem seguir as regras indicadas em seguida, para
reduzir ao minimo a exposigao aos campos EMF do circuito de soldadura:

- aproximar entre si os cabos de soldadura. Fixa-los com fita adesiva quando
possivel;

manter a cabeca e o tronco do corpo o mais afastados possivel do circuito de
soldadura;

nunca enrolar os cabos de soldadura a objetos metalicos ou ao corpo;

nao 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 o mais
préximo possivel da jungao em execucgao;

nao soldar junto ao aparelho de soldar;

todos os operadores devem respeitar as distancias minimas exigidas, tal
como indicado na ficha de dados EMF;

distancia da fonte EMF num ponto além do qual a exposigéo é inferior a 20%
do valor minimo permitido: d = 30 cm.

- Aparelho de classe A:

Este aparelho de solda satisfaz os requisitos do standard técnico de produto
para o uso exclusivo em ambiente industrial e com finalidade profissional. Ndo
é garantida a correspondéncia a compatibilidade electromagnética nos edificios
domésticos e naqueles ligados directamente a uma rede de alimentagdo de
baixa tensdo que alimenta os edificios para o uso doméstico.

A CUIDADOS SUPLEMENTARES

- AS OPERAGOES DE SOLDAGEM:
- Em ambiente a risco acrescido de choque elétrico;
- Em espacos confinados;
- Na presenga de materiais inflamaveis ou explosivos;
DEVEM ser previamente avaliadas por um ”Responsavel qualificado”
e executadas sempre na presenca de outras pessoas instruidas para
intervengdes em caso de emergéncia.
DEVEM ser adotados os meios técnicos de protegdo descritos em 7.10; A.8;
A.10 da norma "EN 60974-9: Aparelhagens para a soldadura por arco. Parte
9: Instalagao e uso”.
DEVE ser proibida a soldagem enquanto a maquina de solda ou o alimentador
de fio for segurada pelo operador (p.ex. por meio de correias).
DEVE ser proibida a soldagem com operador suspenso do chao, salvo
eventual uso de plataformas de seguranca.
TENSAO ENTRE PORTA ELETRODOS OU TOCHAS: trabalhando com
mais maquinas de solda sobre uma pe¢a s6 ou sobre mais pecas ligadas
eletricamente pode-se gerar uma soma perigosa de tensdes 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 instrumental
para estabelecer se existe um risco e possa adotar medidas de protecao
adequada como indicado em 7.9 da norma "EN 60974-9: Aparelhagens para a
soldadura por arco. Parte 9: Instalagao e uso”.
A utilizagao do aparelho de soldar deve ser efetuada apenas pelo operador.
O operador deve desligar da maquina o cabo com a pinga porta-elétrodo
depois de terminada a soldadura MMA.
A area ao redor do aparelho de soldar deve ser interditada a terceiras pessoas.
Para além disso, esta nao deve ser deixada sem vigilancia.
- As tochas que nao sdo usadas devem ser recolocadas no préprio alojamento.

A RISCOS RESIDUOS

- QUEDA: colocar a maquina de solda sobre uma superficie horizontal com
capacidade adequada a massa; caso contrario (p.ex. pisos inclinados,
desnivelados, etc...) existe o perigo de queda.

- E proibida a elevagdo do conjunto do carro com aparelho de soldar,
alimentador de fio e grupo de arrefecimento (se presente).

- USO IMPROPRIO: é perigoso o uso da maquina de solda para qualquer
usinagem diferente daquela prevista (ex. descongelamento de tubulagées da
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rede hidrica).

- USO IMPROPRIO: é perigoso utilizar o aparelho de soldar por mais de um
operador simultaneamente.

- DESLOCAMENTO DO APARELHO DE SOLDAR: verificar sempre a garrafa
com meios idoneos capazes de impedir quedas acidentais (se utilizada).

- E proibido utilizar as pegas como meio de suspensio do aparelho de soldar.

As protegoes e as partes moveis do invélucro da maquina de solda e do
alimentador de fio devem estar na posigao, antes de ligar a maquina de solda a
rede de alimentagao.

ATENGAO! Qualquer intervengdo manual em partes em movimento do
alimentador de fio, por exemplo:

- Substituicdo de roletes e/ou guia de fio;

- Introdugao do fio nos roletes;

- Carregamento da bobina do fio;

- Limpeza dos roletes, das engrenagens e da area sob os mesmos;

- Lubrificagdo das engrenagens. .

DEVE SER EFETUADA COM A MAQUINA DE SOLDA DESLIGADA E
DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTACAO.

2. INTRODUGAO E DESCRIGAO 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, basicos).

As caracteristicas especificas deste aparelho de soldar (INVERTER), como alta
velocidade e precisdo da regulagdo, conferem excelentes qualidades de soldadura.
A regulagdo com sistema "inverter" na entrada da linha de alimentagéo (primario)
determina igualmente uma redugéo drastica de volume quer do transformador quer
da reactancia de nivelamento, permitindo a construcdo de um aparelho de soldar
de volume e peso extremamente reduzidos, exaltando as suas caracteristicas de
manobrabilidade e facilidade de transporte.

Aparelho de soldar (Fig. B)

2.1 CARACTERISTICAS PRINCIPAIS

MMA

- Regulagéo arc force (DYNAMIC ARC) e corrente de soldadura.
- Protegao anti-stick.

- Visualizag&o no ecra da corrente de soldadura configurada.

PROTEGOES

- Protegéo termostatica.

- Protegdo contra as tensdes anormais (tensdo de alimentagcdo muito alta ou muito
baixa).

- Protegédo anti-stick (MMA).

2.2 ACESSORIOS SOB ENCOMENDA

- Kit de soldadura MMA.

- Méscara com auto-escurecimento: com filtro fixo ou regulavel.
- Kit rodas.

- Carro.

3. DADOS TECNICOS

3.1 PLACA DE DADOS

Os principais dados relativos ao uso e as prestacdes da maquina de solda sao

resumidos na placa de caracteristicas com o seguinte significado:

Fig. A

1- Norma EUROPEIA de referéncia para a seguranga e a fabricagao 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 operagdes de soldagem num
ambiente com risco acrescido de choque elétrico (p.ex. muito préximo de grandes
massas metdlicas).

7- Simbolo da linha de alimentacéo:
1~ : tensé&o alternada monofasica;
3~ : tensé&o alternada trifasica.

8- Grau de protegdo do invélucro.

9- Dados caracteristicos da linha de alimentagao:

- U, : Tenséo alternada e freqiiéncia de alimentagdo da maquina de solda (limites
admitidos £10%).

- |, max - COIrente maxima absorvida da linha.

- |, - Corrente efetiva de alimentagé&o.

10- Prestacdes do circuito de soldagem:

- U, : tensdo maxima em vazio (circuito de soldagem aberto).

- 1,/U, : Corrente e tens&o correspondente normalizada que podem ser distribuidas
pela maquina de solda durante a soldagem.

- X : Relagéo de intermiténcia: indica o tempo durante o qual a maquina 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 intervengdo da protegdo térmica (a
maquina de solda permanece em stand-by até quando a sua temperatura
retorna nos limites admitidos .

- AIV-AIV : Indica a série de regulagéo da corrente de soldagem (minimo -
maximo) a correspondente tenséo de arco.

11- Numero de matricula para a identificacdo da maquina de solda (indispensavel
para a assisténcia técnica, pedido de pecgas de reposicédo, 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 seguranca 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 propria maquina de solda.

3.2 OUTROS DADOS TECNICOS

- APARELHO DE SOLDAR: ver tabela 1 (TAB. 1)

- PINCA PORTA-ELETRODO: ver tabela 2 (TAB. 2)

O peso do aparelho de solda esta contido na tabela 1 (TAB. 1).

4. DESCRIGAO DO APARELHO DE SOLDAR _ ~
4.1 DISPOSITIVOS DE CONTROLO, REGULAGCAO E CONEXAO

Fig. B
No lado dianteiro:
1- Painel de controlo (ver descrigéo);
2- Tomada répida positiva (+) para conectar o cabo de soldadura;
3- Tomada rapida negativa (-) para conectar o cabo de soldadura;

No lado traseiro:
4- Interruptor geral ON/OFF;
5- Cabo de alimentagao;

4.1.2 PAINEL DE CONTROLO DO APARELHO DE SOLDAR

Fig. C
1- Ecra numérico
2- LED de aviso amarelo:

a) fixo: intervengdo do termostato de seguranga, sobre ou subtenséo
(ATENCAO: ultrapassar o limite de tenséo superior pode danificar gravemente
o dispositivo).

b) intermitente: intervengao anti-stick.

3- LED de aviso verde:

a) fixo: presenga de tensdo de rede e no circuito de soldadura.

b) intermitente: modo stand-by (estado de funcionamento de baixo consumo
energético em que a maquina é alimentada mas o circuito de soldadura
ndo esta ativo. A reativagdo é automatica assim que se inicia o processo de
soldadura).

4- Manipulo de regulagdo da corrente de soldadura. O valor configurado ¢ indicado
no ecra.

Manipulo de regulacédo da sobrecorrente dinamica "DYNAMIC ARC".

Valor em percentagem em relagdo a corrente de soldadura pré-selecionada. Esta
regulagdo melhora a fluidez da soldadura, evita a colagem do elétrodo a pega e
permite o uso de varios tipos de elétrodos. Regulagédo de 0 a 100 %.

()]
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5. INSTALAGAO

E LIGACOES ELETRICAS COM O APARELHO DE SOLDAR
RIGOROSAMENTE DESLIGADO E DESCONECTADO DA REDE DE
ALIMENTAGAO.
AS LIGAGOES ELETRICAS DEVEM SER EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR
PESSOAL EXPERIENTE OU QUALIFICADO.

fff ATENCAO! EFETUAR TODAS AS OPERAGCOES DE INSTALAGAO

PREPARAGAO
Desembale o aparelho de soldar, efetue a montagem das partes soltas, contidas na
embalagem.

Montagem do cabo de retorno-pinga Fig. D
Montagem do cabo de soldadura-pinga de suporte elétrodo FIG. E

5.1 LOCALIZAGAO DO APARELHO DE SOLDAR

Identificar o lugar de instalagédo do aparelho de soldar de forma que ndo haja
obstaculos na correspondéncia da abertura de entrada e de saida do ar de
arrefecimento; controlar ao mesmo tempo que nao sejam aspirados pos condutivos,
vapores corrosivos, humidade, etc..

Manter no minimo 250 mm de espago livre ao redor do aparelho de soldar.

ATENGAO ! Posicionar o aparelho de soldar sobre uma superficie
plana de capacidade adequada ao peso para evitar que vire ou
movimentos perigosos.

5.2 LIGAGAO A REDE

- Antes de efetuar qualquer ligagdo elétrica, verificar que os dados da placa do
aparelho de soldar correspondam a tensdo e a frequéncia de rede disponiveis no
lugar da instalacdo.

- O aparelho de soldar deve ser ligado exclusivamente a um sistema de alimentagao
com condutor de neutro ligado a terra.

- Para garantir a protecéo contra o contato indireto usar interruptores diferenciais do
tipo:
- Tipo A( ) para maquinas monofasicas.

- Tipo B ( ) para maquinas trifasicas.

- A fim de satisfazer os requisitos da Norma EN 61000-3-11 (Flicker) recomenda-se
a ligacéo do aparelho de soldar nos pontos de interligacdo da rede de alimentagao
que apresentam uma impedancia menor de di Zmax = 0.12 ohm.

- O aparelho de soldar ndo esta nos requisitos da norma IEC/EN 61000-3-12.

Se o mesmo for ligado a uma rede de alimentacéo publica, o instalador ou o utilizador
sao responsaveis para controlar que o aparelho de soldar possa ser conectado (se
necessario, consultar o gestor da rede de distribuigéo).

5.2.1 Ficha e tomada

Ligar ao cabo de alimentagdo um plugue normalizado (3P + P.E) com capacidade
adequada e instalar uma tomada de rede dotada de fusiveis ou interruptor automatico;
o terminal apropriado de terra deve ser ligado ao condutor de terra (amarelo-verde)
da linha de alimentagéo.

A tabela (TAB. 1) contém os valores recomendados em ampéres dos fusiveis
retardados de linha escolhidos de acordo com a max. corrente nominal distribuida
pela maquina de solda, e a tensdo nominal de alimentacgéo.

ATENGAO ! A falta de observagdo das regras expostas acima torna

ineficaz o sistema de seguranga previsto pelo fabricante (classe 1)

com, por conseguinte, graves riscos para as pessoas (p. ex. choque
eléctrico) e para as coisas (p. ex. incéndio).



5.3 CONEXOES DO CIRCUITO DE SOLDADURA
5.3.1

Recomendacgodes
ATENCAO! ANTES DE EFETUAR AS SEGUINTES LIGAGOES
VERIFICAR QUE O APARELHO DE SOLDAR ESTEJA DESLIGADO E
DESCONECTADO DA REDE DE ALIMENTACAO.

A Tabela 1 (TAB. 1) contém os valores recomendados para os cabos de soldadura

(em mm?) de acordo com a corrente maxima abastecida pelo aparelho de soldar.

Para além disso:

- Rodar a fundo os conectores dos cabos de soldadura nas tomadas répidas (se
houver), para garantir um contato eléctrico perfeito; caso contrario, seréo produzidos
sobreaquecimentos dos conectores com a relativa deterioragao rapida e perda de
eficiéncia.

- Utilizar os cabos de soldadura mais curtos possivel.

Evitar de utilizar estruturas metalicas que ndo fazem parte da pega em

processamento, como substituigdo do cabo de retorno da corrente de soldadura;

isto pode ser perigoso para a seguranga e dar resultados insatisfatérios para a

soldadura.

5.3.2 CONEXOES DO CIRCUITO DE SOLDADURA NA MODALIDADE MMA
A quase totalidade dos elétrodos revestidos deve ser ligada ao polo positivo (+) do
gerador; excecionalmente ao polo negativo (-) para elétrodos com revestimento acido.

5.3.2.1 Ligacao do cabo de soldadura pinga-porta-elétrodo
No terminal tem um borne especial que serve para apertar a parte descoberta do
elétrodo. Este cabo deve ser conectado ao borne com o simbolo (+) (Fig B-2).

5.3.2.2 Ligagao do cabo de retorno da corrente de soldadura

- Deve ser ligado a pega que deve ser soldada ou na bancada metdlica onde esta
apoiado, o mais proximo possivel da junta em execugdo. Este cabo deve ser
conectado ao borne com o simbolo (-) (Fig B-3).

6. SOLDADURA MMA: DESCRIGAO DO PROCEDIMENTO

6.1 PRINCIPIOS GERAIS

- E indispensavel consultar as indicagdes do fabricante contidas na embalagem
dos elétrodos utilizados que indicam a polaridade correta do elétrodo e a relativa
corrente excelente.

- A corrente de soldadura deve ser regulada em fungdo do didametro do elétrodo
utilizado e do tipo de jungéo que se quer executar; a titulo indicativo as correntes
que podem ser utilizadas para os varios diametros de elétrodo, séo:

@ Elétrodo (mm) .Corrente de soldadura (A)
Min. Max.
1,6 30 50
2,0 40 80
2,5 60 110
3,2 90 140
4,0 120 180
5,0 170 250
6,0 230 350
8,0 320 500

Deve ser salientado 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 dever&o ser utilizadas correntes mais baixas.

As caracteristicas mecanicas da juncdo soldada sdo determinadas, para além da
intensidade de corrente escolhida, pelos outros parametros de soldadura, tais como
comprimento do arco, velocidade e posi¢éo de execugao, diametro e qualidade dos
elétrodos (para uma conservagdo correta mantenha os elétrodos protegidos da
humidade, guardados nas embalagens ou caixas especificas).

ATENCAO:

Em funcéo da marca, tipo e da espessura do revestimento dos elétrodos, pode
ocorrer instabilidade do arco devido a composigao do préprio elétrodo.

6.2 PROCEDIMENTO

- Mantendo a mascara DIANTE DO ROSTO, esfregue a ponta do elétrodo na peca
a solde executando um movimento como se fosse acender um fésforo; 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 didmetro do elétrodo utilizado e mantenha esta distancia a mais
constante possivel durante a realizacédo da soldadura; lembre-se de que a inclinacéo
do elétrodo no sentido do avango devera ser de aproximadamente 20-30 graus.

No fim do cordao de soldadura, coloque a extremidade do elétrodo ligeiramente para
tras em relagdo a direcédo de avango, acima da cratera para efetuar o enchimento,
depois levante rapidamente o elétrodo do banho de fusdo para obter o desligamento
do arco (Aspetos do corddo de soldadura - FIG. F).

7. MANUTENGAO

AN

MANUTENGCAO EXTRAORDINARIA )

AS OPERAGCOES DE MANUTENGAO EXTRAORDINARIA DEVEM SER
EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR_PESSOAL ESPECIALIZADO OU
QUALIFICADO EM AMBITO ELETROMECANICO E RESPEITANDO A NORMA

TECNICA IEC/EN 60974-4.

A SOLDAR E ACEDER AO SEU INTERIOR, VERIFICAR SE O APARELHO
DE SOLDAR ESTA DESLIGADO E DESCONECTADO DA REDE DE

ALIMENTAGAO.

ATENCAO! ANTES DE EFETUAR AS OPERAGOES DE MANUTENGAO,
VERIFICAR QUE O APARELHO DE SOLDAR ESTEJA DESLIGADO E
DESCONECTADO DA REDE DE ALIMENTAGCAO.

ATENGAO! ANTES DE REMOVER OS PAINEIS DO APARELHO DE

Eventuais controlos executados sob tensdo dentro do aparelho de soldar
podem causar choque elétrico grave originado pelo contacto direto com partes
sob tensao e/ou lesoes devido ao contacto direto com 6rgaos em movimento.

- Periodicamente e com frequéncia em fungdo do uso e da quantidade de p6 no
ambiente, inspecione o interior do aparelho de soldar e remova o p6 depositado no
transformador, reactancia e retificador através de um jato de ar comprimido seco
(méximo 10 bar).

- Evitar dirigir o jato de ar comprimido para as placas eletronicas; proceder a eventual

limpeza com uma escova muito macia ou solventes adequados.
- Nessa ocasido, verifique se as ligagbes elétricas estdo bem apertadas e se os
cabos nao apresentam danos no isolamento.
No final destas operagdes, volte a montar os painéis do aparelho de soldar
apertando a fundo os parafusos de fixagao.
Evite absolutamente executar operagdes de soldadura com o aparelho de soldar
aberto.
Depois de executar a manutengdo ou a reparagdo, restaurar as ligagbes e as
cablagens de acordo com o estado original tendo cuidado para que ndo entrem
em contacto com partes em movimento ou partes que possam atingir temperaturas
elevadas. Fixar todos os condutores de acordo com o estado original tendo o
cuidado de manter bem separadas entre si as ligagdes do primario em alta tensdo
das do secundario em baixa tenséo.
Utilizar todas as anilhas e parafusos originais para fechar a estrutura metélica.

8. PESQUISA DE AVARIAS 3

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 potenciémetro relativamente a escala
graduada em amperes, 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 alimentacéo (cabos, tomada e/ou ficha,
fusiveis, etc.).

Nao esta aceso o LED amarelo que indica a intervencdo da seguranga térmica de
sobre ou subtensdo ou de curto-circuito.

Assegurar que tenha sido cumprida a relagdo de intermiténcia nominal; em caso
de intervengdo da protecdo termostatica, aguardar pelo arrefecimento natural do
aparelho de soldar, verificar o funcionamento do ventilador.

Verificar a tensdo 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 eliminagédo 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
interposicdo de materiais isolantes (por ex., tintas).

- O gas de protecdo utilizado esta correto e na quantidade certa.
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8. PROBLEMEN OPLOSSEN

LASAPPARAAT MET INVERTER VOOR MMA-LASSEN, VOOR INDUSTRIEEL EN
PROFESSIONEEL GEBRUIK.
Let op: In de volgende tekst wordt de term “Lasapparaat” gebruikt.

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”).

/N

- 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 moeten
uitgevoerd worden met een uitgeschakelde lasmachine die losgekoppeld is
van het voedingsnet.

- De lasmachine uitschakelen en loskoppelen van het voedingsnet voordat men
de versleten elementen van de toorts vervangt.

- De elektrische installatie uitvoeren
ongevallenpreventienormen en -wetten.

- De lasmachine mag uitsluitend verbonden worden met een voedingsnet met
een neutraalgeleider verbonden met de aarde.

- Verifiéren of het voedingscontact correct verbonden 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.

- Bij een koeleenheid met vioeistof moet het vullen worden uitgevoerd met het
lasapparaat uitgeschakeld en afgesloten van het voedingsnet.

- Niet lassen op containers, bakken of leidingen die vloeibare of gasachtige
ontvlambare producten bevatten of bevat hebben.

- Vermijden te werken op materialen die schoongemaaktzijn 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.).

- Zorgen voor een adequate ventilatie of voor geschikte middelen voor de
afvoer van de lasrook in de nabijheid van de boog; er is een systematische
benadering nodig voor de evaluatie van de limieten van blootstelling aan de
lasrook in functie van hun samenstelling, concentratie en tijdsduur van de
blootstelling zelf.

- De gasfles (indien gebruikt) beschermen tegen warmtebronnen, inbegrepen
zonnestralen).

POCLO®

- Gebruik een geschikte elektrische isolatie voor de toorts, het werkstuk en
eventuele metalen onderdelen die in de buurt op de grond staan of liggen (die
aangeraakt kunnen worden).

Dit gebeurt gewoonlijk door het dragen van speciaal hiervoor geschikte
handschoenen, schoenen, een hoofddeksel en kleding en door het gebruik
van isolerende planken of tapijten.

- Bescherm de ogen altijd met de juiste filters die voldoen aan UNI EN 169 of UNI
EN 379, aangebracht op maskers of helmen die voldoen aan UNI EN 175.
Gebruik speciale brandwerende beschermende kleding (volgens UNI EN
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
gordijnen.

- Geluid: Als er door bijzonder intensieve laswerkzaamheden een niveau van
dagelijkse blootstelling (LEPd) bestaat van 85 dB(A) of hoger, is het gebruik
van geschikte persoonlijke beschermingsmiddelen verplicht (Tab. 1).

L OOROO®
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ELEKTRISCHE EN MAGNETISCHE VELDEN KUNNEN GEVAARLIJK ZIJN
Elektrische stroom die door een geleider stroomt, veroorzaakt plaatselijke
elektrische en magnetische velden (EMV). De lasstroom creéert een EMV in de

volgens de voorziene

buurt van het lascircuit en het lasapparaat zelf.

Elektromagnetische velden kunnen sommige medische apparatuur (bijv.
pacemakers, ademhalingsapparatuur, metalen protheses, enz.) verstoren.

Er moeten geschikte beveiligingsmaatregelen worden getroffen voor dragers
van dit soort apparatuur. Verbied bijvoorbeeld de toegang tot het gebruiksgebied
van het lasapparaat of voer een individuele risicobeoordeling uit voor lassers.
Dit lasapparaat voldoet aan de technische productstandaards voor exclusief
gebruik in een industriéle omgeving voor professionele doeleinden. De
naleving van de basislimieten 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:

- de laskabels naar elkaar toe brengen. Ze bevestigen met plakband als dat
mogelijk is;

hoofd en romp zo ver mogelijk verwijderd houden van het lascircuit;

de laskabels nooit rondom metalen voorwerpen of om uw lichaam 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 blootstelling minder is dan
20% van de toegestane minimumwaarde is: d = 30 cm.

- Apparatuur van klasse A:

Deze lasmachine beantwoordt aan de vereisten van de technische standaard
van het product voor het uitsluitend gebruik op industriéle plaatsen en voor
professionele doeleinden. De overeenstemming met de elektromagnetische
compatibiliteit is niet gegarandeerd in de gebouwen voor huiselijk gebruik en
in gebouwen die rechtstreeks verbonden zijn met een voedingsnet aan lage
spanning dat de gebouwen voor huiselijk gebruik voedt.

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 uitgevoerd worden in aanwezigheid 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 terwijl de lasmachine of de draadvoeder
ondersteund wordt door de operator (vb. middels riemen).
Het lassen MOET verboden zijn met een operator die van de grond opgeheven
staat, behoudens het eventueel gebruik van een veiligheidsplatform.
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, zodanig dat hij de geschikte
beschermingsmaatregelen kan treffen zoals wordt aangeduid in 7.9 van
de norm "EN 60974-9: Apparatuur voor booglassen. Deel 9: Installatie en
gebruik”.
Het lasapparaat mag door slechts één bediener worden gebruikt.
De bediener moet de kabel met de elektrodehouderklem loskoppelen van de
machine wanneer het MMA-lassen is voltooid.
- Het gebied rondom het lasapparaat moet verboden zijn voor derden.

Bovendien mag het nooit onbewaakt worden achtergelaten.
- Toortsen die niet worden gebruikt, moeten in hun houder worden
teruggeplaatst.

A RESIDU RISICO’S

- OMKANTELING: de lasmachine op een horizontaal opperviak plaatsen met
een adequaat draagvermogen voor de massa; zoniet (vb. hellende, oneffen
bevloeringen enz...) bestaat het gevaar van omkanteling.

- Het is verboden om het samenstel van de wagen met het lasapparaat,
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draadtoevoer en koelgroep (indien aanwezig) te heffen.

- ONEIGENLIJK 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).

- ONEIGENLIJK GEBRUIK: het is gevaarlijk om het lasapparaat door meer dan
één bediener tegelijk te laten gebruiken.

- VERPLAATSING VAN HET LASAPPARAAT: bevestig de gasfles altijd met
geschikte middelen om te voorkomen dat deze kan vallen (indien gebruikt).

- Het is verboden om het lasapparaat op te hangen aan de handgrepen.

£\

De beschermingen en de mobiele gedeelten van het omhulsel van de lasmachine
en van de draadvoeder moeten in hun stand staan voordat de lasmachine wordt
verbonden met het voedingsnet.

OPGELET! Gelijk welke manuele ingreep op gedeelten in beweging van de

draadvoeder, bijvoorbeeld:

- Vervanging rollen en/of draadgeleiders;

- Invoer van de draad in de rollen;

- Lading van de draadspoel;

- Schoonmaak van de rollen, van de raderwerken en van de eronder staande
zone;

- Smering van de raderwerken.

MOET UITGEVOERD WORDEN MET EEN UITGESCHAKELDE LASMACHINE DIE

LOSGEKOPPELD IS VAN HET VOEDINGSNET.

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 snelheid
en afstelprecisie, geven het apparaat uitstekende laskwaliteiten.

De regeling met "inverter"-systeem aan de ingang van de (primaire) voedingslijn zorgt
verder voor een drastische verlaging van het volume, zowel van de transformator als
van de nivelleringsreactor, waardoor er een zeer compact lasapparaat met een laag
gewicht kan worden geconstrueerd dat zeer goed hanteerbaar en verplaatsbaar is.
Lasapparaat (Fig. B)

2.1 BELANGRIJKSTE KENMERKEN

MMA

- Instelling arc force (DYNAMIC ARC) en lasstroom.

- Anti-stickbeveiliging.

- Weergave op het display van de ingestelde lasstroom.

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.
- Kit wielen.

- Wagen.

3. TECHNISCHE GEGEVENS

3.1 SERIEPLAATJE

De belangrijkste gegevens m.b.t. het gebruik en de prestaties van de lasmachine zijn

samengevat op de kentekenplaat met de volgende betekenis:

Fig. A

1- 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).

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 (toegelaten
limieten £10%).

= | max - Maximum stroom verbruikt door de lijn .

- |, - Effectieve voedingsstroom .

10- Prestaties van het lascircuit:

- U, : maximum spanning piek leeg (lascircuit open).

- IZ))U2 . 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 ( de lasmachine blijft in stand-by tot haar temperatuur terug binnen de
toegestane limieten ligt).

- 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 moet voorzien
worden voor de bescherming van de lij.

~
[}

13-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 uw bezit moeten rechtstreeks
genomen worden van de kentekenplaat van de lasmachine zelf.

3.2 ANDERE TECHNISCHE GEGEVENS

- LASAPPARAAT: zie tabel 1 (TAB. 1)

- ELEKTRODEHOUDER: zie tabel 2 (TAB. 2)

Het gewicht van het lasapparaat staat in tabel 1 (TAB. 1).

4. BESCHRIJVING VAN HET LASAPPARAAT
4.1 BESTURINGS-, REGEL- EN AANSLUITORGANEN

Fig. B
Op de voorkant:
1- Bedieningspaneel (zie beschrijving);
2- Positieve snelkoppeling (+) voor aansluiting van de laskabel;
3- Negatieve snelkoppeling (-) voor aansluiting van de laskabel;

Op de achterkant:
4- Hoofdschakelaar ON/OFF;
5- Voedingskabel;

4.1.2 BEDIENINGSPANEEL VAN HET LASAPPARAAT

Fig.C
1- Numeriek display
2- Gele waarschuwingsled:

a) vast: inschakeling beveiligingsthermostaat, over- of onderspanning
(OPGELET: door het overschrijden van de bovenste spanningslimiet kan het
apparaat ernstig beschadigd raken).

b) knipperend: inschakeling anti-stick.

3- Groene waarschuwingsled:

a) vast: aanwezigheid netspanning en spanning op het lascircuit.

b) knipperend: stand-bymodus (werking met laag energieverbruik waarbij de
machine wel gevoed is, maar het lascircuit niet actief is. De heractivering
gebeurt automatisch zodra het lassen wordt gestart).

4 - Knop voor het regelen van de lasstroom. De ingestelde waarde staat aangegeven
op het display.

Knop voor het regelen van de dynamische overstroom "DYNAMIC ARC".

Waarde in percentage ten opzichte van de vooraf geselecteerde lasstroom.
Deze instelling maakt het lassen meer vloeiend, voorkomt dat de elektrode aan
het werkstuk vastplakt en maakt het gebruik van verschillende elektrodetypes
mogelijk. Instelling van 0 tot 100 %.

5. INSTALLATIE

AANSLUITINGEN UITVOEREN MET HET LASAPPARAAT ABSOLUUT
UITGESCHAKELD EN AFGESLOTEN VAN HET VOEDINGSNET.
DE ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN MOGEN UITSLUITEND WORDEN
UITGEVOERD DOOR ERVAREN OF DESKUNDIG PERSONEEL.

fff OPGELET! ALLE INSTALLATIEWERKZAAMHEDEN EN ELEKTRISCHE

VOORBEREIDING
Pak het lasapparaat uit, monteer de losse onderdelen die in de verpakking zitten.

Montage retourkabel-klem Afb. D
Montage laskabel-elektrodehouder AFB. E

5.1 PLAATS VAN HET LASAPPARAAT

Zoek de installatieplaats van het lasapparaat zo uit dat er geen obstakels zijn bij de
ingangs- en uitgangsopening van de koellucht; controleer ook of er geen geleidend
stof, corrosief vocht etc. wordt opgezogen.

Houd ten minste 250 mm ruimte vrij rondom het lasapparaat.

LET OP! Zet het lasapparaat op een viakke ondergrond die geschikt
is om het gewicht ervan te dragen om omvallen of gevaarlijke
verschuivingen te voorkomen.

5.2 AANSLUITEN OP HET ELEKTRICITEITSNET

- Controleer voor het uitvoeren van elektrische aansluitingen of de gegevens op het
serieplaatje van het lasapparaat overeenkomen met de netspanning en —frequentie
op de installatieplaats.

Het lasapparaat mag uitsluitend worden aangesloten op een voedingssysteem met
geaarde nulleider.

Gebruik aardlekschakelaars van het volgende type als bescherming tegen indirect
contact:

- Type A ( ) voor eenfase-machines.

- Type B ( ) voor driefasen machines.

Om aan de vereisten van de norm EN 61000-3-11 (Flicker) te voldoen, wordt
aangeraden het lasapparaat aan te sluiten op de interfacepunten van het stroomnet
met een impedantie van minder dan Zmax = 0.12 ohm.

Het lasapparaat voldoet niet aan de vereisten van de norm IEC/EN-61000-3-12.
Als het wordt aangesloten op een openbaar stroomnet, is het de verantwoordelijkheid
vande installateur of van de gebruiker omte controleren of hetlasapparaat kan worden
aangesloten (raadpleeg indien nodig de beheerder van het distributienetwerk).

5.2.1 Stekker en contactdoos

Een genormaliseerde stekker (3P + P.E) met een adequaat vermogen met de
voedingskabel verbinden en een contact van het net voorinstellen uitgerust met
zekeringen of een automatische schakelaar; een speciale terminal van de aarde moet
verbonden worden met de aardegeleider (geel-groen) van de voedingslijn.

De tabel (TAB. 1) geeft de aanbevolen waarden in ampéres van de vertraagde
zekeringen van de lijn gekozen op basis van de max. nominale stroom verdeeld door
de lasmachine en van de nominale voedingsspanning.

LET OP! Als de bovenstaande regels niet in acht worden genomen,

werkt het veiligheidssysteem van de constructeur (klasse 1) niet

meer, met de daaruit volgende ernstige risico’s voor personen (bijv.
elektrische schok) en zaken (bijv. brand).



5.3 AANSLUITINGEN VAN HET LASCIRCUIT

5.3.1 Aanbevelingen
OPGELET! CONTROLEER VOORDAT DE VOLGENDE
AANSLUITINGEN UITVOERT OF HET LASAPPARAAT IS
UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD VAN HET VOEDINGSNET.

In Tabel 1 (TAB. 1) staan de aanbevolen waarden voor de laskabels (in mm?) op basis

van de maximale stroom die wordt afgegeven door het lasapparaat.

Verder:

- 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.

u

5.3.2 AANSLUITINGEN VAN HET LASCIRCUIT IN MMA-MODUS

Vrijwel alle beklede elektroden moeten op de positieve pool (+) van de generator
worden aangesloten; bij uitzondering op de negatieve pool (-) voor elektroden met
zure bekleding.

5.3.2.1 Aansluiting laskabel elektrodehouder

Brengt een speciale klem op de polen aan die het onbedekte gedeelte van de
elektrode moet vastklemmen. Deze kabel moet worden aangesloten op de klem met
het symbool (+) (Fig. B-2).

5.3.2.2 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 worden aangesloten op de klem met het symbool (-) (Fig. B-3).

6. MMA-LASSEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE

6.1 BASISPRINCIPES

- Het is noodzakelijk om de aanwijzingen van de fabrikant te raadplegen die op de
verpakking van de gebruikte elektroden staan en die de juiste polariteit van de
elektrode en de bijbehorende optimale stroom aangeven.

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:

Lasstroom (A)

@ Elektrode (mm) i, Mox.
1,6 30 50
2,0 40 80
2,5 60 110
3,2 90 140
4,0 120 180
5,0 170 250
6,0 230 350
8,0 320 500

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).

OPGELET:

Afhankelijk van het merk, het type en de dikte van de bekleding van de
elektroden, kan er instabiliteit van de boog optreden die wordt veroorzaakt
door de samenstelling van de elektrode.

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 die net zo groot is als de diameter

van de gebruikte elektrode te houden van het werkstuk en houd deze afstand zo

constant mogelijk tijdens het lassen; vergeet niet dat de elektrode ongeveer 20-30

graden moet overhellen in de werkrichting.

- 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. F).

7. ONDERHOUD

VAN

BUITENGEWOON ONDERHOUD

DE WERKZAAMHEDEN VOOR BUITENGEWOON ONDERHOUD

MOGEN UITSLUITEND WORDEN UITGEVOERD DOOR ERVAREN OF

DESKUNDIG PERSONEEL OP ELEKTRISCH-MECHANISCH GEBIED EN IN

OVEREENSTEMMING MET DE TECHNISCHE NORM IEC/EN 60974-4.

A LASAPPARAAT VERWIJDERT ZODAT U BIlJ DE BINNENKANT KUNT
KOMEN, OF LASAPPARAAT IS UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD

VAN HET VOEDINGSNET.

OPGELET! CONTROLEER VOORDAT U DE
ONDERHOUDSHANDELINGEN UITVOERT OF HET LASAPPARAAT IS
UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD VAN HET VOEDINGSNET.

OPGELET! CONTROLEER VOORDAT U DE PANELEN VAN HET

Eventuele controles die onder spanning worden uitgevoerd aan de binnenkant

van het lasapparaat, leveren gevaar op voor ernstige elektrische schokken door

direct contact met onder spanning staande delen en/of verwondingen door

direct contact met bewegende onderdelen.

- Inspecteer regelmatig, afhankelijk van het gebruik en van hoe stoffig de omgeving is,
de binnenkant van het lasapparaat en verwijder het stof dat zich op de transformator,
reactor en gelijkrichter heeft afgezet met een stroom droge perslucht (maximaal 10

bar).

- Richt de persluchtstraal niet op de elektronische kaarten; maak deze eventueel

schoon met een zeer zacht borsteltje of geschikte oplosmiddelen.

Controleer meteen of de elektrische aansluitingen goed vastzitten en of de isolering

van de kabels niet is beschadigd.

- Plaats na deze handelingen de panelen van het lasapparaat weer terug en draai de

bevestigingsschroeven helemaal vast.

Vermijd absoluut het uitvoeren van laswerkzaamheden met open lasapparaat.

- Herstel na uitvoer van het onderhoud of de reparatie de aansluitingen en de
kabels zoals ze oorspronkelijk waren. Let erop dat deze niet in contact komen met
bewegende delen of met delen die hoge temperaturen kunnen bereiken. Klem alle
geleiders weer vast zoals ze oorspronkelijk waren. Let erop dat de aansluitingen van
de primaire zijJde met hoogspanning goed worden gescheiden van de aansluitingen
van de secundaire zijde met laagspanning.

Gebruik alle originele ringen en schroeven om de behuizing weer te sluiten.

8. PROBLEMEN OPLOSSEN

ALS HET APPARAAT NIET GOED GENOEG WERKT, MOET U VOORDAT U MEER

SYSTEMATISCHE CONTROLES UITVOERT OF CONTACT OPNEEMT MET UW

ASSISTENTIECENTRUM HET VOLGENDE CONTROLEREN:

- Of de lasstroom, die wordt geregeld via de potentiometer met de schaalverdeling in
Ampere, geschikt is voor de diameter en het type van de gebruikte 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 ude 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.

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).

- Of het juiste beschermgas en de juiste hoeveelheid wordt gebruikt.
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IYIKEYH ZXYFTKOAAHEIHI ME INBEPTEP TIA XIYITKOAAHIH MMA,
NMPOBAEMNOMENH A BIOMHXANIKH KAI EMATTEAMATIKH XPHZH.
Inueiwon: ZTo Keipevo Tou akoAouBei Ba xpnoipotrolgital o 6pog “Zuokeun
OUYKOAANoNng”.

1. FENIKH AZ®AAEIA A TH ZYTKOAAHZH TO=0OY

O XEIPIOTAG TTPETTEI VA EiVal ETTAPKWG EVIMEPWHEVOG TIAVW OTNV aoPAA XpRon
TOU CUYKOAANTH Kol TTANPOPOPNHEVOG WG TTPOG TOUG KIVEUVOUG TTou oXEeTI(oVTal
pe TIg B103iIKaoieg CUYKOAANONG TOZoU, Ta OXETIKA UETPA TTPOCTACIOG Kal
eméPBaONGg O& TEPITITWON EKTAKTOU KIVEUVOU.

(KdavTe avagopd kai otov Kavoviopuo "EN 60974-9: Zuokeuég yio oUuyKOAANon
T16S0U. Mépog 9: EykardoTaon kai xpRon”).

/N

- ATTOQEUYETE AUEDEG ETTAPEG ME TO KUKAWHPA ouyKOAANONG. H Tdon o€ avoikTo
KUKAWHO TTOU TTOPEXETAI OTTO TO CUYKOAANTH O€ OPICUEVEG OUVORKEG PTTOPET
va gival emiKivduvn.

- H ouvdeon Twv KaAwdiwv ouyKOAANong, ol evépyeleg emaAnBeuong Kai
EMIOKEVUNG TTPETTEI VO EKTEAOUVTAI HE TO CUYKOAANTH OBNOTO KaI atroouvdepévo
oo 10 SikTUO TPOPOSOTiag.

- ZBAOTE TO CUYKOAANTA KaI ATTOOUVOEDTE TOV a6 TO JiKTUO TPOYOSoTiag TpIV
AVTIKATOOTACETE THRPOTA AOYyw pOBopdg.

- EKTEA£0TE TNV NAEKTPIKN EYKATAOTACT CUMPWVA PE TOUG ICXUOVTEG VOHOUG KAl
KOVovIopoUgG.

- O ouykoAANTAG TTPETTEl VO OUVSEETAI ATTOKAEIOTKA O OUOTNHA TPOoPodoaiag
HE YEIWPEVO OUBETEPO AYWYO.

- BeBaiwBeite 611 n Tpi{a TpoPodoaiag eival cwoTd ouvdedepévn oTn yeiwon
TPOCTACIAG.

- Mn XpnoIPoTIoIEiTE TO CUYKOAANTH O€ Uuypd epIBaAAovTa | KATW a1ré Bpoxn.

- Mn xpnoipotroigite KaAAWDIA Pe POAPHPEVN HOVWAON ) XAAAPWHEVEG CUVOETEIG.

- AV n WUKTIKA HOVASa XPNOIMOTIOIEI UYPO, Ol EVEPYEIEG YEMIOPATOG TTPEEI VA
EKTEAOUVTOI PE OUOKEUN OUYKOAANONG ofBNnoThA Kal atroouvdedepévn amod 1o
dikTuo TPpOYPOSOUTiag.

- AtropeUyeTe va epyddeoTe o€ UAIKA TTOU KaBapioTnKav pe XAwpouxa S1aAUTIKG
1} KOVTA O€ TTOPOLOIEG OUTIES.

- Mnv ouykoAAeite o€ doxeia uTré Trigon.

- ATTHaKPUVETE OTTO TNV TTEPIOXT) EPYATiag OAEG TIG EUPAEKTEG ouaieg (Tr.X. §UAO,
XOPTi, TTavId KATT.)

- ESao@alilete TNV KatdAAnAn kuko@Aopia aépa i péoa katdAAnAa yia va
agaipolVv TOUg KATvoUg OUYKOAAnong kovrd orto 16%o. Eival amapaitnro
va AauBAveTE UTTOYPN HE CUOTNMATIKOTNTA Ta Opla €KBEONG OTOUG KATIVOUG
OUYKOAANONG o€ ouvdpTnon TnNG oUvBeong, CUYKEVTPWONG Kal TNG SiIdpKEIag
NG idlog TNG ékBeoNG.

- AlaTnpeite TN QIGAN pAKPUA aTTé TTNYEG BEpPOTNTAG, CUMTTEPIAAMBAVOMEVNG
Kol TNG NAIGKAG akTIVOBOAiag (av XpnoipoTrolgital).

POCLO®

- Yio0eTeite pia KATAAANAN NAEKTPIKN HOVWON O& OXEON PE TN AGUTIA, TO UAIKO
UTTO KATEPYOATTa KOl EVOEXOUEVA YEIWMEVA LETOAAIKA PEPN TOTTOBETNHEVA KOVTA
(TTpooiTd).

AuTO ETITUYXAVETOI KOVOVIKA @QOPWVTAG YAVTIO, UTTOdApATA, KAAuppa
KePAAIOU Kol evBUpaTa TTou TTPORAETTOVTAI YIA TO OKOTTO AUTO KOl HECW TG
XPNONG SATTESWV KAl JOVWTIKWYV TATTNTWV.

- NpooTaTeUETE TTAVTA TA PHATIO PE TO 151K @iATpa avTatrokpivopeva o UNI EN

169 1 UNI EN 379 TomroBeTnpéva TTAvw o€ HAOKEG 1 KPAVN AVTATTOKPIVOMEV
og UNI EN 175.
Xpnoigotrolgite  €18IKA  TTPOCTATEUTIKG  evBUpATA  KATA TG  QWTIAG
(avratrokpivopeva og UNIEN 11611) kai yavTia ouykOAANO NG (QVTATTOKPIVOHEVA
o€ UNI EN 12477) amro@eldyovTag va eKBETETE TNV EMISEPUISA OTIG UTTEPIWBEIG
Kol UTTEPUBPEG OKTIVEG TTOU TTapdyovTal a1rd 1o T650. H TrpooTacia mpéter va
ETTEKTEIVETAI KOl O€ GAAQ TTPOCWTITA KOVTA OTO TOEO S1a HECOU TOIXWHATWY A Un
AVTAKAQVOOTIKWY KOUPTIVWV.

- OopuBotTnra:  Av  elaitiag  €18IKA  EVTOVWV  EVEPYEIWV  OUYKOAAnONg
SlomIoTWVETAI YIa NpePRola oTddun atopikng ékBeong (LEP) ion i avwrepn
Twv 85 dB(A), €ival UTTOXPEWTIKA N XPAON KATAAANAWV PECWV OTOMIKAG
mwpooTtaciag (Mv. 1).

L OOROO®

EMEF
TA HAEKTPIKA KAI MAIFNHTIKA NMEAIA MIMOPOYN NA EINAI EMIKINAYNA

eiscrownerc !

To nAekTpIKO pelpa TTou Jiavuel £€vav OTTOIOBATIOTE aywyod TTPOKAAEI TOTTIKA
NAEKTPIKA ko payvnTika media (EMF). To pedpa ouyk6AAnong dnuioupyei éva
mwedio EMF yOpw amé 10 KUKAWHO OUYKOAANONG Kal a1rdé TNV idia CUuoKeun
ouyk6AAnong.

Ta nAekTpopayvnTikd Tedia pTTOPOUV va TTapEUPBOUV UE OPICHEVEG IOTPIKEG
OUOKEUEG (YIa TTapadelyua BnUATOBOTEG, AVATIVEUOTIKEG OUOKEUEG, METAAAIKEG
TPOBETEIG KATT.).

Mpétrel va AapBdvovtal KatdAANAa TTPOANTITIKA METPA O€ OXEON HE ATOUO TTOU
@Eépouv auTou Tou eidoug ouokeuég. MNa TTapdadelypa amayopeUeTe TNV €i0od0
oTNV TEPIOXA XPNONG TNG OUCKEUNG 1] OSIOAOYEITE TOV ATOUIKO KivOuvo TTou
TTPOEPXETAI OTOUG OUYKOAANTEG.

AuTn n cuoKeu CUYKOAANONG IKOVOTTOIE TIG TEXVIKEG ATTAITAOEIG TIPOIOVTOG Yia
XPNON aTTOKAEIOTIKNA O€ BlopnXaviko TePIBAAAOV yia ETTOYYEAMATIKO OKOTTO. Agv
E£YYUATaI N avTIOTOIXia OTA BACIKA OpIat OXETIKA PE TNV €KBECN TOU avOpWITOU
OTa NAEKTPOHAYVNTIKG TTESiIA O€ OIKIOKO TTEPIBAAAOV.

OMoi o1 XeIpIOTEG TIPETTEI Vo TNPOUV TOUG OKOAOUBOUG KOVOVEG, WOTE va
€AATTWOOUV OTO EAGXIOTO TNV £KBEON OTA TTESia ATT6 TO KUKAWHA CUYKOAANONG:
- MANO1AeTe peTagl Toug Ta MESian CUYKOAANONG. ZTEPEWOTE TA PE AUTOKOAANTN
Talvia étav gival duvartov,

BlaTnpeiTe KEQAAI KOl KOPUO 600 TO SUVATOV TTIO POKPUG aTrd TOo KUKAwpa
ouykO6AAnong,

HNV TUAiyovTal TToTé Ta KaAGWSI10 CUYKOAANGNG YUPW aTT6 HETAAAIKG OVTIKEIHEVT
n To0 cWHaA,

MNV GUYKOAAEITE JE TO CWHO AVAUETA OTO KUKAwHO OUYKOAANONG,

SlaTnpeite ap@oTepa Ta KAAWSIA CUYKOAANONG OTO id10 HEPOG TOU OWHATOG,
OUVBEETE TO KAAWSIO EMICTPOPNG PEUPATOG CUYKOAANONG OTO KOPMATI UAIKOU
TTOoU TTPETTEI VA OUYKOAANBEi 600 TO SUVATOV TTI0 KOVTA OTO OnuEio oUVdeaNg
uTré exTéAeon,

HUNV OUYKOAAEITE KOVTA OTN OUOKEUN OUYKOAANONG,

O6Aol o1 XelploTég B TPETEl va TNPOUV TIG €AAXIOTEG ATTOOTACEIS OTTWG
utrodeikvueTal oTo SeATio oToIXEiwv EMF,

améotaon amwéd mnyn EMF og onpeio mépav Tou omoiou n ékBeon eival
KOTWTEPN TOU 20% TNG EAAXIOTNG EMITPETOHEVNG TIUAG: d = 30 cm.

- ZUOKEUR KaTnyopiag A:

AuUTA N OUYKOAANTIKR UNXAVH IKOVOTIOIE( TIG ATTAITAOEIG TOU TEXVIKOU OTAPVTAVT
TPOIOVTOG YIO OTTOKAEIOTIKA XPAON o€ BIopnXaviké TepIBAAAov Kai yia
EMAYYEAUOTIKO OKOTTO. Agv €£YYUATal N AVTATIOKPION OTNV NAEKTPOMAYVNTIKA
oupBaroTnTa ot OIKIaKG TTeEPIBAAAOV Kal OTToU UTTApXEl duEon oUvdeon o€
BikTUO TPOPOSOUTiag XaunANRg TAONG TTOU TPOPOSOTE( KATOIKIEG.

EMI MAEON MPO®YAAZEIZ
- Ol ENEPTEIEZ ZYTKOAAHZHZ:
o€ mepIBdAAov pe augnuévo Kivduvo nAekTpoAnsiag;
O€ TTEPIOPICTHEVOUG XWPOUG;
o€ TTAPOUCTA EUPAEKTWY 1 EKPNKTIKWV UAWV.
MPENEI mponyoupévwg va ekTIiNBoUv atroé évav “Texviké YreuBuvo” kai va
€KTEAOUVTAI TTAVTO TTOPOUCia GAAWY ATOPWY EKTTAISEUMEVWV WG TTPOG TIG
EMEPPATEIG OE TEPITITWON AUETOU KIVEUVOU.
MPENEI va vioBeTolvTal Ta TEXVIKA MECA TTPOOCTACIOG TTOU TrEPIYPAQOVTAl
o710 7.10; A.8; A.10 Tou KavoviouoU “EN 60974-9: Zuokeuég yia ouykOAAnon
T16g0U. Mépog 9: EykardoTaon ka1 xpion”.
NPENEI va atrayopeUetal n ouyk6AAnon 6Tav o cuykoAANTAG 1 0 TPoPodoTNnG
oUpuaTOg OTNPIETAI ATTO TO XEIPIOTA (TT.X. S1a HECOU INAVTWV).
MPENEI va atmrayopeleTal n cuykOAAnon av o XEIpIoTAG BPiOKETAI AVUPWHEVOG
o€ oxéon HE To SATTEDO, EKTOG AV XPNOIYOTTOIoUVTaI E15IKA SATTES O AT PAAEiag.
TAZIH ANAMEZA IE BAZEIZ HAEKTPOAIQN H AAMMEZ: katd TnVv gpyacgia
HE TTEPIOCTOTEPOUG OUYKOAANTEG TTAVW OTO B0 KOMMATI i OF TTEPIOCTOTEPA
KOMUATIO oUuvOedePEVA NAEKTPIKA, PTTOPEi va dnuioupynBei éva emikivduvo
GOPOIoHA TACEWYV EV KEVW OVAHECH O& U0 Bl10@POopETIKEG BATEIG NAEKTPODiWV
N AGUTTEG, O€ TIPNA TTOU PUTTOPEI VA PTACEI WG TO SITTAG TOU ETTITPOTEUEVOU Opiou.
Eival avaykaio évag TeTTeIpapévog OUVTOVIOTAG VO EKTEAECEI TN METPNON HE
Opyava WoTe va KaBopioel av UTTApYEl KivEUVOg Kal VO MTTOPEi va UIOBETAOE!
KATAAANAQ pETPO TTPOCTACIAG OTTWG TTEPIYPAPETAl OTO 7.9 TOU KAVOVIOUOU
”EN 60974-9: Zuokeuég yia ouykOAAnon 1o6gou. Mépog 9: EykardoTaon kai
xenon”.
H xprion Tng cuokeung cUYKOAANONG TTPETTEI VA TTEPIOPIJETAN OTO CUYKEKPIMEVO
XEIPIOTA.
O XeIpIOTAG TTPETTEl VO OTTOCUVSEEl ATTO TN MNXavh To KaAwdio pe Tn Aafida
nAekTpodiou agpou £xel oAokAnpwaoel T ouykoAAnon MMA.
- H mrepioxn yOpw a1ré Tn ouokeun OUYKOAANONG TTPETTEI VA EiVAl OTTAYOPEUUEVN
o TpiTa TpoowTra. H idia emiong dev mpétmer va pével apuUAaKTN.
O1 AduTTEG TTOU eV XPNOIMOTTOIOUVTAl TIPETTEI VA ETTAVATOTTIOBETOUVTAI OTNV
utrod0) N TOUG.
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A YMOAOINOI KINAYNOI

- ANATOAOIYPIZMA: Tomm0oBeTAOTE TO OUYKOAANTH Ot OpPIfOVTIO £TiTredo HE
KOTAAANARN TTPOG TOV OYKO IKAVOTNTA. ZE AVTIBETN TEPITITWON (TTX. KEKAIUEVQ,
avwpala Satreda KAT. UTTApXEl KivOUVOg avaTrodoyupiouaTog).

ATtrayopeUeTal n aviywon Tou ouvOAoU KAPOTOl UE OUOKEUR OUYKOAAnONG,
TPOo@Podooia CUPHATOG KAl WPUKTIKA povada (6Tav UTrdpxel).

AKATAAAHAH XPHZH: gival emikOv3uvn n £yKATdoOTOON TOU CUYKOAANTHA Yia
OTTOIadATIOTE £pyadia SIAQOPETIKA a1md TNV TPORAETOuEVN (Tr.X. SETAYyWHA
OWANVWOEWYV aTré 10 1I5PIKO BiKTUO).

AKATAAAHAH XPHZH: gival emikivduvn n XpAon TG OUCKEUNG OUYKOAANONG
a1rd TEPICOOTEPOUG XEIPIOTEG TAUTOXPOVA.

METAKINHZH ZYTKOAAHTIKHZ MHXANHZ: oTa@gpotrolgite TAvVTa TN @IGANn
agpiou pe KOTAAANAa péca woTe va gptrodifovTal TUXAIEG TITWOEIS TNG (av
XPNOIPOTTOIEITAI).

ATtrayopeUeTal n XpAon Twv XeIpoAaBwv wg HECO avUPwaong TnG CUCKEUNG
ouyk6AAnong.

O1 TPOOTACIiEG KAl TA KIVNTA WEPN TNG OUOKEUACIOG TOU CUYKOAANTH Kkal Tou
TPOQPOdOTN CUPMATOG TIPETEl va Bpiokovral ote Béon, TPV OuvdECETE TO
ouyKoAANTH oTo &ikTUO TPpOoPOdoaTiag.

NMPOZOXH! OTroladATIOTE XEIPWVOAKTIKA EVEPYEID TIAVW OE TMAMATA TOU
TPOPOJOTN TUPHATOG, OTTWG:

- OVTIKATAOTOOT KUAIVEpWYV Kai/fj OTTIPAA;

- €100yWwYR oUpUATOG OTOUG KUAivEpoug;

- TOTroB£TNON TOU TTNVioU CUPUATOG;

- KoBapIoHOG KUAIVEpwYV, ypavadiwv Kal TNG TTEPIOXAG TToU BPioKETAl IO KATW;
- Addwpa ypavadiwv.

MPENEINA EKTEAEITAIME TO ZYTKOAAHTH ZBHZTO KAIAMOXYNAEAEMENO
ANO TO AIKTYO TPO®OAOZIAE.

2. EIZArQrH KAI rENIKH NMEPIFPA®H

AuTr) n ouokeur) ouykOAANONG eival pia TIyR PEUPOTOG yia TN GUYKOAANon T6¢ou,
KOTAOKEUAOPEVN yia TN ouykOAAnon MMA emmikaAuppévwy nAEKTPodiwy (pouTiAiou,
6&Ivwyv, Baoikwv).

Ta €18IK& XapOKTNPIOTIKA AUTAG TNG OUOKEURG auykOAAnang (INVERTER), éwg uwnAn
TaxUTNTa KOl aKpiBeia pUBUIoNG, TTPOOBIdOUV EEAIPETIKEG ATTODOOEIG OTN GUYKOAANON.
H puBpion pe ouoTnpa “inverter’ oTnv €i0080 TNG YPAPHPAG TPOPOBOTIAg (TTPWTAPXIKO)
OUVETTAYETal P10 OPOOTIKA €AATTWON OYKOU TOOO TOU WETAOXNMATIOTH 00O TngG
avTidpaong 100TTEBWONG ETTITPETTOVTAG TNV KATOOKEUR MIOG OUOKEURG OYKOU Kal
Bdapoug eEaIPETIKA TTEPIOPIOUEVWY KAl QEIOTTOIVTAG TNV EUXPNOTIO KAI TNV EUKOAIQ
HETOPOPAG.

>uokeur) ouykoAAnong (Eik. B)

2.1 KYPIA XAPAKTHPIZTIKA

MMA

- Pubuion arc force (DYNAMIC ARC) kai peUpaTtog ouykOAANonG.
- MNpooTaoia anti-stick.

- Epgavion otnv 086vn tou pubuiféuevou peUpaTog ouykOAANonG.

MPOXTAZIEZ

- ©gpuPOoOTaTIKA TTPOCTATIA.

- MNpooTacia katd Twv avwuaAwy Taoewv (Tdon Tpo@odoaciag TTOAU uwnAn 1 TTOAU
XaHNAn).

- MpooTacia anti-stick (MMA).

2.2 EEAPTHMATA KATA NMAPAITEAIA

- Kit ouykdéAAnong MMA.

- Mdoka autéuatng okiaong: Ye oTabepd ) pubuIgduEVO QIATPO.
- Kit Tpoxwv.

- Kapérol.

3. TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA
3.1 MINAKIAA XAPAKTHPIZTIKQN
Ta kUpla OTOIKEIQ TTOU OXETICOVTOI ME TN XPACN KAl TIG ATTOOOCEIG TOU GUYKOAANTH
ouvowidovTal GTOV TTiVAKA TEXVIKWY OTOIXEIWV PE TNV akOAoubn évvoia:
Eik. A
1- EYPQIAIKOZ Kavoviopdg ava@opdg yia Tnv ao@AAEia Kal TNV KOTAOKEUR
HNXaVWV yia guykOAANon T6gou.
2- Ovopa kai dleuBuvon Tou KATAOKEUQOTH.
3- Ovopa Tou yovTéAou.
4- >0pBolo ECWTEPIKAG DOPAG GUYKOAANTH.
5- 20pBolo poBAeTréuevng Siadikaaoiag.
6- XUpBolo S: deixvel 6Tl uTTOpPUV va EKTEAOUVTAI GUYKOAAROEIG o€ TTEPIBAAAOV pE
augnuévo Kivouvo NAekTPOTTANEiaG (TT.X. TTOAU KOVTa o€ JETAANIKG owuaTa).
7- ZUOpBolo ypappng Tpogodoaciag:
1~ : evaAAaooduEVN HOVOPaTIKT TEOT.
3~ : evaAAOOOOUEVN TPIPATIKN) TAOT).
8- Babuog mpooTaciog TAaigiou.
9- TexVIKA XOPAKTNPIOTIKA TNG YPAUMAG TPOPodoaiag:
- U, : EvaAaooouevn 1don Kal ouxvetnTa Tpo@odoaiag ouyKoAANTH (aTTodekTd
opia £10%).
= |} pmax - AVWOTOTO OTTOPPOPNHEVO PEUHA OTTO TN YPAUUN.
- g - MpaypaTikG pedpa Tpopodoaoiog .
10- ATT0060€IG KUKAWUOTOG OUYKOAANGNG:
- U, : avwtarn 1don o€ avoixtd KUKAwa.
- IZIOUZ : KavovikoTroinpévo pelpa Kai avTioTolxn TGomn TToU JTTopouyV va TTapéxovTal
aTTd TO OUYKOAANTH KOTA TN OUYKOAANG.
- X 1 Zxéon OdlaAeirouoag Aeitoupyiag: deixvel To XpOvo KATd TOv OTIoi0 O
OUYKOAANTAG UTTOPET va TTapéxel To avTioToixo peupa (idia koAova). EkppadeTal
o€ % Baaoel evog kukhou 10min (11.X. 60% = 6 AeTrTd epyaaiag, 4 AeTrTd TTavong

KATT.).
e TIEPITITWON TTOU EETTEPACTOUV O TTOPAYOVTEG XPAONG (TEXVIKOU TTivaKa,
avagepduevol oe 40°C mepIBdAovTog), emepBacivel n Bepuikr TTpooTacia (o
OUYKOAANTAG pével o€ stand-by péxpr TTou n Bepuokpacia Tou dev KaTeRei oTa
EMTPETTOPEVA OpIal).
- AIV-AIV : Agixvel Tnv KAigaka puBpiong Tou pelpaTtog ouykOAAnong (eAdxioTo -
JEYIOTO) OTNV AvTiGTOIXN TAON TOEOU.
11- ApIBUGG UNTPWOU YIA TNV avayvwpIon TOU GUYKOAANTH (QTTapaitnTo YIa TNV TEXVIKN
oupTTapaoTacn, ¢ATNon avtaAAOKTIKWY, avadrTnon KATAOKEUNG TOU TTPOIOVTOG).
12-—=- : A%ia Twv ao@aAeIwV KABUCTEPNUEVNG EVEPYOTTOINONG TTOU TIPETTEI VO
TIPORAEPTEI yIa TNV TTPOOTACIA TNG YPAUMAG.
13- Z0pBoAa avopepOEVO OE KAVOVEG AOPAAEING N ONUACia TwWV OTTOIWV aVAPEPETAI
aT0 KEP. 1 “TevIKr) aoPAAEIa yia TN ouyKOAAnon T6gou”.

Znueiwon: To ava@epOPEVO TTAPAdEIYUO TNG TAOPTTEAAG €ival EVOEIKTIKO TG ONUOOiag
TWV OUPBOAWV Kal Twv wneeiwv. O1 akpIBEiG TIHEG TWV TEXVIKWY OTOIXEIWV TOU
OUYKOAANTA OTNV KaTOXM 0ag TIPETTEl va dlaBaaTolv KaTeubeiav oTov TEXVIKO TTivaka
TOU iBI0U TOU OUYKOAANTA.

3.2 AAAA TEXNIKA ZTOIXEIA

- ZYZKEYH ZYTKOAAHZHZ: BAémre mrivaka 1 (MIN. 1)

- NABIAA HAEKTPOAIOY: BAémre mivaka 2 (MIN. 2)

To BAapog TNG ouoKeEUNG OUYKOAANnoNg avaypdgetal otov mivaka 1 (MIN. 1).

4. NEPITPA®H ZYZKEYHZ ZYTKOAAHZHZ
4.1 ZYZTHMATA EAEXOY, PYOMIZHZ KAI ZYNAEZHZ

Eik. B
ZTNV MTTPOOCTIVI] TTAEUPA:
1- TMivakag eAéyxou (BAETTE TTEPIYpa®)),
2- Tayumpila BeTIKN (+) yia oUvSean KaAwdiou ouykOAANGNG,
3- Taxompila apvnTiKA (-) yia ouvdean kaAwdiou GuykOAANoNg,

ZTnV Tiow TAEUpPA:
4- Tevikog diakdTTng ON/OFF,
5- KoAwdio Tpogodoaiag,

4.1.2 TIINAKAZ EAEMXOY THZ ZYZKEYHZ ZYTKOAAHZHZ

Eik.C
1- AA@apiBunTikA 006vn
2- Kitpivn Auxvia orfjpavong:

a) oTabepn: TapéuBaon BeppooTdtn ao@aAgiag, utrep A utrétaong (MPOZOXH: n
UTTEPBaON TOU aVWTEPOU Opiou TAong UTTopei va BAdywel coBapd TN CUCKEUR).

B) avaBoofnvopevn: Tapéupaon katd Tou KOAApaTog (anti-stick).

3- Mpdoivn Auyvia opavong:

a) oTaBepn: TTapoucia Taong SIKTUOU Kal 0TO KUKAWHA OUYKOAANGNG.

B) avaBooBnvopevn: TpdéTOG stand-by (katdoTtaon Aerroupyiag  XapnAng
KaTaVAAWONG EVEPYEIOG OTTOU N pnxavr) TPOQOdOTEiTal OGAAG TO KUKAWPG
OUYKOAANong Bev eival evepyd. H emavaAermoupyia gival autépatn poAig
gekivioel n diadikaacia ouykoAANonG).

4 - MepioTpo@ikdG  dIOKOTITNG  pUBuIoNW  TOU

TIPOCdIopIoPEVN TIPA EPQaviCeTal oTnV 086vN.

5 - MepioTpoPIkdG dIaKOTITNG PUBHIONG Tou duvapikoU utepelpatog "DYNAMIC

ARC".

pedPaTOg  OUYKOAANong. H

MooooTiaia TIUr) 0 OXéon ME TO TTPOETTIAEYHEVO pPeUPA OUYKOAANONG. AuTh n
pUBUION BEATILUVEI TN PEUCTOTNTA TNG OUYKOAANONG, atro@elyel TO KOAANPA TOU
NAekTPOdioU OTO UAIKG Kal ETTITPETTEI TN XPAON JIaQOpWY €I0WV NAEKTPODIOU.
PuBuion atmé 0 wg 100 %.

5. EFTKATAZTAZH

TIZ HAEKTPIKEZ ZYNAEZEIZ ME TH ZYZKEYH AMOAYTQZ ZBHZTH
KAI AMTOZYNAEAEMENH AINO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ.
Ol HAEKTPIKEZ XYNAEZEIZ NMPEMNEI NA EKTEAOYNTAI AMOKAEIZTIKA AMNO
NENEIPAMENO H EKMAIAEYMENO MPOZQMIKO.

f:f MPOXZOXH! EKTEAEZTE OAEX TIZ ENEPIEIEZ EFKATAZTAZIHZ KAI

NPOETOIMAZIA
ATIOOUCKEUAOTE T OUCKEUN OUYKOAANGNG, €KTEAEOTE T OUVAPHOAGYNON Twv
MEUOVWHEVWY TUNUATWY TTOU TTEPIEXOVTAI OTN CUCKEUQTIA.

ZuvappoAoynon kaAwdio emoTpopng-Aafida Eik. D
ZuvappoAdynon kaAwdio cuykoAAnong-AaBida nAektpodiou EIK. E

5.1 TONOOETHXZH THZ YT KOAAHTIKHZ MHXANHZ

EvtomioTe TOov TOTTO TOTTOBETNONG T GUYKOAANTIKK pNXavh WOTE VO UNV UTTAPXOUV
eUTTOdIO 0€ OX€oN PE Ta avoiypata €l06d0u Kal 680U Tou aépa Yugng. BeBaiwBeite
TauTdXpOoVva OTI BEV avavopPOoPOUVTal ETTAYWYIKEG OKOVEG, SIBPWTIKOI aTpoi, uypaagia
KATT.

AlaTnpeite TOUAGyIoTov 250mm eAeUBEPOU XWPOU YUPw aTTd T GUYKOAANTIKA PNXOVH.

MPOZOXH! TomoBeTAOTE TN OUYKOAANTIKA pnxov ot opifovtia
€mMQPAveld  KATAAANANG 1KavéTNTOG TPOG TO BAPOG WOTE Va
aTo@euxBouv avatrodoyupiouata 1 EMIKIVOUVEG LETAKIVAOEIG.

5.2 ZYNAEZH ZTO AIKTYO

- Mpiv ekTeAéoeTe OTTOIABATIOTE NAEKTPIKY oUVdEDT, BeBaiwdeite OTI Ta GTOIXEID TTOU
avaypda@ovTal oTnV TTIVOKIda TNG GUYKOAANTIKAG MNXAVAG avTiaToIXoUv oTnv Tan Kal
ouxveTnTa dIKTUoU TToU SIBETOVTAI OTOV TOTTO EYKATACTACNG.

- H ouykoAANTIKA pnxavi TTPETTEl va ouvOEeDEi ATTOKAEIOTIKG G€ GUCTNHO TPOPOJOTiag
ME VEIWPEVO OUDETEPO AYWYO.

- Na va eCao@alioeTe TNV TTPOOTACIa KATE TNG GUEONG ETTOPAG, XPNOIUOTIOIEITE
S1a¢popIkoUg dIAKOTITEG TOU TUTTOU:

- Tumrog A ( ) YIO HOVOQOOIKG UNXavrpaTa.

- Tutrou B ( ) YIO TPIQACIKA PnXavApaTa.

- Na va ikavotroloUvrtal o1 6por Tou KavoviopoU EN 61000-3-11 (Flicker) ouviotérai
n oUvdeon TnG OUYKOMNTIKAG HNXOVAG OTa onueia SIAETTO@RG Tou SIKTUOU
TPOoPOdOTiag ToU TTaPoucIAdouv oUVBETn avtioTaon KaTwTtepn amd Zmax = 0.12
ohm.

- H guykoAANTIKA pnxavr dev euTTiTITel 0TA TTPOadVTA Tou KavoviapoU IEC/EN 61000-
3-12.

Av n id1a ouvdeBei og dnuodalo BIKTUO TPOPOBOTIiag, ival oTnV EUBUVN TOU TEXVIKOU



TNG £YKATAOTAONG I} TOU XPrOTN Va eTOANBeUOEl OTI N GUYKOAANTIKF pNXavr PTTopEi
va ouvdeBei (av avaykaio, CUPBOUAEUTEITE TNV UTTNPECIa TTAPOXNG Tou OIKTUOU
SIavOUAG).

5.2.1 PeupgaTtoAATITNG KOl TrPida

ZUvdEOTE 0TO KOAWDIO TPOYODOTIag évav Kavovikotroinuévo peupatoAqTt (3P + P.E)

KATAAANANG IKavOTNTOG Kal TTpodIaBéoTe pia TTpida SIKTUOU £QOSIOOUEVN HE AOPAAEIEG

Kal autopaTo SIakOTITN. To €101KO TEPPATIKS YeEiwaNG TIPETTEI VO oUVOEDEl OTOV aywyo

yeiwang (kitpivo-Trpdaoivo) Tng Ypauunig Tpo@odoaiag.

O mivakag (MIN.1) ava@éper TIG TIHEG TwV KABUOTEPNUEVWY ACPAAEILV OE ampere TTou

oupBouAelovTal BACEl TOU AVWTATOU OVOUOOTIKOU PEUNATOG TTOU TIOPEXETAI ATTO TO

OUYKOAANTH KaI TNG OVOUOOTIKAG TAONG TPOPOod0aiag.

A AVATTOTEAAOHATIKO TO CUCTNUO ao@AAEiag TTou TTPOBAETTETAI ATTO TOV
KaTaoKeuaoTh (karnyopia I) pe emak6Aouboug cofapoug Kivduvoug

yia dropa (1rX. NAekTpoTTANngia) Kal avTIKEiHEVA (TTX. TTUPKAYIC).

MPOZOXH! H un TApPNON TwWV TOPATTAVW KAvOvwv KaBioTd

5.3 ZYNAEZEIZ KYKAQMATOZ ZYTKOAAHZHZ

5.3.1 ZuoTdoeig
NMPOZOXH! TMPIN EKTEAEZETE TIX AKOAOYOEX XYNAEZEIZ
BEBAIQOEITE OTlI H LYZKEYH ZYTKOAAHZIHI EINAI IBHITH KAI
AMNOZYNAEAEMENH ANO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ.

O MNivakag 1 (MIN. 1) ava@épel TIG CUPBOUAEUOHEVEG TIHEG YIa Ta KOAWSIA GUYKOAANONG

(o€ mm?) Baoel Tou PEyIoTOU PEUPOTOG TTOU TTAPEXETAI ATTO TN GUOKEUR GUYKOAANONG.

Emiong:

- MNepioTpéWTe PEXPI TEPUA TOUG OUVOEOHOUG TWV KAaAwdiwv OuykKOAANoNg OTIG
TayUTTPICEG (av UTTAPXOUV), WOTE va eyyunOei TEAEI NAEKTPIKN ETTOQRA. Z€ avTIBETN
TEPITTWON Ba TTapaxBouv uTrePBEPUAVOEIG OTOUG OUVOEOHOUG HE ETTAKOAOUON
ypriyopn ®Bopd Toug Kal atrwAEIa aTTodoTIKOTNTAG.

- XpnoiyoTrolgite KaAwdia guykdAANONG 600 To dUVATOV PIKPOTEPOU PAKOG.

- ATTOQEUYETE VO XPNOIMOTIOIEITE WPETAAAIKEG KATAOKEUEG TTOU OEV QVFAKOUV OTO
UAIKO UTTO KaTepyaaia, O€ avTIKATAOTAON Tou KaAwdiou ETTIOTPOPAG TOU PEUPATOG
OUyKOAANoNG. Auté Ba ptropolae va gival TTIKIVOUVO yia TNV aoPAAEI Kal VO dWOEI
Mn IKAVOTTOINTIKG OTTOTEAEO AT OTN GUYKOAANOT).

5.3.2 ZYNAEZEIZ TOY KYKAQMATOZ ZYTKOAAHZHEZ ZE TPOMO MMA

2xeddv Oha Ta emikaAuppéva nAektpodia ouvdéovial oTo BeTikd TOAO (+) TNG
yevvATpiag. Kat' egaipeon otov apvnTikd TTOAO (-) ouvdéovTal Ta nAekTpodia pe 6&ivn
ETMIKAAUYN.

5.3.2.1 Z0vdeon kaAwdio cuyk6AAnong AaBida nAekTpodiou

Ddépvel 0TO TEPUATIKO €vav €I0IKO AKPODEKTN TTOU XPEIGdeTal yia va o@alioel To
aKAAUTITO PEPOG TOU nAekTpodiou. AuTd To KOAWDIO TIPETTEl va Ouvdedei oTov
aKkpodékTn pe oUpBoro (+) (Eik. B-2).

5.3.2.2 20vdeon KaAwdiou ETMOTPOPRG TOU PEUPATOG CUYKOAANGNG

- Mpémer va ouvdeBei 010 UAIKO UTTO KOTEPYOoia | OTO METAAAIKO TTdykKo OTTOU
QAKOUUTTAEl, GO0V TO BUVATOV TTIO KOVTE OTn oUvOeon UTTO eKTEAEON. AUTO TO KOAWDIO
TIpETTEl va ouvdeBEi aTov akpodékTn pe aUpBoAo (-) (Eik. B-3).

6. ZYTKOAAHZH MMA: NEPIFPA®H AIAAIKAZIAZ

6.1 FENIKEZ APXEZ

Eivar avaykaio va ava@epbeite oTIG EVOEIGEIS TOU KATOOKEUAOTH TTOU avaypa@ovTal
Tavw OTIG CUOKEUATTEG TWV XPNOIMOTTOIOUPEVWY NAEKTPOBIWV Kal TTou BeEiXvouv Tn
OWaTA TTONIKOTNTA TOU NAEKTPOBIOU Kal TO OXETIKO BEATIOTO pedpa.

To pelpa ouykOAAnong TpéTTel va puBpidetal av@loya pe Tn SIGUETPO TOU
XPnoigoTroloUpevou NAEKTPodiou Kal Tou TUTTOU OUVOECNG TIOU TTPOKEITAl VO
ekTeAEoeTE. EVOEIKTIKE Ta XpnaoipoTtroioiya pelpata yia TiG OIGQOPES dIAUETPOUG
nAekTpodiou givai:

- Pe0pa ouykéAAnong (A)

@ HAekTp6B10 (mm) Min. Max.
16 30 20
2.0 40 80
25 60 110
32 % 140
20 120 180
5.0 170 250
6.0 230 350
8.0 320 500

Ag maparnenBei o1 pe ion dIAUETPO NAekTPodiou, UWNAEG TIWEG peldpaTtog Ba
XPNOIPOTTOIOUVTAI YIO ETTITTEOEG OUYKOAAACEIG, EVW VIO KABETEG OUYKOAANCDEIG N
0poPNG Ba TTPETTEI VA XPNOIKOTTOI0UVTAl XOUNASTEPQ PEUNA.

Ta unyavikd XapakTnpiaTiké TNG oUvdeong TTou ekTeAgiTal kaBopidovTal, EKTOG aTrd
TNV €TMAgypévn €viaon peUPATOG, OTTO TIG GAAEG TTAPAPETPOUG CUYKOAANGNG OTTWG
uAKoG T6EoU, TaxUTNTA KOl €01 EKTEAEONG, DIGUETPOG Kal TTOIGTNTA NAEKTPODIWV (YIa
TN OWOTH CUVTAPNON dIaTNPEITE Ta NAEKTPOdIa Jakpud aTré Tnv uypaaia, QuAayuéva
OTIG €I0IKEG OUOKEUQTiEG 1y Doxeia).

MNPOZOXH:

AvdAoya pe Tn HApKa, To €i80G KaI TO TTAX0G TNG ETMEVOUONG TWV NAEKTPOJiwV,
pTropei va diammoTwholv aoTdbeieg Tou TOou opeIAOpEVEG OTN OUVOED TOU
id1ou nAekTpodiou.

6.2 AIAAIKAZIA
- Alatnpwvtag TN paoka MMPOXITA XTO [MPOZQMO, T1piyte TNV aixur Tou
nAekTPOdiou aTo UAIKS YIO KATEPYATTa EKTEAWVTAG pIa Kivnon OTTwg av avdapeTe €va
oTipTo. AUTA gival n o cwoTh YEBOSOG yia TO EPTTUPEUPA TOU TOLOU.
MPOZOXH: MHN XTYTMNATE 10 nAek1p6510 TTdvw 0TO UAIKO, aUTS B pHTTOpOoUCE
va BAdyel TNV emévduon kdvovTag SUOKOAO To EUTTUPEUMA TOU TOSOU.
- APEOWG PETG TO EPTTUPEUNA TOU TOEOU, TTPOCTIABNOTE va dIATNPACETE YIa ATTOOTACN
ammdé 10 UANKO KaTtepyaoiag avTioTolxn oTn OIGUETPO TOU XPNOIUOTTOIOUNEVOU
nAekTpodiou kal dlaTnpAOTE auth TNV améoTacn 6co o duvatdv To oTabepr
Katd TNV ekTEAEON TNG OUYKOAANONG. ©uunBeite 0TI N KAion Tou nAekTpodiou oTNV
kateuBuvan Tpdwong Ba TPETTel va gival Trepitrou 20-30 YoIpWV.
210 TEAOG TOU KOpdOVIOU GUYKOAANCNG, GEPTE TNV AKPN Tou NAEKTPOBioU EAAPPWG
TTPOG T TToW O€ oX€an PE TNV KaTelBuvaon TTpéwaong, TTAvw aTrd ToV KPaTrpa yia va
EKTEAEOETE TN YEPION, OTN OUVEXEIA ONKWOTE YPryopa To NAekTpodIo atré 1o BUBioua
TENG woTe va emiTeuXOei To oBACIPO Tou Togou (Owelg Tou KopdovioU GUYKOAANONG
- EIK. F).

7. ZYNTHPHZH

VAN

EKTAKTH ZYNTHPHZH

Ol ENEPFEIEZ EKTAKTHX ZYNTHPHZHZ T[PEMEI NA EKTEAOYNTAI
AMNOKAEIZTIKA AMNO NENEIPAMENO H EIAIKEYMENO ZTON HAEKTPO-
MHXANIKO TOMEA MPOZQMIKO KAI THPQNTAZ TO TEXNIKO NPOTYNO IEC/

EN 60974-4.
A ZYFKOAAHZHZ I'lA NA MPOZEITIZETE TO EZQTEPIKO THZ MEPOZ,

BEBAIQOEITE OTlI H ZYZKEYH ZYITKOAAHZHZ EINAI ZBHZTH KAl
AMNOZYNAEAEMENH AMO TO AIKTYO TPO®OAOZIAL.

MPOZOXH! MPIN EKTEAEZETE TIXZ ENEPIEIEX ZXYNTHPHZHZ,
BEBAIQGEITE OTlI H ZYZKEYH ZYITKOAAHZHZ EINAI ZBHZTH KAI
AMOZYNAEAEMENH AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ.

MPOZOXH! MPIN AQAIPEZETE TA KAAYMMATA THZ ZYZIKEYHZ

Evdexopevol éAeyxol ekTeAEOMEVOl UTTO TAON OTO ECOWTEPIKO TNG OUOKEUNG
OUYKOAANONG propouv va mrpokaAéoouv cofapn NAekTpotrAngia amd dueon
ETTAQPN PE PEPN O€ TAoN KA/ TPAUPATA OTTO AUEDT ETTOQ@N HE KIVOUPEVA PEPN.

- Mepiodikd kal TAVTWG ME ouxveTnTa avaloya Pe TN XpAon Kai Pe TNV 1Toadtnta
oKOvNG Tou TTEPIBAAAOVTOG, ETTIBEWPHOTE TO ECWTEPIKO TNG CUCKEUAG GUYKOAANONG
KOl aQaIPECTE Tn OKOVN TIOU EVATIOTIOETAl O€ PETAOXNUATIOTH, aQvTioOTAon Kai
avopBwTr pe Enpod Tremmieapévo aépa (To TToAU 10bar).

- ATTo@eUyeTe va KOTEUBUVETE Tn PO TTETMIECUEVOU aEPA TTAVW OTIG NAEKTPOVIKEG

TIAOKETEG. PPOVTIOTE yIa TOV EVOEXOUEVO KABAPITPO TOUG PE TTOAU paAakid Bouptoa

1 KAaTGAANAa dIaAUTIKA.

Me Tnv eukaipia BeBaiwBeiTe OTI 01 NAEKTPIKEG OUVOETEIG Eival KAAG OQAANITPEVES Kal

Ta KapTrAapiopata dev Trapouaidlouv BAGBEG oTn pévwon.

- 210 TENOG TWV EVEPYEIWV €EYKATAOTAOTE &avd Ta KOAUPPATO TNG OUOKEURG
gUYKOAANONG a@aAifovTag PéXpPI To TEpUa TIG Bideg aTEPEWONG.

- ATTo@eUyeTe KATA ATTOAUTO TPOTIO VO EKTEAECETE EVEPYEIEG CUYKOAANDNG UE QVOIXTH
OUOKEUN.

- A@ou eKkTEAéOQTE TN CUVTAPNON ) TNV ETTIOKEUN OTTOKATACTAOTE TIG CUVOETEIG KAl TA
KapTTAapiopaTa 6TIwg ATAV apXIKA TIPOCEXOVTAG WATE QUTA Va PN €pBOUV O€ ETTOPN
ME pépn o€ Kivnan ) pépn Tou puTropolv va @TEo0oUV O€ UPNAEG Beppokpaaieg. AéoTe
pe Awpideg 6AoUG TOug aywyoUg OTTWG ATAV OPXIKE TTPOCEXOVTAG va dlaTtnpeital
KaAGG SIOXWPIOHOG AVAPEDT OTIG OUVOETEIG TOU TTPWTAPXIKOU 0 UWnAr Tédon amo
TIG deuTEPEUOUOEG OE XaunAn Taon.

XpNnoIoTToINGTE OAEG TIG TIPWTOTUTTEG POdEAES Kal Bideg yia va favakAeioeTe TO
TEPIBANUA TNG KATOOKEUNG.

8. ANAZHTHZH BAABQN

>TO ENAEXOMENO MH IKANOMOIHTIKHZ AEITOYPTIAZ KAI TIPIN EKTEAEZETE
MO ZYZTHMATIKOYZ EAEMXOYZ HAMEYOYNOEITE £TO TEXNIKO ZAZ ZEPBIZ,
BEBAIQOEITE OTI:

- To pedpa OuykOAANoNG, PuBUICPEVO PECW TTIOTEVOIOUETPOU ME QvO@QOPd OTn
diaBabuiopévn KAipaka o€ ampere, €ival TTPOCAPUOCHEVO OTN JIAPETPO KAI OTOV
TUTTO NAEKTPOBIOU TTOU XPNCIPOTIOIEITAl.

Me yeviké S1akoTrTn o "ON” n OXETIKA Auxvia gival avapuévn, o€ avTiBeTn TrEPITTTWoN
TO EAGTTWHA KAVOVIKG €€apTATal OTTG TN YPaupr Tpogodoaoiag (kaAwdia, Trpida kai/n
BUopa, acPAAeIeg KATT.).

Agv gival avappévn n Auxvia Trou KiTpivn €1I80TTOIE yIa TNV €TTEPRAON TNG BEPUIKAG
ACQAAEIAG UTTEP 1) UTTO TAONG 1 BPAXUKUKAWHATOG.

BeBaiwbeite 0TI TTapartnprioate Tn oxéon ovopaoTikr dlaAeiTToucag Asitoupyiag,
ge TepITTTwon eméuBaong BePUOOTATIKAG TTPOCTACIAG TTEPIUEVETE VA KPUWOEI
@UOIoAOYIKG N ouCKeUR OUYKOAANONG, EAEYETE TN AEITOUPYia TOU AVENIOTHPA.
EAEyETe TNV TGON YPOPMAG: av n TIPR gival TToAU uwnAr 1 TTOAU XOUNAR n GUOKEUR
OUYKOAANGNG PTTAOKAPETAI.

EAéyEre 6T dev UTTAPXEl BPaXUKUKAwUA OTnNV €000 TNG OUCKEUNG OUYKOAANGNG.
TNV TEPITITWGON aUTr TIPOREiTe oTNV €TTIAUCN TOu TTPORANPATOG.

O1 ouVBETEIG TOU KUKAWMATOG GUYKOAANONG £XOUV Yivel CwaTd, 181aiTEPa OTI N AaBida
TOU KaAwdiou oWPaTOG €ival TTPAyHaTI cuvOedEUEVN OTO UAIKO Xwpig va uTTdpxouv
evOIAUETA PHOVWTIKA UAIKG (TTX. BEPViKia).

- To XpNOIKOTIOIOUEVO QEPIO TTPOOTACIAG Eival OWOTO KAl OTN GWOTH TTOoOTNTA.
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Not: In textul urmator se va folosi termenul »aparat 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”).

/N

- 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 sudura si deconectati-l de la reteaua de alimentare inainte de
a inlocui componentele pistoletului de sudura predispuse la uzura.

- Realizati instalatia electrica corespunzator normelor si legilor in vigoare
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.

- In prezenta unei unitati de racire cu lichid, operatiunile de umplere trebuie sa
fie efectuate cu aparatul oprit si deconectat de la reteaua de alimentare.

- 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.

- Indepartagl de zona de lucru toate substantele inflamabile (de exemplu lemn,
hartie, carpe, etc.).

- Asigurati-va ca exista un schimb de aer adecvat sau alte mijloace capabile sa
elimine gazele de sudura din vecinatatea arcului; este necesara o abordare
sistematica pentru a evalua limitele de expunere la gazele de sudura in functie
de compozitia lor, concentratia si durata expunerii respective.

- Pastrati butelia departe de surse de caldura, inclusiv iradiatia solara (daca
este utilizata).

POCLO®

- Efectuati o izolare electrica adecvata fata de pistolet, piesa in lucru si fata de
alte parti metalice legate la pamant, situate in apropiere (accesibile).

Acest lucru se obtine in mod normal prin protejarea cu manusi, incaltaminte,
masti si imbracaminte adecvate acestui scop si prin utilizarea de platforme
sau de covoare izolante.

- 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).

L OOAOO®

EMF

SAFE

CAMPURILE ELECTRICE S| MAGNETICE POT FI PERICULOASE

Curentul electric care trece printr-un conductor oarecare genereazé cémpuri
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 electromagnetic pot interfera cu anumite dispozitive medicale
(de exemplu stimulatoare cardiace, aparaturi de respiratie asistata, proteze
metalice, etc.).

Trebuie luate masuri de protectie corespunzatoare, 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 industrial si profesional. Nu se garanteaza
conformitatea cu restrictiile de baza privind expunerea umana la campurile
electromagnetice in gospodarii.

Toti operatorii trebuie sa respecte regulile de mai jos, pentru a reduce la
minimum expunerea la CEM generat de circuitul de sudura:

apropiati intre ele cablurile de sudura. Fixati-le cu banda adeziva, daca acest
lucru este posibil;

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 corpului;

nu incepeti sudura dacéa 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 = 30 cm.

- Aparat de clasa A:

Acest aparat de sudura corespunde cerintelor standardului tehnic de produs
pentru folosirea exclusiva in medii industriale si in scop profesional. Nu este
asigurata corespondenta cu compatibilitatea electromagnetica in cladirile de
locuinte si in cele conectate direct la o retea de alimentare de joasa tensiune
care alimenteaza cladirile pentru uzul casnic.

A MASURI DE PRECAUTIE SUPLIMENTARE

- OPERATIILE DE SUDARE:

in medii cu risc ridicat de electrocutare;

- in spatii ingradite;

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 in timp ce aparatul de sudura sau alimentatorul

de sarma este sustinut de operator (de exemplu, prin intermediul unor curele).

TREBUIE sa fie interzisa sudura cu operatorul situat la inal{ime fata de sol, in

afara de cazul in care se folosesc platforme de siguranta.

TENSIUNE INTRE PORTELECTROZI SAU PISTOLETE DE SUDURA: daci 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 masurarea cu

instrumente corespunzatoare 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”.

Utilizarea aparatului de sudura trebuie sa fie limitat doar la un operator.

Operatorul trebuie sa deconecteze de la aparat cablul cu clestele port-electrod

dupa ce s-a terminat sudura MMA.

- Zona din jurul aparatului trebuie sa fie interzisa tertilor. De asemenea, nu
trebuie lasata nesupravegheata.

- Pistoletele care nu se folosesc trebuie pastrate in locasul lor.

A ALTE RISCURI

- RASTURNARE: pozitionati aparatul de sudurid pe o suprafati orizontala
corespunzatoare greutatii acestuia; in caz contrar (de ex. podele inclinate,
nenetede, etc.) exista pericolul rasturnarii aparatului.

- Este interzisa ridicarea ansamblului constituit din caruciorul cu aparat de
sudura, alimentatorul de sarma si grupul de racire (cand este prezent).

- FOLOSIRE IMPROPRIE: utilizarea aparatului de sudura in scopuri diferite
fata de cel pentru care a fost destinat (de ex. decongelarea tubulaturilor din
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reteaua hidrica) este periculoasa.

FOLOSIRE IMPROPRIE: este periculoasa folosirea aparatului de sudura de
mai mult de un operator in acelasi timp.

DEPLASAREA APARATULUI DE SUDURA: asigurati intotdeauna butelia de
gaz cu mijloace potrivite pentru a impiedica caderile accidentale (daca este
utilizata).

Este interzisa folosirea manerelor ca mijloc de suspendare a aparatului de
sudura.

£\

Protectiile si partile mobile ale carcasei aparatului de sudura si ale
alimentatorului cu sarma trebuie sa fie corect pozitionate inainte de a conecta
aparatul de sudura la reteaua de alimentare.

ATENTIE! Orice interventie manuala asupra partilor in migcare ale alimentatorului
cu sarma, ca de exemplu:

- inlocuirea rolelor si/ sau a dispozitivului de avans al sarmei;

- introducerea sarmei in role;

- incarcarea bobinei cu sarma;

- curatarea rolelor, a angrenajelor si a zonei aflate sub acestea;

- ungerea angrenajelor. . N .
TREBUIE SA FIE EFECTUATA NUMAI CAND APARATUL DE SUDURA ESTE
OPRIT $1 DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

2. INTRODUCERE S| DESCRIERE GENERALA

Acest aparat de sudura 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 (INVERTER), precum viteza
ridicata si precizia reglarii, ii confera calitati excelente la sudura.

Reglarea cu sistem ,invertor” la intrarea liniei de alimentare (primar) permite o reducere
semnificativa a volumului, atat a transformatorului, cat si a reactantei de dispersie si
prin urmare fabricarea unui aparat de sudura avand un volum si o greutate extrem de
mici, ale carei calitati principale sunt manevrabilitatea si transportarea usoara.
Aparat de sudura (Fig. B)

2.1 CARACTERISTICI PRINCIPALE

MMA

- Reglare arc force (DYNAMIC ARC) si curent de sudare.
- Protectie anti-stick.

- Vizualizare pe display a curentului de sudare setat.

PROTECTII

- Protectie termostatica.

- Protectie impotriva tensiunilor anormale (tensiune de alimentare prea ridicata sau
prea scazuta).

- Protectie anti-stick (MMA).

2.2 ACCESORII OPTIONALE

- Kit sudura MMA.

- Masca heliomata: cu filtru fix sau reglabil.
- Kit roti.

- Caérucior.

3. DATE TEHNICE

3.1 PLACA DATE

Principalele date referitoare la utilizarea si randamentul aparatului de sudura sunt

mentionate pe placa indicatoare a acestuia cu urmatoarele semnificatji:

Fig. A

1- Norma EUROPEANA de referints 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 alternativd 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 sudura
(limitele admise +10%).

- |y max - Curent maxim absorbit din priza.

- |, - Curentul efectiv de alimentare.

10- Randamentul circuitului de sudura:

- U, : tensiune maxima in gol (circuit de sudura deschis).

- Iz)) , : 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 coloana). 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.).
In cazul in care se vor depasi parametrii de utilizare (de pe placa indicatoare,
raportati la temperatura mediului ambiant de 40°C), intervine protectia termica a
aparatului (aparatul raméane in stand-by pana cand temperatura acestuia revine
la valorile admise).

- AIV-A/V : indica gama de reglare a curentului de sudura (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 refera la normele de siguranta a caror semnificatie este indicata
n capitolul 1 ,Masuri de siguranta 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: a se vedea tabelul 1 (TAB. 1)

- CLESTE PORT-ELECTROD: a se vedea tabelul 2 (TAB. 2)
Greutatea aparatului de sudura este mentionata in tabelul 1 (TAB. 1).

4. DESCRIEREA APARATULUI DE SUDURA
4.1 DISPOZITIVE DE CONTROL, REGLARE $I CONECTARE

Fig. B
Pe partea anterioara:
1- Panou de control (a se vedea descrierea);
2- Priza rapida pozitiva (+) pentru a conecta cablul de sudura;
3- Priza rapida negativa (-) pentru conectarea cablului de sudura;

Pe partea posterioara:
4- -Intrerupator general ON/OFF;
5- Cablu de alimentare;

4.1.2 PANOUL DE CONTROL AL APARATULUI DE SUDURA

Fig. C
1- Display digital
2- Led de semnalizare galben:

a) continuu: interventie termostat de sigurantd, subtensiune sau supratensiune
(ATENTIE! depasirea tensiunii maxime admise poate provoca defectiuni grave
aparatului).

b) intermitent: interventie anti-stick.

3- Led de semnalizare verde:

a) continuu: prezenta tensiune de la retea si pe circuitul de sudura.

b) intermitent: modalitate stand-by (stare de functionare cu consum redus de
energie, in care aparatul este alimentat, dar circuitul de sudura este inactiv.
Reactivarea se face automat de indata ce se incepe procesul de sudare).

4- Potentiometru pentru reglarea curentului de sudurd. Valoarea setata este indicata
pe display.

Potentiometru pentru reglarea supracurentului dinamic "DYNAMIC ARC".
Procentaj din valoarea curentului de sudura selectat. Aceasta reglare imbunatateste
fluiditatea sudurii, evita lipirea electrodului de piesa si permite folosirea unor tipuri
diferite de electrozi. Reglare intre 0 si 100 %.

()]
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5. INSTALAREA

fff ATENTIE! EFECTUATI TOATE OPERATIUNILE DE INSTALARE $I

CONECTARE ELECTRICA NUMAI CAND APARATUL DE SUDURA
= ESTE OPRIT $| 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 sudurd din ambalajul sdu si montati piesele aferente prezente
in ambalaj.

Asamablare cablu de masa-cleste Fig. D
Asamblare cablu de sudura-cleste port-electrod FIG. E

5.1 AMPLASAREA APATATULUI DE SUDURA

Stabiliti locul de instalare a aparatului de sudura astfel incat sa nu existe vreun
obstacol in fata deschizaturii pentru intrarea si iesirea aerului de racire; in acelasi timp,
asigurati-va ca nu se aspira praf conductiv, aburi corozivi, umiditate etc.

Lasati un spatiu liber de cel putin 250 mm in jurul aparatului.

ATENTIE! Pozitionati aparatul pe o suprafata plana corespunzatoare
pentru a suporta greutatea acestuia si pentru a preveni rasturnarea
sau deplasarile periculoase ale aparatului.

5.2 CONECTAREA LA RETEAUA DE ALIMENTARE

- Inainte de efectuarea oricarei legaturi electrice, controlati ca tensiunea si frecventa
de retea disponibile la locul de instalare corespund cu datele de pe placa indicatoare
a aparatului de sudura.

- Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat numai la un sistem de alimentare cu
conductor de nul legat la pamant.

- Pentru a garanta protectia fata de contactul indirect folositj intrerupatoare diferentiale
de tipul:

- Tipul A ( ) pentru aparate monofazate.

- Tipul B ( ) pentru masini trifaza.

- Pentru a fi in conformitate cu cerintele normei EN 61000-3-11 (Flicker), se
recomanda conectarea aparatului de sudura la punctele de interfata ale retelei de
alimentare care prezinta o impedanta mai mica de Zmax = 0.12 ohm.

- Aparatul de sudura nu corespunde cerintelor normei IEC/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
necesar, consultati societatea de distributie).

5.2.1 Stecherul si priza

Conectati la cablul de alimentare un stecar conform normelor (3P + P.E) si
corespunzator curentului indicat si asigurati o priza de retea dotata cu sigurante sau
intrerupator automat; clema de impamantare corespunzatoare trebuie sa fie legata la
firul de impamantare (galben-verde) al cablului de alimentare.

Tabelul (TAB. 1) indica valorile recomandate Tn amperi pentru sigurantele cu
temporizare, alese in baza curentului nominal maxim transmis de aparatul de sudura
si in baza tensiunii nominale de alimentare.

ATENTIE! Nerespectarea regulilor mai sus mentionate poate duce la
nefunctionarea sistemului de siguranta prevazut de fabricant (clasa

1) cu riscuri grave pentru persoane (de ex. electrocutare) sau pentru
obiecte (de ex. incendiu).



5.3 CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA
5.3.1

.3.1 Recomandari
ATENTIE! INAINTE_ DE. EFECTUAREA CONECTARILOR DE MAI
JOS, ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT SI
DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

Tabelul 1 (TAB. 1) prezinta valorile recomandate pentru cablurile de sudura (in mm?)

pe baza curentului maxim debitat de aparatul de sudura.

De asemenea:

- 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 consecintd deteriorarea lor rapida si
pierderea eficientei.

- 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 sudura; acest lucru poate fi periculos pentru siguranta si poate
da rezultate insuficiente la sudura.

5.3.2 CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA IN MODALITATEA MMA
Aproape intreaga totalitate a electrozilor inveliti trebuie conectata la polul pozitiv (+) al
generatorului; in mod exceptional la polul negativ (-) pentru electrozii cu invelis acid.

5.3.2.1 Conectare cablu de sudura clesgte-portelectrod
Puneti pe terminal o clema speciala care foloseste la strangerea partii descoperite a
electrodului. Acest cablu trebuie conectat la borna cu simbolul (+) (Fig. B-2).

5.3.2.2 Conectarea cablului de retur al curentului de sudura

- Trebuie conectat la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care aceasta este
asezata, cat mai aproape posibil de imbinarea executatd. Acest cablu trebuie
conectat la borna cu simbolul (-) (Fig. B-3).

6. SUDURA MMA: DESCRIEREA PROCEDURII

6.1 PRINCIPIl GENERALE

Este indispensabila consultarea indicatjilor fabricantului, mentionate pe ambalajul
electrozilor utilizati, cu privire la polaritatea corecta a electrodului si la curentul optim
respectiv.

Curentul de sudura trebuie reglat in functie de diametrul electrodului utilizat si de
tipul de Tmbinare ce se doreste a se realiza; cu titlu orientativ, curentul utilizabil
pentru diferitele diametre ale electrodului este:

Curent de sudura (A)

@ Electrod (mm) Min Mo,
1,6 30 50
2,0 40 80
2,5 60 110
3,2 90 140
4,0 120 180
5,0 170 250
6,0 230 350
8,0 320 500

De observat ca, 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 cusaturii de sudura sunt determinate, pe langa
intensitatea curentului ales, de alti parametri de sudura precum lungimea arcului,
viteza si pozitia executiei, diametrul si calitatea electrozilor (pentru o conservare
corectd, pastrati electrozii la loc ferit de umiditate, protejati in ambalajele sau
recipientele lor).

ATENTIE:

in functie de marca, tipul si grosimea invelisului electrozilor, se poate
manifesta |nstab|l|tatea arcului datorita compozutlel electrodului.

6.2 PROCEDURA

- Tindnd 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 piesa; riscati deteriorarea invelisului,
facand dificila amorsarea arcului.

indatd dupa amorsarea arcului, incercati s& péstrati o distand fatd de pies&
echivalentd cu diametrul electrodului utilizat si pastrati aceasta distanta cat mai
constanta posibil Tn timpul efectuarii sudurii; amintiti-va ca inclinarea electrodului in
sensul avansarii va trebui sa fie de circa 20-30 de grade.

Dupa finalizarea cordonului de sudura, trageti usor electrodul in sens contrar fata
de directia de Tnaintare, deasupra gaurii, pentru a o umple, iar apoi ridicati rapid
electrodul din baia de sudura pentru a stinge arcul (aspecte ale cordonului de sudura
FIG. F).

7. INTRETINEREA

AN

INTRETINERE SPECIALA

OPERATIUNILE DE INTRETINERE SPECIALA TREBUIE SA FIE EFECTUATE
NUMAI DE PERSOANE_CU EXPERIENTA SAU CALIFICATE IN DOMENIUL
ELECTRIC SI MECANIC, iN CONFORMITATE CU STANDARDUL TEHNIC SR IEC/

EN 60974-4.
A POZITIONATORULUI PENTRU A AVEA ACCES LA INTERIORUL

ACESTUIA, ASIGURATI-VA CA ESTE OPRIT SI DECONECTAT DE LA
RETEAUA DE ALIMENTARE.

ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA OPERATIUNILOR DE
INTRETINERE ASIGURAT-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE
OPRIT SI DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

ATENTIE! INAINTE DE A INLATURA PLACILE CARCASEI

Eventualele verificari efectuate sub tensiune in interiorul aparatului de sudura
in puncte pot cauza electrocutari grave datorate contactului direct cu partile
sub tensiune si/sau leziuni datorate contactului direct cu organele in miscare.

- Verificati periodic dar frecvent, in functie de utilizare si de cantitatea de praf din
mediul in care se lucreaza interiorul aparatului de sudura si inlaturati praful depozitat
pe transformator prin suflarea cu jet de aer comprimat uscat (maximum 10 bar).

- Evitati indreptarea jetului de aer comprimat catre placile electronice; curatati-le cu o
perie foarte moale sau cu solventi corespunzatori.

- In timpul acestei =operatiuni, verificati ca legaturile electrice sa fie stranse bine, iar

cablurile s& nu prezinte daune la nivelul izolatiei.

- La terminarea acestor operatiuni, repozitionati panourile strangand bine suruburile
de fixare.

- Este strict interzisa executarea de operatiuni de sudare cu aparatul de sudura
deschis.

- Dupa efectuarea intretinerii sau reparatiei, restabiliti conexiunile si cablajele,, 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
sa tineti separate intre ele conexiunile circuitului primar de inalta tensiune de cele
secundare de joasa tensiune.

Folositi toate saibele si suruburile originale pentru inchiderea tamplariei.

8. DEPISTARE DEFECTIUNI

IN CAZ DE FUNCTIONARE NECORESPUNZATOARE S| INAINTE DE A EFECTUA

VERIFICARIMAI APROFUNDATE, CONTACTATI CENTRUL DVS. DE ASISTENTA

TEHNICA, PENTRU A VA ASIGURA CA:

- Curentul de sudura, reglat prin intermediul potentiometrului cu referire la scala
gradata in Amperi, este adecvat tipului de electrod folosit.

- Cu intrerupatorul general pe ,ON", ledul respectiv este aprins; in caz contrar,
defectiunea rezida in linia de alimentare (cabluri, prizd si/sau stecher, sigurante
fuzibile etc).

- Nueste aprins ledul care indica interventia sigurantei termice in caz de supratensiune,
subtensiune sau de scurtcircuit.

- Asigurati-va ca raportul de intermitentd nominala este corespunzator; in caz de
interventie a protectiei termostatice, asteptati racirea naturala a aparatului, verificati
functionalitatea ventilatorului.

- Controlati tensiunea liniei: daca valoarea este prea ridicata sau prea joasa, aparatul
de sudura ramane blocat.

- Asigurati-va ca nu exista un scurtcircuit la iesirea aparatului de sudura: in acest caz
se procedeaza la eliminarea inconvenientului.

- 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).

- Gazul protector folosit este cel corect si in cantitate suficienta.
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6.1 HUVUDPRINCIPER.
6.2 PROCEDUR

7. UNDERHALL

8. FELSOKNING

INVERTERSVETS FOR MMA-SVETSNING AVSEDD FOR INDUSTRIELL OCH
PROFESSIONELL ANVANDNING.
Obs: | texten nedan forklaras termen “svets”.

1. ALLMANNA SAKERHETSANVISNINGAR FOR BAGSVETSNING

Operatoren maste vara vil insatt i hur svetsen ska anvédndas pa ett sikert satt,
vidare maste han vara informerad om riskerna i samband med bagsvetsning,
om de respektive skyddsatgarderna och nodfallsprocedurerna.

(Se aven norm ”EN 60974-9: Apparater for bagsvetsning. Del 9: Installation och
anvandning”).
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- Undvik direktkontakt med svetskretsen: spanningen pa tomgang fran svetsen
kan under vissa forhallanden vara farlig.

- Stdng av svetsen och drag ut stickproppen ur uttaget innan du ansluter
svetskablarna eller utfér nagra kontroller eller reparationer.

- Sting av svetsen och koppla fran den fran elndtet innan du byter ut
forslitningsdetaljer pa skarbrannaren.

- Utfor den elektriska installationen i enlighet med géllande normer och
sékerhetslagstiftning.

- Svetsen far endast anslutas till ett matningssystem med en neutral ledning
ansluten till jord.

- Forsakra er om att natuttaget ar korrekt anslutet till jord.

- Anvand inte svetsen i fuktig eller vat miljo eller i regn.

- Anvind inte kablar med skadad isolering eller kontaktglapp.

- Vid forekomst av en vatskeburen kylenhet ska pafylining géras med
svetsmaskinen avstidngd och bortkopplad fran elnatet.

- Svetsa inte pa behallare eller roérledningar som innehaller eller har innehallit
brandfarliga @mnen i vétske- eller gasform.

- Undvik att arbeta pa material som rengjorts med klorhaltiga 16sningsmedel
eller i narheten av sadana amnen.

- Svetsa aldrig pa behallare under tryck.

- Avldgsna alla brandfarliga @mnen (t.ex. trd, papper, trasor m.m.) fran
arbetsomradet.

- Forsakra er om att ventilationen ar tillfredsstéllande eller anvand er av
nagot hjdlpmedel for utsugning av svetsgaserna i ndrheten av bagen; det
ar nédvandigt med en systematisk kontroll for att bedéma granserna for
exponeringen for rok fran svetsningen, beroende pa rékens sammansattning
och koncentration samt exponeringens langd.

- Hall gastuben pa avstand fran viarmekallor, inklusive solljus (om den anvénds).
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- Anvand en lamplig elektrisk isolering i forhallande till svetsbranaren, stycket
som bearbetas och eventuella jordade metalldelar som finns i narheten
(tillgéngliga).

Detta gor man normalt genom att ha pa sig handskar, skor, hjélp och
klader som forutses for anviandningen och genom att anvdnda ramper eller
isoleringsmattor.

- Skydda alltid 6gonen med saérskilda filter som Overensstimmer med
bestammelserna i UNI EN 169 eller UNI EN 379 som &r monterade pa visir eller
hjalmar som uppfyller kraven i UNI EN 175.

Anvand sarskilda brandskyddsklader (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 narheten via skarmar
eller gardiner som inte reflekterar ljus.
- Buller: Om en daglig personlig exponeringsniva uppstar pa grund av sarskild
intensiva svetsningar (LEPd) som motsvarar eller 6verstiger 85 dB(A), ar det
obligatoriskt att anvdnda lampliga individuella skyddsutrustningar (Tab. 1).
(%
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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-filt omkring svetskretsen
och sjilva svetsmaskinen.
De elektromagnetiska falten kan fororsaka storningar pa viss medicinteknisk
utrustning (t.ex. pacemaker, respiratorer, metallproteser osv.).
Lampliga skyddsatgarder ska vidtas for personer som béar sadan utrustning.
Forbjud t.ex. tilltrade till svetsmaskinens anviandningsomrade eller gor en

individuell riskbedémning for svetsare.

Denna svetsmaskin uppfyller tekniska produktstandarder for professionell
anvandning i industriella miljer enbart. Overensstimmelse med de
grundldggande grianserna for mansklig exponering for elektromagnetiska falt
i hemmiljo garanteras inte.

Alla operatorer ska folja reglerna nedan for att minimera exponering for EMF-falt
fran svetskretsen:

Hall svetskablarna néra varandra. Fast dem med tejp om majligt.

Huvudet och 6verkroppen ska hallas pa sa langt avstand som majligt fran
svetskretsen.

Linda inte svetskablarna omkring metallféremal eller kroppen.

Svetsa inte med kroppen i mitten av svetskretsen.

Hall bada svetskablarna pa samma sida av kroppen.

Nar svetsstrommens aterledarkabel ansluts till detaljen som ska svetsas ska
det goras sa néra den aktuella fogen som méjligt.

Svetsa inte ndra svetsmaskinen.

Alla operatorer ska respektera de minimiavstand som kravs enligt EMF-
databladet.

Avstand fran EMF-kallan pa en punkt dver vilken exponeringen ar lagre dn 20%
minsta tillatna varde: d = 30 cm.

- Apparat av klass A:

Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer for produkter som endast
ar avsedda att anvdndas inom industrin och for professionellt bruk.
Overensstammelse med elektromagnetisk kompatibilitet i hushallsbyggnader
och i byggnader som ar direkt kopplade till ett elndt med lagspéanning for
eldistribution till hushallsbyggnader garanteras inte.

A EXTRA FORSIKTIGHETSATGARDER

- SVETSNINGSARBETE:

- I miljé med 6kad risk for elektrisk stot

- | angréansande utrymmen

- | ndrvaro av brandfarligt eller explosivt material
MASTE forst bedomas av en ”Ansvarig expert” och alltid utféras i narvaro av
andra personer som ar skolade for ett eventuellt ingrepp i en nodsituation.
Man MASTE anvinda sig av de tekniska skyddsmedel som beskrivs i
7.10; A.8; A.10 i normen “EN 60974-9: Apparater for bagsvetsning. Del 9:
Installation och anvandning”.

Det MASTE vara férbjudet att svetsa medan svetsen eller tradmataren halls

upp av operatoren (t.ex. med hjalp av remmar).

Det MASTE vara forbjudet att svetsa med operatéren upplyft fran marken,

féorutom vid en eventuell anvéndning av en sékerhetsplattform.

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 sammanlagd farlig

spanning pa tomgang mellan tva olika elektrodhallare eller skarbrannare, anda

upp till ett vdirde som kan uppna det dubbla jamfort med den tillatna gransen.

Det dr nodvandigt att en erfaren koordinatér utfér instrumentmatningen for

att avgora om det finns nagon risk, for att kunna anvianda skyddsatgarder

som ar lampliga sa som indikeras i 7.9 i normen "EN 60974-9: Apparater for

bagsvetsning. Del 9: Installation och anvandning”.

Anvandning av svetsmaskinen ska begrinsas till en enda operator.

Operatoren ska koppla bort kabeln med elektrodklamman fran maskinen nar

MMA-svetsningen har slutforts.

- Obehoriga personer far inte ha tilltrade till omradet kring svetsmaskinen. Den
far inte heller lamnas obevakad.

- Oanvanda brannare ska placeras pa avsedd forvaringsplats.

A ATERSTAENDE RISKER

- TIPPNING: placera svetsen pa en horisontal yta av lamplig barkapacitet for
dess vikt, i annat fall (t.ex. lutande eller ojamnt golv, etc.) finns det risk for att
den tippar.

- Det ar forbjudet att lyfta vagnen tillsammans med svetsmaskin, tradmatare
och kylenhet (i forekommande fall).

- FELAKTIG ANVANDNING: det &r farligt att anvinda svetsen fér nagot annat dn
vad den ar avsedd for (t.ex. for att tina upp vattenror).

- FELAKTIG ANVANDNING: det ar farligt om fler &n en operatér anvinder
svetsmaskinen samtidigt.

- FORFLYTTNING AV SVETSEN: sikra alltid gasbehallaren med Iampliga medel
for att forhindra ovantade fall (om den anvands).
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- Det ar forbjudet att anvdanda handtagen for att hanga upp svetsen.

Skydden och de rorliga delarna av svetsens och tradmatarens hélje maste vara
pa plats innan man ansluter svetsen till elnatet.

VIKTIGT! Alla manuella ingrepp pa tradmatarens rorliga delar, som till exempel:
- Byte av rullar och/eller tradledare;

- Inférning av traden i rullarna;

- Laddning av tradrulle;

- Rengorning av rullar, kugghjul eller omradet under dessa;

- Smorjning av kugghjulen.

MASTE UTFORAS MED SVETSEN AVSTANGD OCH FRAKOPPLAD FRAN
ELNATET.

2. INLEDNING OCH ALLMAN BESKRIVNING

Denna svets ar en stromkélla for bagsvetsning och har framstéllts for MMA-svetsning
av belagda elektroder (rutila, sura, basiska).

De specifika egenskaperna pa denna svets (INVERTER), sasom hdg hastighet och
noggrann justering, ger en ypperlig svetskvalitet.

Den "inverter’-baserade regleringen vid ingangen till gden primér) matningsledningen
tilldter dessutom att reducera volymen avsevart pa bade transformatorn och pa
avvagningsreaktansen, vilket har gjort det mojligt att tillverka en svets med mycket
begransad volym och vikt och som sdledes &r latt att hantera och transportera.

Svets (Fig. B)

2.1 HUVUDEGENSKAPER

MMA

- Justering arc force (DYNAMIC ARC) och svetsstrom.
- Antistick-skydd.

- Visning av instélld svetsstrom pa displayen.

SKYDD

- Termostatiskt skydd.

- Skydd mot onormal spanning (fér hog eller for 1ag matningsstréom).
- Antistick-skydd (MMA).

2.2 TILLBEHOR PA BEGARAN

- MMA svetssats.

- Automatiskt nedblandande svetsmask: med fast eller justerbart filter.
- Hjulsats.

- Vagn.

3. TEKNISKA DATA
3.1 MARKSKYLT
Den viktigaste informationen gallande anvéndningen av svetsen och dess prestationer
finns sammanfattad pa en informationsskylt med foljande betydelse:
Fig. A
1- EUROPEISK referensnorm géallande sékerhet och konstruktion av maskiner for
bagsvetsning.
2- Tillverkarens namn och adress.
3- Modellens namn.
4- Symbol for maskinens inre struktur.
5- Symbol fér den svetsningsprocess som forutses.
6- Symbolen S: indikerar att svetsning kan utféras i miljo med 6kad risk for elektrisk
stot (t. ex. i nérheten av stora metallmassor).
7- Symbol fér matningslinjen:
1~ : enfas véxelspanning;
3~ : trefas véaxelspanning.
8- Holjets skyddsgrad.
9- Matningslinjens egenskaper:

- Ui . Véaxelspanning och frekvens for matning av maskinen (tillatna granser
+10%).

= | max - Maximal strém som absorberas av linjen.

- . - Reell matningsstrom.

10- Svetsningskretsens prestationer:

- U, : Maximal spanningstopp pa tomgang (svetsningskretsen dppen).

- /U, : Motsvarande normaliserad strom och spanning som kan férdelas 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 p& 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) verskrids kommer det termiska skyddet att ingripa (svetsen kommer
att vara i stand-by tills dess temperatur ligger inom grénserna).

- AIV-AV : Indikerar skalan for instéllning av svetsstrommen (minimum -
maximum) och motsvarande bagspanning.

11- Serienummer for identifiering av svetsen (oumbarlig vid teknisk service, bestallning
av reservdelar, sokning efter produktens ursprung).

12-—=-: Vérde for de fordrojda sakringar som ska anvandas for att skydda linjen.

13- Symboler som hanvisar till sdkerhetsnormer vars betydelse férklaras i kapitel 1
“Allmanna sékerhetsanvisningar for bagsvetsning”.

Anmérkning: | det exempel pa skylt som finns har ar symbolernas och siffrornas
betydelse indikativ; de exakta vardena for er svets tekniska data maste avlasas direkt
pa den skylt som finns pa sjalva svetsen.

3.2 OVRIGA TEKNISKA DATA

- SVETS: Se tabell 1 (TAB. 1)

- ELEKTRODHALLARE: Se tabell 2 (TAB. 2)
Svetsens vikt anges i tabell 1 (TAB. 1).

4. BESKRIVNING AV SVETSEN
4.1 ANORDNINGAR FOR KONTROLL, JUSTERING OCH ANSLUTNING

Fig. B
Pa framsidan:
1- Kontrollpanel (se beskrivning)
2- Snabbuttag plus (+) for anslutning av svetskabeln

3- Snabbuttag minus (-) fér anslutning av svetskabeln

Pa baksidan:
4- Huvudbrytare PA/AV (ON/OFF)
5- Stromkabel

4.1.2 SVETSENS KONTROLLPANEL

Fig. C
1- Numerisk display
2- Gul kontrollampa:

a) fast: sdkerhetstermostaten har utldst, dver- eller underspanning (OBSERVERA!
Om den ovre spanningsgransen oOverskrids kan anordningen fa allvarliga
skador).

b) blinkande: antistick-skyddet har utlost.

3- Gron kontrollampa:

a) fast: natspanning finns och svetskretsen far spanning.

b) blinkande: standby-lage (funktionslage med |&g energiforbrukning dar
maskinen far strém, men svetskretsen ar inte aktiv. Den aktiveras automatiskt
igen sa snart som svetsningen inleds).

4 - Ratt for att justera svetsstrommen. Det instéllda vardet visas pa displayen.
5 - Ratt for att justera den dynamiska 6verstrommen "DYNAMIC ARC".

Procentvarde i férhallande till tidigare vald svetsstrém. Denna installning ger en

mer jamn svetsning, undviker att elektroden Klistras fast vid detaljen och tillater

anvandning av olika typer av elektroder. Instéllning frén 0 till 100 %.

5. INSTALLATION

UTFORAS MED SVETSMASKINEN AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD
FRAN ELNATET. i
DE ELEKTRISKA ANSLUTNINGARNA FAR ENBART UTFORAS AV KUNNIG OCH
KVALIFICERAD PERSONAL.

f:f OBS! ALLA ARBETEN FOR INSTALLATION OCH ELANSLUTNING SKA

UPPSTALLNING
Packa upp svetsen och montera ihop de olika komponenterna som finns i emballaget.

Montering av aterledarkabel-klamma Fig. D
Montering av svetskabel-elektrodhallare FIG. E

5.1 SVETSENS PLACERING

Kontrollera svetsens installationsplats sa att det inte finns hinder vid in- och utgangen
for kiluften. Forsékra dig samtidigt att inget ledande amm, fratande &ngor, fukt osv.
sugs in.

Lamna ett fritt utrymme p& minst 250 mm runt svetsen.

A VARNING! Placera svetsen pa en plan yta med lamplig béarkraft for
vikten for att undvika att den valter eller flyttas pa ett farligt vis.

5.2 ANSLUTNING TILL NATET

- Innan du utfér ndgon elektrisk anslutning, ska du kontrollera att uppgifterna p&

svetsens markplat overensstdmmer med spanningen och nétfrekvensen som finns

tillganglig pa installationsplatsen.

Svetsen far endast anslutas till ett matningssystem med neutral ledning ansluten till

jord.

- For att garantera skyddet mot den
differentialbrytare av typen:

- TypA( ) for enfasmaskiner.

- TypB( ) for trefas maskiner.

For att uppfylla kraven i norm EN 61000-3-11 (Flicker) rekommenderar vi att man
utfér anslutningen av svetsen till natspanningens granssnittspunkter som har en
impedans under Zmax = 0.12 ohm.

- Svetsen uppfyller inte kraven i normen IEC/EN 61000-3-12.

Om den ansluts till ett offentligt tillférselnat, ar det installatérens eller anvandarens
skyldighet att kontrollera att svetsen kan anslutas (vid behov, kan man konsultera
distributionsnatet).

indirekta kontakten ska du anvéanda

5.2.1 Kontakt och uttag

Anslut natkabeln till en stickpropp av standardmodell (3P + P.E) av lamplig kapacitet
och forbered ett eluttag utrustat med sékringar eller med en automatisk brytare,
terminalen for jord maste anslutas till matningslinjens jordledare (gul/gron).

| tabell (TAB. 1) indikeras de rekommenderade vardena i ampere for linjens fordréjda
sékringar, som valts pa basis av den maximala nominella strom som férdelas av
svetsen samt av elnétets nominella matningsspanning.

VARNING! Om man inte foljer reglerna ovan, blir tillverkarens
sédkerhetssystem (klass 1) ineffektivt, vilket leder till allvarliga risker

for personer (t ex. elektrisk stot) och materiella skador (t ex. brand).

5.3 SVETSKRETSENS ANSLUTNINGAR
5.3.1 Rekommendationer

OBS! INNAN DU UTFOR FOLJANDE ANSLUTNINGAR SKA DU
FORSAKRA DIG OM ATT PUNKTSVESMASKINEN AR AVSTANGD OCH
FRANKOPPLAD FRAN ELNATET.

Tabell 1 (TAB. 1) innehéller vardena som rekommenderas for svetskablarna (i mm?)

enligt maximal strém som tillfors fran svetsen.

Dessutom:

- Vrid svetskablarnas kontaktdon ordentligt i snabbuttagen (i forekommande fall),
for att garantera e perfekt elektrisk kontakt; annars kommer overhettning att ske i
kontaktdonen vilket gor att de snabbt forsamras och forlorar effektivitet.

- Anvand s& korta svetskablar som mojligt.

- Undvik att anvédnda metallstrukturer som inte tillhor stycket som bearbetas, i
stallet for svetsstrommens returkabel; det kan vara farligt for sékerheten och ge
otillfredsstéllande resultat for svetsningen.

5.3.2 SVETSKRETSENS ANSLUTNINGAR | LAGET MMA
Nastan alla de belagda elektroderna ska anslutas till generatorns pluspol (+), med
undantag for elektroder med sur belaggning som ska anslutas till minuspolen (-).



5.3.2.1 Anslutning av svetskabel-elektrodhallare
Pa anden finns det en speciell klAmma som anvands for att dra at elektrodens fria del.
Denna kabel ska anslutas till KkAmman som har symbolen (+) (Fig. B-2).

5.3.2.2 Anslutning av aterledarkabel for svetsstrom

- Denna ska anslutas till detaljen som ska svetsas eller till metallbordet som den ligger
p&, och anslutningen ska vara sa nara den pagdende fogen som mojligt. Denna
kabel ska anslutas till klkmman som har symbolen (-) (Fig B-3).

6. MMA-SVETSNING: BESKRIVNING AV PROCEDUREN

6.1 HUVUDPRINCIPER

- Det ar nodvandigt att folja tillverkarens anvisningar som star pa férpackningen till
elektroderna som anvands och som anger elektrodens korrekta polaritet och dess
optimala stromstyrka.

- Svetsstrommen ska justeras baserat pd den anvanda elektrodens diameter och
typen av svetsfog som man vill &stadkomma. Till exempel kan foljande stromvarden
anvandas for elektrodernas olika diametrar:

Svetsstrom (A)

@ Elektrod (mm) Min Mo,
1.6 30 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 350
8.0 320 500

Anmérk att med samma elektroddiameter ska man anvanda hogre stromvéarden for
plana svetsningar, medan lagre stromvarden ska anvandas for svetsningar i vertikalt
eller upp och nedvant lage.

De mekaniska egenskaperna pa svetsfogen beror delvis pa den valda stromstyrkan,
men &ven pa svetsparametrarna, sdsom baglangd, svetshastighet, svetsposition,
elektroddiameter och elektrodkvalitet (for korrekt forvaring ska elektroderna hallas
p& avstand fran fukt, skyddade i avsedd férpackning eller behéllare).
OBSERVERA!

Beroende pa marke, typ och tjocklek pa elektrodens beklddnad kan det hinda
att bagen blir instabil pa grund av elektrodens sammansittning.

6.2 PROCEDUR B

- Hall masken FRAMFOR ANSIKTET och gnid elektrodspetsen mot detalien som
ska svetsas med en rérelse som ndr man téander en tandsticka. Detta ar den mest
korrekta metoden for att aktivera bagen.

OBSERVERA! SLA INTE elektroden mot detaljen eftersom det kan skada
bekladnaden och forsvara aktivering av bagen.

S& snart som bégen aktiveras ska du férsoka hélla ett avstand till detalien som &ar
lika stort som den anvanda elektrodens diameter och bibehalla detta avstand s&
konstant som majligt hela tiden som svetsningen utférs. Kom ihag att elektroden ska
lutas i matningsriktningen med omkring 20-30 grader.

| slutet av svetsfogen ska elektrodens ande flyttas tillbaka en liten bit i férhallande
till frammatningsriktningen, ovanpd kratern for att utfora fyliningen. Lyft sedan
elektroden snabbt ur sméltbadet sa att bagen slacks (svetsfogens aspekter - FIG.
F).

7. UNDERHALL

VAN

EXTRA UNDERHALL

DET EXTRA UNDERHALLET SKA ENDAST UTFORAS AV KUNNIG PERSONAL,
ELLER SOM HAR BEHORIGHET INOM ELEKTROMEKANIK, OCH |
OVERENSSTAMMELSE MED TEKNISK STANDARD IEC/EN 60974-4.

VAN

Eventuella kontroller som utfors pa insidan av en spanningsforande svetsmaskin
kan leda till allvarlig elektrisk stot p.g.a. direktkontakt med spanningsférande
delar och/eller personskador p.g.a. direktkontakt med delar i rorelse.

- Svetsmaskinens insida ska inspekteras regelbundet baserat pa typ av anvandning
och hur dammig omgivningen &r. Dammet som har lagt sig pa transformatorn,
reaktansen och likriktaren ska avlagsnas med hjalp av torr tryckluft (max 10 bar).
Undvik att rikta tryckluften mot kretskorten, vilka eventuellt ska rengdras med hjalp
av en mycket mjuk borste eller lampligt I6sningsmedel.

- Kontrollera samtidigt &ven att de elektriska kontaktdonen &r ordentligt atdragna och
att kablarnas isoleringar inte ar skadade.

Nar ovannamnda forfaranden har slutférts ska svetsens paneler monteras tillbaka
och fastskruvarna skruvas at ordentligt.

- Undvik alltid att svetsa med 6ppen svetsmaskin.

Efter att ha utfort underhallet eller reparationen ska anslutningarna och kabelharvorna
aterstéllas till ursprungligt férhallande. Se till att de inte kommer i kontakt med rorliga
delar eller delar som kan ha héga temperaturer. Linda alla ledningar till ursprungligt
skick och se till att halla anslutningarna av de primara hégspanningsledningarna
atskilda fran de sekundara lagspanningsledningarna.

Anvand alla ursprungliga brickor och skruvar for att stanga stlstrukturerna.

OBSERVERA! INNAN DU UTFOR UNDERHALLSATGARDER SKA
DU FORSAKRA DIG OM ATT SVETSMASKINEN AR AVSTANGD OCH
FRANKOPPLAD FRAN ELNATET.

OBSERVERA! INNAN SVETSENS PANELER AVLAGSNAS FOR
ATT KOMMA AT PA INSIDAN SKA MAN KONTROLLERA NOGA ATT
SVETSEN AR AVSTANGD OCH BORTKOPPLAD FRAN ELNATET.

8. FELSOKNING

OM MASKINEN INTE FUNGERAR TILLFREDSSTALLANDE SKA F(”)LgANDE

KONTROLLERAS INNAN DU GOR MER INGAENDE INGREPP ELLER VANDER

DIG TILL DIN KUNDTJANST:

- Att svetsstrommen, som justeras med potentiometern med hanvisning till mattskalan
i ampere, &r lamplig for den anvénda elektrodens diameter och typ.

- Att tillhérande lampa &r tand nar huvudstrombrytaren &r i 1age "ON”. Om den inte ar
tand brukar felet ligga i matningsledningen (kablar, uttag och/eller kontakt, sakringar
0sV.).

- Att den gula lampan som signalerar utldsning av 6verhettningsskyddet for 6ver- eller
underspanning eller kortslutning inte &r tand.

- Forsakra dig om att det nominella intermittensforhallandet respekteras. Om
Overhettningsskyddet ar utlést ska du vanta tills svetsen har svalnat pa naturligt satt
och sedan kontrollera att flakten fungerar.

- Kontrollera linjespanningen: om véardet ar for hogt eller for 1agt kommer svetsen att
vara blockerad.

- Kontrollera att svetsens utgang inte har kortslutning: atgarda i sa fall problemet.

- Att svetskretsens alla anslutningar har utforts korrekt, i synnerhet att kiamman till
jordkabeln faktiskt &ar i kontakt med detaljen utan isolerande material i véagen (t.ex.
lack).

- Skyddsgasen som anvénds &r av ratt typ och méangd.

-37-



str.

1. ZAKLADNi BEZPECNOSTNi POKYNY PRO OBLOUKOVE SVAROVANI ..........commvereen. 38
2. UVOD A ZAKLADNi POPIS 39
2.1 ZAKLADNI VLASTNOSTI .39
2.2 VOLITELNE PRISLUSENSTVi DODAVANE NA PRAN .. .39

3. TECHNICKE PARAMETRY 39
3.1 IDENTIFIKACNI STITEK .39
3.2 DALSI TECHNICKE UDAJE ... .39

4. POPIS SVARECKY 39
4.1 KONTROLNI, REGULACNI A SPOJOVACH PRVKY........oooooceeoeeeeeeeseeeeeecesesseeseen 39
4.1.2 OVLADACTH PANEL SVARECKY ......vveorveeeeeeeeeeseeeeeeeseeeeeeses e 39

5. INSTALACE 39
5.1 UMISTENI SVAROVACIHO PRISTROJE.... .39

.39
.39
.39
.39

5.2 PRIPOJENI K ELEKTRICKE SITI
5.2.1 Zastrtka a zasuvka....
5.3 ZAPOJENI SVAROVACIHO OBVODU.
5.3.1 Doporuceni

OBSAH

5.3.2 ZAPOJEN| SVAROVACIHO OBVODU V REZIMU MMA....
5.3.2.1 Pfipojeni svafovaciho kabelu-drzaku elektrody
5.3.2.2 Pripojeni zemniciho kabelu svarovaciho proudu

6. SVAROVANI MMA: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU
6.1 ZAKLADNI PRINCIPY .
6.2 PRACOVN| POSTUP

7. UDRZBA

8. ODSTRANOVANI PORUCH
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Poznamka: V nasledujicim textu bude pouzit vyraz ,,Svarecka“.

1. ZAKLADNi BEZPECNOSTNi POKYNY PRO OBLOUKOVE SVAROVANI
Operator musi byt dostate€né vyskoleny k bezpe¢nému pouZiti svafovaciho
pristroje a informovan o rizicich spojenych s postupy pfi svafovani obloukem, o
prislusnych ochrannych opatrenich a o postupech v nouzovém stavu.
(Vychazejte také z normy ,,EN 60974-9: Zafizeni pro obloukové svaiovani. Cast
9: Instalace a pouziti”).

/N

- Zabrante pfimému styku se svarovacim obvodem; napéti naprazdno dodavané
generatorem muze byt za danych okolnosti nebezpecné.

- Pfipojeni svafovacich kabelll, kontrolni operace a opravy musi byt provadény
pfi vypnutém svarovacim pfistroji, odpojeném od elektrického rozvodu.

- Pred vyménou opotiebitelnych soucasti svarovaci pistole vypnéte svarovaci
pristroj a odpojte jej z napajeci sité.

- Vykonejte elektrickou instalaci v souladu s platnymi pfedpisy a zakony pro
zabranéni Grazim.

- Svarovaci pfistroj musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu systému s
uzemnénym nulovym vodiéem.

- Ujistéte se, Ze je napdjeci zasuvka fadné pripojena k ochrannému zemnicimu
vodiéi.

- Nepouzivejte svarovaci pfistroj ve vihkém, mokrém prostredi nebo za desté.

- Nepouzivejte kabely s poSkozenou izolaci nebo s uvolnénymi spoji.

- V pfitomnosti jednotky kapalinového chlazeni se musi operace pIlnéni provadét
pfi vypnuté svarecce, odpojené od napajeci sité.

- Nesvarujte na nadobach, zasobnicich nebo potrubich, které obsahuji nebo
obsahovaly zapalné kapalné nebo plynné produkty.

- Vyhnéte se c¢innosti na materidlech vyéisténych chlorovymi rozpoustédly
nebo v blizkosti jmenovanych latek.

- Nesvarujte na zasobnicich pod tlakem.

- Odstrante z pracovniho prostoru vSechny zapalné latky (napf. drevo, papir,
hadry, atd.).

- Zabezpecéte si vhodnou vyménu vzduchu nebo prostiedky pro odstrafovani
svarovacich dymu z blizkosti oblouku; Mezni hodnoty vystaveni se svafovacim
dymum v zavislosti na jejich sloZeni, koncentraci a délce samotné expozice
vyzaduji systematicky pristup pfi jejich vyhodnocovani.

- Udrzujte tlakovou lahev (je-li soucasti) v dostate¢né vzdalenosti od zdroju
tepla, véetné slunec¢niho zareni.

POCLO®

- Zabezpeéte vhodnou elektrickou izolaci viéi svafovaci pistoli,
opracovavanému dilu a pfipadnym uzemnénym kovovym ¢astem, umisténym
v blizkosti (dostupnym).

Obvykle toho lze dosahnout pouzitim k tomu uréenych rukavic, obuvi,
pokryvek hlavy a odévu a pouzitim stupacek nebo izolacnich kobercti.

- Pokazdé si chrante oci prislusnymi filtry, které jsou ve shodé s normou UNI
EN 169 nebo s normou UNI EN 379 a jsou namontovany na ochrannych stitech
nebo kuklach, které jsou ve shodé s normou UNI EN 175.

Pouzivejte pfisluSny ochranny ohnivzdorny odév (ktery je ve shodé s normou
UNI EN 11611) a svarecské rukavice (které jsou ve shodé s normou UNI EN
12477), abyste zabranili vystaveni pokozky ultrafialovému a infracervenému
zareni pochazejicimu z oblouku; ochrana se musi vztahovat také na dal$i osoby
nachazejici se v blizkosti oblouku, a to pouzitim stinidel nebo neodrazivych

zavésu.
hodnota denni hladiny osobni expozice hluku (LEPd) rovna 85 dB(A) nebo tuto
hodnotu prevysSuje, je povinné pouzivat vhodné osobni ochranné prostiedky
(%)
R
EMEF
ELEKTRICKA A MAGNETICKA POLE MOHOU BYT NEBEZPECNA
Elektricky proud, ktery protéka jakymkoli vodiéem zpusobuje lokalizovana
svarovaciho obvodu a samotné svarecky.
Elektromagneticka pole mohou ovliviiovat ¢innost nékterého zdravotnického

- Hluénost: Kdyz je v pfipadé mimoradné intenzivnich operaci svarovani
(tab. 1).

elektricka a magneticka (EMF) pole. Svarovaci proud vytvari pole EMF v okoli

vybaveni (napf. pacemakeru, respiratorti, kovovych protéz apod.).

Z tohoto diivodu je tfeba prijmout nalezitda ochranna opatieni viéi nositelim
téchto zarizeni. Napriklad zakazat jejich pristup do prostoru pouziti svarecky
nebo provést vyhodnoceni individualniho rizika pro svarece.

Tento svarovaci pfistroj vyhovuje pozadavkim technického standardu vyrobku
uréeného pro vyhradni pouziti v primyslovém prostiedi k profesionalnim
ucelim. Dodrzeni zakladnich meznich hodnot tykajicich se lidské expozice vugéi
elektromagnetickym polim neni v domacim prostfedi zaruéeno.

Vsichni operatofi musi dodrzovat nize uvedena pravidla s cilem snizit expozici
polim EMF ze svarovaciho obvodu na minimum:

vzajemné priblizte svarovaci kabely. Kdyz je to mozné, pfipevnéte je lepici
paskou;

udrzujte hlavu a trup co nejdale od svarovaciho obvodu;

nikdy neovijejte svafovaci kabely kolem kovovych predméti nebo kolem téla;
nesvarujte s télem nachazejicim se uprostred svarovaciho obvodu;

udrzujte oba svarovaci kabely na stejné strané téla;

pfipojte zemnici kabel svafovaciho proudu k dilu uréenému ke svafovani, co
nejblize k realizovanému spoji;

nesvarujte v blizkosti svarecky;

vsichni operatofi by méli dodrzovat minimalni pozadované vzdalenosti, jak je
uvedeno v karté udaji EMF;

vzdalenost od zdroje EMF v jednom bodé, za kterym je expozice mensi nez 20
% minimalni dovolené hodnoty: d = 30 cm.

- Zarizeni tndy A:

Tento svarovaci pfistroj vyhovuje pozadavkim technického standardu vyrobku
uréeného pro vyhradni pouziti v pramyslovém prostiedi, k profesionalnim
uceltm. Neni zajiSténa elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach
a v budovach primo pfipojenych k napajeci siti nizkého napéti, ktera zasobuje
budovy pro domaci pouziti.

DALSI OPATRENI
- OPERACE SVAROVANI:
- V prostiedi se zvySenym rizikem zasahu elektrickym proudem;
- ve vymezenych prostorech;
- v pfitomnosti zapalnych nebo vybusnych materiald.
MUSI byt predem zhodnoceny ,,0dbornym vedoucim* a vykonany pokazdé v
pritomnosti osob vyskolenych pro zasahy v nouzovych pfipadech.
MUSI byt prijaty technické ochranné prostiedky popsane v 7.10; A.8; A.10
normy ,,EN 60974-9: Zarizeni pro obloukové svarovani. Cast 9: Instalace a
pouziti”.
Pokud pracovnlk obsluhy drzi svarovaci pristroj nebo podavaé dratu (napr.
pomoci femen), MUSI byt svarovani zakazano.
MUSI byt zakazano svafovani operatorem zvednutym ze zemé, s vyjimkou
pouziti bezpecnostnich ploSin.
NAPETI MEZI DRZAKY ELEKTROD NEBO SVAROVACIMI PISTOLEMI: P¥i praci
s vice svarovacimi pfistroji na jediném svafovaném kusu nebo na vice kusech
spojenych elektricky mtize dojit k nebezpe¢nému souétu napéti mezi dvéma
odliSnymi drzaky elektrod nebo se svarovacimi pistolemi, s hodnotou, ktera
muze dosahnout dvojnasobku pfipustné meze.
Je potiebné, aby odbornik —koordinator provedl méreni pfistroji, ¢imz se
zjisti, zda existuje nebezpeci rizika, a mohla se pfijmout vhodna ochranna
opatfeni v souladu s ustanovenim ¢asti 7.9 normy ,EN 60974-9: Zafizeni pro
obloukové svarovani. Cast 9: Instalace a pouziti”.
Svarecku muze pouzivat jediny operator.
Po ukonéeni svareni MMA musi operator odpojit kabel s drzakem elektrod od
stroje.
- Vstup nepovolanych osob do prostoru svafecky musi byt zakazan. Kromé
toho nesmi byt ponechavana bez dozoru.
- Nepouzivané svareci pistole je tfeba odlozit do jejich ulozeni.

A ZBYTKOVA RIZIKA

- PREVRACENI: Umistéte svafovaci pfistroj na vodorovny povrch s nosnosti
odpovidajici dané hmotnosti; v opaéném pripadé (napf. na naklonéné,
poskozené podlaze, atd.) existuje nebezpeci prevraceni.

- Je zakazano zvedat montazni celek voziku se svareckou, podavaéem dratu a
chladici jednotkou (je-li pfitomna).

- NEVHODNE POUZITi: Pouziti svafovaciho pfistroje na jakékoli jiné pouziti
nez je spravné pouziti, (napf. rozmrazovani potrubi vodovodniho rozvodu), je
nebezpecné.

- NEVHODNE POUZITi: souéasné pouziti svarecky vice nez jednim operatorem
je nebezpecné.
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- PREMISTENi SVAROVACIHO PRISTROJE: Tlakovou ldhev s plynem (pouziva-
li se) vzdy zajistéte vhodnymi prostiedky uréenymi k zabranéni jejiho
nahodného padu.

- Je zakazano pouzivat rukojeti jako prostiedek k zavéseni svarecky.

Pfed pfipojenim svafovaciho pfistroje do napajeci sité se musi vSechny
ochranné kryty a pohyblivé soucasti obalu svarovaciho pfistroje a podavace
dratu nachazet v predepsané poloze.

UPOZORNEN:I! Jakykoli manualni zasah na pohyblivych souéastech podavace
dratu, napriklad:

- Vyména vale¢ku a/nebo vodice dratu;

- Zasunuti dratu do valecku;

- Nalozeni civky s dratem;

- Vycisténi valeckl, ozubenych prevodu a zony pod nima;

- Mazani ozubenych prevodu.

MUSIi BYT VYKONANO PRI VYPNUTEM SVAROVACIM PRISTROJI, ODPOJENEM
OD NAPAJECIHO ROZVODU.

2. UVOD A ZAKLADNI POPIS

Tato svarecka je zdrojem proudu pro obloukové svafovani a je vyrobena pro svafovani
MMA obalovanymi elektrodami (rutilovymi, kyselymi, ba2|ckym|)

Specificke viastnosti této svarecky (MENICE) Jako napr. vysoka rychlost a prfesnost
regulace, ji udéluji vynikajici vlastnosti pfi svarovani.

Regulace systému ,ménice” na vstupu napajeciho vedeni (primarniho) dale pfinasi
drastické sniZzeni objemu samotného transformatoru i vyrovnavaciho reaktan¢niho
prvku, coZz umoziuje konstrukci svarecky se znaéné nizkou hmotnosti a objemem a
naslednym zvySenim manipulovatelnosti a moznosti pfepravy.

Svarecka (obr. B)

2.1 ZAKLADNIi VLASTNOSTI

MMA

- Regulace arc force (DYNAMIC ARC) a svafovaciho proudu.
- Ochrana Anti-stick.

- Zobrazovani nastaveného svarovaciho proudu na displeji.

OCHRANY

- Termostaticka ochrana.

- Ochrana proti poruchovému napéti (pfili§ vysoké nebo pfili§ nizké napajeci napéti).
- Ochrana proti pfilepeni - Anti-stick (MMA).

2.2 VOLITELNE PRISLUSENSTVi DODAVANE NA PRANI

- Sada pro svarovani MMA.

- Samozatmivaci kukla: s pevnym nebo nastavitelnym filtrem.
- Sada kolecek.

- Vozik.

3. TECHNICKE PARAMETRY
3.1 IDENTIFIKACNI STITEK
Hlavni udaje tykajici se pouziti a vlastnosti svafovaciho pfistroje jsou shrnuty na
identifikacnim Stitku a jejich vyznam je nasledujici:
i Obr. A
1- Prislusna EVROPSKA norma pro bezpecnost a konstrukci stroji pro obloukové
svarovani.

2- Nazev a adresa vyrobce.
3- Néazev modelu.
4- Symbol vnitfni struktury svafovaciho pfistroje.
5- Symbol pfeduréeného zplsobu svarovani.
6- Symbol S: Poukazuje na moznost svarovani v prostfedi se zvySenym rizikem
urazu elektrickym proudem (napf. v tésné blizkosti velkych kovovych soucasti).
7- Symbol napéjeciho vedeni:
1~ : stfidavé jednofazové napéti;
3~ : stfidavé tiifazové napéti.
8- Stupen ochrany obalu.
9- Technické Udaje napéajeciho vedeni:

- U, : Stfidavé napéti a frekvence napajeni svafovaciho pfistroje (povolené mezni
hodnoty +10%).

- I1 ax : Maximalni proud absorbovany vedenim.

* Efektivni napajeci proud.
10- VIastnostl svarovaciho obvodu:

- U, : Maximalni napéti naprazdno (rozepnuty svarovaci obvod).

IOU Normahzovany proud a napéti, které mohou byt dodavany svarovacim
pnsirOJem béhem svarovani.

- X : ZatéZovatel: Poukazuje na ¢as, béhem kterého mulze svarovaci pfistroj
dodavat odpovidajici proud (ve stejném sloupci). Vyjadfuje se v %, na zaklade
10-minutového cyklu (napf. 60% = 6 minut prace, 4 minuty pfestavky; atd.).

P¥i prekroceni faktor( pouziti (vztazenych na 40 °C v prosttedi) dojde k zasahu
tepelné ochrany (svarovaci pfistroj zistane v pohotovostnim rezimu, dokud se
jeho teplota nedostane zpét do pfipustného rozmezi ).

- AIV-AV : Poukazuje na regula¢ni fadu svafovaciho proudu (minimalni
maximalni) pfi odpovidajicim napéti oblouku.

11- Vyrobni &islo pro identifikaci svarfovaciho pfistroje (nezbytné pro servisni sluzbu,
objednavky nahradnich dill, vyhledavani pavodu vyrobku).

12- 4 —=- : Hodnota pojistek s opozdénou aktivaci potfebnych k ochrané vedeni.

13- Symboly vztahujici k bezpe¢nostnim normam, jejichz vyznam je uveden v kapitole
1 ,Zakladni bezpecnost pro obloukové svarovani®.

Poznamka: Uvedeny pfiklad Stitku ma pouze indikativni charakter poukazujici na
symboly a orientaéni hodnoty; pfesné hodnoty technickych udaju vaseho svarovaciho
pFistroje musi byt odecitany pfimo z identifikacniho Stitku samotného svafovaciho
pristroje.

3.2 DALSi TECHNICKE UDAJE

- SVARECKA: viz tabulka 1 (TAB. 1).

- DRZAK ELEKTRODY: viz tabulka 2 (TAB. 2).
Hmotnost svarecky je uvedena v tabulce 1 (TAB. 1).

4.POPIS SVARECKY )
4.1 KONTROLNI, REGULACNI A SPOJOVACI PRVKY

Obr. B
Na predni strané:
1- Ovladaci panel (viz popis).
2- Kladna zasuvka (+), umoznujici rychlé pfipojeni svafovaciho kabelu.
3- Zaporna zasuvka (-), umoziiujici rychlé pfipojeni svafovaciho kabelu.

Na zadni strané:
4- Hlavni vypinaé ON/OFF (ZAP./VYP.).
5- Napéjeci kabel.

4.1.2 OVLADACI PANEL SVARECKY
Obr.C

1-
2.

Ciselny displej

Zluta signalizagni LED:

a) svitici: zasah bezpecnostnihotermostatu, prepéti nebopodpetl(UPOZORNENI
prekroceni horniho limitu napéti mudze zafrizeni vazné poskodit).

b) blikajici: zasah ochrany proti pfilepeni.

Zelena signaliza¢ni LED:

a) svitici: pfitomnost sitového napéti a napéti ve svarovacim obvodu.

b) blikajici: pohotovostni rezim (provozni stav s nizkou spotfebou energie, ve
kterém je zafizeni napajeno, ale svafovaci obvod neni aktivni. Opétovna
aktivace probéhne automaticky, bezprostfedné po zahdjeni procesu
svarovani).

Oto¢ny ovladac pro regulaci svafovaciho proudu. Nastavena hodnota je zobrazena

na displeji.

Otocny ovlada¢ pro regulaci dynamického nadproudu "DYNAMIC ARC".

Hodnota procentualniho podilu z prednastaveného svafovaciho proudu.

Tato regulace zlepSuje plynulost svafovani, zabranuje pfilepeni elektrody ke

svafovanému dilu a umoznuje pouziti rdznych druhl elektrod. Nastaveni na

hodnotu od 0 do 100 %.

5. INSTALACE
UPOZORNENIi! VSECHNY UKONY SPOJENE S INSTALACI A
ELEKTRICKYM_ZAPOJENIM SVARECKY SE MUSi PROVADET PRI
VYPNUTE SVARECCE, ODPOJENE OD NAPAJECI SITE. L

ELEKTRICKA PRIPOJENI MUSI BYT PROVEDENA VYHRADNE ZKUSENYM A

KVALIFIKOVANYM PERSONALEM.

MONTAZ
Rozbalte svarecku a provedte montaz oddélenych ¢asti nachazejicich se v obalu.

Montaz zemniciho kabelu - klesti Obr. D
Montaz svarovaciho kabelu - drzaku elektrody Obr. E

5.1 UMISTENi SVAROVACIHO PRISTROJE

Urc¢ete misto pro instalaci svafovaciho pfistroje, a to tak, aby se v blizkosti otvort pro
vstup a vystup chladiciho vzduchu nenachazely pfekazky; mezitim se ujistéte, Ze se
nebude naséavat vodivy prach, korozivni vypary, vihkost atd.

Kolem svarovaciho pfistroje udrzujte volny prostor minimalné do vzdalenosti 250 mm.

VAN

5.2 PRIPOJENI K ELEKTRICKE SITI

- Pred realizaci jakéhokoli elektrického zapojeni zkontrolujte, zda jmenovité Udaje
svarovaciho pfistroje odpovidaji napéti a frekvenci sité, ktera je k dispozici v misté
instalace.

- Svarovaci pfistroj musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu systému s uzemnénym
nulovym vodi¢em.

- Pro zajisténi ochrany proti nepfimému doteku pouzivejte nadproudové relé typu:
- TypA( ) pro jednofazové stroje.

- Typ B( ) pro trojfazové stroje.

- Abyste dodrzeli pozadavky stanovené normou EN 61000-3-11 (Flicker),
doporucujeme vam pfipojit svafovaci pfistroj k boddm rozhrani napdjeci sité
s impedanci nepresahujici Zmax = 0.12 ohm.

- Svarovaci pfistroj nesplfiuje pozadavky normy IEC/EN 61000-3-12.

PFi pfipojeni k vefejné napajeci siti instalatér nebo uzivatel odpovida za ovéfeni
toho, zda lze svafovaci pfistroj pfipojit (dle potfeby musi konzultovat spravce
rozvodné sité).

UPOZORNENI! Umistéte svafovaci pfistroj na rovny povrch s nosnosti,
ktera je umérna jeho hmotnosti, abyste predesli jeho prevraceni nebo
nebezpeénym presunim.

5.2.1 Zastrcka a zasuvka

K napajecimu kabelu pfipojte normalizovanou zastréku (3P + Z) vhodné proudové

kapacity a pfipravte sitovou zasuvku vybavenou pojistkami nebo automatickym

jisti¢em; prislusny zemnici kolik bude muset byt pfipojen k zemnicimu vodici

(zlutozeleny) napajeciho vedeni.

V tabulce (TAB. 1) uvadime doporu¢ené hodnoty pomalych pojistek, vyjadrené v

ampérech, zvolenych na zakladé maximalni jmenovité hodnoty proudu dodavaného

svarovacim pristrojem a na zakladé jmenovitého napajeciho napéti.

A nasledek netc¢innost bezpe€nostniho systému navrzeného vyrobcem
(tfidy 1) s naslednym vaznym ohrozenim osob (napf. zasah elektrickym

proudem) a majetku (napf. pozar).

UPOZORNENI! Nerespektovani vyse uvedenych pravidel bude mit za

5.3 ZAPOJENi SVAROVACIHO OBVODU

5.3.1 Doporuceni
UPOZORNENI! PRED PROVADENIM NiZE UVEDENYCH PRIPOJENI SE
UJISTETE, ZE JE SVARECKA VYPNUTA A ODPOJENA OD NAPAJECI
SITE.

V tabulce 1 (TAB. 1) jsou uvedeny hodnoty doporu¢ené pro svarovaci kabely (v mm?)

na zakladé maximalniho proudu dodavaného svareckou.

Daéle plati:

- Zasroubujte konektory svafovacich kabell az na doraz do zasuvek umozriujicich
rychlé pfipojeni (jsou-li soucasti), aby byl zajiStén dokonaly elektricky kontakt;
v opa¢ném pripadé bude dochazet k prehfivani samotnych konektort s jejich
naslednym rychlym opotfebenim a ztratou Gcinnosti.
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- Pouzivejte co mozna nejkrats$i svafovaci kabely.

- Vyhnéte se pouziti kovovych konstrukci, které netvorfi soucasti opracovavaného
dilu, pro svod svarovaciho proudu namisto zemniciho kabelu; mize to znamenat
ohrozeni bezpecnosti a vést k neuspokojivym vysledkiim svarovani.

5.3.2 ZAPOJENi SVAROVACIHO OBVODU V REZIMU MMA
Témeér vSechny obalené elektrody se pfipojuji ke kladnému pdlu (+) zdroje; pouze
ve vyjimecnych pfipadech — u kyselych elektrod — se pfipojuji k zapornému pélu (-).

5.3.2.1 Pripojeni svafovaciho kabelu-drzaku elektrody
Na jeho konci je upevnéna specialni svérka slouzZici k sevieni obnaZené Casti
elektrody. Tento kabel je tfeba pfipojit ke svorce oznacené symbolem (+) (obr. B-2).

5.3.2.2 Pfipojeni zemniciho kabelu svafovaciho proudu

- Zemnici kabel je tfeba pfipojit ke svafovanému dilu nebo ke kovovému stolu, na
kterém je uloZen, co nejblize k vytvafenému spoji. Tento kabel je tfeba pfipojit ke
svorce oznacené symbolem (-) (obr. B-3).

6. SVAROVANI MMA: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU

6.1 ZAKLADNI PRINCIPY

- V kazdém pripadé je potfebné, abyste se Fidili pokyny vyrobce, které jsou uvedeny
na obalu pouzitych elektrod a poukazuji na spravnou polaritu elektrody a pfislusny
optimalni proud.

Svafovaci proud ma byt regulovan podle prdméru pouzité elektrody a druhu spoje,
ktery si prejete realizovat; indikativni hodnoty proudu, pouZitelné pro rtzné primery
elektrod, jsou:

Svarovaci proud (A)

@ Elektrody (mm) Min Mo,
1,6 30 50
2,0 40 80
2,5 60 110
3,2 90 140
4,0 120 180
5,0 170 250
6,0 230 350
8,0 320 500

Je tfeba pamatovat na to, Ze pfi stejném priméru elektrody budou pouzity vysoké
hodnoty proudu pro vodorovné svarovani, zatimco pro svislé svafovani nebo pro
svarovani nad hlavou budou pouzity nizsi hodnoty.

Mechanické vlastnosti svafovaného spoje jsou kromé intenzity pouzitého proudu
uréeny také dalS$imi svafovacimi parametry, jako je délka oblouku, rychlost a poloha
provedeni, primér a kvalita elektrod (za Ucelem spravného uchovani elektrod je
udrZujte mimo dosah vihkosti, chranéné v pfislusnych balenich nebo nadobach).
UPOZORNENI:

V zavislosti na znacce, typu a tloust'ce povrchové vrstvy elektrod muze dojit k
nestabilité oblouku, ktera je zpiisobena sloZzenim samotné elektrody.

6.2 PRACOVNi POSTUP .

- Drzte si ochranny §tit PRED OBLICEJEM a otirejte hrotem elektrody svarfovany
dil; provadéjte pohyb jako pfi zapalovani zapalky; jedna se o nejspravnéjsi zpusob
zapaleni oblouku.

UPOZORNENI: NEKLEPEJTE elektrodou o dil; riskovali byste tim poskozeni
povrchu s naslednymi obtizemi pfi zapaleni oblouku.

- Jakmile dojde k zapaleni oblouku, snazZte se po celou dobu vytvafeni svaru udrzovat

od dilu konstantni vzdalenost, odpovidajici priméru pouZité elektrody; pamatujte, ze

elektroda musi byt naklonéna pod Ghlem 20-30 stuprit ve sméru posuvu.

Po vytvofeni svaru pfesurite koncovou ¢ast elektrody mirné zpét vzhledem ke sméru

posuvu, nad vznikly krater, za u¢elem jeho naplnéni. Poté rychle zvednéte elektrodu

z tavici lazné, abyste docilili zhasnuti oblouku (Vzhledy svaru - obr. F).

7. UDRZBA

AN

MIMORADNA UDRZBA o o ; } o
UKONY MIMORADNE UDRZBY MUSIi BYT PROVADENY VYHRADNE ZKUSENYM
PERSONALEM NEBO PERSONALEM S KVALIFIKACI V ELEKTROMECHANICKE
OBLASTI AV SOULADU S TECHNICKOU NORMOU IEC/EN 60974-4.

AN

Pfipadné kontroly provadéné uvniti svarecky pod napétim mohou zpusobit

zasah elektrickym proudem s vaznymi nasledky, zpiisobenymi pfimym stykem

se soucastmi pod napétim a/nebo pfimym stykem s pohybujicimi se sou¢astmi.

- Pravidelné a s frekvenci odpovidajici pouziti a prasnosti prostfedi kontrolujte

vnitfek svarecky a odstrariujte prach, nahromadény na transformatoru, reaktanci a

usmérriovadi, prostfednictvim proudu suchého stlaceného vzduchu (maximainé 10

bar).

Zabrarite nasmérovani proudu stlaéeného vzduchu na elektronické karty; zajistéte

jejich pfipadné ocisténi velmi jemnym karta¢em nebo vhodnymi rozpoustédly.

- Pri uvedené prilezitosti zkontrolujte, zda jsou elektrické spoje fadné utazené a zda
jsou kabelaze bez viditelnych znamek poskozeni izolace.

- Po ukonéeni uvedenych Ukonu provedte zpétnou montdz panelt svarecky a
utédhnéte na doraz upevriovaci Srouby.

- Rozhodné zabrarite provadéni Ukonl svafovani pfi oteviené svarecce.

Po provedeni udrzby nebo opravy obnovte vSechna zapojeni a kabelaze a vratte je

do puvodniho stavu a dbejte pfitom na to, aby nepfisly do styku s pohybujicimi se

soucastmi nebo se souc¢astmi, které mohou dosahnout vysokych teplot. Upevnéte

vS8echny vodie stahovacimi paskami jako v plvodnim stavu a fadné vzajemné

oddélte pfipojeni primarniho vinuti transformatoru od nizkonapétovych vodicl

sekundarniho vinuti.

Pouzijte vSechny originaini podlozky a Srouby pro opétovné zavieni kovové

konstrukce.

UPOZORNENI! PRED PROVADENIM UKONU UDRZBY SE UJISTETE,
ZE JE SVARECKA VYPNUTA A ODPOJENA OD NAPAJECIHO
ROZVODU.

UPOZORNENI! PRED ODLOZENIM PANELU SVARECKY A PRISTUPEM
K JEJIMU VNITRKU SE UJISTETE, ZE JE VYPNUTA A ODPOJENA OD
NAPAJECIHO ROZVODU.

8. ODSTRANOVANi PORUCH = B .

vV PRIPADE NEUSPOKOJIVE CINNOSTI A DRIVE, NEZ PROVEDETE
SYSTEMATICKE KONTROLY NEBO NEZ SE OBRATITE NA VASE SERVISNI
STREDISKO, ZKONTROLUJTE, ZDA:

- Svarfovaci proud, regulovany pfisluSnym potenciometrem se stupnici ocejchovanou
v ampérech, odpovida priméru a druhu pouzité elektrody.

Pfi hlavnim vypinaci v poloze ,ON" je rozsvicena pfislusna kontrolka; v opaéném
pfipadé je problém obycejné v napajecim vedeni (kabely, zasuvka a/nebo zastreka,
pojistky atd.).

Neni rozsvicena zluta LED signalizujici zasah tepelné ochrany zplGsobené prepétim
nebo podpétim anebo zkratem.

Ujistéte se, zda jste dodrzeli jmenovitou hodnotu zatézovatele; v pfipadé zasahu
termostatické ochrany vyckejte na ochlazeni svarecky pfirozenym zpusobem,
zkontrolujte ¢innost ventilatoru.

Zkontrolujte napajeci napéti: kdyz je napéti pfilis vysoké nebo pfilis nizké, svarecka
zlstane zablokovana.

Zkontrolujte, zda na vystupu svare¢ky neni pfitomen zkrat: v takovém pfipadé
pristupte k odstranéni jeho pficin.

Zkontrolujte, zda je spravné provedeno zapojeni svarovaciho obvodu, se zvlastnim
dlrazem na skute¢né pfipojeni zemnicich klesti k dilu, aniz by byl mezi né viozen
izola¢ni material (nap¥. lak).

- Je pouzity spravny ochranny plyn a ve spravném mnozstvi.
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Napomena: U tekstu koji slijedi upotrijebiti ce se termin “Stroj za varenje”.

ZA INDUSTRIJSKU |

1. OPCA SIGURNOST ZA LUCNO VARENJE

Operater mora biti dovoljno obavijesten o sigurnosnoj upotrebi stroja za varenje
i informiran o rizicima vezanima za procedure lu¢nog varenja, o sigurnosnim
mjerama i o procedurama u sluéaju hitnoce.

(Pridrzavati se i zakona "EN 60974-9: Uredaji za luéno varenje. Poglavlje 9:
Postavljanje i upotreba”).

/N

- lzbjegavati 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 izvrSeni dok
je stroj za varenje ugasen i iskljucen iz struje.

- Ugasiti stroj za varenje i iskljuciti ga iz strujne mreze prije zamjenjivanja
ostecenih dijelova plamenika.

- Prikljuéak na struju mora biti izvrSen u skladu sa odredbama i zakonima za
zastitu na radu.

- Stroj za varenje mora biti prikljuéen iskljuéivo na sistem napajanja sa
neutralnim sprovodnikom sa uzemljenjem.

- Provijeriti da je priklju¢ak za napajanje ispravno uzemljen.

- Stroj za varenje se ne smije upotrebljavati u vlaznim ili mokrim prostorima ili
na kisi.

- Ne smiju se koristiti kablovi sa oSteéenom izolacijom ili sa nezategnutim
prikljuécima.

- Kada postoji jedinica za hladenje teku¢inom, sipanje tekuéine mora se izvrsiti
kad je aparat za zavarivanje ugasen i iskopéan s mreze napajanja.

- Ne smije se variti na posudama, sudovima ili cijevima koji su sadrzali ili sadrze
zapaljive tekuce ili plinovite tvari.

- Izbjegavati varenje na materijalu koji je bio €iS¢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.).

- Osigurati prikladno izmjenjivanje zraka ili prikladne uredaje za usisavanje
dimova koji se stvaraju prilikom varenja u blizini luka; potreban je sistematski
pristup kako bi se procijenila ograni€¢enja izlaganju dimovima prilikom varenja
ovisno o njihovom sastojku, koncentraciji i trajanju izlaganja.

- Drzati bocu daleko od izvora topline, ukljuéujué¢i suncevih zraka (ako se
upotrebljava).

WOCLO®

- Potrebno je osposobiti prikladnu elektriénu izolaciju od plamenika, komada
koji se vari i eventualnih metalnih dijelova spojenih na uzemljenje koji se
nalaze u blizini (dostupni).

Inace je to mogucée upotrebom rukavica, obuce, pokrivala za glavu i za to
namijenjene odjece, i upotrebom izolirajucih postolja ili tepiha.

- Zastititi uvijek oci prikladnim filtrima koji su u skladu sa UNI EN 169 ili UNI EN
379 postavljenima na maskama ili kacigama izradenima u skladu sa UNI EN

Upo.trebljavati prikladnu zastitnu odje¢u otpornu na vatru (u skladu sa UNI EN
11611) i rukavice za varenje (u skladu sa UNI EN 12477) izbjegavajuci izlaganje
koze ultraljubi¢astim i infracrvenim zrakama koje proizvodi luk; potrebno je

zaslonima.
- Buénost: ako se zbog posebno intenzivnog varenja registrira razina osobnog
dnevnog izlaganja (LEPd) koja je ista ili veca od 85 dB(A), mora se obavezno
upotrebljavati prikladna individualna zastitna oprema (Tab. 1).
(%
( ‘))
%@
HL
ELEKTRICNA | MAGNETNA POLJA MOGU BITI OPASNA
Elektricna struja koja tece kroz bilo koji vodi¢ izaziva lokalna elektricna
i magnetna polja (EMF). Struja varenja stvara EMF polje oko kruga varenja i
aparata za varenje.
Elektromagnetna polja mogu doé¢i u interferenciju s nekim medicinskim
aparatima (na primjer, pacemakere, di$ne aparate, metalne proteze itd.).
Morate poduzeti odgovarajuce zastitne mjere prema osobama koje koriste
prethodno navedena medicinska sredstva. Na primjer, treba zabraniti pristup

podrucju u kojem se koristi aparat za varenje ili ocijeniti individualni rizik po
varioce.

Ovaj aparat za varenje zadovoljava tehni¢ke standarde proizvoda za iskljucivu
profesionalnu uporabu u industrijskoj sredini. Ne mozemo jam¢iti da su
vrijednosti izlaganja ljudi elektromagnetnim poljima u kuéanskom ambijentu u
dopustenim granicama.

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. Uévrstite 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 predmeta ili 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 $to 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 dopustene vrijednosti: d =30 cm.

- Uredaj klase A:

Ovaj stroj za varenje zadovoljava rekvizite tehnickog standarda proizvoda
za iskljuéivu upotrebu u industriji i za profesionalnu upotrebu. Ne jaméi se
elektromagnetska prikladnost u domacinstvu i u zgradama koje su izravno
spojene na sustav napajanja strujom pod niskim naponom, koja napaja
stanovanja.

A 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 “Stru¢ne osobe” i
izvrSene u prisustvu drugih osoba obucenih za intervencije u slucaju
hitnoce.
MORA se upotrijebiti tehnicka zastitna oprema opisana pod 7.10; A.8; A.10
zakona ”"EN 60974-9: Uredaji za luéno varenje. Poglavilje 9: Postavljanje i
upotreba”.
- Varenje MORA biti zabranjeno dok operater drzi aparat za varenje ili uredaj za
napajanje Zicom (npr. pomoc¢u remena).
MORA biti zabranjeno varenje operateru uzdignutom u odnosu na pod, osim u
slu¢aju upotrebe sigurnosnih platformi.
NAPON IZMEDU NOSACA ELEKTRODA ILI PLAMENIK: radeci sa vise strojeva
za varenje na jednom dijelu ili na viSe dijelova koji su elektricno povezani
moze se stvoriti opasni skup napona u prazno izmedu dva razli¢ita nosaca
elektroda ili plamenik, a vrijednost mozedostic¢i dvostruki prihvatljivi limit.
Potrebno je da iskusan koordinator izvrSi mjerenje sa instrumentima kako bi
ustanovio ako postoji odredena opasnost i primijenio prikladne zastitne mjere,
kao sto je navedeno pod tockom 7.9 zakona “EN 60974-9: Uredaji za luéno
varenje. Poglavlje 9: Postavljanje i upotreba”.
Aparat za zavarivanje mora koristiti iskljucivo jedan radnik.
Radnik mora iskopéati s aparata kabel sa klijesStima nosacem elektrode kad
zavrsi MMA zavarivanje.
- Pristup prostoru u kojem se nalazi aparat za zavarivanje mora biti zabranjen
drugim osobama. Aparat za zavarivanje se ne smije ostavljati bez nadzora.
- Plamenike koje ne koristite morate odloziti na njihova mjesta.

A OSTALI RIZICI

- PREVRTANJE: postaviti stroj za varenje na vodoravnu povrsinu koja ima
prikladnu nosivost u odnosu na tezinu stroja; u protivnom (npr. Nagnut pod,
neravan pod itd...) pstoji opasnost od prevrtanja.

- Zabranjeno je dizati kolica s aparatom za zavarivanje, jedinicom za opskrbu
Zicom i jedinicu za hladenje (kada je ima).

- NEPRIKLADNA UPORABA: opasno je upotrebljavati stroj za varenje za bilu
koju svrhu koja se razlikuje od predvidene (npr. Odledivanje cijevi vodovodne
mreze).

- NEPRIKLADNA UPORABA: opasno je da aparat za zavarivanje koristi vise
radnika istovremeno.
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- POMICANJE STROJA ZA VARENJE: potrebno je uvijek blokirati plinsku
bocu prikladnom opremom kako bi se sprije¢io nehoti¢an pad iste (ako se
upotrebljava).

- Zabranjeno je vjesati aparat za zavarivanje o rucke.

Zastite i pokretni dijelovi kuéista stroja za varenje i uredaj za napajanje zicom
morgju biti na svom polozaju prije nego se stroj za varenje prikljuci na strujnu
mrezu.

POZOR! Bilo koja ruéna intervencija na dijelovima u pokretu uredaja za
napajanje zicom, npr.:

- Zamjena valjaka i/ili vodica zice;

- Unos zice u valjke;

- Postavljanje koluta Zice;

- CiScenje valjaka, zupc¢anika i podrucja ispod njih;

- Podmazivanje zupcanika. . .
MORA BITI IZVRSENO DOK JE STROJ ZA VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN IZ
STRUJE.

2.UVOD 1 OPCI OPIS

Ovaj aparat za zavarivanje je izvor struje za elektrolu¢ko zavarivanje, realiziran je za
MMA zavarivanje oblozenih elektroda (rutilnih, kiselih, bazi¢nih).

Specifiéne karakteristike ovog aparata za zavarivanje (INVERTER) kao $to su velika
brzina i preciznost podesavanja, pridonose izvrsnoj kvaliteti zavarivanja.

Regulacija s "invertor" sustavom na ulazu linije napajanja (primarno) dovodi do
drasti¢énog smanjenja volumena transformatora i reaktancije izravnanja i omogucavaju
realizaciju aparata za zavarivanje veoma malog volumena i tezine, dakle lakSeg za
rukovanje i transport.

Aparat za zavarivanje (SI. B)

2.1 OSNOVNE OSOBINE

MMA

- Regulacija arc force (DYNAMIC ARC) i struje zavarivanja.
- Zastita anti-stick.

- Prikazivanje na zaslonu postavljene struje zavarivanja.

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.
- Komplet kotaca.

- Kolica.

3. THNICKI PODACI
3.1. PLOCICA S 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 lu¢o varenje.
2- Ime i adresa 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 izmjeniéni napon.
8- Zastitni stupanj kucista.
9- Podaci o liniji napajanja:

- U, : Izmjeni€ni napon i frekvenca napajanja stroja za varenje (prihvatljive granice
+10%).

= 14 max - Maksimalna struja koju linija apsorbira.

- |, - Efektivna struja napajanja.

10- Rezultati kruga varenja:

- U, : Maksimalni napon u prazno (otvoreni krug varenja).

- 1,/U, : Normalizirana odgovarajuca struja i napon koje moZe isporuciti stroj za
varenje tijekom varenja.

- X : Odnos prekidanja: oznac¢ava vrijeme tijekom kojeg stroj za varenje moze
isporugiti odgovarajuéu struju (isti stupac). Oznacava se u %, na osnovi ciklusa
od 10min (npr. 60% = 6 minuta rada, 4 minute stanke; i tako dalje).

U slucaju da se predu faktori upotrebe (navedeni na plocici, koji se odnose na
sobnu temperaturu od 40°C) ukljuciti ¢e se termi¢ka zastita ( stroj za varenje
ostaje u stand-by-u dok se temperatura ne vrati unutar dopustenih granica.

- AIV-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- ——=-: Vrijednost osiguraca sa kasnim paljenjem za zastitu linije.

13- Simboli koji se odnose na sigurnosne mijere ¢ije je znacenje navedeno u poglavlju
br. 1 “Op¢a sigurnost za lu¢no varenje”.

Napomena: Znacaj simbola i brojki na navedenom primjeru plo€ice indikativan je; to¢ni
tehnicki podaci stroja za varenje kojima raspolazete moraju biti navedeni izravno na
plogici stroja.

3.2 OSTALI TEHNICKI PODACI

- APARAT ZA ZAVARIVANJE: vidi tablicu 1 (TAB. 1)

- 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
4.1 UREDAJI ZA KONTROLU, REGULACIJU | SPAJANJE

SI.B
Na prednjoj strani:
1- Kontrolna plo¢a (vidi opis);
2- Pozitivna brza uti¢nica (+) za spajanje kabela za zavarivanje;
3- Negativna brza uti¢nica (-) za spajanje kabela za zavarivanje;

Na straznjoj strani:
4- Glavna sklopka ON/OFF;
5- Kabel za napajanje;

4.1.2 UPRAVLJACKA PLOCA APARATA ZA ZAVARIVANJE

Sl.C

1- Broj¢ani zaslon

2- Zuto led signalno svjetlo:

a) fiksno upaljeno: intervencija sigurnosnog termostata, preveliki ili preniski
napon (PAZNJA: ako se premasi gornja granica napona, aparat se moze
ozbiljno ostetiti).

b) treperi: intervencija anti-stick zastite.

Zeleno led signalno svjetlo:

a) fiksno upaljeno: prisutnost mreznog napona i na krugu zavarivanja.

b) treperi: stand-by rezim (status rada s niskom potro$njom energije gdje se stroj
napaja, ali krug zavarivanja nije aktiviran. Ponovno aktiviranje je automatsko
¢im otpocne postupak zavarivanja).

4- Rucica za podeS$avanje struje zavarivanja. Postavljena vrijednost je navedena na
zaslonu.

5- Rucica za podesavanje dinamicke prevelike struje "DYNAMIC ARC".

Vrijednost u postotcima u odnosu na unaprijed odabranu struju zavarivanja. Ovo
pode$avanje pobolj$ava fluidnost zavarivanja, pomaze da ne dode do lijepliena
elektrode za radni komad i omoguc¢ava uporabu raznih tipova elektroda. Regulacija
od 0 do 100 %.
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5. INSTALIRANJE

PAZNJA! SVE OPERACIE 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 OSOBLJE.

MONTAZA
Izvaditi stroj za zavarivanje iz ambalaze, izvrSiti montazu dijelova koji se nalaze u
pakiranju.

Spajanje povratnog kabela-klijesta SI. D
Spajanje kabela za zavarivanje-klijeSta za drzanje elektrode SL. E

5.1 SMJESTAJ STROJA ZA VARENJE

Pronac¢i mjesto za smjesStanje stroja za varenje na nacin da ne postoje zapreke na
ulazu i izlazu rashladnog zraka; provijeriti istovremen da se ne usiSe sprovodni prah,
korozivne pare, vlaga, itd..

Drzati minimalno 250 mm slobodnog prostora oko stroja za varenje.

A POZOR! Postaviti stroj za varenje na ravnu povrsinu prikladne
nosivosti, kako bi se izbjeglo prevrtanje ili opasno pomicanje stroja.

5.2 SPAJANJE NA MREZU

Prije bilo kojeg spajanja na elektricnu mrezu, provjeriti da se podaci na plocici stroja
za varenje podudaraju sa naponom i frekvencijom mreze na koju se stroj spaja.
Stroj za varenje se mora spajati isklju¢ivo na sustav napajanja sa neutralnim
sprovodnikom spojenim na uzemljenje.

Kako bi se zajaméila zastita od neizravnog dodira, upotrijebiti diferencijale vrste:

- vrsta A ( ) za jednofazne strojeve.

- Vrsta B ( ) za trofazne strojeve.

Kako bi se zajamgili uvjeti zakona EN 61000-3-11 (Flicker) savjetuje se spajanje
strpja za varenje na to¢ke sucelja mreze napajanja koje imaju impendanciju manju
od Zmax = 0.12 ohm.

Stroj za varenje ne spada pod uvjete zakona IEC/EN 61000-3-12.

Ako se spaja na javnu mreZu napajanja, osoba koja postavlja stroj ili operater
odgovorni su za provjeru da se stroj za varenje moze spojiti (ako je potrebno
konzultirati tvrtku koja isporucuje elektriénu energiju).

5.2.1 Utika¢ i utiénica

Prikljuciti na kabel za napajanje normalizirani utika¢ (3P + P.E) prikladnog kapaciteta
i osposobiti uti¢nicu sa osigura¢ima ili automatskim prekidacem; prikladan terminal
uzemljenja mora biti priklju¢en na sprovodnik uzemljenja (Zuto-zeleno) linije napajanja.
U tabeli (TAB. 1) su navedene savjetovane vrijednosti u amperima osiguraca sa
kasnim paljenjem linije na osnovu maksimalne nominalne struje koju isporucuje stroj
za varenje i nominalnog napona napajanja.

POZOR! Nepostivanje gorenavedenih pravila onesposobljava

sigurnosni sustav kojeg je predvidio proizvodac¢ (klasa I) Sto moze

dovesti do teskih opasnosti za osobe (npr. strujni udar) i stvari (npr.
pozar).

5.3 SPOJEVI KRUGA VARENJA
5.3.1 Preporuke

A POZOR! PRIJE VRSENJA SLIJEDECIH SPOJEVA PROVJERITI DA JE

STROJ ZA VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN IZ STRUJE.

U tablici 1 (TAB. 1) navedene su vrijednosti koje se savjetuju za kablove za varenje (u

mm?) ovisno o maksimalnoj vrijednosti struje isporucenoj iz stroja za varenje.

Ujedno:

- Rotirati do kraja spojnike kablova za varenje u brze utinice (ako su prisutne), kako
bi se zajamcio savrSen elektricni dodir; u protivnom dolazi do pregrijavanja spojnika
i do njihovog brzog troSenja ii gubitka ucinkovitosti.

- Upotrijebiti $to krace kablove za varenje.



- Izbjegavati metalne strukture koje nisu dio komada koji se vari, u zamjenu za
povratni kabel struje za varenje; to bi moglo biti opasno za sigurnost i moglo bi
dovesti do nezadovoljavajucih rezultata varenja.

5.3.2 SPAJANJE KRUGA ZAVARIVANJA U REZIMU MMA
Sve obloZene elektrode treba spojiti na pozitivan pol (+) generatora; iznimno se
spajaju na negativan pol (-) elektrode sa kiselom oblogom.

5.3.2.1 Spajanje kabela za zavarivanje klijeSta za drzanje elektrode
Postavite na terminal specijalnu stezaljku koja sluzi za pritezanje golog dijela
elektrode. Ovaj kabel treba spojiti na stezaljku sa simbolom (+) (SI. B-2).

5.3.2.2 Spajanje povratnog kabla struje zavarivanja
- Treba ga spojiti na komad koji se vari ili na metalni stol na koji je naslonjen, $to je
blize moguce varu. Ovaj kabel treba spojiti na stezaljku sa simbolom (-) (SI. B-3).

6. ZAVARIVANJE MMA: OPIS POSTUPKA

6.1 OPCI PRINCIPI

- Neophodno je slijediti upute proizvodaca koje su navedene na pakiranju koristenih
elektroda, a koje pokazuju ispravni pol elektroda i odgovarajuéu optimalnu struju.
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:

Struja zavarivanja (A)
@ Elektroda (mm) i Maks.
1,6 30 50
2,0 40 80
2,5 60 110
3,2 90 140
4,0 120 180
5,0 170 250
6,0 230 350
8,0 320 500

Treba primijetiti da i kad su promjeri elektroda jednaki, velika struja ¢e se koristiti
za zavarivanje u ravnom, dok ¢e se za okomito zavarivanje koristiti nize vrijednosti
struje.

Mehanicke karakteristike spoja odredene su, ne samo jacinom odabrane struje, veé
i ostalim parametrima zavarivanja kao $to su duzina luka, brzina i polozaj izvodenja
zavarivanja, promjer i kvaliteta elektroda (elektrode morate uvati na odgovarajuci
nacin, odnosno one moraju biti zasti¢ene od vlage i moraju se cuvati u odgovaraju¢im
pakiranjima ili kutijama).

PAZNJA:

Ovisno o marki, vrsti i debljini obloge elektroda, moze doci do nestabilnosti
luka izazvane sastavom same elektrode.

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, poku$ajte odrzati rastojanje od komada koje treba iznositi kao i
promjer koriStene elektrode i odrzavajte ovo rastojanje $to je moguce konstantnijim
za vrijeme zavarivanja; ne zaboravite da nagib elektrode u smislu kretanja mora
iznositi oko 20-30 stupnjeva.

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 (Izgledi zavara - SL. F).

7. ODRZAVANJE

VAN

IZVANREDNO ODRZAVANJE . .
ZAHVATE IZVANREDNOG ODRZAVANJA MORA VRSITI ISKLJUCIVO OSOBLJE
KOJE JE IMA ISKUSTVO ILI KOJE JE KVALIFICIRANO ZA ELEKTRO-STROJINU
OBLAST | PREMA TEHNICKOM PROPISU IEC/EN 60974-4.
PAZNJA! PRIJE NEGO STO SKINETE PANELE S APARATA ZA
ZAVARIVANJE | PRISTUPITE NJEGOVOJ UNUTRASNJOSTI, UVJERITE
SE JE LI APARAT ZA ZAVARIVANJE UGASEN | ISKOPCAN S MREZE
ELEKTRICNOG NAPAJANJA.

PAZNJA! PRIJE NEGO STO POCNETE VRSITIZAHVATE ODRZAVANJA,,
PROVJERITI JE LI APARAT ZA ZAVARIVANJE UGASEN | ISKOPCAN S
ELEKTRICNE MREZE.

Eventualne kontrole koje unutar aparata za zavarivanje treba vrsiti pod

naponom, mogu dovesti do jakog strujnog udara koji nastaje zbog izravnog

kontakta s dijelovima pod naponom i/ili do ozljeda uslijed izravnog kontakta s

dijelovima u pokretu.

Povremeno, odnosno &esto, ovisno o uporabi i koli€ini prasine u prostoriji,

pregledajte unutrasnjost aparata za zavarivanje i uklonite prasinu koja se natalozila

na transformatoru, reaktanciji i ispravljacu i to pomoc¢u mlaza suhog komprimiranog
zraka (maks. 10bar).

Izbjegavajte usmjeravati mlaz komprimiranog zraka na matic¢ne ploce; ocistite iste

veoma mekom Cetkom ili odgovarajucim otopinama.

Tom prilikom provjerite jesu li elektriéni prikljuci dobro spojeni, te da nije oSte¢ena

izolacija kabela.

- Nakon ovih operacija ponovo namontirajte panele na aparatu za zavarivanje i

pritegnite do kraja vijke koji ih fiksiraju.

Strogo je zabranjeno vrsiti zavarivanje kada je aparat za zavarivanje otvoren.

- Kad zavrsite odrzavanje ili popravku, izvrSite ponovo sva spajanja i povezivanje
kabelima kako je to bilo na pocetku i pazite da kabeli ne dodu u dodir s dijelovima
u pokretu ili s dijelovima koji se mogu jako zagrijati. Spojite obujmicom sve vodice
onako kako je to uradeno na pocetku, vodeci racuna da spojevi primarnog kruga pod
visokim naponom budu odvojeni od sekundarnih spojeva pod niskim naponom.
Koristite sve originalne podlo$ke i vijke za zatvaranje metalne konstrukcije.

8. PRETRAGA KVAROVA

U SLUCAJU DA NISTE ZADOVOLJNI S RADOM APARATA | PRIJE NEGO STO

IZVRSITE TEMELJITIJE PROVJERE ILI PRIJE NEGO STO SE OBRATITE CENTRU

ZA POMOC OD POVJERENJA, PROVJERITE SLJEDECE:

- Struja za zavarivanje, koja se podeSava preko potenciometra na graduiranoj skali u
amperima, 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 utika¢, 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 nazivhog odnosa intermitencije; ako dode do

intervencije termostatske zastite, pricekajte da se aparat za zavarivanje prirodno

ohladi, provjerite rad ventilatora.

Provjerite napon linije: ako je suviSe visok ili suviSe nizak, aparat za zavarivanje ¢e

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 izvr§eno, posebice jesu li

klijesSta kabela mase spojena na komad i da izmedu njih i komada nema izolacionog

materijala (npr. lakovi).

Provjerite je li koriSteni zastitni plin ispravan i u odgovarajucoj kolicini.
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SPAWARKA INWERTEROWA PRZEZNACZONA DO SPAWANIA METODA MMA,
PRZEWIDZIANA DO UZYTKU PRZEMYStOWEGO | PROFESJONALNEGO.
Uwaga: W dalszej czesci tej instrukcji zostanie zastosowana nazwa “Spawarka”.

1. OGOLNE BEZPIECZENSTWO PODCZAS SPAWANIA LUKOWEGO

Operator powinien by¢ odpowiednio przeszkolony w zakresie bezpiecznego
uzywaniu spawarki, jak rowniez poinformowany o zagrozeniach zwigzanych
z procesami spawania tukowego, odpowiednich srodkach ochronnych oraz
procedurach awaryjnych.

(Odwotaj sie réwniez do normy "EN 60974-9: Sprzet do spawania tukowego.
Czes¢ 9: Instalacja i uzytkowanie”).

/N

- Unika¢ bezposrednich kontaktéow z obwodem spawania; w niektorych
okolicznosciach napiecie jalowe wytwarzane przez generator moze byc¢
niebezpieczne.

- Podiaczanie przewodéw spawalniczych, operacje majace na celu kontrole
oraz naprawa powinny by¢ wykonane po wytaczeniu spawarki i odtaczeniu
zasilania urzadzenia.

- Przed wymiang zuzytych elementéw uchwytu spawalniczego nalezy wytaczy¢
spawarke i odlgczy¢ zasilanie.

- Wykona¢ instalacje elektryczng zgodnie z obowiazujacymi normami oraz
przepisami bezpieczenstwa i higieny pracy.

- Spawarke nalezy podlaczy¢ wytacznie do ukladu zasilania wyposazonego w
uziemiony przewdéd neutralny.

- Upewnic¢ sie, ze wtyczka zasilania jest prawidiowo podtaczona do uziemienia
ochronnego.

- Nie uzywa¢ spawarki w srodowisku wilgotnym lub mokrym lub tez podczas
padajacego deszczu.

- Nie uzywa¢ kabli z uszkodzong izolacja lub poluzowanymi potaczeniami.

- W obecnosci systemu chiodzenia plynem operacje napetniania nalezy
wykonywa¢ po wytaczeniu spawarki i odtaczeniu jej od sieci zasilania.

- Nie spawaé¢ pojemnikow, kontenitoréw lub przewodéw rurowych, ktére
zawierajg lub zawieraly ciekle lub gazowe substancje tatwopalne.

- Nie stosowa¢ rozpuszczalnikéw chlorowanych do materiatéw czystych i nie
przechowywacé w ich poblizu.

- Nie spawac zbiornikéw pod cisnieniem.

- Usuna¢ z obszaru pracy wszelkie substancje tatwopalne(np. drewno, papier,
szmaty, itp.).

- Upewnic sie, czy w poblizu tuku jest odpowiednia wentylacja powietrza lub czy
znajdujq sie odpowiednie srodki stuzace do usuwania oparéw spawalniczych;
nalezy systematycznie sprawdzaé, aby oceni¢ granice dziatania oparéw
spawalniczych w zaleznosci od ich sktadu, stezenia i czasu trwania samego
procesu spawania.

- Przechowywa¢ butle z dala od zrédet ciepta i chroni¢ przed bezposrednim
dziataniem promieniowani stonecznych (jezeli uzywana).

0L0®

- Zastosuj odpowiednig izolacje elektryczng pomigedzy uchwytem spawalniczym,
spawanym przedmiotem i ewentualnymi uziemionymi cz¢sciami metalowymi,
ktére znajduja sie¢ w poblizu (sa dostepne).

W tym celu nalezy nosi¢ rekawice, obuwie ochronne, nakrycie glowy i odziez
ochronng przewidziane do tego celu oraz stosowa¢ pomosty lub chodniki
izolacyjne.

- Chron zawsze oczy przy pomocy specjalnych filtréw zgodnych z norma

UNI EN 169 lub UNI EN 379, zamontowanych na maskach lub przytbicach
spawalniczych zgodnych z normg UNI EN 175.
Nos odpowiednia odziez ognioodporng (zgodna z norma UNI EN 11611) oraz
rekawice spawalnicze (zgodne z norma UNI EN 12477), zapobiegajac narazeniu
skéry na dziatanie promieniowania nadfioletowego i podczerwonego
wytwarzanych przez tuk; rozszerz zabezpieczenie na inne osoby znajdujace
sie w poblizu tuku za pomoca oston lub zaston nieodbijajacych.

- Hatasliwosé: Jezeli w wyniku szczegodlnie intensywnych operacji spawania
zostanie stwierdzony poziom codziennego narazenia osobistego (LEPd)
réwny lub wyzszy od 85 db(A), nalezy obowigzkowo zastosowac¢ odpowiednie
srodki ochrony osobistej (Tab. 1).
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POLA ELEKTRYCZNE | MAGNETYCZNE MOGA BYC NIEBEZPIECZNE

Prad elektryczny, ktory 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
tlenowe, protezy metalowe, itp.).

Nalezy zastosowaé¢ odpowiednie srodki ochronne w stosunku do oséb
stosujacych te urzadzenia. Na przyktad zakaza¢ dostepu do strefy uzywania
spawarki lub oszacowa¢ indywidualne zagrozenie dla spawaczy.

Niniejsza spawarka spetnia wymagania standardéw technicznych produktu
przeznaczonego do uzytku wylacznie w pomieszczeniach przemystowych i w
celach profesjonalnych. Nie jest gwarantowana zgodnos$c¢ z podstawowymi
wymogami dotyczacymi ekspozycji cztowieka na pola elektromagnetyczne w
otoczeniu domowym.

Kazdy operator musi przestrzega¢ opisanych nizej zasad w celu zredukowania
do minimum narazenia na pola EMF obwodu spawania:

- dosuna¢ do siebie przewody spawalnicze. Przymocowac¢ je tasma klejaca, o ile
to mozliwe;

zwracac uwage, aby glowa i tutéw znajdowaly sie najdalej mozliwie od obwodu
spawania;

nie owija¢ nigdy przewodéw spawalniczych wokét przedmiotéw metalowych
lub wokét siebie;

nie spawac¢ podczas przebywania w zasiegu obwodu spawania;

zwraca¢ uwage, aby oba przewody spawalnicze znajdowaly sie z tej samej
strony ciata;

podtaczy¢ przewod powrotny pradu spawania do spawanego przedmiotu,
najblizej jak tylko jest to mozliwe do spawanego ztacza;

nie spawac w poblizu spawarki;

kazdy operator musi przestrzega¢ minimalnych odlegtosci, jak wskazano w
karcie danych EMF;

odlegtos¢ od zrodta EMF w punkcie, powyzej ktérej narazenie nie przekracza
20% minimalnej wartosci dozwolonej: d = 30 cm.

- Aparatura klasy A:

Niniejsza spawarka spetnia wymagania standardu technicznego produktu
przeznaczonego do uzytku wylacznie w pomieszczeniach przemystowych
i w celach profesjonalnych. Nie jest gwarantowana zgodnos¢ z wymogami
dotyczacymi pola elektromagnetycznego w budynkach domowych oraz w
tych, ktore sa podiaczone bezposrednio do sieci zasilajacej niskim napieciem
budynki przeznaczone do uzytku domowego.

DODATKOWE SRODKI OSTROZNOSCI
- OPERACJE SPAWANIA:
- W otoczeniu o zwiekszonym zagrozeniu szoku elektrycznego;
- W miejscach graniczacych;
- W obecnosci materiatéw tatwopalnych lub wybuchowych.
NALEZY zapobiegawczo poddawa¢ ocenie ”Odpowiedzialnego fachowca” i
wykonywac zawsze w obecnosci innych oséb przeszkolonych do interwencji
w przypadku awarii.
MUSZA by¢ stosowane techniczne srodki zabezpieczajagce opisane w
punktach 7.10; A.8; A.10 normy ,,EN 60974-9: Sprzet do spawania tukowego.
Czes¢ 9: Instalacja i uzytkowanie”.
- ZABRANIA SIE spawania podczas, kiedy spawarka lub podajnik drutu sa
podtrzymywane przez operatora (np. z pomoca pasow).
ZABRANIA SIE spawania operatorom znajdujgcym sie nad podiozem, z
wyjatkiem ewentualnych przypadkéw zastosowania platform bezpieczenstwa.
NAPIECIE POMIEDZY UCHWYTAMI ELEKTROD LUB UCHWYTAMI
SPAWALNICZYMI: podczas pracy z wigksza iloscia spawarek na jednym
przedmiocie lub na kilku przedmiotach potaczonych elektrycznie moze
powstawacé niebezpieczna suma napie¢ jatowych pomiedzy dwoma réznymi
uchwytami elektrody lub uchwytami spawalniczymi, o wartosci mogacej
osiagga¢ podwojng wartos¢ graniczng dopuszczalna.
Doswiadczony koordynator musi wykona¢ pomiary z zastosowaniem
odpowiednich 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 spawania tukowego. Cz¢s¢ 9: Instalacja i uzytkowanie”.
Uzywanie spawarki musi by¢ ograniczone dla pojedynczego operatora.
Operator musi odtgczy¢ od urzadzenia przewéd z uchwytem elektrodowym po
zakonczeniu spawania metoda MMA.
Wstep dla oséb trzecich do strefy wokot spawarki musi byé zabroniony.
Spawarka nie moze pozostawa¢ nigdy bez nadzoru.
Nieuzywane uchwyty spawalnicze nalezy umiesci¢ w przeznaczonym dla nich
miejscu.
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A POZOSTALE ZAGROZENIA

- WYWROCENIE: ustawi¢ spawarke na réwnej powierzchni, o nosnosci
odpowiedniej do jej cigzaru; w przeciwnym przypadku (np. pochyta posadzka,
niespoista itp...) istnieje niebezpieczenstwo wywrécenia urzadzenia.

- Zabrania sie podnoszenia catego zespotu: wézek ze spawarka, podajnikiem
drutu i zespotem chlodzenia, (jezeli wystepuje).

NIEWLASCIWE UZYTKOWANIE: uzywanie spawarki do jakiejkolwiek obrobki
odmiennej od przewidzianej jest niebezpieczne (np. rozmrazanie przewodéw
rurowych instalacji wodnej).

NIEWLASCIWE UZYTKOWANIE: uzywanie spawarki przez kilku operatoréw
jednoczesnie jest niebezpieczne.

PRZENOSZENIE SPAWARKI: zabezpiecz zawsze butle z gazem przy pomocy
odpowiednich urzadzen, zapobiegajacych przypadkowym upadkom (jezeli
uzywana).

- Zabrania sie¢ uzywania uchwytéw jako srodka do zawieszania spawarki.

Przed podtaczeniem urzadzenia do sieci zasilania nalezy zamontowac
zabezpieczenia, ruchome czesci obudowy spawarki i podajnicy drutu
elektrodowego.

UWAGA! Wszelkie zabiegi wykonywane na poruszajgcych sie czesciach
podajnicy drutu elektrodowego, takie jak na przyktad:

- Wymiana rolek lub/i prowadnicy drutu;

- Zaktadanie drutu na rolki;

- Wprowadzanie szpuli z drutem;

- Czyszczenie rolek, két zebatych i obszaru znajdujgcego si¢ pod nimi;

- Smarowanie kot zebatych.

NALEZ Y WYKONYWAC PO WYLACZENIU SPAWARKI | ODLACZENIU
ZASILANIA.

2. WPROWADZENIE | OGOLNY OPIS

Opisywana w tej instrukcji obstugi spawarka jest zrédtem pradu przeznaczonym
do spawania fukowego, zrealizowanym specjalnie do spawania elektrod otulonych
(rutylowe, kwasne i zasadowe) metodg MMA.

Specyficzne parametry tej spawarki (INVERTER), takie jak predkos¢ i precyzyjna
regulacja, nadajg jej doskonatg jako$¢ podczas spawania.

Regulacja na wejsciu do linii zasilania (pierwotne) z zastosowaniem systemu
"inverter" powoduje ponadto znaczng redukcje wielkosci - zaréwno transformatora
jak i reaktancji poziomujacej - umozliwiajac wyprodukowanie spawarki o bardzo
umiarkowanej wielkosci i cigzarze, uwydatniajgc jednoczes$nie zalety sterownosci i
wygodnego przenoszenia.

Spawarka (Rys. B)

2.1 GLOWNE PARAMETRY

MMA

- Regulacja funkgji arc force (DYNAMIC ARC) i pradu spawania.
- Zabezpieczenie przed przyklejaniem (anti stick).

- Wyswietlanie ustawionego pradu spawania na wyswietlaczu.

ZABEZPIECZENIA

- Zabezpieczenie termostatyczne.

- Zabezpieczenie przed nieprawidiowym napigciem (zbyt wysokie lub zbyt niskie
napigcie zasilania).

- Zabezpieczenie przed przyklejaniem elektrody (MMA).

2.2 AKCESORIA NA ZAMOWIENIE

- Zestaw do spawania metodg MMA.

- Przytbica samo$ciemniajgca: z filtrem statym lub regulowanym.
- Kota.

- Wozek.

3. DANE TECHNICZNE
3.1 TABLICZKA ZNAMIONOWA
Gtéwne dane dotyczgce zastosowania i wydajnosci spawarki podane sg na tabliczce
parametréw, o nastepujgcym znaczeniu:
Rys. A
1- Norma EUROPEJSKA dotyczgca bezpieczenstwa i produkcji urzadzen do
spawania tukowego.
Nazwa i adres producenta.
Nazwa modelu.
Symbol wewnetrznej struktury spawarki.
Symbol wybranego procesu spawania.
Symbol S: wskazuje, ze spawanie moze by¢ wykonywane w $rodowisku o
zwigkszonym zagrozeniu szoku elektrycznego (np. w poblizu wigkszych skupisk
metalu).
Symbol linii zasilania:
1~ : napiecie przemienne jednofazowe;
3~ : napigcie przemienne trojfazowe.
Stopien zabezpieczenia obudowy.
Dane charakterystyczne dla linii zasilania:
- U, Przemienne napigcie i czestotliwo$¢ zasilania spawarki
dopuszczalne £10%).
- |y max - Maksymalny prad pochtonigty przez linig.
- |, - Rzeczywisty prad zasilania.
10- Wydajno$¢ obwodu spawania:
- U, : maksymalne napigcie jatowe (obwodd spawania otwarty).
- Iz))U2 : Prad i odpowiednie napiecie znormalizowane, ktére moga by¢ wytwarzane
przez spawarke podczas procesu spawania.
- X : Cykl pracy: wskazuje czas, podczas ktérego spawarka moze wytwarzaé
odpowiednig ilo$¢ pradu (ta sama kolumna). Wyrazone w %, na podstawie cyklu
10-minutowego (np. 60% = 6 minut pracy, 4 minuty przerwy; i tak dalej).

2-
3-
4-
5.
6-

7-

8-
9-
(granice

W przypadku, gdy zostang przekroczone wspotczynniki wykorzystania
(odczytane z tabliczki i dotyczace temp. 40°C otoczenia) nastepuje zadziatanie
zabezpieczenia termicznego (spawarka pozostanie w pofozeniu stand-by dopdki
jej temperatura nie powrdci do dopuszczalnej granicy.
- AIV-AIV : Wskazuje game regulacji prgdu spawania (minimalny - maksymainy)
przy odpowiednim napieciu tuku.
11- Numer czgsci dla identyfikacji spawarki (niezbedny dla pogotowia technicznego,
zamowienia cze$ci zamiennych i badania pochodzenia produktu).
12-4—- : Warto$¢ bezpiecznikdw z opdznionym dziataniem, ktére nalezy
przewidzie¢ w celu zabezpieczenia linii.
13- Symbole dotyczgce norm bezpieczenstwa, ktérych znaczenie podano w paragrafie
1 ”"0Ogolne bezpieczenstwo podczas spawania tukowego”.

Uwaga: Na tabliczce podane jest przyktadowe znaczenie symboli i cyfr; doktadne
wartosci danych technicznych posiadanej spawarki nalezy odczyta¢ bezposrednio na
tabliczce znajdujgcej sie na spawarce.

3.2 POZOSTALE DANE TECHNICZNE

- SPAWARKA: patrz tabela 1 (TAB. 1)

- UCHWYT ELEKTRODOWY: patrz tabela 2 (TAB. 2)
Ciezar spawarki podany jest w tabeli 1 (TAB. 1).

4. OPIS SPAWARKI
4.1 URZADZENIA STERUJACE, REGULACJE | POLACZENIE

Rys. B
Strona przednia:
1- Panel sterujacy (patrz opis);
2- Szybkoztgczka dodatnia (+) do podtgczenia przewodu spawalniczego;
3- Szybkozitgczka ujemna (-) do podiaczenia przewodu spawalniczego;

Strona tylna:
4- Wytgcznik gtéwny ON/OFF;
5- Przewdd zasilania;

4.1.2 PANEL STERUJACY SPAWARKA

Rys. C

1- Wyswietlacz numeryczny

2- Dioda sygnalizujgca zoétta:

a) stata: zadziatanie termostatu bezpieczenstwa, zbyt wysokiego lub zbyt niskiego
napiecia (UWAGA: przekroczenie gérnej granicy napiecia moze spowodowac
powazne uszkodzenie urzadzenia).

b) migajaca: zabezpieczenie przed przyklejaniem.

3- Dioda sygnalizujgca zielona:

a) stata: obecnos¢ napigcia sieciowego i w obwodzie spawania.

b) migajgca: tryb stand-by (stan funkcjonowania o niskim zuzyciu energii,
w ktorym urzadzenie jest zasilane, ale obwod spawania nie jest aktywny.
Ponowne uruchomienie jest automatyczne, kiedy tylko rozpoczyna sie proces
spawania).

4- Pokretto umozliwiajgce regulacje pragdu spawania. Ustawiona warto$¢ jest

wyswietlana na wyswietlaczu.

Pokretto umozliwiajgce regulacje przetezenia dynamicznego "DYNAMIC ARC".
Warto$¢ procentowa w stosunku do wybranego wstepnie pradu spawania. Ta
regulacja poprawia ptynno$¢ spawania, zapobiega przyklejaniu si¢ elektrody do
spawanego przedmiotu oraz umozliwia zastosowanie réznych rodzajéw elektrod.
Regulacja od 0 do 100 %.

5. INSTALOWANIE
UWAGA! WYKONAC WSZELKIE CZYNNOSCI INSTALACYJNE |
PODLACZENIA ELEKTRYCZNE PO UPRZEDNIM WYLACZENIU
SPAWARKI | ODLACZENIU JEJ OD SIECI ZASILANIA.

PODLACZENIA ELEKTRYCZNE MUSZA BYC WYKONYWANE WYLACZNIE

PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY.

PRZYGOTOWANIE
Rozpakowa¢ spawarke i zamontowa¢ odtaczone czesci znajdujgce sie w opakowaniu.

Potaczenie przewodu powrotnego z zaciskiem kleszczowym Rys. D
Potaczenie przewodu spawalniczego z uchwytem elektrody RYS. E

5.1 USTAWIENIE URZADZENIA

Wyznaczy¢ miejsce instalacji spawarki w taki sposéb, aby w poblizu otworu wlotowego
i wylotowego powietrza chtodzgcego nie znajdowaty sie przeszkody; upewnic sie
jednoczesnie, czy nie sg zasysane pyly przewodzgce, opary korozyjne, wilgo¢ itd.
Zapewni¢ co najmniej 250 mm wolnej przestrzeni wokét urzgdzenia.

AN

5.2 PODLACZENIE DO SIECI

- Przed wykonaniem kazdego podtaczenia elektrycznego, nalezy sprawdzi¢ czy dane
podane na tabliczce spawarki odpowiadajg wartosciom napiecia i czestotliwosci
sieci, ktore sg do dyspozycji w miejscu instalacji.

Spawarke nalezy podtgczy¢ wylgcznie do systemu zasilania z przewodem
neutralnym podtgczonym do uziemienia.

Aby zagwarantowa¢ zabezpieczenie przed posrednim kontaktem, nalezy stosowa¢
wytgczniki réznicowopragdowe typu:

- TypA( ) dla urzadzen jednofazowych.

- TypB( ) dla urzadzen trojfazowych.

Celem spetnienia wymagan Normy EN 61000-3-11 (Flicker) zaleca sie podiaczenie
spawarki do punktéw interfejsowych sieci zasilania, ktére wykazujg impedancje
mniejszg od warto$ci Zmax = 0.12 ohm.

Spawarka nie spetnia wymogéw normy IEC/EN 61000-3-12.

W przypadku podtgczania do publicznej sieci zasilania, obowigzkiem instalatora
lub uzytkownika jest sprawdzenie, czy spawarka moze zosta¢ do niej podtgczona
(jezeli to konieczne skonsultowa¢ sie z przedsiebiorstwem zarzadzajgcym siecig
dystrybucji).

UWAGA! Ustawi¢ spawarke na plaskiej powierzchni, o nosnosci
odpowiedniej dla jej ciezaru, celem uniknigcia wywrécenia lub
przesunigcia, ktére sa niebezpieczne.
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5.2.1 Wtyczka i gniazdko

Podtgczy¢ do przewodu zasilania znormalizowang wtyczke (3P + P.E) o odpowiedniej

obcigzalnosci i przygotowaé gniazdko sieciowe, wyposazone w bezpieczniki lub

automatyczny wytgcznik; odpowiedni przewod uziemiajgcy (z6tto-zielony) linii

zasilania nalezy potgczy¢ z zaciskiem uziemiajgcym.

W tabeli (TAB. 1) podane sg wartosci, zalecane w amperach dla bezpiecznikéw

zwlocznych, wybranych w zaleznosci od maksymalnego pradu znamionowego,

wytwarzanego przez spawarke oraz napiecia znamionowego zasilania.

A nieskuteczne dziatanie systemu zabezpieczajacego przewidzianego
przez producenta (klasy I), z konsekwentnymi powaznymi zagrozeniami

dla oséb (np. szok elektryczny) oraz dla przedmiotow (np. pozar).

UWAGA! Nieprzestrzeganie wyzej podanych zasad powoduje

5.3 PODLACZENIA OBWODU SPAWANIA

5.3.1 Zalecenia
UWAGA! PRZED WYKONANIEM NIZEJ PODANYCH PODLACZEN,
NALEZY UPEWNIC SIE CZY SPAWARKA JEST WYLACZONA |
ODLACZONA OD SIECI ZASILANIA.

W tabeli 1 (TAB. 1) podane sg wartosci zalecane dla przewodéw spawania (w mm?), w

zaleznosci od maksymalnego pradu dostarczanego przez spawarke.

Ponadto nalezy:

- Obréci¢ do konca tgczniki przewoddédw spawania w szybkozigczkach, (jezeli
wystepuja), aby zapewni¢ prawidtowy styk elektryczny; w przeciwnym przypadku
nastapi przegrzanie fgcznikdw z odnosnym szybkim zuzyciem i utratg skutecznosci.

- Uzywac¢ najkrotsze mozliwie przewody spawalnicze.

- Nie uzywa¢ metalowych konstrukgcji, ktére nie sg czescig poddawanego obrébce
przedmiotu, w zastepstwie przewodu powrotnego pradu spawania; moze to byé
niebezpieczne i powodowaé uzyskiwanie niedostatecznych wynikéw podczas
spawania.

5.3.2 POLACZENIA OBWODU SPAWANIA W TRYBIE MMA

Prawie wszystkie elektrody otulone nalezy podtgczy¢ do bieguna dodatniego (+)
pradnicy; za wyjatkiem elektrod z powtokg kwasna, ktére nalezy podtgczy¢ do bieguna
ujemnego (-).

5.3.2.1 Podtaczenie przewodu spawalniczego uchwytu elektrodowego

Na terminalu znajduje sie specjalny zacisk, ktéry umozliwia dokrecenie nieostonigtej
czesci elektrody. Ten przewdéd musi byé podigczony do zacisku oznaczonego
symbolem (+) (Rys. B-2).

5.3.2.2 Podtaczenie przewodu powrotnego pradu spawania

- Podtgczy¢ przewdd do spawanego przedmiotu lub do metalowego stotu, na ktérym
zostat umieszczony, najblizej, jak tylko jest to mozliwe do spawanego ztgcza. Ten
przewod musi by¢ podtgczony do zacisku oznaczonego symbolem (-) (Rys. B-3).

6. SPAWANIE METODA MMA: OPIS PROCESU

6.1 POJECIA PODSTAWOWE

- Nalezy odwota¢ sie do zalecen producenta zamieszczonych na opakowaniu
uzywanych elektrod, ktore wskazujg prawidtowg polaryzacje elektrody oraz
odpowiedni prad optymalny.

Prad spawania nalezy regulowa¢ w zalezno$ci od $rednicy zastosowanej elektrody
oraz od rodzaju zlgcza, ktére zamierza sie wykonac; orientacyjnie wartosci pradu
uzywane dla roznych $rednic elektrod sg nastepujace:

Prad spawania (A)

@ Elektrody (mm) iin Mo,
1,6 30 50
2,0 40 80
2,5 60 110
3,2 90 140
4,0 120 180
5,0 170 250
6,0 230 350
8,0 320 500

Prosze zauwazy¢, ze przy jednakowych wartosciach $rednicy elektrody, wyzsze
wartosci pradu bedg uzywane do spawania poziomego, podczas gdy do spawania
pionowego lub putapowego nalezy uzywac pradéw o nizszych wartosciach.
Wiasciwosci mechaniczne spawanego ztgcza sg wyznaczane, oproécz natezenia
wybranego pradu, réwniez przez inne parametry spawania, takie jak: diugos$¢
tuku, predko$¢ i pozycje spawania, $rednica i jako$¢ elektrod (elektrody nalezy
przechowywa¢ w miejscu zabezpieczonym przed wilgocia, w odpowiednich
opakowaniach lub pojemnikach zabezpieczajacych).

UWAGA:

W zaleznosci od marki, typu i grubosci powtoki zastosowanych elektrod, moga
wystapi¢ niestabilnosci tuku, ktére sa powodowane przez sktad elektrody.

6.2 PROCES

- OSLANIAJAC TWARZ maska spawalniczg pociera¢ koncem 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 tuku.

Bezposrednio po zajarzeniu tuku nalezy utrzymywac elektrode w odpowiedniej
odlegtosci od przedmiotu, réwnej $rednicy zastosowanej elektrody i utrzymywac te
odlegtos¢ mozliwie jak najbardziej statg podczas catego procesu spawania; nalezy
pamieta¢ o tym, ze nachylenie elektrody w kierunku posuwu powinno wynosi¢ okoto
20-30 stopni.

Po zakonczeniu $ciegu spawalniczego przesunaé¢ koncéwke elektrody lekko do tytu
wzgledem kierunku posuwu i umiesci¢ jg nad kraterem, umozliwiajac w ten sposéb
jego wypetnienie, nastepnie szybko podnies¢ elektrode nad jeziorko spawalnicze,
zeby zgasi¢ tuk (Wyglad $ciegu spawalniczego - RYS. F).

7. KONSERWACJA

AN\

NADZWYCZAJNA KONSERWACJA
CZYNNOSCI NADZWYCZAJNEJ KONSERWACJI MUSZA BYC WYKONYWANE
WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY W

UWAGA! PRZED WYKONANIEM CZYNNOSCI KONSERWACYJNYCH
NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA JEST WYLACZONA |
ODLACZONA OD SIECI ZASILANIA.

ZAKRESIE ELEKTRYCZNO-MECHANICZNYM, ZGODNIE ZNORMA TECHNICZNA
IEC/EN 60974-4.

VAN

Ewentualne kontrole pod napieciem, wykonywane wewnatrz spawarki moga

grozi¢ powaznym szokiem elektrycznym, spowodowanym przez bezposredni

kontakt z czesciami znajdujagcymi sie pod napieciem i/lub z elementami

znajdujacymi sie¢ w ruchu.

- Okresowo, a w kazdym razie z czestotliwoscig zalezng od uzytkowania i stopnia

zakurzenia otoczenia, nalezy sprawdzac¢ wnetrze spawarki i usuwac kurz osadzajgcy

sie na transformatorze, elemencie reaktancyjnym i prostownicy za pomoca suchego

strumienia sprezonego powietrza (maksymalnie 10 bar).

Unika¢ kierowania strumienia sprgzonego powietrza na karty elektroniczne;

mozna je ewentualnie oczysci¢ bardzo migkkg szczoteczkg lub odpowiednimi

rozpuszczalnikami.

Przy okazji nalezy sprawdzi¢ czy podigczenia elektryczne sg odpowiednio

zacisniete, a na okablowaniach nie wystepuja slady uszkodzenia izolacji.

- Po zakonczeniu wyzej opisanych czynnosci nalezy ponownie zatozy¢é panele
spawarki, dokrecajgc do konca $ruby mocujace.

- Bezwzglednie unika¢ wykonywania czynnos$ci spawania podczas, kiedy urzadzenie

jest otwarte.

Po przeprowadzeniu konserwacji lub naprawy przywréci¢ do pierwotnego stanu

potgczenia i okablowania, dbajgc o to, aby nie stykaly sie one z cze$ciami

znajdujgcymi sie w ruchu lub czesciami, ktére moga osigga¢ wysokg temperature.

Spig¢ wszystkie przewody zgodnie z poczatkowym utozeniem, zadba¢ o to, aby

prawidtowo oddzieli¢ potgczenia uzwojenia pierwotnego wysokiego napigcia od

potaczen uzwojenia wtérnego niskiego napigcia.

Do ponownego dokrecenia elementdw konstrukcyjnych wykorzystaé wszystkie

wczesniej zastosowane $ruby i podkfadki.

UWAGA! PRZED ZDJECIEM PANELI SPAWARKI | DOSTANIEM SIE DO
JEJ WNETRZA NALEZY UPEWNIC SIE, ZE ZOSTALA WYLACZONA |
ODLACZONA OD SIECI ZASILANIA.

8. WYSZUKIWANIE USTEREK

W PRZYPADKU NIEZADOWALAJACEGO FUNKCJONOWANIA URZADZENIA |

PRZED WYKONANIEM BARDZIEJ SYSTEMATYCZNYCH WERYFIKACJI LUB

ZWROCENIEM SIE DO SERWISU POGOTOWIA TECHNICZNEGO, NALEZY

SPRAWDZIC CZY:

- Prad spawania regulowany potencjometrem w odniesieniu do podziatki stopniowanej

w amperach, jest dostosowany do $rednicy i typu uzywanych elektrod.

Przy wytgczniku gtéwnym przetgczonym 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 sig zo6ita dioda, sygnalizujgca 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 odczekaé na naturalne schiodzenie

urzadzenia, sprawdzi¢ funkcjonowanie wentylatora.

- Sprawdzi¢ napigcie linii: jezeli ustawiona warto$¢ jest zbyt wysoka lub zbyt niska,
spawarka pozostanie zablokowana.

- Sprawdzi¢, czy na wyj$ciu spawarki nie nastepuje zwarcie: w tym przypadku usung¢
usterke.

- Pofaczenia obwodu spawania sg wykonywane prawidiowo, a szczegodlnie, czy

zacisk przewodu masowego jest rzeczywiscie podtgczony do detalu i nie zawiera

materiatéw izolacyjnych (np. lakiery).

Uzywany gaz ostonowy jest prawidtowy i w odpowiedniej iloci.

- 46 -



SUOMI

S.

1. KAARIHITSAUKSEN YLEINEN TURVALLISUUS 47
2. JOHDANTO JA YLEISKUVAUS 48
2.1 TARKEIMMAT OMINAISUUDET .48
2.2 TILATTAVAT LISAVARUSTEET .48

3. TEKNISET TIEDOT 48
3.1 TIETOKYLTTI .48
3.2 MUITA TEKNISIA TIETOJA .... .48

4. HITSAUSLAITTEEN KUVAUS 48
4.1 OHJAUS- , SAATO- ja KYTKENTALAITTEET w..oovvoooeoeeeeeeee oo 48
4.1.2 HITSAUSLAITTEEN OHJAUSPANEEL w.......ooovoeveeeeee oo 48

5. ASENNUS 48
5.1 HITSAUSLAITTEEN SIJOITUS .48

.48
.48
.48
.. 48

5.2 VERKKOON KYTKENTA....
5.2.1 Pistoke ja pistorasia...
5.3 HITSAUSPIIRIN KYTKENNAT ..
5.3.1 Suositukset

SISALLYSLUETTELO

5.3.2 HITSAUSPIIRIN LITANNAN TAVASSA MMA
5.3.2.1 Hitsauskaapelin ja elektrodinkannatinpihdin kytkenta
5.3.2.2 Hitsausvirran paluukaapelin liitos

6. MMA-HITSAUS: MENETELMAN KUVAUS
6.1 YLEISPERIAATTEET
6.2 MENETTELY

7. HUOLTO

8. VIANETSINTA

TEOLLISUUS- JA AMMATTIKAYTTOON
HITSAUSLAITE MMA-HITSAUKSEEN.
Huomio: Seuraavassa tekstissa kaytetdan termia “hitsauslaite”.

TARKOITETTU  INVERTTERI

1. KAARIHITSAUKSEN YLEINEN TURVALLISUUS

Hitsauskoneen kayttdjan on tunnettava riittivan hyvin koneen turvallinen
kayttotapa seka kaarihitsaustoimenpiteisiin liittyvat vaaratekijat ja varotoimet

seka tiedettava, kuinka toimia hatatilanteissa.

I((Katso )myés normi "EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa 9: Asennus ja
aytto”).

/N

- Valta suoraa kontaktia hitsausvirtapiirin kanssa, silla generaattorin tuottama
tyhjakayntijannite voi olla vaarallinen.

- Sammuta hitsauskone ja irrota se sdhkdverkosta ennen hitsauskaapelien
kytkemisté tai minkaan tarkistus- tai korjaustyon suorittamista.

- Sammuta hitsauskone ja irrota se sdhkodverkosta ennen hitsauspolttimen
kuluneiden osien vaihtoa.

- Suorita sdhkokytkennat yleisten turvallisuusmaaraysten mukaan.

- Hitsauskone tulee liittda ainoastaan syoéttojarjestelmiin,
maadoitukseen liitetty neutraalijohdin.

- Varmistaudu siita, ettd syottotulppa on oikein maadoitettu.

- Al3 kiyti hitsauskonetta kosteissa tai mirissa paikoissa alika hitsaa sateessa.

- Al3 kiyté kaapeleita, joiden eristys on kulunut tai joiden kytkennit ovat 18ysit.

- Jos vesijaahdytysyksikké on paikalla, tayttétoimenpiteet tulee suorittaa
hitsauslaite sammutettuna ja irtikytkettyna sahkoverkosta.

- Al3 hitsaa siilidita tai putkia, jotka ovat siséltineet helposti syttyvii aineita ja
kaasumaisia tai nestemaisia polttoaineita.

- Ala tyoskentele materiaaleilla, jotka on puhdistettu klooriliuoksilla, tai niiden
laheisyydessa.

- Ala hitsaa paineen alaisten sailiiden paalla.

- Poista tyodskentelyalueelta kaikki helposti syttyvdt materiaalit (esim. puu,
paperi jne.).

- Huolehdi, ettd kaaren laheisyydessa on riittdva ilmanvaihto tai muu jarjestelma
hitsaussavujen poistamiseksi; hitsaussavujen altistusrajat on arvioitava
systemaattisesti niiden koostumuksen, pitoisuuden ja altistuksen keston
mukaan.

- Ala siilyta kaasupulloa (jos kdytéssi) lammonlihteiden lihelli tai auringon
paisteessa.

POCLO®

- Kayta sopivaa sahkoneristysta hitsauspaille, tyostettdavalle kappaleelle seka
mahdollisille maadoitetuille metalliosille, jotka ovat ldhettyvilla (niitd voidaan
koskettaa).

Tama on normaalisti mahdollista kasineilld, jalkineilla, paahineelld ja siihen
tarkoitetuilla varusteilla seka eristavia jalkatukia tai mattoja kayttamalla.

- Suojaa aina silmaét siihen tarkoitetuilla suojalaseilla, jotka ovat yhdenmukaisia

normien UNI EN 169 tai UNI EN 379 kanssa ja koottu naamareille tai kypariin,
jotka ovat yhdenmukaisia normin UNI EN 175 kanssa.
Kayta tarkoituksenmukaisia syttymattomia suojavarusteita (yhdenmukaisia
normin UNI EN 11611 kanssa) seka hitsauskéasineitd (yhdenmukaisia normin
UNI EN 12477 kanssa) vélttden altistamasta ihoa kaaren tuottamille ultravioletti-
ja infrapunasiteille; suojauksen taytyy olla samanlainen viliseinien tai
heijastamattomien kankaiden avulla muille kaaren lahella oleville ihmisille.

- Meluisuus: Jos erityisen intensiivisten hitsaustdiden takia havaitaan
paivittdinen henkilon altistumistaso (LEPd), joka on sama tai yli 85 dB(A), on
pakollista kdyttdaa asianmukaisia henkilonsuojavalineita (Taul. 1).

L OOROO®

EMF
HL

SAHKO- JA MAGNEETTIKENTAT VOIVAT OLLA VAARALLISIA

Minka tahansa johtimen ldpi virtaava sahko saa aikaan paikallisia sahko- ja
magneettikenttia (EMF). Hitsausvirta saa aikaan EMF-kentan hitsauspiirin ja itse
hitsauslaitteen ympdrille.

Sahkomagneettiset kentat voivat héiritd joidenkin ladkinnéllisten laitteiden
toimintaa (esim. syddamentahdistin, hengityskoneet, metalliproteesit jne.).
Tallaisten laitteiden kayttdjille on huolehdittava erityisistd suojakeinoista.
Estaa esimerkiksi paasy hitsauslaitteen kayttoalueelle tai arvioida hitsareiden
yksiloriski.

Tama hitsauslaite tayttaa tuotteelle kuuluvien teknisten standardien asettamat

joissa on

vaatimukset yksinomaan ammatillisessa kaytossa teollisuusympaéristossa.

Perusrajojen tayttymistd ei taata koskien henkildiden altistumista

sahkomagneettisille kentille kotitalousympéristoissa.

Kaikkien kayttdjien tulee noudattaa seuraavassa lueteltuja saantoja, jotta

hitsauspiirin aikaansaamille EMF-kentille altistumista voitaisiin vahentaa

minimitasolle:

- aseta hitsausjohdot lahekkain. Kiinnitd ne mahdollisuuksien mukaan teipilla

- pidé paa ja ylaruumis mahdollisimman kaukana hitsauspiirista

- dla koskaan kaari hitsauskaapeleita metalliesineiden tai kehon ymparille

- dla hitsaa keho hitsauspiirin vélissa

- pida molempia hitsauskaapeleita kehon samalla puolella

- liitd hitsausvirran paluukaapeli hitsattavaan kappaleeseen mahdollisimman
lahelle tyostettavaa kohtaa

- ala hitsaa lahella hitsauslaitetta

- kaikkien kayttdjien tulee noudattaa EMF-kayttoturvallisuustiedotteessa
vaadittuja minimietédisyyksia

- etdisyys EMF-lahteestd kohdassa, jonka ylittyessa altistuminen on alle 20 %
sallittuun minimiarvoon nahden: d = 30 cm.

- A-luokan laitteistot:

Tama hitsauslaite vastaa ainoastaan teollisuusymparistossa ja ammattikayttoon
tarkoitetulle tuotteelle asetettua teknistd standardia. Sahkomagneettista
yhteensopivuutta ei taata kotitalouskayttoon varattuun matalajannitteiseen
sahkoverkkoon suoraan kytketyissa rakennuksissa.

A LISAVAROTOIMET

- HITSAUSTOIMENPITEET:

- ymparistossa, jossa on lisddntynyt sdhkoiskun vaara;

- ahtaissa tiloissa;

- helposti syttyvien tai réjahdysherkkien materiaalien Iahelsyydessa,
TAYTYY arvioida etukiteen vastaavan asiantuntijan toimesta ja ne on aina
suoritettava muiden koulutuksen saaneiden henkildiden lasnaollessa, jotta
ndma voivat auttaa mahdolli hatatilant
ON KAYTETTAVA normin “EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa 9: Asennus
ja kaytto” kohdissa 7.10; A.8; A.10 kuvattuja teknisiad suojavalineita.

Hitsaus on KIELLETTY kayttdjan nostaessa langansyoéttolaitetta (esim.

hihnojen avulla).

Hitsaus on KIELLETTY kayttdjan jalkojen ollessa irti maasta ellei kayteta

turvalavaa. . .

ELEKTRODIN PIDINTEN JA POLTINTEN VALINEN JANNITE: useammalla

hitsauskoneella yhtd kappaletta tai useampaa sahkoisesti kytkettya

kappaletta hitsattaessa kahden elektrodin pitimen ja polttimen vailille voi
syntya vaarallinen tyhjdjannitteiden summa, joka saattaa ylittaa sallitun rajan
kaksinkertaisesti.

On valttamatontd, ettd asiantunteva koordinaattori mittaa laitteiden

avulla maarittddkseen, onko olemassa riski ja voidaanko kayttda sopivia

suojakeinoja, jotka kuvataan normin "EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa 9:

Asennus ja kaytto” kohdassa 7.9.

Hitsauslaitetta saa kayttda vain yksi tyontekija.

Kéayttdjan on irrotettava laitteesta johto, jossa on elektrodinkannatinpihti,

MMA-hitsauksen paatteeksi.

Hitsauslaitetta ymparoivélle alueelle ei saa paastaa ylimaardisia henkiloita.

Sitd ei myoskadan saa jattaa valvomatta.

- Kéyttamattomien hitsauspaiden kuuluu olla sijoissaan.

A JAANNOSRISKIT

- KAATUMINEN: Hitsauskone on aina asetettava vaakatasoiselle, sen painon
kantavalle pinnalle. Muussa tapauksessa (esim. viettavalla tai epatasaisella
lattialla) kone on vaarassa kaatua.

- Karrykokonaisuuden nostaminen yhdessa hitsauslaitteen,
langansyéttolaitteen ja jaahdytysyksikon kanssa (jos paikalla) on kielletty.

- VAARANLAINEN KAYTTO: Hitsauskoneen kidyttd muuhun kuin sille
osoitettuun tarkoitukseen (esim. vesiputkiston sulattaminen) on vaarallista.

- VAARANLAINEN KAYTTO: on vaarallista, jos hitsauslaitetta kiyttia useampi
kuin yksi tyontekija samanaikaisesti.

- HITSAUSLAITTEEN SIIRTAMINEN: varmista aina kaasupulloon asianmukaisilla
tarvikkeilla sen sattumanvaraisten kaatumisten estamiseksi (jos kdytossa).

- On kiellettya kayttaa kasikahvoja hitsauslaitteen ripustusvilineena.
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Hitsauskoneen vaipan ja langansyoéttolaitteen suojien ja liikkuvien osien on
oltava paikoillaan ennen hitsauskoneen kytkemistd sahkoverkkoon.

HUOMAA!: Mika tahansa langansyéttolaitteen liikkuvia osia koskeva toimenpide,
esim.

- Rullien ja/tai langanohjaimen vaihto;

- Langan asettaminen rulliin;

- Lankakelan asentaminen;

- Rullien, hammaspydrien ja niiden alapuolisen alueen puhdistus;

- Hammaspyérien voitelu.

ON SUORITETTAVA HITSAUSKONEEN OLLESSA SAMMUTETTU JA IRROTETTU
SAHKOVERKOSTA.

2. JOHDANTO JA YLEISKUVAUS

Tama hitsauslaite toimii virranlahteena kaarihitsaukseen ja sen on valmistettu
paallystettyjen elektrodien (rutiili, hapan, eméksinen) MMA-hitsaukseen.

Tamaén hitsauslaitteen ominaisuudet (INVERTTERI), kuten korkea saaténopeus ja
tarkkuus tarjoavat erinomaisen hitsauslaadun.

Saatd invertteri” -jarjestelmda kayttamalla virransyéttolinjan sisédnmenossa
(ensisijainen) saa aikaan liséksi merkittdvan tilavuuden vahenemisen sek&
muuntimessa ettéd tasauksen reaktanssissa sallien tilavuudeltaan ja painoltaan
aarimmaisen pienten hitsauslaitteiden luonnin korostaen niiden kasittelyyn ja
kannettavuuteen kuuluvia ominaisuuksia.

Hitsauslaite (Kuva B)

2.1 TARKEIMMAT OMINAISUUDET

MMA

- Kaarivoiman (DYNAMIC ARC) ja hitsausvirran saato.
- Suojaus anti-stick.

- Asetetun hitsausvirran visualisointi naytolla.

SUOJAUKSET

- Termostaattinen suojaus.

- Suojaus epanormaaleja jannitteitd vastaan (lian korkea tai matala virransyéton
jannite).

- Suojaus anti-stick (MMA).

2.2 TILATTAVAT LISAVARUSTEET

- MMA-hitsauspakkaus.

- Tummuva naamari: kiintedlla tai sdadettavalla suodattimella.
- Pyédrien sarja.

- Karry.

3. TEKNISET TIEDOT
3.1 TIETOKYLTTI
Hitsauskoneen tydsuoritusta koskevat tiedot 10ytyvéat kilvesta esitettynd seuraavin
symbolein, joiden merkitys selitetaan alla:
KUVA A
1- EUROOPPALAINEN kaarihitsauskoneiden turvallisuutta ja valmistusta kasitteleva
viitestandardi.
2- Valmistajan nimi ja osoite.
3- Mallin nimi.
4- Koneen sisdisen rakenteen symboli.
5- Suoritettavan hitsaustoimenpiteen symboli.
6- S-symboli: osoittaa, ettd hitsaustoimenpiteitd voidaan suorittaa ymparistossa,
jossa on korkea sé@hkoiskun vaara (esim. hyvin lahella suuria metallimaaria).
7- Syéttdlinjan symboli:
1~ : vaihtojénnite yksivaiheinen;
3~ : vaihtojannite kolmivaiheinen.
8- Vaipan suojausaste.
9- Syéttdlinjan tyypilliset luvut:
- U, : Hitsauskoneen vaihtojannite ja virran taajuus (sallitut rajat +10%).
4 max - SUurin linjan kayttama virta.
- |, - Tehollinen syo6ttovirta.
10- Hitsauspiirin toimintakyky:

- U, : Suurin tyhjakayntijannite (avoin hitsauspiiri).

- 1,/U, : Normalisoitu vastaava virta ja jannite, jotka hitsauskone voi tuottaa
hitsauksen aikana.

- X: Jaksoittainen suhde: limoittaa sen ajan, jonka aikana hitsauskone voi tuottaa
vastaavaa virtaa (sama palsta). llmoitetaan % -maaraisend, 10 minuutin kierron
perusteella (esim. 60 % = 6 tydminuuttia, 4 minuutin tauko jne).

Mikali  kayttokertoimet (arvokilvessd mainitut, viittavat ympariston 40
asteen lampdtilaan) ylitetdan, ylikuumenemissuojaus laukeaa (kone pysyy
valmiustilassa, kunnes sen lampotila palaa sallittujen rajojen puitteisiin).

- AIV-A/V : llmoittaa hitsausvirran saatdalueen (minimi - maksimi) kaaren
vastaavalla jannitteella.

11- Sarjanumero hitsauskoneen tunnistamista varten (valttdméaton huollon, varaosien
tilauksen ja tuotteen alkuperan selvityksen yhteydessa).

12-4—=- : Linjan suojaukseen tarkoitetun viivastetyn kaynnistyksen sulakkeiden
arvot.

13- Symbolit viittaavat turvallisuusnormeihin, joiden merkitys selitetaan kappaleessa 1

“Kaarihitsauksen yleinen turvallisuus”.

Huomautus: esitetty esimerkkikilpi kuvaa ainoastaan symbolien ja lukujen merkitysta,
hallussanne olevan hitsauskoneen tasmaélliset arvot on katsottava suoraan kyseisen
hitsauskoneen kilvesta.

3.2 MUITA TEKNISIA TIETOJA

- HITSAUSLAITE: katso taulukko 1 (TAUL. 1)

- ELEKTRODIN KANNATINPIHTI: katso taulukko 2 (TAUL. 2)
Hitsauslaitteen paino annetaan taulukossa 1 (TAUL. 1).

4. HITSAUSLAITTEEN KUVAUS
4.1 OHJAUS- , SAATO- ja KYTKENTALAITTEET

Kuva B
Etupuolella:
1- Ohjaustaulu (katso kuvaus);

2- Nopea positiivinen pistorasia (+) hitsauskaapelin liittdmiseksi;
3- Nopea negatiivinen pistorasia (-) hitsauskaapelin liittmiseksi;

Takapuolella:
4- Yleiskatkaisin ON/OFF;
5- Virransyo6ttokaapeli;

4.1.2 HITSAUSLAITTEEN OHJAUSPANEELI

Kuva C
1- Numeerinen nayttd
2- Keltainen led-merkkivalo:

a) kiinted: turvatermostaatin kytkeytyminen, yli- tai alijannite (VAROITUS:
ylijanniterajan ylittdminen voi vahingoittaa laitetta vakavasti).

b) vilkkuva: anti-stick -kytkeytyminen.

3- Vihreé led-merkkivalo:

a) kiinte&: verkkojannite ja hitsauspiirissa.

b) vilkkuva: stand-by -tapa (toimintatila alhaisella energiankulutuksella
jossa laitteeseen syotetddn virtaa mutta hitsauspiiri ei ole aktiivinen.
Uudelleenaktivointi on automaattinen heti kun hitsausprosessi alkaa).

4- Hitsausvirran saatonuppi. Asetettu arvo on osoitettu néytdssa.
5- Nuppi dynaamisen ylivirran "DYNAMIC ARC" saatamiseen.

Arvo annetaan prosenteissa suhteessa edellé valittuun hitsausvirtaan. Tamé saato

parantaa hitsauksen juoksevuutta, valttaa elektrodin liimautumisen kappaleelle ja

mahdollistaa erilaisten elektrodityyppien kayton. Saaté valilla 0 - 100 %.

5. ASENNUS

TEHDAAN HITSAUSLAITE EHDOTTOMASTI SAMMUTETTUNA JA

IRTIKYTKETTYNA SAHKOVERKOSTA. .
AINOASTAAN ASIANTUNTEVA JA AMMATTITAITOINEN HENKILOKUNTA SAA
TEHDA SAHKOKYTKENNAT.

fff VAROITUS! KAIKKI ASENNUSTOIMENPITEET JA SAHKOKYTKENNAT

PAKKAUS
Poista laite pakkauksesta, kokoa pakkauksessa olevat irto-osat.

Paluukaapelin pihdin kokoaminen kuva D
Hitsauskaapelin ja elektrodinkannatinpihdin kokoaminen KUVA E

5.1 HITSAUSLAITTEEN SIJOITUS

Valitse hitsauslaitteen sijoituspaikka niin, ettd siind ei ole esteitd jaahdytysilman
siséantulo- ja poistoaukkojen kohdalla; varmista samalla, etta siséaan ei joudu johtavia
polyja, sydvyttavaa hoyrya, kosteutta jne.

Sailyta vahintaan 250 mm vapaata tilaa hitsauslaitteen ymparilla.

A HUOMIO! Aseta hitsauslaite tasaiselle alustalle, jonka kantokyky kestaa
sen painon kaatumisten ja vaarallisten siirtymisten valttamiseksi.

5.2 VERKKOON KYTKENTA

- Tarkasta ennen sahkokytkentdjen tekemistd, ettd hitsauslaitteen kyltin tiedot
vastaavat asennuspaikassa saatavilla olevan verkon jannitetta ja taajuutta.

- Hitsauslaite kytketdan ainoastaan virransyottdon, jossa on maadoitettu nollajohdin.

- Suojauksen takaamiseksi epéasuoraa kosketusta vastaan kayta
differentiaalikatkaisimia, jotka ovat tyyppia:
- Tyyppi A ( ) yksivaiheisille laitteille.
- Tyyppi B ( ) kolmivaiheisille laitteille.

- Normin EN 61000-3-11 (Flicker) vaatimusten tayttdmiseksi suositellaan

hitsauslaitteen kytkemista séhkéverkon liitdnnan kohtiin, joiden impedanssi on alle
Zmax = 0.12 ohmia.

Hitsauslaite ei vastaa normin IEC/EN 61000-3-12 vaatimuksia.

Jos se liitetdan julkiseen séhkoverkkoon, on asentajan tai kayttdjan vastuulla
tarkastaa, etta hitsauslaite voidaan liittda siihen (ota tarvittaessa yhteys jakeluverkon
hoitajaan).

5.2.1 Pistoke ja pistorasia
| iitd verkkojohtoon riittavalla kapasiteetilla varustettu pistoke (3P + P.E) ja kayta

verkkopistorasiaa, jossa on sulakkeet tai automaattikatkaisin; asianmukainen
maadoitus liitetdan syottélinjan maadoitusjohtoon (keltavihred).
Taulukossa (TAUL.1) ilmoitetaan suositeltavien hitaiden sulakkeiden arvot

ampeereissa hitsauskoneen tuottaman suurimman nimellisvirran pohjalta seka sy6tén
nimellisjannitteen pohjalta.

HUOMIO! Ylldmainittujen sdantojen huomioimatta jattiminen tekee
valmistajan suojausjarjestelmasta (luokka I) tehottoman, josta seuraa
vakavia riskeja henkiloille (esim. sdhkoisku) ja esineille (esim. tulipalo).

5.3 HITSAUSPIIRIN KYTKENNAT
5.3.1 Suositukset

HUOMIO! ENNEN SEURAAVIEN LITOSTEN TEKEMISTA VARMISTA,
ETTA  HITSAUSLAITE ON SAMMUTETTU JA IRTIKYTKETTY
SAHKOVERKOSTA.

Taulukossa 1 (TAUL. 1) annetaan suositellut arvot hitsauskaapeleille (mm?2:ssa)

hitsauslaitteen tuottaman maksimivirran mukaan.

Lisaksi:

- Pyoritd hitsauskaapelien liittimet pohjaan asti nopeissa pistorasioissa (jos
mukana) varmistaaksesi taydellisen séahktkosketuksen; mikali néin ei ole, liittimet
ylikuumenevat, mink& vuoksi ne heikkenevéat nopeasti ja menettavat tehokkuutensa.

- Kéaytéd mahdollisimman lyhyité hitsauskaapeleita.

- valta kayttamasta metallirakenteita, jotka eivat kuulu tydhon, hitsausvirran
paluukapelin sijaan; se voi olla vaarallista ja antaa huonot hitsaustulokset.

5.3.2 HITSAUSPIIRIN LITANNAN TAVASSA MMA
Lahes kaikki paallystetyt elektrodit litetddn generaattorin positiiviseen napaan (+);
poikkeuksena negatiiviseen napaan (-) happaman paallysteen elektrodit.

5.3.2.1 Hitsauskaapelin ja elektrodinkannatinpihdin kytkenta
Vie paatteeseen erityisliitin, jota tarvitaan kiristamaan elektrodin paljas osa. Tama
kaapeli kytketaan liittimeen symbolilla (+) (Kuva B-2).



5.3.2.2 Hitsausvirran paluukaapelin liitos
- Seliitetaén hitsattavaan kappaleeseen tai metallipenkkiin, jolla se on, mahdollisimman
lahelle tehtavaa liitosta. Tama kaapeli kytketaan liittimeen symbolilla (-) (Kuva B-3).

6. MMA-HITSAUS: MENETELMAN KUVAUS

6.1 YLEISPERIAATTEET

- On valttamatonta katsoa uudelleen valmistajan ohjeet, jotka ovat kaytettavien
elektrodien pakkauksessa ja joissa ilmoitetaan elektrodin oikea napaisuus seka
vastaava optimaalinen virta.

Hitsausvirta sdadetdan kaytettdvéan elektrodin halkaisijan seké tehtavéksi aiotun
litostyypin mukaan; viitteellisesti kéaytettavét virrat elektrodin eri halkaisijoille ovat:

] Hitsausvirta (A)

@ Elektrodi (mm) Min. Max.
16 30 50
2.0 40 80
25 60 110
32 90 140
20 120 180
5.0 170 250
6.0 230 350
8.0 320 500

Huomaa, ettd yhté isolla elektrodin halkaisijalla korkeita virranarvoja kaytetaan
vaakahitsaukseen, kun taas pystyhitsaukseen tai ylOsalaisin on kaytettava
matalampia virranarvoja.

Hitsatun litoksen mekaaniset ominaisuudet maaraytyvat valitun virran
voimakkuuden lisdksi myds muiden hitsausparametrien mukaan, kuten kaaren
pituus, tydskentelynopeus ja -asento, elektrodien halkaisija ja laatu (sailyta elektrodit
oikein suojassa kosteudelta ja niille tarkoitetuissa pakkauksissa tai astioissa).
VAROITUS:

Elektrodien paallysteen merkin, tyypin ja paksuuden mukaan kaari voi olla
epavakaa, mika johtuu elektrodin koostumuksesta.

6.2 MENETTELY

- Hankaa naamari KASVOJEN EDESSA elektrodin paatd hitsattavalle kappaleelle
samalla liikkeelld kuin sytyttaisit tulitikkua; tama on oikein tapa sytyttaa kaari.
VAROITUS: ALA KOPUTA elektrodia kappaleelle; vaarana on, ettd paillyste
vahingoittuu, mika vaikeuttaa kaaren sytytysta.

Heti, kun kaari syttyy, yritd sailyttda kappaleelta sama etaisyys kuin kaytetyn
elektrodin halkaisija ja pida se mahdollisimman samana hitsauksen ajan; muista,
etté elektrodin tulee kallistua etenemissuuntaan noin 20-30 astetta.

Vie sauman lopussa elektrodia kevyesti taaksepdin suhteessa etenemissuuntaan,
hitsaus kraatterin paélle tayton tekemiseksi, kohota sitten nopeasti elektrodi
hitsisulasta saadaksesi kaaren sammumaan (sauman muodot - KUVA F).

7. HUOLTO

VAROITUS! ENNEN HUOLTOTOIMENPITEITA VARMISTA,
ETTA HITSAUSLAITE ON SAMMUTETTU JA IRTIKYTKETTY
SAHKOVERKOSTA.

ERIKOISHUOLTO

AINOASTAAN ASIANTUNTEVA TAI SAHKOMEKAANIKON KOULUTUKSEN

SAANUT HENKILOKUNTA SAA TEHDA ERIKOISHUOLLON TEKNISEN NORMIN

IEC/EN 60974-4 MUKAAN.

VAROITUS! ENNEN HITSAUSLAITTEEN PANEELIEN POISTAMISTA JA
SEN SISALLE MENEMISTA VARMISTA, ETTA LAITE ON SAMMUTETTU
JA IRTIKYTKETTY SAHKOVERKOSTA.

Mahdolliset tarkastukset jannitteisen hitsauslaitteen sisilla voivat aiheuttaa

vakavan sdhkodiskun johtuen suorasta kosketuksesta jannitteisten osien kanssa

jaltai vaurioita johtuen kosketuksesta liikkuvien osien kanssa.

- Tarkasta jaksoittain, mutta tihedan, kaytdon ja ympariston pdlyisyyden mukaan

hitsauslaitteen sisépuoli ja poista muuntajalle keraantynyt poly kuivalla

paineilmasuihkulla (max 10 bar).

Valta paineilmasuihkun suuntaamista elektronisille korteille; huolehdi niiden

mahdollisesta puhdistuksesta hyvin pehmealla harjalla tai soveltuvilla liuottimilla.

Tarkasta samalla, ettd sahkoliitokset on Kkiristetty kunnolla eikd kaapelointien

eristyksissa ole vaurioita.

- Naiden toiden lopuksi kokoa hitsauslaitteen paneelit takaisin ja kiristaen

kiinnitysruuvit pohjaan.

Valta ehdottomasti hitsaustoimenpiteiden suorittamista hitsauslaite avattuna.

- Huollon ja korjauksen jalkeen palauta ennalleen liitokset ja kaapeloinnit niin kuin
ne olivat alun perin huolehtien, ettd ne eivat paase kosketuksiin liikkuvien osien
ja kovasti kuumenevien osien kanssa. Niputa kaikki johtimet alkuperéisella tavalla
huolehtien, ettd pidat hyvin erillddn niiden valilla korkeajannitteiset ensidpiirin
litokset matalajannitteisisté toisiopiirin liitoksista.

Kayta alkuperaisia aluslevyja ja ruuveja rungon sulkemiseksi.

8. VIANETSINTA

JOS TOIMINTA ON EPATAYDELLISTA JA ENNEN JARJESTELMALLISEMPIEN

TARKASTUSTEN TEKEMISTATAIYHTEYDEN OTTAMISTAPALVELUPISTEESEEN,

TARKASTA, ETTA:

- Hitsausvirta, jota sdédetdan potentiometrillé viittaamalla ampeeri mitta-asteikkoon,
soveltuu kéytettyyn halkaisijaan ja elektrodityyppiin.

- Kun yleiskatkaisin on asennossa "ON” vastaava lamppu palaa; péinvastaisessa

tapauksessa vika on yleensa virransyéttolinjassa (kaapelit, pistorasia ja/tai pistoke,

sulakkeet, jne.).

Ei ole palavaa keltaista led-valoa, joka merkitsisi lampdsuojakeskeytysta, yli- tai

alijannitesuojakeskeytysta tai oikosulun suojakeskeytysta.

- Varmista, ettd nimellisté pulssitussuhdetta on noudatettu; jos lampdsuoja kytkeytyy,

odota hitsauslaitteen luonnollista jaghtymisté ja tarkista tuulettimen toiminta.

Tarkista syo6ttolinjan jannite: jos arvo on liian korkea tai matala, hitsauslaite pysyy

lukittuna.

- Tarkista ettei hitsauslaitteen ulostulossa ole oikosulkua: kyseisessa tapauksessa

poista toimintahairio.

Hitsauspiirin litokset on suoritettu oikein, erityisesti ettd maadoituskaapelin pihti

on asetettu todellisesti kappaleeseen asettamatta valiin eristemateriaaleja (esim.

maalit).

- Kaytetty suojauskaasu ja sen maara on oikea.
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SVEJSEMASKINE MED INVERTER TIL MMA-SVEJSNING BEREGNET TIL
INDUSTRIEL OG PROFESSIONEL BRUG.
Bemaerk: | den efterfolgende tekst anvendes udtrykket “svejsemaskine”.

1. ALMENE SIKKERHEDSNORMER VEDR@RENDE LYSBUESVEJSNING
Operateren skal saettes tilstraekkeligt ind i, hvordan svejsemaskinen anvendes pa
sikker vis samt oplyses om risiciene forbundet med buesvejsningsprocedurerne
samt de pakraevede sikkerhedsforanstaltninger og nedprocedurer.

(Jeevnfer standard "EN 60974-9: Udstyr til lysbuesvejsning. Del 9: Installation
og anvendelse”).

/N

- Undga direkte beroring med svejsekredslgbet;
svejsemaskinen kan | visse tilfaelde veere farlig.

- Svejsemaskinen skal slukkes og frakobles netforsyningen, for svejsekablerne
tilsluttes eller der foretages eftersyn eller reparationer.

- Sluk for svejsemaskinen og frakobl den netforsyningen, for branderens
sliddele udskiftes.

- Den elektriske installation skal vaere i overensstemmelse med de galdende
ulykkesforebyggende normer og love.

- Svejsemaskinen ma udelukkende forbindes til et forsyningssystem med en
jordforbundet, neutral ledning.

- Man skal serge for, at netstikkontakten er rigitgt forbundet med
jordbeskyttelsesanlagget.

- Svejsemaskinen ma ikke anvendes i fugtige, vade omgivelser eller udendors i
regnvejr.

- Der ma ikke anvendes ledninger med darlig isolering eller lgse forbindelser.

- Hvis der er en vaeskekoleenhed, skal pafyldningen foretages, mens
svejsemaskinen er slukket og frakoblet netforsyningen.

- Der ma ikke svejses pa beholdere, dunke eller rer, der indeholder eller har
indeholdt braendbare vasker eller gasarter.

- Man skal undlade at arbejde pa materialer, der er renset med klorbrinteholdige
oplesningsmidler eller i naerheden af lignende stoffer.

- Der ma ikke svejses pa beholdere under tryk.

- Samtlige braendbare stoffer (sasom trze, papir, klude osv.) skal fjernes fra
arbejdsomradet.

- Man skal serge for, at der er tilstraekkelig udluftning eller findes egnede
midler til fjernelse af svejsedampene i naerheden af svejsebuen; der
skal ivaerksaettes en systematisk procedure til vurdering af graensen for
udsaettelse for svejsedampene alt efter deres sammensatning, koncentration
og udsaettelsens varighed.

- Gasbeholderen skal holdes vak fra varmekilder, inklusiv solstraler (safremt
den anvendes).

POCLO®

- Den elektriske isolering skal passe til branderen, arbejdsemnet og de
(tilgaengelige) jordforbundne metaldele, som befinder sig i naerheden.

Dette opnas almindeligvis ved at benytte formalstjenlige handsker, sko,
hovedbeklaedning og tgj samt isolerende trinbraetter eller matter.

- Beskyt altid gjnene med seerlige filtre, der opfylder kravene i UNI EN 169 eller

UNI EN 379, og som er monteret pa masker eller hjelme i overensstemmelse
med UNI EN 175.
Anvend vandtatte beskyttelsesklader (ifalge UNIEN 11611) og svejsehandsker
(ifelge UNIEN 12477), sa huden ikke udsaettes for de ultraviolette eller infrarade
straler, som lysbuen frembringer; serg desuden for, at de andre personer, der
befinder sig i narheden af lysbuen, beskyttes med ikke-reflekterende skaarme
eller gardiner.

- Stojniveau: Hvis det personlige udsattelsesniveau (LEPd) i forbindelse med
saerligt intensive svejseprocedurer kommer op pa eller over 85 dB(A), er der
pligt til at anvende egnede personlige vaernemidler (Tab. 1).

L OO

EMEF

SAFE

ELEKTRISKE OG MAGNETISKE FELTER KAN VAERE FARLIGE

Stremmen, der lgber igennem hvilken som helst ledning, frembringer
lokaliserede elektriske og magnetiske felter (EMF). Svejsestreammen forarsager
et EMF rundt om svejsekredsen og selve svejsemaskinen.

De elektromagnetiske felter kan forstyrre visse medicinske apparater (som
f.eks. pacemakere, respiratorer, metalproteser osv.).

Der skal traffes passende foranstaltninger for at beskytte brugerne af

nulspandingen fra

disse apparater. Man skal for eksempel hindre adgang til svejsemaskinens
anvendelsesomrade eller foretage en vurdering af de personlige risici, som
svejserne udsattes for.

Denne svejsemaskine opfylder de tekniske krav til produkter, der udelukkende
anvendes i industrielle omgivelser og til professionel brug. Der ydes ingen
garanti for, at de grundlaggende 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 svejsekablerne tat pa hinanden. Fastger dem med kleebeband om
muligt.

Hold hovedet og overkroppen sa langt veek som muligt fra svejsekredsen.
Svejsekablerne ma under ingen omstandigheder vikles rundt om
metalgenstande eller om kroppen.

Undlad at svejse med kroppen midt i svejsekredsen.

Hold begge svejsekabler pa den samme side af kroppen.

Forbind svejsestrommens returkabel til den genstand, der skal svejses, sa taet
som muligt pa det led, der udferes.

Undlad at svejse i naerheden 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 minimumsvaerdi: d = 30 cm.

- Apparatur herende til klasse A:
Denne svejsemaskine opfylder den tekniske standards krav til produkter,
der udelukkende anvendes i industrielle omgivelser og til professionel brug.
Deres elektromagnetiske kompatibilitet garanteres ikke i bygninger, der er
direkte forbundet med et lavspandingsnet, der forsyner husholdninger.

A YDERLIGERE FORHOLDSREGLER

- HVIS SVEJSEARBEJDET SKAL UDFQRES:
- | omgivelser, hvor der er gget risiko for elektrochok;
- Pa afgraensede omrader;
- Pa steder, hvor der er braendbare eller spraengfarlige materialer;
SKAL en “Erfaren ansvarshavende” forst foretage en vurdering deraf, og der
skal altid vaere andre personer, som har kendskab til nedindgreb, til stede
under udfgrelsen.
Det er STRENGT NGDVENDIGT at anvende de tekniske vaernemidler, der er
fremstilleti7.10; A.8; A.10 i standard "EN 60974-9: Udstyr til lysbuesvejsning.
Del 9: Installation og anvendelse”.
SKAL det forbydes at svejse, mens maskinoperateren holder svejsemaskinen
eller tradtilferselsanordningen (f.eks. ved hjzalp af remme).
SKAL det forbydes at svejse, hvis maskinoperatoren ikke star pa grunden,
med mindre der anvendes sikkerhedsplatforme.
SPZANDING 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 vardi kan vaere dobbelt sa
hgj som maksimumstaersklen.
Det er strengt neodvendigt, at en erfaren ansvarshavende udferer
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”.
Anvendelsen af svejsemaskinen er forbeholdt én operater ad gangen.
Efter MMA-svejsningen skal operateren frakoble kablet
elektrodeholdetangen fra maskinen.
Omradet rundt om svejsemaskinen skal ikke vare tilgangeligt for
uvedkommende. Det ma desuden ikke efterlades uden opsyn.
Brandere, der ikke anvendes, skal opbevares pa de foreskrevne
opbevaringssteder .

A TILBAGEVARENDE RISICI

- VELTNING: Svejsemaskinen skal stilles pa en vandret flade, som kan holde til
dens vaegt; i modsat fald (hvis gulvet haelder, er uregelmaessigt m.m....) er der
fare for, at den vaelter.

med

-Det er forbudt at haeve vognenheden med
tradtilferselsanordning og keleenhed (hvis den forefindes).

svejsemaskine,

- UHENSIGTSMAESSIG ANVENDELSE: Det er farligt at anvende svejsemaskinen
til hvilket som helst formal, som afviger fra den forventede anvendelse (sasom
optening af vandrer).
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- UHENSIGTSMASSIG ANVENDELSE: Det er farligt, hvis svejsemaskinen
anvendes samtidigt af mere end én operateor.

- FLYTNING AF SVEJSEMASKINEN: Gasbeholderen skal altid sikres med
passende midler for at hindre handelige styrt (safremt den anvendes).

- Det er forbudt at anvende handgrebene til at haenge svejsemaskinen op.

A\

Varnene og svejsemaskinens eller tradtilferselsanordningens indpaknings
bevaegelige dele skal anbringes rigtigt, for svejsemaskinen tilkobles
netforsyningen.

GIV AGT! Hvilket som helst manuelt indgreb pa tradtilferselsanordningens
bevagelige dele, sasom:

- Udskiftning af rulle og/eller tradleder;

- Pasaetning af trad pa rullerne;

- Isatning af tradspole;

- Rengering af ruller, tandhjul samt det nedenfor liggende omrade;

- Smering af tandhjul.

MA FORST FORETAGES, EFTER AT SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG
FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

2. INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE

Denne svejsemaskine er en strgmkilde til lysbuesvejsning, der er udviklet til MMA-
svejsning af bekleedte elektroder (rutile, sure, basiske).

Denne svejsemaskines szerlige egenskaber (INVERTER), sdsom den hgje hastighed
og preecise regulering, giver fremragende svejseresultater.

P& grund af reguleringen med “inverter-system ved forsyningslinjens indgang
(primeer) formindskes transformerens og nivelleringsreaktansens volumen desuden
betydeligt, hvilket har gjort det muligt at bygge en meget let, lille svejsemaskine, der
séledes bade er handy og nem at transportere.

Svejsemaskine (Fig. B)

2.1 HOVEDEGENSKABER

MMA

- Regulering af arc force (DYNAMIC ARC) og svejsestrgm.
- Anti-stick-beskyttelse.

- Visning af den indstillede svejsestram pa displayet.

BESKYTTELSESANORDNINGER

- Termostatbeskyttelse.

- Beskyttelse mod unormal stramforsyning (for hgj eller for lav forsyningsspsending).
- Anti-stick-beskyttelse (MMA).

2.2 TILBEHOR, DER KAN BESTILLES

- MMA-svejseseet.

- Selvmerkende maske: med fast eller regulerbart filter.
- Hjulseet.

- Vogn.

3. TEKNISKE DATA

3.1 MAERKEDATA

De vigtigste data vedrgrende svejsemaskinens anvendelse og preestationer er

sammenfattet pa specifikationsmaerkatet med falgende betydning:

Fig. A

1- Den EUROPZISKE 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 svejseméade.

6- Symbol S: Angiver at der kan foretages svejseprocesser i omgivelser, hvor
der er gget risiko for elektrisk stgd (f.eks. umiddelbart i naerheden af starre
metalgenstande).

7- Symbol for forsyningslinien:
1~ : Enfaset vekselspaending.
3~ : Trefaset vekselspaending.

8- Indpakningens beskyttelsesgrad.

9- Netforsyningens egenskaber:

- U, : Svejsemaskinens vekselspaending og frekvens (tilladte greenser +10%):

- |y max - LiNiens maksimale strgmforbrug.

- |, - Reel stramstyrke

10- Svejsekredslgbets preestationer:

- U, : Speending uden belastning (svejsekredslgbet &bent).

- Iz))U : Tilsvarende standardstrgm og -speending, 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 s&
videre).

Skulle anvendelsesparametrene (meerkedata, geeldende for en omgivende
lufttemperatur p& 40°C) overstiges, udlgses varmeudkoblingen (svejsemaskinen
bliver pa stand-by, indtil den kommer ned pa den tilladte temperatur.

- AIV-A/V : Angiver svejsestrammens reguleringsspektrum (minimum - maksimum)
ved en bestemt buspaending.

11- Serienummer til identificering af maskinen (uundveerlig ved henvendelse til
Kundeservice, anmodning om reservedele, bestemmelse af maskinens oprindelse.

12-—=- : Veerdien for sikringerne med forsinket aktivering, som skal indrettes til
beskyttelse af linien.

13- Symboler vedrgrende sikkerhedsnormer, hvis betydning er fremstillet i kapitel 1
“Almen sikkerhedsnormer vedrgrende lysbuesvejsning”.

Bemaerk: Datameerkatet i eksemplet viser symbolernes og tallenes betydning; de helt
ngjagtige tekniske data gaeldende for den svejsemaskine, | har anskaffet, skal afleeses
pa den pageeldende svejsemaskines datameerkat.

3.2 ANDRE TEKNISKE DATA
- SVEJSEMASKINE: se tabel 1 (TAB. 1)
- ELEKTRODETANG: se tabel 2 (TAB. 2)

Svejsemaskinens vaegt er angivet pa tabel 1 (TAB. 1).

4. BESKRIVELSE AF SVEJSEMASKINEN
4.1 KONTROL-, REGULERINGS- OG TILSLUTNINGSANORDNINGER

Fig. B
Pa forsiden:
1- Styrepanel (se beskrivelsen);
2- Positiv lynstikkontakt (+) til forbindelse af svejsekablet;
3- Negativ lynstikkontakt (-) til forbindelse af svejsekablet;

Pa bagsiden:
4- Hovedafbryder ON/OFF;
5- Forsyningskabel;

4.1.2 SVEJSEMASKINENS STYREPANEL

Fig. C
1- Numerisk display
2- Gul signallysdiode:

a) fast: Udlgsning af sikkerhedstermostat, over- eller underspeending (GIV
AGT: Maskinen kan lide alvorligt skade, hvis den gvre speendingsgraense
overskrides).

b) blinkende: anti-stick udlgsning.

3- Gren signallysdiode:

a) fast: tilstedeveerelse af netspaending og i svejsekreds.

b) blinkende: standby-tilstand (funktionstilstand med lavt energiforbrug, hvor
maskinen forsynes, men svejsekredsen ikke er aktiv. Genaktiveringen sker
automatisk, sa snart svejseprocessen starter).

4- Drejeknap til regulering af svejsestrem. Den indstillede veerdi er vist pa displayet.
5- Drejeknap til regulering af den dynamiske overstram "DYNAMIC ARC".

Veerdi i procenter i forhold til den svejsestrgm, der er valgt pa forhand. Denne

regulering giver en mere flydende svejsning, hindrer fastklaebning af elektroden pa

emnet og gor det muligt at anvende forskellige slags elektroder. Regulering fra O til

100 %.

5. INSTALLATION

GIV AGT! SVEJSEMASKINEN SKAL SLUKKES OG FRAKOBLES
NETFORSYNINGEN, FOR DER FORETAGES HVILKEN SOM HELST
INSTALLATIONSPROCEDURE OG ELEKTRISK FORBINDELSE.
DE ELEKTRISKE FORBINDELSER SKAL UDF@RES AF PERSONALE MED DEN
FORNGDNE ERFARING OG KOMPETENCE.

OPSTILLING
Pak svejsemaskinen ud, saml de lgse dele, der fglger med i pakningen.

Samling af returkabel-tang FIG. D
Samling af svejsekabel-elektrodetang FIG. E

5.1 SVEJSEMASKINENS OPSTILLINGSSTED

Find frem til et installationssted for svejsemaskinen, hvor der ikke er hindringer
ved kgleluftind- og -udstremningshullerne; sgrg desuden for, at der ikke opsuges
stremledende stav, rustdannende dampe, fugt, osv.

Der skal veere et frirum p& mindst 250 mm rundt om svejsemaskinen.

A GIV AGT! Stil maskinen pa en plan flade, der kan holde til dens vagt,
for at undga, at den vaelter eller flytter sig pa farlig vis.

5.2 FORBINDELSE TIL NETFORSYNINGEN

- Far der foretages hvilken som helst elektrisk forbindelse, skal man kontrollere, om
svejsemaskinens meerkedata stemmer overens med netforsyningens speending og
frekvens pd installationsstedet.

Svejsemaskinen m& udelukkende forbindes til et forsyningssystem med en
jordforbundet nulledning.

- For at sikre mod indirekte kontakt skal der anvendes differentialeafbrydere af typen:

- Type A( ) til enfasede maskiner.

- Type B ( ) til trefasede maskiner.

For at opfylde kravene i standard EN 61000-3-11 (Flicker) anbefales det at forbinde
svejsemaskinen med netforsyningens tilslutningspunkter, hvor impedansen er
mindre end Zmax = 0.12 ohm.

Svejsemaskinen overholder ikke kravene i standarden IEC/EN 61000-3-12.

Hvis svejsemaskinen forbindes til et offentligt elforsyningsnet, pahviler det
installataren eller brugeren at kontrollere, om den kan forbindes dertil (ret om
ngdvendigt henvendelse til energiselskabet).

5.2.1 Stik og stikkontakt

Forbind fadekablet med et passende standardstik (3P + P.E) og installér en stikkontakt
forsynet med sikringer eller en automatisk afbryder. Den dertil beregnede jordklemme
skal forbindes med forsyningsliniens jordforbindelse (den gul-grgnne ledning).

Tabel (TAB. 1) viser veerdierne, udtrykt i ampere, der anbefales for forsinkede
liniesikringer, som veelges med henblik pa den maksimale nominalstrem,
svejsemaskinen kan levere, samt den anvendte nominalspeending.

GIV AGT! Ved tilsideszettelse af ovennaevnte regler geres det af

fabrikanten fastlagte sikkerhedssystem (klasse I) uvirksomt, og der

opstar alvorlige farer for personer (f.eks. elektrochok) og materielle
goder (f.eks. brand).

5.3 SVEJSEKREDSENS FORBINDELSER
5.3.1 Anbefalinger

FORBINDELSER, SKAL MAN FORVISSE SIG OM, AT SVEJSEMASKINEN
ER SLUKKET OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.
Tabel 1 (TAB. 1) viser de anbefalede veerdier for svejsekablerne (i mm?) pa grundlag
af den maksimale strem, der leveres af svejsemaskinen.
Desuden:
- 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 adeleegges og ikke fungerer ordentligt.

f:f GIV AGT! FOR MAN GAR | GANG MED AT UDF@RE F@LGENDE



- Anvend svejsekabler, der er sa korte som muligt.

- Undlad at anvende metalstrukturer, der ikke harer til arbejdsemnet, i stedet for
svejsestrgmreturkablet, da sikkerheden ellers seettes pa spil, og der muligvis ikke
opnas tilfredsstillende svejseresultater.

5.3.2 FORBINDELSER AF SVEJSEKREDSEN | MMA-TILSTAND

Naesten alle bekleedte elektroder skal forbindes til den positive pol (+) p& generatoren,
med undtagelse af elektroder med sur beklaedning, som tvaertimod skal forbindes til
den negative pol (-).

5.3.2.1 Forbindelse af svejsekabel-elektrodetang
Den er forsynet med en seerlig klemme p& endestykket, der lukker elektrodens blottede
del til. Dette kabel skal forbindes til klemmen meerket med (+) (Fig B-2).

5.3.2.2 Forbindelse af svejsestremreturkablet

- Det skal forbindes med arbejdsemnet eller det metalbord, det befinder sig pa, sa
teet som muligt p& den sammensvejsning, der er ved at blive udfert. Dette kabel skal
forbindes til klemmen meerket med (-) (Fig B-3).

6. MMA-SVEJSNING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMADEN

6.1 GENERELLE PRINCIPPER

- Det er strengt ngdvendigt at fglge fabrikantens anvisninger, der er opfert pa
elektrodepakningen og angiver elektrodens polaritet og den optimale stremstyrke.
Svejsestreammen skal reguleres pa grundlag af den anvendte elektrodes diameter
og i betragtning af hvilken slags samling der skal udfares; stramstyrken, der kan
anvendes for de forskellige elektrodediametre, er vejledende som fglger:

Svejsestrom (A)
@ Elektrode (mm) Min. Maks.
16 30 50
2.0 40 80
25 50 110
32 90 140
20 120 180
5.0 170 250
6.0 230 350
8.0 320 500

Veer opmaerksom pa, at der ved samme elektrodediameter kreeves hgije stremstyrker
til plan svejsning, mens der skal anvendes lavere stramstyrker til vertikale svejsninger
eller underop.

Svejsesamlingens mekaniske egenskaber afthaenger ikke kun af strammens styrke,
men ogsa af andre svejseparametre, sdsom lyshuens lzengde, hastighed og position
under udfgrelse, elektrodernes diameter og kvalitet (de bar opbevares i seerlige
pakninger eller beholdere pa et sted, hvor de beskyttes mod fugt).

GIV AGT:

Alt efter maerket, typen og tykkelsen pa elektrodernes belagning kan lysbuen
blive ustabil pa grund af selve elektrodens sammensatning.

6.2 PROCEDURE

- Hold masken FORAN ANSIGTET, gnid elektrodens spids mod arbejdsemnet, og
foretag den samme bevaegelse som for at teende en teendstik; dette er den mest
korrekte made at udlgse lysbuen pa.

GIV AGT: LAD VAERE MED AT BANKE elektroden mod emnet; man risikerer
ellers at beskadige bekladningen og dermed at gere det svaert at udlese
lysbuen.

Sa snart lysbuen er udlgst, skal man forsgge at opretholde en afstand fra emnet
svarende til den anvendte elektrodes diameter og sgrge for, at denne afstand
forbliver s& konstant som muligt, mens der svejses; husk pd, at elektroden skal
heeldes cirka 20-30 grader i fremfgringsretningen.

Ved slutningen af svejsesgmmen skal elektrodens ende flyttes lidt tilbage i forhold til
fremfagringsretningen, over krateret for at udfgre fyldningen; hzaev derefter elektroden
hurtigt op fra smeltebadet, sa lysbuen slukkes (Svejsesemmens udseende - FIG. F).

7. VEDLIGEHOLDELSE

AN

EKSTRAORDINAR VEDLIGEHOLDELSE

EKSTRAORDINAR VEDLIGEHOLDELSE MA UDELUKKENDE UDF@RES
AF MEDARBEJDERE MED ERAFRING ELLER KVALIFIKATIONER PA EL-
MEKANIKOMRADET OG | OVERENSSTEMMELSE MED DEN TEKNISKE

STANDARD IEC/EN 60974-4.

A FOR AT FA ADGANG TIL DENS INDRE, SKAL DU FORVISSE
DIG OM, AT SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET

FORSYNINGSNETTET.

GIVAGT!FGRMANGARIGANG MED VEDLIGEHOLDELSESARBEJDER,
SKAL MAN FORVISSE SIG OM, AT SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET
OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

GIV AGT! FOGR MAN FJERNER SVEJSEMASKINENS PANELER

Eventuelle kontroller, der foretages under spanding inde i svejsemaskinen, kan
medfere elektrochok pa grund af direkte kontakt med dele under spanding og/
eller personskader pa grund af direkte kontakt med dele i bevaegelse.

Kontrollér svejsemaskinens indre med jaevne mellemrum, med en hyppighed, der
skal afheenge af stgvindholdet i omgivelserne, og fiern stgvet fra transformeren,
reaktansen eller ensretteren med tar trykluft (maks. 10 bar).

Undlad at rette trykluftstralen mod de elektroniske printkort; de skal om ngdvendigt
renses med en meget blgd barste eller egnede oplgsningsmidler.

- Undersgg samtidigt, om de elektriske forbindelser er godt strammet, samt at
kablernes isolering ikke er beskadiget.

Nar dette arbejde er afsluttet, skal svejsemaskinens paneler seettes pa plads igen,
og fastgarelsesskruerne skal strammes helt i bund.

- Der maunderingen omsteendigheder foretages svejsearbejde, mens svejsemaskinen
er aben.

Nar vedligeholdelsesarbejdet eller reparationen er udfert, skal forbindelserne
og kablerne genoprettes til oprindelig tilstand, og man skal passe pa, at de ikke
kommer i kontakt med dele i bevaegelse eller dele, der kan na hgje temperaturer. Vikl
band rundt om alle lederne, som oprindeligt, og sgrg for, at det primeere kredslgbs
hgjspeendingsforbindelser adskilles omhyggeligt fra det sekundeere kredslgbs
lavspeendingsforbindelser.

Anvend alle de originale spaendskiver og skruer til at lukke kabinettet igen.

8. FEJLFINDING

| TILFALDE AF UTILFREDSSTILLENDE FUNKTION SKAL MAN F@R UDFZRELSE

AF MERE SYSTEMATISKE KONTROLLER ELLER HENVENDELSE TIL

KUNDESERVICE TJEKKE F@LGENDE:

- Svejsestrammen, der er reguleret ved hjzelp af potentiometeret pa grundlag af den

gradinddelte skala i ampere, passer til den anvendte diameter og elektrodetype.

Nar 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.).

Sgrg 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

teendt.

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 fjernes.

Kontrollér, om svejsekredsens forbindelser er udfgrt korrekt, og seerligt vigtigt, om

jordforbindelsesklemmen er forbundet med metalpladen uden mellemliggende,

isolerende materialer (f.eks. maling/lak).

- Kontrollér, om den anvendte beskyttelsesgas er korrekt og forefindes i den rette
maengde.
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SVEISEMASKIN FOR INVERTER FOR MMA-SVEISING: FORUTSETT FOR
INDUSTRIELL OG PROFESJONELL BRUK.
Bemerk: | teksten nedenfor blir termen “sveisebrenner” brukt.

1. GENERELL SIKKERHET FOR BUESVEISING

Operateren ma’ha tilstrekkelig kjenndom for & garantere et sikkert bruk
av sveiseren og han ma ha kjenndom om risikoene med buesveising,
forholdsregnele og prosedyrene for ngdsituasjoner.

(Sebog:é) norm ”"EN 60974-9: Apparater til buesveising. Avsnitt 9: Installasjon
og bruk”).

/N

- Unnga direkte kontakt med sveisekretsen, spenningen fra sveisebrenneren
uten belastning kan vaere farlig i noen tilfeller.

- Koplingen av sveisekablene, operasjonene for kontroll og reparasjon ma
utfores med sveisebrenneren slatt av og frakoplet fra stremnettet.

- Sla av sveisebrenneren og frakople den fra stremforsyningsnettet for du
skifter ut slitne delere pa sveisebrenneren.

- Utfor tilkoplingen til stremnettet i henhold til generelle sikkerhetslover og
bestemmelser.

- Sveisebrenneren ma forsynes med strem bare fra et forsyningssystem med
ngytral jordeledning.

- Kontroller at tilferselsledningens jording fungerer.

- Bruk ikke sveisebrenneren i fuktige eller pa vate steder, ikke sveis ute i regnet.

- Bruk ikke kabler med utslitt isolasjon eller lase kontakter.

- Ved forekomst av en kjoleenhet med vaske ma fylleoperasjonene utferes nar
sveisemaskinen er avskrudd og koblet fra forsyningsnettverket.

- Ikke sveis pa beholdere, bokser eller rer som innholder eller har inneholdt
brennbare materialer, gasser eller vasker.

- Unnga a arbeide pa overflater som er rengjort med klorholdige lgsemidler eller
i naerheten av slike lesemidler.

- Sveis aldri pa beholdere under trykk.

- Fjern alt brennbart materiale fra arbeidsstedet (f.eks. tre, papir, kluter etc.).

- Sorg for skikkelig ventilasjon eller utstyr for fjerning av sveiserayk i naerheten
av buen; det er viktig a utfere en systematisk vurdering av grenseverdiene for
sveisergyken | overensstemmelse med sammensetningen, konsentrasjonen
og varigheten av kontakten.

- Hold beholderen borte fra varmekilder og direkte sollys (hvis den brukes).

POCLO®

- Bruk en elektrisk isolasjon som er egnet til brenneren, stykket som bearbeides
og noen jordet metalldeler som er plassert i naerheten (tilgjengelig).

Dette oppnas normalt ved & bruke hansker, skor, hjelm og klaer gitt for dette
formalet, og ved bruk av isolasjonsramper eller tepper.

- 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
UNI EN 175.
Bruk passende vernekler som er brannhemmende (i samsvar med UNI EN
11611) og sveisehansker (i henhold til UNI EN 12477) for & unnga 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.

- Stgy: Dersom sveisingen er spesielt intensiv, og det oppsta et niva av daglig
eksponering (LEPd) som tilsvarer eller mer enn 85 dB (A), er det obligatorisk a
bruke egnet personlig verneutstyr (Tabell 1).

L OOROO®

EMF
HL

DE ELEKTRISKE OG MAGNETISKE FELTENE KAN VAERE FARLIGE

Elektrisk stram som stremmer gjennom en hvilken som helst leder forarsaker
lokaliserte elektriske og magnetiske felt (EMF). Sveisestremmen skaper et EMF-
felt rundt sveisekretsen og selve sveisemaskinen.

De elektromagnetiske feltene kan pavirke enkelte medisinske apparatet (for
eksempel Pacemaker, andedrettsutstyr, metalliske proteser etc.).

Tilstrekkelig beskyttelsestiltak ma tas med hensyn til barerne av slike
apparater. For eksempel forbud mot tilgang til sveisemaskinens bruksomrade
eller individuell risikovurdering for sveisere.

Denne sveisemaskinen oppfyller de standard tekniske produktkravene for bruk
i industrielle miljger til profesjonell bruk. Overholdelse av de grunnleggende
grensene knyttet til menneskelig eksponering for elektromagnetiske felt i

hjemmet garanteres ikke.

Alle operaterer ma folge reglene som er oppfert nedenfor, for & minimere
eksponering for EMF-felt fra sveisekretsen:

- ta sveisekablene nermere hverandre. Fest dem med limband nar det er mulig;
hold hodet og overkroppen sa langt unna sveisekretsen som mulig;

- snurr aldri sveisekablene rundt metallobjekter eller kroppen;

ikke utfer sveising med kroppen i midten av sveisekretsen;

ha begge sveisekablene pa samme side av kroppen;

koble returkabelen ved sveisestreammen til delen som skal sveises sa naert
som mulig til sammenfoyningen som skal utfores;

ikke utfere sveising i naerheten av sveisemaskinen;

alle operatgrer bor respektere minimumsavstandene som kreves 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 = 30 cm.

- Apparat av klasse A:

Denne sveisebrenneren oppfyller kravene for produktets tekniske standard for
eksklusiv bruk i industrimiljeer og for profesjonal anvendelse. Vi garanterer ikke
overensstemmelse med den elektromagnetiske overensstemmelsen i bygninger
med leiligheter eller i bygninger som er direkt koplet til et forsyningsnett med
lav spenning som forsyner bygningene med leiligheter.

A EKSTRA FORHOLDSREGLER

- SVEISEOPERASJONER:

- I miljoer med stor risiko for elektrisk stat;

- l avgrenset mijoer;

- I naervaer av lettantennelige eller esplosive materialer;
MA de ferst bli vurdert av en “Ansvarlig ekspert” og siden bli fullfert i naervaer
av andre personer med ngdvendige 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”.

Sveisingen MA vare forbudt mens sveiseren eller tradferer holdes av

operatoren (f.eks. ved hjelp av remmer).

- Det er forbudt & svelse med operateren oppleft fra gulvet, med unntak av

eventuelt bruk av sikkerhetsramper.

SPENNING MELLOM ELEKTRODHOLDER ELLER BRENNER: hvis du arbeider

med flere sveiserer pa en del eller pa deler som er koplet mellom hverandre

pa elektrisk mate, kan farlig elektrisitet pa tomgang oppsta mellom de ulike

elektrodholdere eller brennere, med et verdi som kan vaere dobbelt sa stort i

henhold til tillatt grenseverdi.

Det er nedvendig at en organisater 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 buesveising. Avsnitt 9: Installasjon og

bruk”.

Bruk av sveisemaskinen ma begrenses til kun en enkel operater.

Operateren ma koble ledningen med elektrode-klemmen fra maskinen nar

man er ferdig med MMA sveisingen.

Omradet rundt sveisemaskinen ma vare skjermet fra tredjeparter. Maskinen

ma ikke etterlates uten oppsyn.

- Blussene som ikke brukes skal settes pa plass.

A ANDRE RISIKOER

- VELTING: plasser sveiseren pa en horisontal overflate med lempelig kapasitet
i henhold til massen; ellers (f.eks. gulv med skraninger, ujevnt guly, etc), er der
fare for velting.

- Det er forbudt a heve hele vogngruppen med sveisemaskin, tradmater og
kjglegruppe (nar disse finnes).

- UEGNET BRUK: det er farlig & bruke sveiseren for prosedyrer som ikke er
beskrevet i brukerveiledningen (f.eks. for a tine opp rer i vannettet).

- UEGNET BRUK: det er farlig & bruke sveisemaskinen av mer enn en operater
samtidig.

- FLYTTING AV SVEISEBRENNEREN: sikre alltid gassflasken med egnede
midler for & hindre den fra a falle ned (hvis den brukes).

- Det er forbudt a bruke handtakene til &8 henge opp sveisemaskinen.
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Verneutstyrene og de bevegelige delene pa sveiserens utside og tradmateren
ma befinne seg i korrekt stilling fer du kopler sveiseren til nettet.

ADVARSEL! Alle operasjoner pa bevegelige deler i tradfereren, f.ekst:
- Utskifting av valser og/eller tradferer;

- Introduksjon av traden i valsene;

- Ladning av tradspolen;

- Rengjering av valsene, tannhjulene og omradet under disse;

- Smering av tannhjulene.

MA UTFGRES MED SVEISEREN SLATT AV OG FRAKOPLET NETTET.

2. INTRODUKSJON OG GENERELL BESKRIVELSE

Denne sveisemaskinen er en strgmkilde for buesveising, utfert spesifikt for MMA-
sveising av belagte eletroder (rutil, sur, basisk).

Egenskapene ved denne sveisemaskinen (INVERTER), slik som hgy hastighet og
presise innstillinger, gir sveisemaskinen fremragende egenskaper ved sveising.
Innstillingen med systemet “inverter” ved inngangen av hovedkabelen farer ogsa
til en drastisk reduksjon av volumet bade av transformatoren og av reaktansen for
nivellering som gjer det mulig & konstruere en sveisemaskin med ngkternt volum og
vekt noe som gjer den lettere & transportere og handtere.

Sveisemaskin (Fig. B)

2.1 HOVEDKARAKTERISTIKKER

MMA

- Arc force (DYNAMIC ARC) regulering og sveisestrgm.
- Anti-stick beskyttelse.

- Visning av innstilt sveisestram pe displayet.

VERN

- Termostatisk sikring.

- Vern mot unormale spenninger (for hgy eller for lav matespenning).
- Anti-stick vern (MMA).

2.2 TILBEH@R PA FORESP@RSEL

- MMA-sveisekit.

- Selvformgrkende maske: med fast eller regulerbart filter.
- Hjul-sett.

- Tralle.

3. TEKNISKE DATA
3.1 SKILTDATA
Pa en dataplate pa bakpanelet finner du en oversikt over tekniske data som gjelder
maskinytelsen og symbolene som er brukt der, gjiennomgas nedenfor.
ig. A

ig.

1- EUROPEISKE sikkerhetsforskrifter gjeldende buesveiserens sikkerhet og

konstruksjon.

Produsentens navn og adresse.

Modellnavn.

Symbol for maskinens innsides struktur.

Symbol for sveiseprosedyr.

Symbol S: indikerar at du kan fullfare sveiseprosedyrer | en miljg med stor risiko

for elektrisk stat (f.eks. i neerheten av store metallmasser).

Symbol for stramtilferelslinjen:

1~ : enfas vekselstrgm;

3~ : trefas vekselstrgm.

Karosseriets beskyttelsesgrad.

Karakteristika for nettet:

- U, : vekselstrgm og sveiserens forsyningsfrekvens (tillatte grenser +10%).

= 1} nax - Maksimal strem som absorberes fra linjen.

- |, - faktisk forsyningsstrgm.

10- Prestasjoner for sveisekretsen:

- U, : maksimal tomgangsspenning (&pen sveisekrets).

- IZ}’U2 : strgm og normalisert spenning som kommer direkte fra sveiseren under
sveiseprosedyren.

- X : Intermittensforhold: indikerer den tid som sveiseren kan forsyne tilsvarende
strem (samme sgyle). Uttrykt i %, i henhold til en syklus p& 10min (f.eks. 60% =
6 arbeidsminutter, 4 minutters pause, etc.).

Hvis bruksfaktorene (p& skiltet for miliger med en temperatur av 40°C)
overstiges, aktiveres det termiske vernet (sveiseren forblir i standbymodus til
dens temperatur er innenfor tillatte grenser.

- AIV-AIV : indikerer sveisestrgmmens reguleringsfelt (minimum maksimum) i
henhold til tilsvarende buespenning.

11- Sveisekretsens prestasjoner: matrikelnummer for identifisering av sveiseren
(ngdvendig for teknisk assistans, bestilling av reservedeler, sgking 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”.

2-
3-
4-
5.
6-

7-

8-
9-

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: se tabell 1 (TAB. 1)

- ELEKTRODEHOLDER KLEMME : se tabell 2 (TAB. 2)
Sveisemaskinens vekt gjengis i tabellen 1 (TAB. 1).

4. BESKRIVELSE AV SVEISEMASKINEN
4.1 ANORDNINGER FOR KONTROLL, REGULERING OG TILKOBLING

Fig. B
Pa framsiden:
1- Kontrollpanel (se beskrivelse);
2- Positivt hurtiguttak (+) for & kople sveisekabelen;
3- Negativt hurtiguttak (-) for & kople sveisekabelen;

Pa baksiden:
4- Hovedbryter ON/OFF;

5- Matekabel;
4.1.2 SVEISEBRENNERENS KONTROLLPANEL
Fig. C

1-
2-

Numerisk display

Gult varselled:

a) fast: termostatisk sikkerhetsinngrep, over eller underspenning (ADVARSEL:
overskridelse av den gvre spenningsgrensen kan skade enheten alvorlig).

b) blinkende: anti-stick inngrep.

Grgnn varselled:

a) fast: nettspenning forekommer og pa sveisekretsen.

b) blinkende: standby-modus (drift med lavt energiforbruk der maskinen mates,
men sveisekretsen ikke er aktiv. Re-aktivering skjer automatisk med en gang
sveiseprosessen starter).

Knott for regulering av sveisestrammen. Den innstilte verdien indikeres pa

displayet.

Knott for regulering av dynamiske overstrammen "DYNAMIC ARC".

Verdii prosent av den forhandsvalgte sveisestrgmmen. Denne regulering forbedrer

sveisingens fluiditet, unngar fastliming av elektroden ved stykket og muliggjer bruk

av flere ulike typer av elektroder. Regulering fra 0 til 100 %.

4-

5-

5. INSTALLASJON
ADVARSEL! UTFGR ALLE OPERASJONENE AV 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 fglger med i emballasjen.

Montering returledning-klemme Fig. D
Montering sveiseledning-klemme elektrodeholder FIG. E

5.1 SVEISEBRENNERENS PLASSERING

Sjekk sveisens installasjonsplass, slik at det ikke er noen hindringer ved inngang
og utgang av kjgleluften. Pass ogsé pa at inget stremfgrende stav, etsende damp,
fuktighet, osv. blir sugt inn.

La det veere et rom pa minst 250 mm rundt sveisebrenneren.

AN

5.2 KOPLING TIL NETTET

- Far du utfgrer noen elektisk tilkopling, skal du kontrollere att oppgavene pa sveisens
merkplate overensstemmer med spenningen og nettfrekvensen som er tilgjengelig
pa installasjonsplassen.

- _Svgisebrenneren kan bare brukes i et matesystem med ngytral ledning koplet il
jord.

- For & garantere beskyttelse motindirekte kontakter, skal du bruke en differensialbryter
av typen:

- Type A( ) til enfasmaskiner.

- Type B ( ) til trefasmaskiner.

- For & oppfylle kravene i norm EN 61000-3-11 (Flicker) rekommenderer vi at man
utfgrer koplingen av sveisen til nettspenningens grensesnittspunkter med en
impedanse under Zmax = 0.12 ohm.

- Sveisen oppfyller ikke kravene i norm IEC/EN 61000-3-12.

Hvis den blir koplet il et statelig distribusjonsnett, er det installatgrens eller brukerens
forpliktelse & kontrollere at det er mulig & kople sveisen (hvis ngdvendig, kan du
konsultere distribusjonsnettet).

ADVARSLING! Plasser sveisen pa en flatt overflate med egnet
kapasitet for vekten for a unnga velting eller farlige bevegelser.

5.2.1 Kontakt og uttak

Kople nettkabeln til en normal kontakt (3P + P.E) med passende kapasitet og bruk et
nettuttak utstyrt med sikringer eller automatisk bryter; jordeledningen skal koples til
jordeledningen (gul/grenn) i forsyningslinjen.

Tabell (TAB. 1) angir anbefalte verdier i ampere for trege sikringer i linjen som valgts
i henhold til maksimal nominal strem som blir forsynt av sveiseren og i henhold til
nominal forsyningsspenning.

VAN

brann).

ADVARSLING! Hvis du ikke folger reglene ovenfor, blir fabrikantens
sikkerhetssytem (klasse 1) ineffekiv og dette kan fore til alvorlige
risikoer for personer (f eks. elektrisk stot) og materielle skader (f. eks.

5.3 SVEISEKRETSENS KOPLINGER

5.3.1 Anbefalinger
ADVARSEL! FOR DU UTFORER FOLGENDE KOPLINGER, PASS
PA AT SVEISEBRENNEREN ER SLATT AV OG BORTKOPLET FRA
STROMLEDNINGEN.

Tabell 1 (TAB. 1) inneholder verdiene som anbefales for sveisekabler (i mm?) i henhold

til maks. strem fra sveisebrenneren.

Dessuten:

- Drei sveisekablenes kontakter helt i hurtiguttakene (hvis installert) for & garantere en
perfekt elektrisk kontakt; ellers kan overhetning oppsta i kontaktene og de kan da
gdelegges hurtig og tappe effektivitet.

- Bruk sé& korte sveisekabler som mulig.

- Unngd & bruke metallstrukturer som ikke tilharer stykket som skal bearbeides i
stedet for sveisestrgammens returkabel; dette kan veere farlig for sikkerheten og gi
darlige sveiseresultater.

5.3.2 KOBLINGER VED SVEISEKRETSEN | MMA MODALITET

Nesten alle elektrodene som er bekledd skal kobles til den positive polen (+) ved
generatoren: unntaket gjelder elektroder som er bekledd med stél som skal kobles til
den negative polen (-).

5.3.2.1 Kobling av sveisekabelen klemme-elektrodeholder

Sett en spesialklemme pa terminalen som brukes til & l&se fast den delen av elektroden
som ikke er bekledd. Denne kabelen skal kobles til klemmen med symbolet (+) (Fig
B-2).
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5.3.2.2 Koble til sveisestremmens returkabel

- Den skal kobles til delen som skal rengjares eller til den metalliske benken hvor
delen ligger, s nezert sveiseomrddet som mulig. Denne kabelen skal kobles til
klemmen med symbolet (-) (Fig B-3).

6. MMA-SVEISING: BESKRIVELSE AV PROSEDYREN

6.1 HOVEDPRINSIPPER

- Det er ngdvendig & se produsentens instruksjoner p& emballasjen av elektrodene
som brukes for a indikere polariteten av elektroden og dens tilhgrende optimale
strgm.

- Sveisestrgmmen reguleres i forhold til diameteren pa elektroden som benyttes og p&
den type sammenfgyning man gnsker & gjennomfare; en indikasjon pa stremstyrke
som brukes ved de ulike elektrodediametrene er:

Sveisestrom (A)
@ Elektrode (mm) Wi Maks.

1,6 30 50

2,0 40 80

2,5 60 110
3,2 90 140
4,0 120 180
5,0 170 250
6,0 230 350
8,0 320 500

Det skal bemerkes at for den samme elektrode diameter, vil hgye verdier av stram
anvendes for sveising i plan, mens for sveising i vertikale eller overhengende stilling
skal det brukes lavere strgm.

De mekaniske egenskaper av sveiseforbindelsen avgjgres, sa vel som intensiteten
av det aktuelle valget av de andre sveiseparametere som buelengde, posisjon og
hastighet p& utfgrelsen, diameter og kvalitet ved elektrodene (for riktig lagring ma
man holde elektrodene skjermet fra fuktighet, beskyttet med spesialemballasje eller
beholdere).

ADVARSEL:

Buen kan vare instabil pa grunn av elektrodens sammensetning, i samsvar
med merke, type og tykkelse pa elektrodens mantel.

6.2 FREMGANGSMATE

- Hold masken FORAN ANSIKTET og dra med elektrodespissen pa stykket som skal
sveises ved & utfere en rgrelse som for & tenne en fyrstikk; dette er korrekt metode
for & aktivere buen.

ADVARSEL: Du skal IKKE SLA med elektroden pa stykket; ellers kan du skade
bekledningen og gjore buens aktivering vanskeligere.

Nar buen er aktivert, skal du preve & holde et avstand til stykket tilsvarende
diameteren pa elektroden som brukes og holde dette avstanden s& konstant som
mulig nar du utferer sveisingen. Husk pa at elektrodens skraning i materetningen
skal veere omtrent 20-30 grader.

| slutten av sveisestrengen, skal du stille elektrodenden litt bakover i forhold til
materetningen, ovenfor krateret for & utfere pafyllingen. Laft siden elektroden hurtig
fra fusjonsbadet for at buen skal slokke (Aspekter for sveisestrengen - FIG. F).

7. VEDLIKEHOLD

AN\

EKSTRAORDINART VEDLIKEHOLD

OPERASJONENE FOR EKSTRAORDINART VEDLIKEHOLD B@R UTFORES
AV PERSONELL MED ERFARING ELLER KVALIFIKASJONER | ELEKTRISKE-
MEKANISKE INSTALLASJONER OG | SAMSVAR MED TEKNISK NORM IEC/EN
60974-4.

VAN

Enhver kontroll som blir utfert nar sveisemaskinen er forsynt med spenning,
kan forarsake alvorlig elektrisk stot ved direkte kontakt med stremferende deler
ogleller skade pa grunn av kontakt med bevegelige deler.

- Periodisk og uansett frekvent avhengig av bruken og hvor stgvete miljget er, ma du
inspisere sveisemaskinens indre og fierne stgv som har lagt seg pa transformatoren,
reaktans og likeretter ved bruk av tarr trykkluft (maksimal 10bar).

Unngd& & rette stremmen med trykkluften i koblingskijemaene; se til rengjgring av
disse med en meget myk bgrste eller passende lgsemidler.

- Innimellom mé& du kontrollere at de elektriske koblingene er godt festet og kablene
ikke har skader pé isolasjonen.

Ved slutten av disse operasjonene ma du montere generatorens paneler pa nytt ved
& skru festeskruene helt inn.

- Unnga absolutt & utfare sveiseoperasjoner med &pen sveisemaskin.

Nar du har utfert vedlikeholdet eller reparasjonen skal du tilbakestille koplingene
og kablene som de var opprinnelig. Veer ngye med at ikke la dem komme bort i
bevegelige deler eller deler som kan nd hgye temperaturer. Linde alle ledere slik de
var opprinnelig. Veaer ngye med & separere koplingene til hovedledningen med hgy
spenning fra koplingene til ledningene med lav spenning.

Bruk alle brikker og de opprinnelige skruene for a tilbakemontere delene.

ADVARSEL! F@R DU UTFQRER VEDLIKEHOLD, PASS PA
AT SVEISEMASKINEN ER SLATT AV OG BORTKOPLET FRA
STROMLEDNINGEN.

ADVARSEL! FGR DU FJERNER PANELENE VED SVEISEMASKINEN
OG FAR TILGANG TIL DENS INDRE, PASS PA AT DEN ER SLATT AV
OG STROMLEDNINGEN ER KOBLET FRA.

8. FEILSGKING

| TILFELLE UTILFREDSSTILLENDE DRIFT OG F@OR DU UTFZRER

MER SYSTEMATISKE KONTROLLER ELLER HENVENDER DEG TIL

SERVICESENTERET, KONTROLLER AT:

- Sveisestrgmmen, som justeres via potensiometeret med henvising til den graderte

skalaen i ampere, er tilpasset 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 stapsel,

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 kjglt seg ned pa naturlig vis, og

sjekk at kjaleviften fungerer.

- Kontroller spenningen pa hovedkabelen: dersom verdien er for hgy eller for lav vil
sveisemaskinen blokkeres.

- Sjekk at det ikke er en kortslutning ved utgangen av sveisemaskinen: i et slikt tilfelle
ma& man fierne ulempen.

- Kontroller at tilkoblingene til sveisemaskinens krets er utfert korrekt, og at
massekabelklemmen faktisk er stgttet p& platen uten at isolerende materialer
kommer i mellom (f.eks. lakk).

- At vernegassen som brukes er av riktig type og mengde.
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Opomba: V nadaljnjem besedilu bo uporabljen izraz “varilni aparat”.

1. SPLOSNA VARNOST PRI OBLOCNEM VARJENJU

Operater mora biti primerno poucen o varnem uporabljanju varilnega aparata
in o nevarnostih, povezanih s procesom oblo¢nega 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 uporaba”).

/N

- lzogibajte se neposrednega stika s tokokrogom varilne naprave; napetost v
prazno, ki jo ustvarja generator, je lahko v nekaterih okoli§€¢inah nevarna.

- Povezava varilnih zZic, preverjanje in popravljanje je treba izvajati, ko je varilni
aparat izklopljen in ni prikljuc¢en v elektricno omrezje.

- Ugasnite in izkljucite varilni aparat iz elektricnega omrezja, preden zamenjate
obrabljene dele elektrodnega drzala.

- Elektriéno instalacijo je treba izvesti po predpisanih varnostnih normativih in
zakonih.

- Varilni aparat mora biti obvezno prikljuéen v ozemljeno napajalno omrezje.

- Prepricajte se, da je vti¢nica pravilno povezana z ozemljitvijo.

- Ne uporabljajte varilnega aparata v vlaznih ali mokrih prostorih in v dezju.

- Ne uporabljajte dotrajanih ali slabo pritrjenih elektri¢nih kablov.

- V prisotnosti hladilne enote na tekocino je treba postopke polnjenja izvesti, ko
je varilni aparat ugasnjen in izkljucen iz napajalnega omrezja.

- Ne varite na posodah, zbirnikih ali ceveh, ki vsebujejo ali so vsebovale
vnetljive tekocine ali pline.

- lzogibajte se obdelovancev, oci§cenih s kloridnimi razredcili, in varjenja v
blizini teh snovi.

- Ne varite na posodah pod pritiskom.

- Iz okolja, v katerem boste varili, odstranite vse vnetljive materiale (kot so les,
papir, krpe itd.).

- Zagotovite ustrezno prezracevanje prostora ali mehansko odzracevanje
varilnih dimov v blizini oblo€nega varjenja: potreben je sistematic¢ni pristop za
ocenjevanje izpostavljanja varilnim dimom in njihove sestave, koncentracije
ter ¢asa izpostavljanja.

- Hraniti jeklenko dale¢ od vseh virov toplote, tudi od soncne (€e je uporabljeno).

POCLO®

- Uporabite primerno elektricno zascito glede na elektrodno drzalo, obdelovanec
in morebitne ozemljene kovinske dele, ki so v blizini stroja (dostopni).

To je navadno mogoce doseci tako, da si nadenete rokavice, pokrivalo in
oblacila, predvidena za ta namen, pa tudi z uporabo podstavkov in izolacijskih
preprog.

- OC¢i si vedno zas¢itite z ustreznimi filtri, skladnimi s predpisi UNI EN 169 ali UNI
EN 379, namescenimi na maske ali ¢elade, skladne s predpisom UNI EN 175.
Uporabljajte ustrezna negorljiva zas¢itna oblacila (skladna s predpisom UNI
EN 11611) in varilske rokavice (skladne s predpisom UNI EN 12477) ter pazite,
da koze ne boste izpostavljali ultravijoli¢nim in infrardec¢im Zarkom, ki jih seva
oblok; z zasloni ali neodbojnimi zavesami je treba zas¢ititi tudi druge ljudi, ki
se zadrzujejo v blizini obloka.

- Glasnost: Ce zaradi posebno intenzivnega varjenja ugotovite, da prihaja do
dnevne osebne izpostavljenosti hrupu (LEPd), ki je enaka ali vec¢ja od 85 db(A),
je obvezna uporaba ustreznih osebnih zas¢itnih sredstev (Tabela 1).

L OOROO®

EMF

HL

ELEKTRICNA IN MAGNETNA POLJA SO LAHKO NEVARNA

Elektri¢ni tok, ki tece 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 spodbujevalnikov, dihalnih aparatov,
kovinskih protez itd.).

Upostevati je treba ustrezne zascitne ukrepe pri nosilcih teh naprav. Treba je
na primer prepreciti dostop v obmocje uporabe varilnega aparata ali izvesti
individualno ovrednotenje tveganja za varilce.

Varilni aparat je skladen z zahtevami tehniénih standardov izdelka, ki je izdelan
izkljuéno za rabo v industrijskem okolju in za profesionalno rabo. Skladnost ni

zagotovljena v okviru osnovnih omejitev, ki se nanasajo na izpostavljanje ljudi
elektromagnetnim poljem v domacem okolju.

Vsi varilci morajo upostevati v nadaljevanju zapisana pravila, da bi se kar
najmanj zmanjsalo izpostavljanje 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;

ne varite v blizini varilnega aparata;

vsi operaterji morajo upostevati minimalne zahtevane razdalje, kot je navedeno
v preglednici s podatki o EMF;

razdalja od vira EMF na tocki, onkraj katere izpostavljanje manjSe od 20%
minimalne dovoljene vrednosti: r = 30 cm.

- Naprava A razreda:

Varilni aparat je skladen z zahtevami tehni¢nega standarda izdelka, ki je
izdelan izkljuéno za rabo v industrijskem okolju in za profesionalno rabo.
Elektromagnetska zdruzljivost v domovih in v zgradbah, neposredno povezanih
v nizkonapetostno napajalno omrezje, ki napaja zgradbe za domaco rabo.

A DODATNI VARNOSTNI UKREPI

- VARJENJE:
- V okoljih s pove¢anim tveganjem elektricnega udara;
- V tesnih prostorih;
- V prisotnosti vnetljivih in eksplozivnih snovi.
MORA preventivno oceniti »odgovorni strokovnjak«. V takih primerih se sme
variti le v prisotnosti oseb, usposobljenih za poseg v sili.
Upostevati JE TREBA tehni¢na sredstva za zascito, opisana v poglavju
7.10; A.8; A.10 standarda ”EN 60974-9: Oprema za oblo¢no varjenje. 9. del:
Names¢anje in uporaba”.
- Varjenje JE PREPOVEDANO, medtem ko operater drzi varilni aparat ali
podajalnik zice (npr. z jermeni).
- Operater, dvignjen od tal, NE SME VARITI. TakSno varjenje je dovoljeno
izkljuéno z uporabo varovalnih plos¢adi. .
NAPETOST MED NOSILCEM ELEKTROD IN ELEKTRODNIM DRZALOM: pri
socasni uporabi veé varilnih naprav na enem predmetu ali na ve¢ elektricno
povezanih predmetih se lahko nakopici nevarna vrednost napetosti v prazno.
Med dvema nosilcema elektrod ali elektrodnima drzaloma celo do vrednosti, ki
lahko doseze dvakratno dovoljeno vrednost.
Usposobljen koordinator mora izvesti meritev z inStrumentom in odlogiti, 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”.
Uporaba varilnega aparata mora biti omejena na enega samega operaterja.
Operater mora odklopiti elektrodno drzalo s kablom, ko konéa varjenje MMA.
Druge osebe ne smejo dostopati na obmocje varilnega aparata. Varilnega
aparata ne puscajte brez nadzora.
- Elektrodna drzala, ki jih ne uporabljajte, spravite v njihova lezi$¢a.

A DRUGE NEVARNOSTI

- PREVRNITEV: varilno napravo postavite na vodoravno povrsino primerne
nosilnosti za njeno tezo; sicer (na primer na nagnjeni ali neravni povrsini)
obstaja nevarnost prevrnitve.

Prepovedano je dvigati sklop vozi¢ka z varilnim aparatom, podajalnika zice in
sklopa za hlajenje (ko je prisoten).

NEPRIMERNA RABA: uporaba varilne naprave za uporabo, drugaé¢no od
predpisane in predvidene, je nevarna (na primer za odmrznitev vodovodnih
napeljav).

NEPRIMERNA RABA: nevarno je, ¢e varilni aparat soc¢asno uporablja veé kot
en operater.

PREMIKANJE VARILNEGA APARATA: plinsko jeklenko vedno ustrezno
zavarujte, da ne bi ponesreci padla (e jo uporabljate).

Rocajev ne smete uporabljati za obeSanje varilnega aparata.
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Zascita in gibljivi deli ohisja varilnega aparata in podajalne naprave morajo biti
namescéeni, preden prikljucite napravo na elektri¢ni tok.

POZOR! Kakrsnikoli ro€ni posegi na gibljivih delih podajalne naprave, na primer:
- Nadomes¢anje valja in/oz. sistema za vodenje Zice;

- Vstavljanje zice v valj;

- Polnjenje Zi¢ne tuljave;

- CiScenje valjev, zobnikov in prostora pod njimi;

- Podmazovanje zobnikov;

SE LAHKO IZVAJAJO SAMO, KO JE VARILNI APARAT
IZKLOPLJEN IZ ELEKTRICNEGA OMREZJA.

IZKLJUCEN IN

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 frekvenénim menjalnikom (INVERTER),
kot sta velika hitrost in natan¢nost nastavljanja, mu omogocajo izjemno kakovostno
varjenje.

Regulacijski sistem s "frekvenénim menjalnikom" na vhodu napajalne linije (primarne)
omogoca konkretno zmanjSanje volumna transformatorja, kar omogoca izdelavo
manjsih in lazjih varilnih aparatov, ki so veliko bolj prakti¢ni za uporabo.

Varilni aparat (Slika B)

2.1 POGLAVITNE LASTNOSTI

MMA

- Uravnavanje arc force (DYNAMIC ARC) in varilnega toka.
- Za&cita anti stick (pred lepljenjem).

- Prikaz nastavljeni tok varjenja na zasloncku.

ZASCITE

- Termostatska zas¢ita.

- Zascita pred nenormalnimi napetostmi (napajalna napetost je previsoka ali prenizka).
- Za&cita pred zlepljanjem (MMA).

2.2 DODATKI, NA VOLJO NA ZAHTEVO

- Komplet za varjenje MMA.

- Samozatemnitvena maska: s fiksnim filtrom in filtrom za uravnavanje.
- Komplet koles.

- Vozicek.

3. TEHNI_QNI PODATKI
3.1 PLOSCICA S PODATKI
Osnovni podatki o uporabi in zmogljivostih varilnega aparata so povzeti na tablici z
lastnostmi in pomenijo naslednje:
Slika A
1- EVROPSKI predpis, ki se nanasa na varnost in izdelavo naprave za oblo¢no
varjenje.
Ime in naslov proizvajalca.
Ime modela.
Shema notranje zgradbe varilnega aparata.
Shema predvidenega postopka varjenja.
Shema S: prikazuje, da se lahko izvaja varjenje v prostoru, kjer je povecana
nevarnost elektricnega udara (npr. blizina velikih koli¢in kovin).
Shema napajalnega omrezja:
1~ : enofazna izmeni¢na napetost;
3~ : trifazna izmeni¢na napetost.
Sposobnost zas¢ite pokrova.
Podatki o napajalni liniji:
i : Izmeni€na napetost in frekvenca napajanja varilnega aparata (dovoljeni limiti
+10%).
- 1max : Maksmalnl tok, ki ga prenese omrezje.
- |, - Nazivni napajalni tok.
10- Prlkaz varilnega elektricnega kroga:

- U, : Maksimalna napetost v prazno (odprt tokokrog varjenja)

- 1y U2 : Tok in napetost v skladu s predpisi, ki se uporabljata pri varjenju.

- X :lzmeniéni 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 premoraitd.). Ce so faktorji uporabe presezeni, (40° C temperature
okolja) pride do termi¢ne zas¢ite (varilni aparat ostane v pripravljenosti dokler se
temperatura ne zniza).

- AIV-AIV : kaze sistem regulacije toka pri varjenju (minimum maksimum) v
povezavi z napetostjo obloka.

11- Serijska Stevilka za identifikacijo modela naprave (nepogresljiva za tehni¢no
pomog, oskrbo z nadomestnimi deli in pri iskanju izvora naprave).

12-—=-: Vrednost varovalk z zakasnjenim vklopom, potrebnih za zas¢ito linije.

13- Simboli, ki se nanasajo na predpise o varnosti, katerih pomen je opisan v poglavju
1 “Splosna varnost pri oblo€nem varjenju”.

2-
3-
4-
5.
6-

7-

8-
9-

Opomba: Na zgoraj opisani plo$¢ici so le zgledi vrednosti simbolov in Stevilk, to¢ni
tehni¢ni podatki vasega varilnega aparata so navedeni na plos¢ici na vasi napravi.

3.2 DRUGI TEHNICNI PODATKI

- VARILNI APARAT: glej tabelo 1 (TAB. 1)

- KLESCE ZA NOSILEC ELEKTROD: glej tabelo 2 (TAB. 2)
Teza varilnega aparata je navedena v tabeli 1 (TAB. 1).

4. OPIS VARILNEGA APARATA
4.1 NAPRAVE ZA KRMILJENJE, URAVNAVANJE IN POVEZOVANJE

Slika B
Na sprednji strani:
1- Krmilna plos¢a (glejte opis);
2- Hitri pozitivni priklju¢ek (+) za priklop varilne Zice;
3- Hitri negativni priklju¢ek (-) za priklop varilne Zice;

Na zadnjem delu:
4- Glavno stikalo ON/OFF;
5- Napajalni kabel;

4.1.2 KRMILNA PLOSCA VARILNEGA APARATA

Slika C

1- Stevilski zaslon&ek

2- Rumena signalizacijska svetle¢a dioda:

a) sveti: sprozil se je varnostni termostat, pri$lo je do pre- ali podnapetosti
(POZOR: preseganje zgornje meje napetosti lahko resno poskoduje napravo).

b) utripa: sproZila se je za$cita anti-stick.

3- Zelena signalizacijska svetle¢a dioda:

a) sveti: prisotnost omrezne napetosti in napetosti v varilnem tokokrogu.

b) utripa: nacin stand-by (delovanje z majhno porabo energije, v katerem je
aparat napajanj, a varilni tokokrog ni aktiven. Vnovi¢na aktivacija se izvede
samodejno, ¢im zacnete postopek varjenja).

4- Rocica za uravnavanje varilnega toka. Nastavljena vrednost je prikazana na
zasloncku.
5- Rocica za uravnavanje dinami¢nega previsokega toka "DYNAMIC ARC".

Vrednost v odstotkih glede na vnaprej izbrani varilni tok. Ta nastavitev izboljSa
pretok varjenja, preprecuje lepljenje elektrode na varjenec in omogoc¢a uporabo
razli¢nih tipov elektrod. Uravnavanje od 0 do 100 %.

5. NAMESTITEV
POZOR! VSE FAZE NAMESTITVE IN PRIKLJUCITVE NAPRAVE NA
ELEKTRICNI TOK MORAJO BITI IZVEDENE, KO JE VARILNI APARAT
IZKLJUGEN IN IZKLOPLJEN 1Z ELEKTRIGNEGA OMREZJA.

ELEKTRICNO PRIKLJUCITEV SME IZVESTI LE USPOSOBLJENO OSEBJE.

SESTAVLJANJE
|1z ovoja odstranite dele varilnega aparata, pritrdite priloZzene dele.

Sestav izhodni kabel - kleS¢e Slika D
Sestav varilna zica - kleS¢e za nosilec elektrode Slika E

5.1 UMESTITEV VARILNEGA APARATA

Mesto za namestitev varilnega aparata poiscite tako, da na njem ni ovir pri vhodni
odprtini in izhodu zraka za ohlajanje; so¢asno se prepriajte, da se vanj ne morejo
vsesati prevodni prahovi, korozivne pare, vlaga itd.

Okoli varilnega aparata naj bo vsaj 250 mm prostega prostora.

VAN

5.2 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 priklju¢i izkljuéno v napajalni sistem, ki ima ozemljeno ni¢lo.
- Da bi zagotovili zaS¢ito pred neposrednim stikom, uporabite diferencialna stikala
tipa:
- TipaA( ) za enofazne stroje.

- TipaB ( ) za trifazne stroje.

- Da bi zadostili normativu EN 61000-3-11 (Flicker (Elektromagnetna zdruZzljivost)),
vam svetujemo, da varilni aparat na vmesniske tocke napajalnega omrezja z manjso
impendanco od Zmax =0.12 ohm.

- Varilni aparat ne ustreza zahtevam normativa 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 (Ce je treba, se posvetujte
z dobaviteljem distribucijskega omrezja).

POZOR! Da bi preprecili nevarne premike in morebitno prevra¢anje
aparata, mora biti ta postavljen na ravno povrsino s primerno
nosilnostjo glede na svojo tezo.

5.2.1 Vtika¢ in vti¢nica

Napajalni kabel povezite z ustreznim vtikacem (3P + P.E) vtika¢ naj bo opremljen z
varovalkami ali samodejnim stikalom; predvideni zemeljski terminal mora biti povezan
na zemeljski prevodnik (rumeno-zeleno) napajalnega omrezja.

Tabela 1 (TAB 1) prikazuje priporoene vrednosti varovalk (v amperih), izbranih na
podlagi najvecjega nazivnega toka, ki ga porablja varilni aparat, ter na podlagi nazivne
napajalne napetosti.

JAN

pozar).

POZOR! Ce zgoraj navedenih predpisov ne upostevate, varnostni
sistem proizvajalca (razred I) ni ve€¢ ucinkovit, zato lahko pride do
tezkih poskodb pri ¢loveku (npr. elektriéni udar) in pri stvareh (npr.

5.3 POVEZAVE VARILNEGA TOKOKROGA

5.3.1 Priporocila
A POZOR! PRED ZACETKOM SE PREPRICAJTE, DA JE NAPRAVA
IZKLJUGENA IN IZKLOPLJENA 1Z ELEKTRIENEGA OMREZJA.

Tabela 1 (TAB. 1) prikazuje priporo¢ene vrednosti za varilne Zice (v mm?) na podlagi

maksimalnega toka, ki ga varilni aparat lahko proizvede.

Poleg tega:

- Za pravilen elektriCen kontakt je treba pravilno priviti priklju¢ke varilne Zice v hitre
vtikace (Ce so ti prisotni). V nasprotnem primeru pride do segrevanja prikljuckov,
njihove hitrejSe obrabe in izgube uéinkovitosti.

- 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.

5.3.2 POVEZAVE VARILNEGA TOKOKROGA V NACINU MMA
Skoraj vse oplas¢ene elektrode morajo biti povezane s pozitivnim polom (+)
generatorja; na negativni pol (-) se povezejo samo elektrode s kislim oplascem.

5.3.2.1 Povezava varilna Zica - kleS¢e za nosilec elektrod
Ima na koncu posebno privijalo, ki se uporablja za privijanje odkritega dela elektrode.
Ta kabel je treba povezati s tistim delom sti¢nika, na katerem je simbol (+) (Slika B-2).

5.3.2.2 Povezava povratnega elektricnega kabla za varilni tok

- Treba ga je povezati z delom, ki ga varimo, ali s kovinsko podlago, na katero je
naslonjen, ¢im blize spoju, ki ga obdelujemo. Ta kabel je treba povezati s tistim
delom sti€nika, na katerem je simbol (-) (Slika B-3).
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6. VARJENJE MMA: OPIS POSTOPKA

6.1 SPLOSNI PRINCIPI

- V vsakem primeru je treba slediti navodilom proizvajalca elektrod, ki so na embalazi,
in upostevati polariteto elektrode ter relativni optimalni tok.

- Varilni tok je treba uravnavati glede na premer uporabljene elektrode in vrste
varjenja, ki ga Zelimo opraviti; Informativno navajamo jakosti toka:

Varilni tok (A)
@ Elektroda (mm) Minimalni: Maksimalni:
16 30 50
20 40 80
25 50 110
32 90 140
2.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 350
8.0 320 500

Upostevajte, da bo pri enakem premeru elektrode mocnejSi tok uporabljen za
varjenje na ravnem, Sibkej$i pa za varjenje v vertikali ali nad glavo.

Mehanske znacilnosti zavarjenega spoja poleg jakosti toka dolo€ajo tudi varilni
parametri, kot so dolZina obloka, hitrost postavitve in izvedbe ter premer in kakovost
elektrode (elektrode je treba hraniti v suhem prostoru brez vlaznosti, zas¢itene v
ustrezni embalazi ali skatlah).

OPOZORILO:

Zaradi sprememb hitrosti, tipa in debeline oplaséa na elektrodah lahko pride
do nestabilnosti obloka, katerih vzrok je sestava same elektrode.

6.2 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: oplaséenje se lahko poskoduje
in otezi sprozitev obloka.

Takoj, ko se oblok sprozi, je treba ves Cas 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.
Na koncu varjenja zasukajte elektrodo rahlo nazaj glede na smer obdelave nad
kraterjem, da bi ga zapolnili, ter jo s hitrim gibom odmaknite iz varilnega kraterja,
tako da bo oblok ugasnil (Videz varka - Slika F).

7. VZDRZEVANJE

POZOR! PREDEN IZVAJATE VZDRZEVALNA DELA, SE PREPRICAJTE,
DA JE VARILNI APARAT IZKLJUCEN IN IZKLOPLJEN IZ NAPAJALNEGA
OMREZJA.
POSEBNO VZDRZEVANJE } .
POSTOPKE POSEBNEGA VZDRZEVANJA SME IZVAJATI IZKLJUCNO
STROKOVNO IZVEDENO ALI KVALIFICIRANO OSEBJE NA ELEKTRICARSKO-
MEHANSKEM PODROCJU V SKLADU S TEHNICNIM NORMATIVOM IEC/EN
60974-4.

POZOR! PREDEN ODSTRANITE PLOSCE Z VARILNEGA APARATA
IN POSEGATE V. NOTRANJOST, SE PREPRICAJTE, DA JE VARILNI
APARAT IZKLJUGEN IN IZKLOPLJEN IZ NAPAJALNEGA OMREZJA.
Morebitna preverjanja, ki bi jih izvajali v notranjosti varilnega aparata, ko
je ta pod napetostjo, lahko povzrocijo hud elektri¢ni udar, ki je posledica
neposrednega stika z deli pod napetostjo, ali pa posSkodbe zaradi neposrednega
stika z gibljivimi deli.
Periodi¢no in glede na pogostost rabe in prasnost okolja pregledujte notranjost
varilnega aparata s pogonom in s curkom suhega stisnjenega zraka (najve¢ 10
barov) odstranite prah s transformatorja, reaktance in pretvornika.
Pazite, da zrak pod tlakom ne poskoduje elektronskih kartic; le te lahko odistite z
mehko $¢etko ali ustreznimi topili.
Preverite tudi, ali so elektricne povezave pravilno pritriene, 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 izvajati kakrsnokoli varjenje.
Ko izvedete vzdrzevanje ali popravilo, vse priklju¢ke 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 nizkonapetostnimi prikljucki.
Uporabite originalne podloZke in vijake za zapiranje ohi§ja.

8. ISKANJE OKVAR .

CE DELOVANJE NI OPTIMALNO, PREDEN SE OBRNETE NA POOBLASCENEGA
SERVISERJAALI SE LOTITE BOLJ PODROBNIH UGOTAVLJANJ, PREVERITE:

ali je elektri¢ni varilni tok, ki se uravnava s potenciometrom in se nana$a na skalo v
amperih, primeren premeru in vrsti elektrode, ki jo uporabljamo.

Ali je prizgana lu¢ka na generalnem stikalu, ko je ta v poloZzaju “ON”; ¢e ta ni
prizgana, je navadno napaka na napajalnem omrezju (kabli, vti¢nica in/ali vtikac,
varovalke itd.).

ali je prizgana rumena lu¢ka, ki oznacuje pregrevanje pri preveliki ali prenizki
napetosti oziroma kratek stik;

Da ste upostevali razmerje nominalne intermitence; v primeru vklopa termostatske
za$cCite 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
nevsecnost.

Da so povezave omrezja varilnega aparata pravilne, posebej preverite, da so masne
klesc¢e res priklju¢ene na del brez posrednih izolacijskih materialov (npr. barve).

ali je uporabljeni zas¢itni plin pravilen ter v pravilnih koli¢inah.
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ZVARACKA S MENICOM NA ZVARANIE MMA, URCENA PRE PRIEMYSELNE
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Poznamka: V nasledujicom texte bude pouzity vyraz ,,Zvaracka“.

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 obliukom, o
prisluSnych ochrannych opatreniach a o postupoch v nidzovom stave.
(Vychadzajte tiez z normy ,,EN 60974-9: Zariadenia pre oblukové zvaranie. Cast’
9: Instalacia a pouzitie”).

/N

- Zabrante priamemu styku so zvaracim obvodom; napatie naprazdno dodavané
generatorom moéze 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 sucasti zvaracej pistole vypnite zvaraci pristroj
a odpojte ho z napajacej siete.

- Vykonaijte elektricku instalaciu v stlade s platnymi predpismi a zakonmi, aby
ste predisli urazom.

- Zvaraci pristroj musi byt pripojeny vyhradne k napdjaciemu systému s
uzemnenym nulovym vodi¢om.

- Uistite sa, Ze je napdjacia zasuvka dostato¢ne pripojena k ochrannému
zemniacemu vodicu.

- Nepouzivajte zvaraci pristroj vo vlhkom, mokrom prostredi alebo za dazd'a.

- Nepouzivajte kable s poSkodenou izolaciou alebo s uvolnenymi spojmi.

- Jednotka kvapalinového chladenia musi byt plnena pri vypnutej zvaracke,
odpojenej od napajacej siete.

- Nezvarajte na nadobach, zasobnikoch alebo potrubiach, ktoré obsahuju alebo
obsahovali zapalné kvapalné alebo plynné produkty.

- Vyhnite sa ¢innosti na materialoch vycistenych chlérovymi rozpustadlami
alebo v blizkosti uvedenych latok.

- Nezvarajte na zasobnikoch pod tlakom.

- Odstrante z pracovného priestoru vSetky zapalné latky (napr. drevo, papier,
handry, atd’.).

- Zabezpecdte sidostatocnivymenuvzduchualebo prostriedky pre odstranovanie
vyparov zo zvarania z blizkosti obluku; Medzné hodnoty vystavenia sa
vyparom zo zvarania v zavislosti na ich zlozeni, koncentracii a dizke samotnej
expozicie, vyzaduju systematicky pristup pri ich vyhodnocovani.

- Udrzujte tlakovu ffasu (ak je suc¢ast'ou) v dostatocnej vzdialenosti od zdrojov
tepla, vratane slneéného ziarenia.

POLO®

- Zabezpecte si vhodnu elektricka izolaciu voci zvaracej pistoli, elektréde,
opracovavanej sucasti a pripadnym uzemnenym kovovym ¢astiam,
umiestnenym v blizkosti (dostupnym).

Obyc¢ajne je to mozné dosiahnut’ pouzitim vhodnych rukavic, obuvi, pokryvok
hlavy a odevu a pouzitim stipaciek alebo izolaénych kobercov.

- Vzdy si chrante oc€i prisluSnymi filtrami, ktoré s v zhode s normou UNI EN 169

alebo s normou UNI EN 379, namontovanymi na kuklach alebo stitoch, ktoré
st v zhode s normou UNI EN 175.
Pouzivajte prislusny ochranny ohnovzdorny odev (ktory je v zhode s normou
UNI EN 11611) a zvaracské rukavice (ktoré si 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 nachadzajtice sa v blizkosti obluku, a to pouzitim tienidiel alebo
neodrazovych zavesov.

- Hluénost’: Ak ste pri mimoriadne intenzivnom zvarani kazdodenne vystaveni
hluku s droviiou (LEPd), rovnajucou sa alebo prevysujucou 85 dB(A), musite
pouzivat' vhodné osobné ochranné prostriedky (tab. 1).

L OOROO®

EMEF

SAFE

ELEKTRICKE A MAGNETICKE POLIA MOZU BYT NEBEZPECNE

Elektricky prud, ktory preteka akymkolvek vodicom, sposobuje lokalizované
elektrické a magnetické (EMF) pole. Zvaraci prud vytvara pole EMF v okoli
zvaracieho obvodu aj samotnej zvaracky.

Elektromagneticka polia mézu ovplyviiovat’ ¢innost’ niektorych zdravotnickych
pristrojov (napr. kardiostimulatorov, respiratorov, kovovych protéz atd'’.).

Preto je potrebné prijat' nalezité ochranné opatrenia voci nositeflom tychto
zariadeni. Napriklad zakazom pristupu do priestoru pouzitia zvaracky alebo
vyhodnotim individualneho rizika pre zvaraca.

Tento zvaraci pristroj vyhovuje poziadavkam technického Standardu a je
uréeny vyhradne na pouzitie v priemyselnom prostredi a na profesionalne
ucely. Nie je zaru¢ené dodrzanie zakladnych medznych hodnét expozicie os6b
elektromagnetickému pofu v domacom prostredi.

VSetci operatori musia dodrziavat' nizSie uvedené pravidla, s ciefom znizit’
expoziciu poliam EMF zo zvaracieho obvodu na minimum:

vzajomne priblizte zvaracie kable. Ked' je to mozné, pripevnite ich lepiacou
paskou;

udrzujte hlavu a trup ¢o najd’alej od zvaracieho obvodu;

nikdy neovijajte zvaracie kable okolo kovovych predmetov alebo okolo tela;
nezvarajte s telom nachadzajtcim sa uprostred zvaracieho obvodu;

udrzujte obidva zvaracie kable na rovnakej strane tela;

pripojte zemniaci kabel zvaracieho prudu k dielu, uréenému na zvaranie, ¢o
najblizsie k realizovanému spoju;

nezvarajte v blizkosti zvaracky;

vSetci operatori by mali dodrziavat’ minimalne pozadované vzdialenosti, ako je
uvedené v karte udajov EMF;

vzdialenost’ od zdroja EMF v jednom bode, za ktorym je expozicia mensSia ako
20 % minimalnej dovolenej hodnoty: d = 30 cm.

- Zariadenie triedy A:

Tento zvaraci pristroj vyhovuje poziadavkam technického standardu vyrobku,
uréeného pre vyhradné pouzitie v priemyselnom prostredi, a na profesionalne
ucely. Nie je zaistena elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach a v
budovach priamo pripojenych k napajacej sieti nizkeho napétia, ktora zasobuje
budovy pre domace pouzitie.

- DALSIE OPATRENIA
- OPERACIA ZVARANIA:
- V prostredi so zvySenym rizikom zasahu elektrickym priadom;
- vo vymedzenych priestoroch;
- v pritomnosti zapalnych alebo vybusnych materialov.
MUSIA byt najskoér zhodnotené ,,Odbornym vedicim“ a vykonané vzdy v
pritomnosti os6b vyskolenych pre zasahy v niadzovych pripadoch.
MUSIA byt’ prijaté technické ochranné prostriedky popisané v 7.10; A.8; A.10
normy ,,EN 60974-9: Zariadenia pre oblukové zvaranie. Cast’ 9: InStalacia a
pouzitie”.
Zatial ¢o je zvaraci pristroj alebo podava¢ drétu drzany obsluhou (napr.
prostrednictvom remefov) zvaranie MUSI byt zakazané.
MUSI byt zakazané zvaranie operatorom nadvihnutym nad zemou, s vynimkou
pouzitia bezpeénostnych plosin. . . ) .
NAPATIE MEDZI DRZIAKMI ELEKTROD ALEBO ZVARACIMI PISTOLAMI: Pri
praci s viacerymi zvaracimi pristrojmi na jednom zvarovanom kuse alebo
na viacerych kusoch spojenych elektricky, méze déjst’ k nebezpeénému
suétu napétia medzi dvomi odliSnymi drziakmi elektréd, alebo so zvaracimi
pistolami, s hodnotou, ktora méze dosiahnut’ dvojnasobok pripustnej medze.
Je potrebné, aby odbornik -koordinator vykonal meranie pristrojmi, aby tak
stanovil riziko nebezpecenstva a mohol prijat’ vhodné ochranné opatrenia v
sulade s ustanovenim c¢asti 7.9 normy ,,EN 60974-9: Zariadenia pre oblikové
zvaranie. Cast’ 9: Instalacia a pouzitie”.
Zvaracku moze pouzivat’ jediny operator.
Po ukonceni zvarania MMA musi operator odpojit’ kabel s drziakom elektrod
od stroja.
- Vstup nepovolanych oséb do priestoru zvaracky musi byt' zakazany. Okrem
toho nesmie byt ponechavana bez dozoru.
- Nepouzivané zvaracie pistole je potrebné odlozit’ do ich ulozeni.

A ZBYTKOVE RIZIKA

- PREVRATENIE: Umiestnite zvaraci pristroj na vodorovny povrch, s nosnost'ou
odpovedajucou danej hmotnosti; v opaénom pripade (napr. na naklonenej,
poskodenej podlahe, atd’.) existuje nebezpecenstvo prevratenia.

- Je zakazané zdvihat’ montazny celok vozika so zvarackou, podavacom drétu a
chladiacou jednotkou (ak je sucast’ou).

- NEVHODNE POUZITIE: Pouzitie zvaracieho pristroja na akejkolvek iné pouzitie
nez je spravne pouzitie (napr. rozmrazovanie potrubia vodovodného rozvodu),
je nebezpecné.

- NEVHODNE POUZITIE: stiéasné pouzitie zvaraéky viac ako jednym operatorom
je nebezpecné.
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- PREMIESTNENIE ZVARACIEHO PRISTROJA: Tlakovii nadobu s plynom (ak
sa pouziva) vzdy zaistite vhodnymi prostriedkami uréenymi na zabranenie jej
nahodného padu.

- Je zakazané vesat’ zvaracku za rukovite.

AN

Pred pripojenim zvaracieho pristroja do napajacej siete, sa musia vsetky
ochranné kryty a pohyblivé stucasti obalu zvaracieho pristroja a podavaca drétu
nachadzat’ v predpisanej polohe.

UPOZORNENIE! Akykofvek manualny zasah do pohyblivych suéasti podavaca
droétu, napriklad:

- Vymena valcekov a/alebo vodice drétu;

- Zasunutie drétu do valéekov;

- Nalozenie cievky s dréotom;

- Vycistenie valéekov, ozubenych prevodov a priestoru pod nimi;

- Mazanie ozubenych prevodov.

MUSIi BYT VYKONANY PRI VYPNUTOM ZVARACOM PRiISTROJI, ODPOJENOM
OD NAPAJACIEHO ROZVODU.

2. UVOD A ZAKLADNY POPIS

Tato zvaracka je zdrojom pradu pre oblukoveé zvaranie a je vyrobena pre zvaranie MMA
jednosmernym priadom (DC) obalenymi elektrodami (rutilovymi, kyslymi, bazickymi).
Vdaka svojim Specifickym vlastnostiam, ako napr. vysoka rychlost a presnost
regulacie, sa tato zvaracka (MENIC) pri zvarani vyznacuje mimoriadnou kvalitou.
Regulacia systému ,meni¢a“ na vstupe napajacieho vedenia (primarneho) dalej
prinaSa vyrazné znizenie objemu samotného transformatora i vyrovnavacieho
reaktanéného prvku, €o umoznuje konstrukciu zvaracky s vyrazne nizSou hmotnostou
a objemom pre lepSiu manipulaciu a prepravu.

Zvaracka (obr. B)

2.1 ZAKLADNE VLASTNOSTI

MMA

- Reguléacia arc force (DYNAMIC ARC) a zvaracieho pradu.
- Ochrana Anti-stick.

- Zobrazovanie nastaveného zvaracieho pradu na displeji.

OCHRANY

- Termostatick& ochrana.

- Ochrana proti chybnému napétiu (prili§ vysoké alebo prili§ nizke napajacie napatie).
- Ochrana proti prilepeniu - Anti-stick (MMA).

2.2 VOLITELNE PRISLUSENSTVO DODAVANE NA ZELANIE
- SUprava na zvaranie MMA.

- Samozatmievacia kukla: s pevnym alebo nastavitelnym filtrom.
- SuUprava koliesok.

- Vozik.

3. TECHNICKE PARAMETRE
3.1 IDENTIFIKACNY STITOK
Hlavni udaje, tykajuce sa pouzitia a vlastnosti zvaracieho pristroja, st obsiahnuté na
identifikacnom $titku a ich vyznam je nasledujuci:
Obr. A
1- Prislu$na EUROPSKA norma pre bezpe&nost a konstrukciu strojov pre oblikové
zvaranie.
2- Nazov a adresa vyrobcu.
3- Néazov modelu.
4- Symbol vnatornej Struktary zvaracieho pristroja.
5- Symbol preduréeného spdsobu zvarania.
6- Symbol S: Poukazuje na moznost zvarania v prostredi so zvySenym rizikom Grazu
elektrickym pradom (napr. v tesnej blizkosti velkych kovovych sucasti).
7- Symbol napéjacieho vedenia:
1~ : striedavé jednofazové napatie;
3~ : striedavé trojfazové napatie.
8- Stupen ochrany obalu.
9- Technické Udaje napéjacieho vedenia:

- U, : Striedavé napatie a frekvencia napajenia zvaracieho pristroja (povolené
medzné hodnoty +10%).

= 14 max - Maximalny prud absorbovany vedenim.

- Im, Efektlvny napajaci prad.

10-Vlastnosti zvaracieho obvodu:

- U, : Maximalne napétie naprazdno (preruseny zvaraci obvod).

IOU Normahzovany prid a napatie, ktoré mézu byt dodavané zvaracim
pnsirOJom pocas zvarania.

- X : Zatazovatel: Poukazuje na ¢€as, , v priebehu ktorého moze zvaraci pristroj
dodavat odpovedajuci prud (v rovnakom stlpm) Vyjadruje sa v %, na zaklade
10-minutoveho cyklu (napr. 60% = 6 minut prace, 4 minaty prestavky; atd.).

Pri prekro€eni faktorov pouzitia (vztiahnutych na 40 °C v prostredi), déjde k
zasahu tepelnej ochrany (zvaraci pristroj ostane v pohotovostnom rezZime, az
kym sa jeho teplota nedostane spat do pripustného rozmedzia ).

- AIV-AJV : Poukazuje na regulaénu radu zvaracieho pradu (minimalny maximainy)
pri odpovedajicom napati obluku.

11- Vyrobné ¢islo pre identifikaciu zvaracieho pristroja (nevyhnutné pre servisnu
sluzbu, objednavky nahradnych dielov, vyhladavanie pdvodu vyrobku).

12--——=- : Hodnota poistiek s oneskorenou aktivaciou, potrebnych na ochranu
vedenia.

13- Symboly vztahujlce sa k bezpe¢nostnym normam, ktorych vyznam je uvedeny v
kapitole 1 ,Zakladna bezpecnost pre oblukové zvaranie®.

Poznamka: Uvedeny priklad Stitku méa iba indikativny charakter poukazujuci na
symboly a orientaéné hodnoty; presné hodnoty technickych Udajov vasho zvaracieho
pristroja musia byt odc¢itané priamo z identifikatného Stitku samotného zvaracieho
pristroja.

3.2 DALSIE TECHNICKE UDAJE

- ZVARACKA: vid' tabulka 1 (TAB. 1).

- DRZIAK ELEKTRODY: vid tabulka 2 (TAB. 2).
Hmotnost' zvaracky je uvedena v tabulke 1 (TAB. 1).

4. POPIS ZVARACKY o
4.1 KONTROLNE, REGULACNE A SPOJOVACIE PRVKY

Obr. B
Na prednej strane:
1- Ovladaci panel (vid popis);
2- Kladna zasuvka (+) umozfiujuca rychle pripojenie zvaracieho kabla;
3- Zaporna zasuvka (-) umoznujuca rychle pripojenie zvaracieho kabla;

Na zadnej strane:
4- Hlavny vypina¢ ON/OFF (ZAP./VYP.);
5- Napéjaci kabel;

4.1.2 OVLADACI PANEL ZVARACKY

. Obr. C
1- Ciselny displej
2- ZIta signalizacny LED:

a) svietiaca: zasah bezpecnostného termostatu, prepatia alebo podpétia
(UPOZORNENIE: prekro¢enie horného limitu napatia méze zariadenie vazne
poskodit).

b) blikajuca: zasah ochrany proti prilepeniu.

3- Zelena signaliza¢na LED:

a) svietiaca: pritomnost sietového napéatia a napéatia v zvaracom obvode.

b) blikajuca: pohotovostny rezim (prevadzkovy stav s nizkou spotrebou energie,
v ktorom je zariadenie napéajané, ale zvaraci obvod nie je aktivny. Opéatovna
aktivacia prebehne automaticky, bezprostredne po zahajeni procesu zvarania).

4- Otocny ovladac¢ na regulaciu zvaracieho prudu. Nastavena hodnota je zobrazena
na displeji.
5- Oto¢ny ovladac na regulaciu dynamického nadpradu "DYNAMIC ARC".

Hodnota percentudlneho podielu z prednastaveného zvéaracieho prudu. Tato

regulacia zlepSuje plynulost zvarania, zabraruje prilepeniu elektrédy k zvaranému

dielu a umozriuje pouzitie roznych druhov elektrdéd. Nastavenie od 0 do 100 %.

5. INSTALACIA

UPOZORNENIE! VSETKY UKONY SPOJENE S INSTALACIOU 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 zvaracku a namontujte oddelené €asti, nachadzajuce sa v obale.

Montaz zemniaceho kabla - kliesti Obr. D
Montaz zvaracieho kabla - drziaka elektrédy Obr. E

5.1 UMIESTNENIE ZVARACIEHO PRISTROJA

Uréte miesto na instalaciu zvaracieho pristroja a to tak, aby sa v blizkosti otvorov
pre vstup a vystup chladiaceho vzduchu nenachadzali prekazky; pricom sa uistite, ze
nebude dochadzat k nasavaniu vodivého prachu, korozivnych vyparov, vihkosti, atd.

Okolo zvaracieho pristroja musi byt volny priestor minimalne 250 mm.

UPOZORNENIE! Zvaraci prIStI'Oj umiestnite na rovny povrch
s nosnost'ou, ktora je umerna jeho hmotnosti, aby sa neprevratil,

alebo aby nedoslo k jeho nebezpeénym presunom.

5.2 PRIPOJENIE DO ELEKTRICKEJ SIETE

- Pred realizaciou akéhokolvek elektrického zapojenia skontrolujte, ¢i menovité
Udaje zvéracieho pristroja odpovedaju napétiu a frekvencii elektrickej siete, ktora je
k dispozicii v mieste inStalacie.

- Zvaraci pristroj musi byt pripojeny vyhradne k elektrickej sieti s uzemnenym nulovym
vodi¢om.

- Kvéli zaisteniu ochrarjy proti nepriame_mu dotyku, pouzivajte nadprudové relé typu:
- TypA( ) pre jednoféazové stroje.

- TypB( ) pre trojfazové stroje.

- Aby ste dodrzali poziadavky stanovené normou EN 61000-3-11 (Flicker),
odporu¢ame vam pripojit zvaraci pristroj k bodom rozhrania elektrického rozvodu
s impedanciou nepresahujicou Zmax = 0.12 ohm.

- Zvaraci pristroj nesplfia poziadavky normy IEC/EN 61000-3-12.

Pri pripojeni k verejnej elektrickej sieti je inStalatér alebo uzivatel povinny overit, &i
je mozné zvaraci pristroj pripojit (podia potreby musi kontaktovat spravcu rozvodnej
siete).

5.2.1 Zastrcka a zasuvka

Pripojte k napajaciemu kablu normalizovanu zastrcku (3P + P.E) vhodnej prudovej
kapacity a pripravte sietovu zasuvku vybavenu poistkami alebo automatickym isticom;
prislusny zemniaci kolik bude musiet byt pripojeny k zemniacemu vodicu (Zltozeleny)
napajacieho vedenia.

V tabulke (TAB. 1) su uvedené doporuc¢ené hodnoty pomalych poistiek, vyjadrené v
ampéroch, zvolenych na zéklade maximalnej menovitej hodnoty prddu dodavaného
zvaracim pristrojom a na zaklade menovitého napéajacieho napatia.

UPOZORNENIE! Nerespektovanie vyssie uvedenych upozorneni bude

mat’ za nasledok neucinnost’ bezpeénostného systému navrhnutého

vyrobcom (triedy I), s naslednym vaznym ohrozenim oséb (napr. zasah
elektrickym pradom) a majetku (napr. poziar).

5.3 ZAPOJENIE ZVARACIEHO OBVODU
5.3.1 Odporucania

UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM NIZSIE UVEDENYCH PRIPOJENI
SA UISTITE, ZE JE ZVARACKA VYPNUTA A ODPOJENA OD
ELEKTRICKEJ SIETE.

V tabulke (TAB. 1) su uvedené hodnoty doporuc¢ené pre zvaracie kable (v mm?) na

zaklade maximalneho prudu dodavaného zvarackou.

Dalej plati:

- Zasunte konektory zvaracich kablov az na doraz do zasuviek umoznujucich rychle
pripojenie (ak su sucastou) a pevne ich zaskrutkujte, kvoli zaisteniu dokonalého
elektrického kontaktu; v opacnom pripade bude dochadzat k prehrievaniu
samotnych konektorov, o spdsobi ich rychle opotrebenie a stratu ucinnosti.
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- Pouzivajte o mozno najkratSie zvaracie kable.

- Pre zvod zvaracieho pradu nepouzivajte namiesto zemniaceho kabla kovové Casti,
ktoré nie su sucastou zvaraného dielu; méze to ohrozit bezpecnost, ako aj znizit
kvalitu zvaru.

5.3.2 ZAPOJENIE ZVARACIEHO OBVODU V REZIME MMA
Takmer vSetky obalené elektrédy sa pripajaju ku kladnému pélu (+) zdroja; len vo
vynimo¢nych pripadoch - kyslé elektrédy - sa pripdjaju k zapornému pélu (-).

5.3.2.1 Pripojenie zvaracieho kabla-drziaka elektrody
Na jeho konci je upevnena Specialna svorka, sliZiaca na zovretie obnazenej Casti
elektrody. Tento kabel je potrebné pripojit k svorke oznacenej symbolom (+) (obr. B-2).

5.3.2.2 Pripojenie zemniaceho kabla zvaracieho prudu
- Je potrebne ho pripojit’ ku zvaranemu dielu alebo ku kovovemu stolu, na ktorom

k svorke oznacenej symbolom (-) (obr. B-3).

6. ZVARANIE MMA: POPIS PRACOVNEHO POSTUPU

6.1 ZAKLADNE PRINCIPY

- V kazdom pripade je vSak potrebné, aby ste sa riadili pokynmi vyrobcu uvedenymi
na obale pouzitych elektrod, uréujucimi spravnu polaritu elektrédy a prislusny
optimalny prud.

Zvaraci prud ma byt regulovany podla priemeru pouzitej elektrédy a druhu spoja,
ktory chcete vytvorit; indikativne hodnoty pradu pouzitelné pre roézne priemery

elektrod su:
. Zvaraci prud (A)

@ Elektrédy (mm) Min Mo,
1,6 30 50
2,0 40 80
2,5 60 110
3,2 90 140
4,0 120 180
5,0 170 250
6,0 230 350
8,0 320 500

Je potrebné pamatat na to, Ze pri rovnakom priemere elektrédy budu pouzité vysoké
hodnoty prudu pre vodorovné zvaranie, zatial ¢o pre zvislé zvaranie alebo pre
zvaranie nad hlavou budu pouzité nizsie hodnoty

Mechanické vlastnosti zvaraného spoja sU uréené okrem intenzity pouZitého
prudu aj daldimi zvaracimi parametrami, ako je dizka obluku, rychlost a poloha
zvaru, priemer a kvalita elektrod (elektrody skladujte v suchom prostredi, chranené
v prislu$nych baleniach alebo nadobach).

UPOZORNENIE:

V zavislosti na znacke a type elektréd a na hribke ich povrchovej vrstvy méze
dojst’ k nestabilite oblika, spésobenej zlozenim samotnej elektrédy.

6.2 PRACOVNY POSTUP )

- Drzte si ochranny stit PRED TVAROU a otierajte hrot elektrody o zvarany diel;
vykonavajte pohyb ako pri zapalovani zapalky; jedna sa o najspravnejsi spésob
zapalenia obluku.

UPOZORNENIE: NEKLEPTE elektrédou o diel; mohlo by dojst’ k poSkodeniu
jej povrchu, €o by spdsobilo obtiaznejSie zapalenie obluku.

Bezprostredne po zapaleni obliuku sa snazte po celd dobu vytvarania zvaru
udrziavat od dielu kons$tantnu vzdialenost, odpovedajucu priemeru pouzitej
elektrody; pamatajte, Zze elektroda musi byt naklonena pod uhlom 20-30 stupfiov v
smere posuvu.

Po vytvoreni zvaru presunte koncovu Cast elektrédy zfahka naspéat (voci smeru
posuvu), nad vzniknuty krater, aby ste ho zaplnili. N&sledne rychlo zdvihnite
elektrédu z taviaceho kipela, aby obluk zhasol (Vzhlady zvaru - obr. F).

7. UDRZBA

AN

MIMORIADNA UDRZBA

UKONY MIMORIADNEJ UDRZBY MUSIA BYT VYKONANE VYHRADNE
SKUSENYM PERSONALOM ALEBO PERSONALOM S KVALIFIKACIOU
V ELEKTRO-MECHANICKEJ OBLASTI A V SULADE S TECHNICKOU NORMOU
IEC/EN 60974-4.

AN

Pripadné kontroly vykonavané vo vnttri zvara¢ky pod napatim moézu sposobit’
zasah elektrickym prudom s vaznymi nasledkami, spésobenymi priamym
stykom so sucastami pod napétim a/alebo priamym stykom s pohybujiucimi sa
c¢astami.

- Pravidelne a s frekvenciou odpovedajlicou pouzitiu a prasnosti prostredia kontrolujte
vnutro zvaracky a odstrafiujte prach nahromadeny na transformatore, reaktancii a
usmernovaci prostrednictvom prudu suchého stlaéeného vzduchu (maximalne 10
bar).

- Nesmerujte prud stlaceného vzduchu na elektronické karty; odcistite ich velmi jemnou

kefou alebo vhodnymi rozpustadlami.

Pri uvedenej ¢innosti skontrolujte, ¢i su elektrické spoje dostato¢ne dotiahnuté a ¢i

na kabelazi nie su viditelné znamky poskodenia izolacie.

- Po ukonCeni uvedenych ukonov vykonajte spatni montaz panelov zvaracky a

dotiahnite na doraz upevriovacie skrutky.

V Ziadnom pripade nezvarajte s otvorenou zvarackou.

- Po vykonani udrzby alebo opravy zapojte vSetky kable a vratte ich do pévodného
stavu, pricom dbajte, aby neprisli do styku s pohybujucimi sa ¢astami, ktoré mézu
dosiahnut vysoké teploty. Upevnite vSetky vodice stahovacimi paskami, ako to bolo
v pévodnom stave a dostato€ne vzajomne oddelte pripojenia primarneho vinutia
transformatora od nizkonapatovych vodi¢ov sekundarneho vinutia.

Pouzite vSetky originalne podlozky a skrutky na zatvorenie kovovej konstrukcie.

UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM UKONOV UDRZBY SA UISTITE,
ZE JE ZVARACKA VYPNUTA A ODPOJENA OD NAPAJACEJ SIETE.

UPOZORNENIE! PRED ODLOZENIM PANELOV_ ZVARACKY A
PRISTUPOM DO VNUTRA ZARIADENIA SA UISTITE, ZE JE ZVARACKA
VYPNUTA A ODPOJENA OD NAPAJACEJ SIETE.

8. ODSTRANOVANIE PORUCH
V PRIPADE NEUSPOKOJIVEJ CINNOSTI, A TIEZ PRED _ VYKONANIM
SYSTEMATICKEJ KONTROLY, SKOR, AKO SA OBRATITE NA VASE SERVISNE

STREDISKO, SKONTROLUJTE, Cl:

- Zvaraci prud, regulovany prisluSnym potenciometrom so stupnicou ociachovanou

v ampéroch, odpoveda priemeru a druhu pouzitej elektrody.

Pri hlavnom vypinaci v polohe ,ON* je rozsvietena prislusna kontrolka; v opacnom

pripade je problém obycajne v napajacom vedeni (kable, zasuvka a/alebo zastreka,

poistky, atd’.).

Nie je rozsvietena zltd LED signalizujuca aktivaciu tepelnej ochrany spdsobenu

prepatim, podpéatim alebo skratom.

Uistite sa, Ci ste dodrzali menovitl hodnotu zataZovatela; v pripade zasahu

termostatickej ochrany vyc€kajte na ochladenie zvaracky prirodzenym spésobom a

skontrolujte ¢innost ventilatora.

Skontrolujte napajacie napatie: ak je hodnota prili§ vysoka alebo prili§ nizka,

zvaracka zostane zablokovana.

Skontrolujte, ¢i na vystupe zvaracky nie je skrat: v takom pripade odstrarite jeho

pricinu.

- Je spravne vykonané zapojenie zvaracieho obvodu, s dbérazom na pripojenie
zemniacich kliesti k dielu, pricom preverte, ¢i medzi klieStami a dielom nie je vioZzeny
izolacny material (napr. lak).

- Je pouzity spravny ochranny plyn a v spravnom mnozstve.
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Megjegyzés: A kovetkezé szovegben a “Hegesztogép” kifejezést alkalmazzuk.

1. AZ IVHEGESZTES ALTALANOS BIZTONSAGI SZABALYAI

A hegesztégép kezelbje kell6 informacioé birtokaban kell legyen a hegesztégép
biztos hasznalatarol valamint az ivhegesztés folyamataival kapcsolatos
kockazatokrol, védelmi rendszabalyokrél és vészhelyzetben alkalmazando
eljarasokrol. i

(Vegye figyelembe az ”EN 60974-9: Ivhegeszté berendezések. 9. rész: Létesités
és lizemeltetés” szabvanyt is).

/N

- A hegesztés aramkorével valé kdzvetlen érintekezés elkeriilendd; a generator
altal létrehozott liresjarasi fesziiltség néhany helyzetben veszélyes lehet .

- A hegesztési kabelek csatlakoztatasakor valamint, az ellendrzési és javitasi
miveletek végrehajtasakor a hegesztégépnek kikapcsolt allapotban kell
lennie és kapcsolatat az aramellatasi halézattal meg kell szakitani.

- Afaklya elhasznalédott részeinek potlasat megel6zéen a hegesztégépet ki kell
kapcsoni és kapcsolatat az aramellatasi halézattal meg kell szakitani.

- Az elektromos Osszeszerelés végrehajtasara a biztonsagvédelmi normak és
szabalyok altal eléiranyzottaknak megfeleléen kell hogy sor keriiljon.

- A hegesztogép kizarélag foldelt, nulla vezetékii aramellatasi rendszerrel lehet
osszekapcsolva.

- Meg kell gy6zédni arrol, hogy az aramellatas konnektora kifogastalanul
csatlakozik a foldeléshez.

- Tilos a hegesztégép , nedves, nyirkos kdérnyezetben, vagy esés idében valé
hasznalata.

- Tilos olyan kabelek hasznalata, melyek szigetelése megrongalédott, vagy
csatlakozasa meglazult.

- Folyadékhiitéses egység esetében a feltoltési miiveleteket kikapcsolt és a
taphalozatbol kicsatlakoztatott hegesztogéppel kell elvégezni.

- Nem hajthaté végre hegesztés olyan tartalyokon és edényeken, melyek
gyulékony folyadékokat vagy gaznemii anyagokat tartalmaznak, vagy
tartalmazhatnak.

- Elkeriilendé az olyan anyagokon valé miiveletek végrehajtasa, melyek
tisztitasara klortartalmu oldoszerrel keriilt sor, vagy a nevezett anyagok
kozelében valé hegesztés.

- Tilos a nyomas alatt all6 tartalyokon valé hegesztés.

- A munkateriilet kérnyékérél minden gyulékony anyag eltavolitandé (pl. fa,
papir, rongy, stb.).

- Biztositani kell a megfelel6 szell6zést, vagy a hegesztés kovetkeztében
képzodott fiistok ivhegesztés kornyékérdl valé eltavolitasara alkalmas
eszkozoket; szisztematikus vizsgalat sziikséges a hegesztés kovetkeztében
képz6dott fiistok expozicios hatarainak megbecsléséhez, azok 6sszetételének,
koncentraciojanak és maganak az expozicio idétartamanak fiiggvényében.

- A palackot védeni kell a héforrasoktél, beleértve a szolar-sugarzast is (ha
hasznalva van).

POCLO®

- Megfelel6 elektromos szigetelést alkalmazzon a hegesztépisztolynal, a
megmunkalas alatt allé6 darabnal és a kozelben a talajra helyezett, esetleges
fémrészeknél (megkozelithetéek).

Ez rendszerint megvalésithaté akkor, ha a célnak megfelelé véddékesztyiit,
védocipot, fejfedét és védéruhazatot visel valamint szigeteld jarélapokat vagy
szényegeket hasznal.

- Mindig 6vja a szemét az UNI EN 169 vagy UNI EN 379 szabvanynak megfelel6

szlir6kkel, amelyek az UNI EN 175 szabvanynak megfelel6 védémaszkokra
vagy fejpajzsokra vannak felszerelve.
Hasznaljon megfeleld, tlizall6 védéruhazatot (amiaz UNIEN 11611-nek megfelel)
és hegeszté keszty(it (ami az UNI EN 12477-nek megfelel), megakadalyozva
a bor felhamrétegének kitételét a hegesztoiv altal gerjesztett, ultraibolya és
infravorés sugaraknak; a védelmet ki kell terjeszteni a hegesztéiv kdzelében
tartozkodo, egyéb személyekre is nem visszaveré arnyékolasok vagy
védofiiggonyok hasznalataval.

- Zajszint: Ha a kiilonosen intenziv hegesztési miiveletek kovetkeztében 85
dB(A) értékkel azonos vagy annal magasabb, személyi napi zajexpozicio szint
(LEPd) tapasztalhat6, akkor kotelezé6 a megfeleld, egyéni védofelszerelések
hasznalata (1. Tabl.).

)

EMEF

LZOPAREXO®

AZ ELEKTROMOS ES MAGNESES MEZOK VESZELYESEK LEHETNEK

Egy barmilyen vezetéken keresztiil folyé elektromos aram lokalizalt elektromos
és magneses mezoket (EMF) hoz létre. A hegeszt6aram egy EMF mez6t alakit ki
a hegeszté aramkor és maga a hegesztégép kornyékeén is.

Az elektromagneses terek néhany orvosi késziilékkel (példaul pacemaker,
lélegezteté berendezések, fémprotézisek stb.) interferalhatnak.

Az ilyen késziilékeket viselok szamara megfelel6 ovintézkedéseket kell hozni.
Példaul meg kell tiltani a hegesztégép hasznalati térségének megkozelitését
vagy fel kell mérni a hegeszté dolgozékra voantkozd, egyéni kockazatot.

Ez a hegesztégép megfelel azon miszaki termékszabvanyoknak, amelyek
meghatarozzak az ipari kornyezetben professzionalis célbél valé, kizarélagos
felhasznalast. Nem biztositott azon hatarértékeknek valé6 megfelelés, amelyek
a haztartasi kornyezetben az ember elektromagneses tereknek valé kitételére
vonatkoznak.

Minden kezel6nek be kell tartani az alabbiakban felsorolt szabalyokat a hegeszté
aramkornél az EMF tereknek valé kitétel minimalisra csokkentése érdekében:
kozelitse egymashoz a hegesztékabeleket. Rogzitse azokat ragasztészalaggal,
amikor lehetséges;

tartsa a fejét és a torzsét a lehetd legtavolabb a hegeszté aramkortdl;

soha ne csavarja a hegesztékabeleket fémtargyak vagy a teste koré;

ne hegesszen ugy, hogy a teste a hegeszté aramkor kézott van;

tartsa mindkét hegesztékabelt a teste mellett ugyanazon az oldalon;
csatlakoztassa a hegesztéaram visszavezetdé kabelét a hegesztendd
munkadarabhoz a lehet6 legkozelebb a készitend6 varrathoz;

ne hegesszen a hegesztégép kozelében;

minden kezel6nek fenn kell tartani a sziikséges minimalis tavolsagokat, ahogy
az EMF adatlapon meg van jeldlve;

az EMF forrastol valo tavolsag egy olyan ponton, amelyen tul a kitétel a
megengedett minimalis érték 20%-nal alacsonyabb: d = 30 cm.

- A osztalyu berendezés:

Ez a hegesztégép megfelel azon miiszaki termékszabvany koévetelményeinek,
amely meghatarozza az ipari koérnyezetben, professzionalis célbol valo,
kizarolagos felhasznalast. Nem biztositott az elektromagneses kompatibilitasnak
valé megfelelése alakoépiiletekben és a haztartasi célu hasznalatra az épiileteket
ellato, kisfesziiltségii taphalozathoz kozvetleniil csatlakoztatott épiiletekben.

A KIEGESZITO OVINTEZKEDESEK

- AZON HEGESZTESI MUVELETEKET, melyeket:
- Olyan kérnyezetben, ahol az aramiités veszélye megndovelt;
- Kozvetleniil szomszédos teriileteken;
- Vagy gyulékony, robbanékony anyagok jelenlétében kell végezni.
Egy ,Felelés szakértonek” KELL el6zetesen értékelnie, és mindig mas
- vészhelyzet esetére kiképzett személyek jelenlétében kell végrehajtani
azokat.
Alkalmazni KELL az "EN 60974-9: ivhegeszté berendezések. 9. rész:
Létesités és lizemeltetés” szabvany 7.10; A.8; A.10 pontjaiban leirt, miiszaki
védelmi eszkozoket.
- Meg KELL tiltani a hegesztést akkor, amikor a hegesztégépet vagy a
huzaladagolét a dolgozo tartja meg (pl. hevederszijak segitségével).
TILOS, hogy a hegesztést a foldon allé6 munkas végezze kivéve, ha biztonsagi
kezel6dobogon tartézkodik. i ) . .
AZ ELEKTRODTARTOK VAGY FAKLYAK KOZOTTI FESZULTSEG: amennyiben
egy munkadarabon tobb hegesztégéppel, vagy tobb - egymassal elektromosan
0sszekotott munkadarabon keriil munka elvégzésre, két kiilonb6zé
elektrodtarté vagy faklya kozott olyan veszélyes mennyiségii liresjarasi
fesziiltség generalodhat, melynek értéke a megengedett kétszerese is lehet.
Nélkiilozhetetlen az, hogy egy tapasztalt koordinator elvégezze a miiszeres
mérést annak megallapitasahoz, hogy kockazat fennall-e és alkalmazni tudja
az "EN 60974-9: lvhegeszté berendezések. 9. rész: Létesités és lizemeltetés”
szabvany 7.9 pontjaban megjel6lt, megfelelé védelmi intézkedéseket.
A hegesztégép hasznalatat csak egy kezel6re kell korlatozni.
A kezelének ki kell csatlakoztatnia a gépbdl a kabelt az elektrodatarté fogoval
egyiitt, miutan befejezte az MMA hegesztést.
- A hegesztégép koriili teriilet megkozelitését kiviilallé személyek szamara meg
kell tiltani. Ezenkiviil azt nem szabad 6rizetleniil hagyni.
- A nem hasznalatos hegesztdpisztolyokat vissza kell helyezni a tartéjukba.
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A EGYEB KOCKAZATOK

- BILLENES: a hegesztégépet a tomegenek megfeleld hordképesség(i vizszintes
feliileten kell elhelyezni; ellenkez6 esetben (pl. meghajlitott, szétszedett
padlézat stb.) fennall a billenés veszélye.

- A kocsi hegesztégéppel, huzaladagoléval és hiitéegységgel (amikor van)
torténd, egyiittes felemelése tilos.

- NEM RENDELTETESSZERU HASZNALAT: a hegesztégép hasznalata
veszélyes barmilyen, nem eléiranyzott miivelet végrehajtasara (pl. vizvezeték
csbéberendezésének fagytalanitasa).

- NEM RENDELTETESSZERU HASZNALAT: a hegesztégép egynél tobb kezeld
altal torténé, egyidejii hasznalata veszélyes.

- A HEGESZTOGEP ATHELYEZESE: mindig rogzitse a gazpalackot a véletlen
leesésének megakadalyozasara alkalmas eszk6zokkel (ha hasznalva van).

- Tilos a hegesztégépet a fogantyuinal fogva felakasztani.

/o

A hegesztogép aramellatasi forrashoz valo csatlakoztatasa el6tt a védelmeknek,
és a hegesztégép burkolata-, valamint a huzal adagolészerkezete elmozdithaté
részeinek a helyiikon kell lenniiik.

FIGYELEM! A huzal adagolészerkezete barmely mozgasban lévé részen valé
kézi beavatkozast, példaul:

- A gorgok ésl/vagy huzalvezeték cseréjét;

- A huzal gorgoékbe valé behelyezését;

- A huzaltekercs feltoltését;

- A gorgdk és a hajtomiivek, valamint az alattuk 1évo teriiletek tisztitasat;

- A hajtomiivek olajozasat.

KIKAPCSOLT ES AZ ARAMELLATASI
HEGESZTOGEPPEL KELL VEGEZNI.

HALOZATTOL MEGSZAKITOTT

2. BEVEZETES ES ALTALANOS LEIRAS

Ez a hegesztégép az ivhegesztés szamara egy aramforrast képez, amelyet bevont
elektrodak (rutilos, savas, bazikus) MMA hegesztéséhez készitettek.

A jelen hegeszt6gép olyan sajatsagos tulajdonsagai (INVERTER), mint a nagy
sebesség és a szabdlyozas pontossaga, kivaldé minéséget eredményeznek a
hegesztésben.

A tapvezeték (primer) bemeneténél 1évd "inverteres" rendszerrel t6rténé szabalyozas
ezenkivil meghatarozza Ugy a transzformator, mint a kiegyenlité ellenallas
nagysaganak nagymeértéki csokkentését, lehetévé téve egy rendkivil kis méreti
és sulyu hegesztdgép elkészitését és kihangsulyozva a kdnny( kezelhetéséggel és
széllithatésaggal kapcsolatos érdemeit.

Hegesztégép (B abra)

2.1 ALAPVETO KARAKTERISZTIKAK

MMA

- Arc force (DYNAMIC ARC) bedllitas és hegesztéaram.
- Anti-stick védelem.

- Abeallitott hegesztéaram megjelenitése a kijelzén.

VEDELMEK

- Termosztatikus védelem.

- Védelem a rendellenes fesziltségek ellen (tal
tapfesziltség).

- Anti-stick védelem (MMA).

magas vagy tal alacsony

2.2 IGENYELHETO KIEGESZITOK

- MMA hegeszt6készlet.

- Automata sotétedésd fejpajzs: fix vagy allithatéd szirével.
- Kerék készlet.

- Kocsi.

3. MUSZAKI ADATOK
3.1 ADATTABLAZAT
A hegesztégép hasznalatara és teljesitményére vonatkozé minden alapvet6é adat a
jellemzék tablazataban van feltiintetve a kovetkez6 jelentéssel:
A Abr.
1- Az ivhegeszt6gép biztonsagara és gyartasara vonatkozé EUROPAI norma.
2- Agyart6 neve és cime.
3- Amodell neve.
4 - A hegesztégép belsé szerkezetének jele.
5 - Atervezett hegesztés folyamatanak jele.
6- S jel: azt jeldli, hogy végrehajtasra kerllhetnek hegesztési miveletek olyan
kérnyezetben is, ahol az &aramités megnovelt veszélye all fenn (pl. nagy
fémtomegek kodzvetlen kozelében).
Az aramellatas vezetékének jele:
1~ : egyfazisu feszultség,
3~ : haromféazisu fesziiltség.
A burkolat védelmének foka.
Az éramellétési vezeték jellemzé adatai:
- U, : A hegesztégép aramellatasanak valtozé fesziltsége és frekvenciaja
(megengedett hatar +10%).
- |y max - AZ @ramellatasi vezetékbdl maximalisan elnyert aram.
- L, - Aténylegesen adagolt aram.
10-A hegesztes aramkorének teljesitményei:

- U, : maximalis ureslara3| fesziltség (a hegesztés aramkare nyitott).

))U : az aram és a megfeleld feszlltség, melyet a hegesztégép szolgaltathat a
hegesztes soran normalizalt.

- X:akihagyas aranya: azt az id6t jelzi, mely alatt a hegeszt6gép megfelel aramot
képes szolgaltatni (azonos oszlop) . %-ban kerll 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 kdrnyezetben) meghaladottak
hévédelmi beavatkozas keril meghatarozasra (a hegesztégép stand-by marad

7-

8-
9-

egészen addig, amig a hémérséklet nem tér vissza a megengedett hatarig).
- AIV-AIV : a hegesztési aramnak (minimum-maximum) az iv megfelel6
fesziltségéhez valé szabalyozasi tartomanyat mutatja).

11-A hegesztés azonositasat szolgalé lajstromjel (nélkilozhetetlen a miszaki
segitségnyujtashoz, cserealkatrészek igényének benydjtasahoz, a termék
eredetének felkutatasahoz).

12-—- : A késleltetett mikoédésl olvadobiztositék azon értéke, mely a vezeték
védelméhez iranyzando eld.

13- Azon biztonsagi norméara vonatkoztatott jelek, melyek jelentését az 1. fejezet “Az
ivhegesztés altalanos biztonsaga” tartalmazza.

Megjegyzés: A feltiintetett tablaban szereplé jelek és szamok fiktivek, az 6ndk
tulajdonaban all6 hegesztégép pontos értékei és miszaki adatai a hegeszt6gép
tablajan talalhatok.

3.2 EGYEB MUSZAKI ADATOK

- HEGESZTOGEP: lasd 1. tablazat (1. TABL.)

- ELEKTRODATARTO FOGO: lasd 2. tablazat (2. TABL.)

A hegesztégép stilya az 1. tablazatban van feltiintetve (1. TABL.).

4. AHEGESZTOGEP LEIRASA ) )
4.1 ELLENGRZO, SZABALYOZO ES CSATLAKOZTATO BERENDEZESEK

B abra
Az eliils6 oldalon:
1- Ellendrzé panel (lasd a leirast);
2- Pozitiv gyorscsatlakozé (+) a hegeszt6kabel csatlakoztatasahoz;
3- Negativ gyorscsatlakozé (-) a hegeszt6kabel csatlakoztatasahoz;

A hatsé oldalon:
4- Fékapcsolé ON/OFF;
5- Tapkabel;

4.1.2 AHEGESZTOGEP ELLENORZO PANELE
C abra

1-
2.

Numerikus kijelzd

Sarga kijelz6 led:

a) vilagité: tulfesziltség vagy feszlltségesés biztonsagi termosztatjanak
beavatkozdsa (FIGYELEM: a fels6 feszultséghatar meghaladasa sulyosan
karosithatja a késziléket).

b) villog6: anti-stick beavatkozas.

Z6ld kijelz6 led:

a) vilagitd: halozati és hegeszté aramkori feszlltség jelenléte.

b) villogoé: stand-by allapot (alacsony energiafogyasztasi miikodési allapot,
amelyben a gép arammal taplalt, de a hegeszt6 aramkér nem aktiv. Az
Ujraaktivalas automatikus, amint a hegesztési eljaras megkezdddik).

Beallitogomb a hegesztéaram szabalyozasahoz. A bedllitott értéket a kijelzd

mutatja.

Beallitgomb az "DYNAMIC ARC" dinamikus tUlaram szabéalyozaséahoz.

Szazalékban kifejezett érték az elbre kivalasztott hegesztéaramhoz képest. Ez

a szabalyozas javitja a hegesztés folytonossagat, megakadalyozza az elektroda

munkadarabhoz valé letapadasat és lehetévé teszi kiilonféle tipusu elektrodak

hasznalatat. Szabalyozas 0-t6l 100 %-ig.

5. 0SSZESZERELES
FIGYELEM! MINDEN = EGYES OSSZESZERELESI VALAMINT
ELEKTROMOS BEKOTESI MUVELETET SZIGORUAN KIKAPCSOLT
ALLAPOTBAN LEVO ES A TAPHALOZATBOL KICSATLAKOZTATOTT
HEGESZTOGEPPEL VEGEZZEN EL. o
AZ ELEKTROMOS BEKOTESEKET KIZAROLAG TAPASZTALT VAGY
KEPESITETT DOLGOZO HAJTHATJA VEGRE.

OSSZEALLITAS
Csomagolja ki a hegesztégépet, végezze el a csomag tartalmat képezd, kilonallo
részek osszeszerelését.

Visszacsatlakoz6 kabel-fogo 6sszeszerelése D abra
Hegesztbkabel elektrodatarto-fogo 6sszeszerelése E ABRA

5.1 AHEGESZTOGEP ELHELYEZESE

Hatarozza meg a hegesztégép beszerelési helyét oly médon, hogy ne legyenek
akadalyok a hit6levegd bevezet6 és kivezetd nyilasai elétt; gyéz6djon meg arrdl, hogy
a gép nem tud beszivni elektromosan vezet6 porokat, korroziv gézdket, nedvességet,
stb.

Tartson fenn legalabb 250 mm szabad teret a hegesztégép koril.

AN

5.2 CSATLAKOZTATAS A HALOZATHOZ

- Barmilyen villamos 6sszekoéttetés |étesitése el6tt ellendrizze, hogy a hegesztégép
tablajan feltlintetett adatok az Oszeszerelés helyén rendelkezésre all6 halozati
fesziltség és frekvencia értékeknek megfelelnek.

Ahegesztégépet kizarolag egy foldelt, semleges vezetékkel szabad a taprendszerbe
csatlakoztatni.

A kozvetett érintkezés elleni
differencialkapcsolokat hasznalja:
- Atipusu ( ) az egyfazist gépekhez.

- B tipus ( ) a harom fazisu gépekhez.

Az EN 61000-3-11 (Flicker) Szabvany kovetelményeinek kielégitése érdekében
ajanlatos a hegesztdgép csatlakoztatasa a taphalézat olyan interfész pontjaihoz,
amelyek kisebb impedanciat mutatnak, mint: Zmax = 0.12 ohm.

Ahegesztégépre nem vonatkoznak az IEC/EN 61000-3-12 szabvany kdvetelményei.
Ha a hegeszt6gépet egy kdziuzemi taphaldzatba csatlakoztatjak, akkor a beszereld
vagy a felhasznalé felel6sségébe tartozik annak vizsgalata, hogy a hegesztégépet
be lehet-e kotni vagy sem (szikség esetén kérje ki az elosztd halozat kezel6je
véleményét).

FIGYELEM! Helyezze a hegesztéogépet a sulyanak megfeleld
teherbirasu, sik feliiletre a felborulas vagy veszélyes elmozdulasok
elkeriilése végett.

védelem biztositasahoz alabbi

az tipusua
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5.2.1 Csatlakozédugé és aljzat

Kdsse 0ssze a haldzati aramforras kabelét egy megfelel6 méretl normal csatlakozéval
(3P + P.E) és biztositson egy olyan halézati csatlakozét, amely rendelkezik
olvaddbiztositékkal vagy automata kapcsoléval; az erre a célra szolgalé foldelévéget
a (sarga-zold szinl) foldelévezetékre kell rakapcsolni.

A tablazat (1. TABL.) feltinteti a késleltetett olvadobiztositékokra vonatkozd
amperértékeket, melyeket a hegesztd altal kibocsatott legnagyobb névlieges aram

illetve a névleges tapfesziiltség alapjan valasztottak ki.
A hatastalanna teszi a gyarté altal beszerelt, biztonsagi rendszert
(I osztaly), amely sulyos veszélyek kialakulasat eredményezi

személyekre (pl. elektromos aramiités) és dolgokra (pl. tlizvész) vonatkozoan.

FIGYELEM! A fentiekben leirt szabalyok figyelmen kiviil hagyasa

5.3 AHEGESZTO ARAMKOR BEKOTESEI

5.3.1 Jétanacsok
FIGYELEM! A KOVETKEZO CSATLAKOZTATASOK VEGREHAJTASA
ELOTT GYGZODJON MEG ARROL, HOGY A HEGESZTOGEP KI VAN
KAPCSOLVA ES A TAPHALOZATBOL KI VAN HUZVA.

Az 1. tablazat (1. TABL.) feltiinteti a hegeszt6 kabelekhez javasolt értékeket (mm2-

ben) a hegeszt6gép altal kibocsatott, maximalis aram alapjan.

Ezenkivil:

- Teljesen csavarja be a hegeszt6kabelek konnektorait a gyorscsatlakozé-aljzatokba
(ha vannak) a tokéletes elektromos érintkezés biztositasahoz; ellenkezé esetben
a konnektorok tulhevilése kovetkezik be, amely azok gyors karosodasat és a
hatékonysaguk romlasat okozza.

- Alehetd legrovidebb hegesztékabeleket hasznalja.

- Kerlilje az olyan fémszerkezetek hasznalatat a hegesztéaram visszavezetd
kabel helyett, amelyek a megmunkalas alatt |évé darab részét nem képezik;
ez veszélyeztetheti a biztonsagot és nem kielégitd eredményeket nyujthat a
hegesztésben.

5.3.2 HEGESZTO ARAMKOR BEKOTESEI MMA UZEMMODBAN

Majdnem minden bevont elektrodat a generator pozitiv pélusahoz (+) kell
csatlakoztatni; kivételt képeznek a savas bevonatl elektrodédk, azokat a negativ
poélushoz (-) kell bekdtni.

5.3.2.1 Hegesztékabel elektrodatarté-fogo csatlakoztatasa

Helyezzen a kabelvégre egy specidlis szoritot, amely az elektréda fedetlen részének
szoritasara szolgal. Ezt a kabelt a (+) jellel ellatott sarokhoz kell csatlakoztatni (B-2
abra).

5.3.2.2 A hegesztéaram visszavezet6 kabelének csatlakoztatasa

- A hegesztendé munkadarabhoz vagy ahhoz a fémasztalhoz kell csatlakoztatni,
amelyre az ra van helyezve, a lehet6 legkdzelebb az elkészitendd illesztéshez. Ezt
a kabelt a (-) jellel ellatott sarokhoz kell csatlakoztatni (B-3 &bra).

6. MMA HEGESZTES: A FOLYAMAT LEIRASA

6.1 ALTALANOS ELVEK

- Afelhasznalt elektrodak csomagolasan a gyarto altal feltlintetett el6irasok elolvasasa
elengedhetetlen, amelyek az elektréda helyes polaritasat és a vonatkozé optimalis
aramot jelolik.

A hegesztéaramot a felhasznalt elektréda atméréje és azon illesztés tipusa
fuggvényében kell beallitani, amelyet el szeretne késziteni; tajékoztatds cimén a
kulonféle elektréda atmérékhoz alkalmazhaté aramok az alabbiak:

] Hegesztéaram (A)

@ Elektréda (mm) Min. Max.
16 30 50
2.0 40 80
55 60 110
32 ) 140
20 120 180
5.0 170 250
60 230 350
8.0 320 500

Vegye figyelembe, hogy azonos elektroda atmérd esetén magas aramértékeket
kell hasznalni a sikban torténé hegesztésekhez, mig fliggéleges vagy fej feletti
hegesztéseknél alacsonyabb aramokat kell alkalmazni.

A hegesztett illesztés mechanikai tulajdonsagai meghatarozottak, a kivalasztott
aramerésségen, az egyéb olyan hegesztési paramétereken kivll, mint az iv
hosszusaga, a végrehajtasi sebesség és pozicid, az elektrodak atmérdje és
minésége (a helyes tarolas érdekében tartsa az elektrodakat nedvességtdl tavol,
védve az adott csomagolasban vagy tartéban).

FIGYELEM:

Az elektrédak bevonatanak markaja, tipusa és vastagsaga alapjan az iv
instabilitasai tapasztalhatok az elektroda osszetételébdl eredéen.

6.2 ELJARAS )

- A fejpajzsot az ARCA ELE tartva dérzsblje az elektréda hegyét a hegesztendd
munkadarabhoz egy olyan mozdulatot vegezve mintha egy gyufat kellene
meggyUjtania; ez a leghelyesebb médszer az iv gydjtasahoz.

FIGYELEM: NE UTOGESSE az elektrodat a munkadarabhoz; a bevonat
sérilése kovetkezhet be, amely megneheziti az ivgyujtast.

- Amint meggyulladt az iv, prébaljon megtartani a munkadarabtél a felhasznalt
elektroda atmérdjével azonos tavolsagot és azt lehetéleg allanddéan megtartani
a hegesztés folyaman; emlékezzen arra, hogy az elektrodanak az el6rehaladas
iranyaval bezart délésszdge korilbelll 20-30 fok legyen.

- A hegesztévarrat végén vigye az elektréda végét kissé hatra az elérehaladas
irdnyahoz képest, a végkrater folé a kitoltés elvégzéséhez, majd gyorsan emelje fel
az elektrodat az dmledékfiirdébél az iv kialvasanak eléréséhez (A hegesztévarrat
megjelenési forméai - F ABRA).

7. KARBANTARTAS

AN\

RENDKIVULI KARBANTARTAS ~ o
A RENDKIVULI KARBANTARTASI MUVELETEKET KIZAROLAG TAPASZTALT
VAGY ELEKTROMECHANIKAI SZAKTERULETEN SZAKKEPZETT SZEMELY

FIGYELEM! A KARBANTARTASI MUVELETEK ELVEGZESE ELOTT
GYOzZODJON  MEG ARROL, HOGY A HEGESZTOGEP KI VAN
KAPCSOLVA ES A TAPHALOZATBOL KI VAN HUZVA.

HAJTHATJA VEGRE, AZ IEC/EN 60974-4 MUSZAKI SZABVANY BETARTASA

MELLETT.

A BELSEJEBE VALO BENYULAS ELOTT GYOZODJON MEG ARROL,
HOGY A HEGESZTOGEP KI VAN KAPCSOLVA ES A TAPHALOZATBOL

KI VAN HUZVA.

FIGYELEM! A HEGESZTOGEP PANELJEINEK ELMOZDITASA ES A

A hegesztégép belsejében fesziiltség alatt elvégzett, esetleges ellenérzések
soran a kezel6 aramiitést szenvedhet a fesziiltség alatt 1évé részekkel vald
kozvetlen érintkezésbdl eredéen és/vagy sulyos sériilést szenvedhet a
mozgasban lévé szervekkel valé kézvetlen érintkezés miatt.

- ld6szakonként és mindenesetre a hasznalattdl és a kornyezet porossagatol fliggd
gyakorisaggal vizsgalja at a hegesztégép belsejét és tavolitsa el a transzformatorra,
ellenallasra és egyeniranyitora lerakddott port szaraz, sritett levegésugar (max. 10
bar) segitségével.

Kertilje a s(ritett leveg&sugarnak az elektronikus kartyakra valé iranyitasat; végezze
el azok esetleges tisztitdsat egy nagyon puha kefével vagy megfelel6 oldészerekkel.
Alkalomszerlien vizsgalja meg, hogy az elektromos csatlakozasok jél be vannak-e
szoritva és nem latszanak-e sériilések a kdbelezések szigetelésein.

A fentemlitett miveletek végén szerelje vissza a hegesztégép paneleit és alaposan
szoritsa meg a rogzitécsavarokat.

- Feltétlendl kerllje a hegesztési miiveletek elvégzését, amikor a hegesztégép nyitva
van.

A karbantartds vagy a javitas elvégzése utan allitsa vissza a bekdtéseket és a
kabelezéseket az eredeti allapotukba, vigyazva arra, hogy azok ne érintkezzenek
mozgasban 1évd részekkel vagy olyan elemekkel, amelyek magas hémérsékletre
melegedhetnek fel. Bilincseljen at minden vezetéket az eredeti allapotuk szerint,
vigyazva arra, hogy jol elkulonitse a nagyfeszlltségl primer csatlakozasokat az
alacsony feszliltségl szekunder csatlakozasoktol.

Haszndlja fel az 0sszes eredeti alatétgylrit 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:

- A potenciométer segitségével az amperben kifejezett fokbeosztassal bedllitott
hegesztéaram megfeleljen a felhasznalt elektroda atméréjének és tipusanak.

- A fékapcsolé "ON’-ra allitdsanal a lampa vilagitson; ellenkezd esetben a hiba
rendszerint a tapvonalban rejlik (kabelek, csatlakozdéaljzat és/vagy csatlakoz6dugé,
biztositékok, stb.).

- Ne vilagitson az a séarga led, amely a tllfesziltség vagy fesziltségesés vagy

rovidzarlat termikus biztonsagi védelmének beavatkozasat jelzi.

Bizonyosodjon meg arrdl, hogy megvizsgalta a névleges bekapcsolasi idét; a

termosztatikus védelem beavatkozasa esetén varja meg a hegesztégép természetes

lehulését, ellendrizze a ventilator mikod6képességét.

- Ellenérizze a vonali feszlltséget: ha az érték tul magas vagy tul alacsony, a

hegeszt6gép leblokkolva marad.

Ellenérizze, hogy nincs-e rovidzarlat a hegesztégép kimeneténél: ilyen esetben

végezze el a rendellenesség megsziintetését.

- A hegesztékor csatlakoztatasai helyesen el legyenek végezve, kiilondsképpen a
foldkabel csipesze legyen ténylegesen csatlakoztatva a munkadarabhoz gy, hogy
ne legyenek kozottiik szigetel6 anyagok (pl. festékek).

- Az alkalmazott védégaz helyes és megfeleld mennyiségi legyen.
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INVERTERINIS SUVIRINIMO APARATAS MMA SUVIRINIMUI, PRAMONINIAM IR
PROFESIONALIAM NAUDOJIMUI.
Pastaba: Tekste toliau bus naudojamas terminas ,,suvirinimo aparatas“.

1. BENDRI SAUGUMO REIKALAVIMAI LANKINIAM SUVIRINIMUI

Operatorius turi biti pakankamai susipazings su saugiu suvirinimo aparato
naudojimu ir informuotas apie rizika, susijusia su lankinio suvirinimo darbais,
taip pat apie atitinkamas apsaugos priemones ir veiksmus avariniy situacijy
atveju.

(Remtis ir standartu "EN 60974-9: Lankinio suvirinimo jrenginiai. 9 dalis:
Irengimas ir naudojimas”).

/N

- Vengti tiesioginio kontakto su suvirinimo kontiru; generatoriaus tiekiama
tuscios eigos jtampa tam tikromis sglygomis gali bati pavojinga.

- Suvirinimo laidy sujungimas, patikrinimo ir remonto darbai turi bati atliekami
iSjungus suvirinimo aparatg ir jj atjungus nuo maitinimo tinklo.

- ISjungti suvirinimo aparatg ir atjungti nuo maitinimo tinklo pries keiciant
nusidévéjusias degiklio dalis.

- Elektros instaliacija turi bati atliekama laikantis galiojan¢iy darbo saugos
reikalavimy ir jstatymuy.

- Suvirinimo aparatas turi bati prijungtas prie maitinimo sistemos tik neutraliu
laidu su jzeminimu.

- |sitikinti, kad kiStukas yra taisyklingai jkiStas j jzeminta lizda.

- Nenaudoti suvirinimo aparato drégnose arba Slapiose vietose ar lyjant lietui.

- Nenaudoti laidy su pazeista izoliacija arba blogu kontaktu sujungimo vietose.

- Jei yra auSinimo skys¢iu blokas, pripildymo operacijos turi biti atliekamos
tik kai suvirinimo aparatas yra iSjungtas ir atjungtas nuo elektros energijos
tiekimo tinklo.

- Nevirinti ant taros, indy arba vamzdziy, kuriuose yra, arba buvo laikomi degiis
skyséiai arba dujos.

- Vengti atlikti darbus ant medziagy, kurios buvo valytos chloruotais tirpikliais,
taip pat nedirbti netoliese minéty medziagy.

- Neatlikinéti suvirinimo darby ant indy, kuriuose yra aukstas slégis.

- Pasalinti i§ darbo vietos visas degias medziagas (pavyzdziui, mediena,
popieriy, skudurus, ir t. t.).

- Uztikrinti tinkama ventiliacija arba naudoti jranga, skirta suvirinimo metu Salia
lanko susidarantiems diimams pasalinti; batina sistemingai vertinti suvirinimo
dimy kiekio limitus, priklausomai nuo diimy sudéties, koncentracijos ir jy
iSsilaikymo trukmes.

- Laikyti baliong atokiau nuo Silumos Saltiniy, tame tarpe ir saulés spinduliy (jei
naudojama).

POCLO®

- Pritaikyti tinkama elektros izoliacija degiklio, apdirbamo gaminio bei kity
galimy jzeminty metaliniy detaliy, esanéiy darbo prieigose (pasiekiamy),
atpvilgiu.

Tai paprastai pasiekiama dévint Siam darbui skirtas apsaugines pirstines,
avalyne, galvos apdangalg ir kita darbine apranga, bei naudojant izoliacines
plokstes ar specialius paklotus.

- Visada apsaugoti akis specialiais filtrais, atitinkanc¢iais UNI EN 169 arba UNI

EN 379 standartus, jie turi bati jmontuoti UNI EN 175 standartg atitinkanciose
kaukése arba Salmuose.
Dévéti specialia nedegia apsauginge apranga (atitinkan¢iag standarto UNI
EN 11611 reikalavimus) bei suvirintojo pirstines (atitinkancias standarto
UNI EN 12477 reikalavimus), tokiu biadu bus iSvengiama ultravioletiniy ir
infraraudonyjy spinduliy, kuriuos salygoja lankas, poveikio epidermiui;
apsauga turi bati iSplésta neatspindinciy ekrany arba uzuolaidy pagalba ir
kitiems asmenims, kurie yra lanko prieigose.

- TriukSmingumas: Jeigu dél ypatingai intensyviy suvirinimo operacijy
pasireidkia lygus arba didesnis nei 85 dB(A) poveikio darbo vietoje lygis
(LEPd), batina naudoti atitinkamas individualios saugos priemones (1 lent.).

L OOAROO®

EMEF

SAFE

ELEKTRINIAI IR MAGNETINIAI LAUKAI GALI BUTI PAVOJINGI

Elektros srové, tekanti bet kokiu laidininku, sukuria lokalizuota elektrinj ir
magnetinj laukg (EML). Suvirinimo srové sukuria elektromagnetinj lauka (EML)
aplink suvirinimo grandine ir patj suvirinimo aparata.

Elektromagnetiniai laukai gali trikdyti kai kuriuos medicininius jrenginius (pvz.,

Sirdies stimuliatorius, kvépavimo jranga, metalinius protezus ir t.t.).

Sios medicininés jrangos naudotojams turi buti pritaikytos atitinkamos
apsaugos priemonés. Pavyzdziui, uzdrausti $iy asmeny patekimg j suvirinimo
aparato naudojimo sritj arba atlikti individualy suvirintojo rizikos jvertinima.
Sis suvirinimo aparatas atitinka standartinius techninius reikalavimus gaminiui,
skirtam naudoti pramoninéje aplinkoje profesionaliems tikslams. Namy
aplinkoje néra uztikrinama atitiktis elektromagnetiniy lauky poveikio zmogui
ribojimo kriterijams.

Siekiant minimaliai sumazinti 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 grandinés;
niekada nevynioti suvirinimo laidy aplink metalinius daiktus arba savo kiing;
neatlikinéti suvirinimo darbuy, jei kiinas yra suvirinimo grandinéje;

abu suvirinimo kabelius laikyti toje pacioje kiino puséje;

suvirinimo srovés atgalinj kabelj sujungti su norimu suvirinti gaminiu kaip
galima arciau prie atliekamos siileés;

nevykdyti suvirinimo darby prie suvirinimo aparato;

visi naudotojai privalo laikytis minimaliy nustatyty atstumy, kaip nurodyta
EML duomeny lape;

atstumas nuo EML Saltinio taske, uz kurio poveikis yra mazesnis nei 20%
maziausios leistinos vertés: d = 30 cm.

- Aklasés jranga:

is suvirinimo aparatas atitinka visus techniniy standarty reikalavimus,
keliamus produktams, skirtiems iSskirtinai profesionaliam naudojimui ir darbui
pramoninéje aplinkoje. Negarantuojamas elektromagnetinis suderinamumas
buitinése patalpose arba vietose, kur jranga yra tiesiogiai prijungta prie Zemos
jtampos maitinimo tinklo, skirto buitinéms reikméms.

A PAPILDOMOS ATSARGUMO PRIEMONES

- SUVIRINIMO OPERACIJOS:
- Aplinkoje su padidinta elektros smugio rizika;
- Uzdarose patalpose;
- Esant degioms ar sprogstamoms medziagoms.
TURI BUTI i$ anksto jvertintos ”]galiotojo specialisto” ir visada atliekamos
dalyvaujant kitiems asmenims, pasirengusiems intervencijai avarijos atveju.
PRIVALOMA pritaikyti technines apsaugos priemones, aprasytas standarto
”EN 60974-9: Lankinio suvirinimo jrenginiai. 9 dalis: Jrengimas ir naudojimas”
7.10; A.8; A.10 skyriuose.
Suvirinimas TURI biti draudziamas, kai suvirinimo aparatg arba vielos tiekimo
mechanizma laiko operatorius (pav., uz dirzy).
TURI BUTI draudziama atlikti suvirinimo darbus, jei operatorius yra pakeltas
aukséiau Zzemés, iSskyrus atvejus, kai naudojamos apsauginés pakylos.
ITAMPA TARP ELEKTRODUY LAIKIKLIYJ 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 apsaugos priemones,
kaip nurodoma standarto "EN 60974-9: Lankinio suvirinimo jrenginiai. 9 dalis:
Irengimas ir naudojimas” 7.9 skyriuje.
Suvirinimo aparata turi naudoti tik vienas operatoris.
Pabaiges MMA suvirinima, operatorius privalo atjungti nuo aparato kabelj su
elektrodo laikikliu.
Pasaliniams asmenims grieztai draudziama jZengti j zong aplink suvirinimo
aparatg. Sios zonos negalima palikti nesaugomos.
- Nenaudojami Sviestuvai turi biiti sudéti j jy vietas.

A KITI PAVOJAI

- APVIRTIMAS: pastatyti suvirinimo aparata ant horizontalaus pavirSiaus,
pritaikyto atitinkamo svorio iSlaikymui; prieSingu atveju (pavyzdziui, esant
nelygiai ar nevienalytei grindy dangai, ir t.t.) suvirinimo aparatas gali apvirsti.

- Draudziama kelti vezimélio bloka kartu su suvirinimo aparatu, vielos tiekimo
jtaisu ir ausinimo bloku (jei jie yra).

- NETINKAMAS NAUDOJIMAS: pavojinga naudoti suvirinimo aparata bet
kokiems kitiems darbams, kitokiems nei pagal numatyta paskirtj (pavyzdziui,
vandentiekio vamzdziy atitirpdymas).

- NETINKAMAS NAUDOJIMAS: pavojinga, kai suvirinimo aparata tuo pat metu
naudoja daugiau nei vienas operatorius.



- SUVIRINIMO APARATO PERKELIMAS: visada apripinti dujy baliong (jei jis
naudojamas) atitinkamomis priemonémis, kurios uzkirsty kelig atsitiktiniam jo
nukritimui.

- Draudziama naudoti rankenas suvirinimo aparato pakabinimui.

o\

Prie§ pajungiant suvirinimo aparatg prie maitinimo tinklo, jsitikinti, kad
apsaugos jrenginiai ir judanéios suvirinimo aparato dangos ir vielos padaviklio
dalys yra tinkamoje pozicijoje.

DEMESIO! Bet kokie fiziniai darbai susije vielos padaviklio judanéiomis dalimis,
pavyzdziui:

- Voly ir/ar vielos nukreiptuvo pakeitimas;

- Vielos jterpimas i volus;

- Vielos rités pakrovimas;

- Voly, pavary ir po jais esan€iy pavirsiy valymas;

- Pavary sutepimas. .

TURI BUTI VYKDOMI TIK ISJUNGUS SUVIRINIMO APARATA IR J] ATJUNGUS
NUO MAITINIMO TINKLO.

2. |VADAS IR BENDRAS APRASYMAS

Sis suvirinimo aparatas yra energijos Saltinis lankiniam suvirinimui, skirtas MMA
suvirinimui glaistytais elektrodais (rutilo, ragstiniais, baziniais).

Suvirinimo aparatas (INVERTER) pasizymi dideliu greiciu ir reguliavimo tikslumu, o tai
sglygoja puikig suvirinimo kokybe.

Reguliavimas inverteriy sistemos pagalba tiekimo linijos (pirminés) jvestyje
nulemia esminj tiek transformatoriaus, tiek reaktyviosios iSlyginimo varzos apimties
sumazejima, ir leidzia sukurti visiSkai nedideliy gabarity ir svorio suvirinimo aparata,
kuris yra ypac lengvai valdomas ir transportabilus.

Suvirinimo aparatas (B pav.)

2.1 PAGRINDINES CHARAKTERISTIKOS

MMA

- Arc force (DYNAMIC ARC) ir suvirinimo srovés reguliavimas.
- Anti-stick apsauga.

- Nustatytos suvirinimo srovés parodymai ekrane.

APSAUGOS |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.
- Raty komplektas.

- Vezimélis.

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- |renginiy, 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 smagio rizika (pavyzdziui, labai arti dideliy metalo masiy).
7- Maitinimo linijos simbolis:
1~ : vienfazé kintamoiji jtampa;
3~ : trifazé kintamoji jtampa.
8- Dangos apsaugos laipsnis.
9- Maitinimo linijos techniniai duomenys:
- Ui : Kintamoji jtampa ir suvirinimo aparato maitinimo daznis (leidziamos ribos
+10%):
= | max - Maksimali srove naudojama is linijos.
- |, - Efektyvi maitinimo srove.
10- Suvirinimo kontdro parametrai:
- U, : maksimali tus¢ios eigos jtampa (atviras suvirinimo kontdras).
- IZIOU2 : 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 (suvirinimo aparatas lieka
budin€iame rezime pakol jos temperatira nepasieks leidziamos ribos).
- AIV-AJV : 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 lydziyjy saugikliy dydis, numatytas linijos apsaugai.
13- Simboliai, susije su saugos normomis, kuriy reikSmeés pateikiamos 1 skyriuje
“Bendri saugumo reikalavimai lankiniam suvirinimui”.

Pastaba: Auksciau pateiktas duomeny lentelés pavyzdys yra skirtas tik simboliy
ir skai€iy reik8miy paaiskinimui; tikslls jasy turimo suvirinimo aparato techniniy
duomeny dydziai turi bati pateikti duomeny lenteléje ant pacio suvirinimo aparato.

3.2 KITI TECHNINIAI DUOMENYS

- SUVIRINIMO APARATAS: ziaréti 1 lentele (1 LENT.)

- ELEKTRODUY LAIKIKLIS: zZiaréti 2 lentele (2 LENT.)

Suvirinimo aparato saugiklis yra nurodytas 1 lenteléje (1 LENT.).

4. SUVIRINIMO APARATO APRASYMAS
4.1 VALDYMO |TAISAI, REGULIAVIMAS IR SUJUNGIMAS

B pav.
Priekiniame Sone:
1- Valdymo pultas (Ziaréti aprasyma);
2- Teigiamas greitojo jungimo lizdas (+) suvirinimo kabelio prijungimui;
3- Neigiamas greitojo jungimo lizdas (-) suvirinimo kabelio prijungimui;

Galiniame $one:
4- Pagrindinis jungiklis ON/OFF;
5- Maitinimo kabelis;

4.1.2 SUVIRINIMO APARATO VALDYMO PULTAS

C pav.
1- Skaitmeninis ekranas
2- Geltona signaliné lemputé:

a) pastovi: apsauginio termostato jsijungimas, virSjtampé/nepakankama tinklo
jtampa (JSPEJIMAS: virs$ijus virSutine jtampos ribg, jrenginys gali bati rimtai
sugadintas).

b) mirksinti: anti-stick saugiklio jsijungimas.

3- Zalia signaliné lemputé:

a) pastovi: jtampa tinkle ir suvirinimo grandinéje.

b) mirksinti: budéjimo rezimas (Zemo energijos suvartojimo bdsena, kai aparatas
yra maitinamas, bet suvirinimo grandiné néra aktyvi. Suaktyvinimas yra
automatiskas, kai tik pradedamas suvirinimo procesas).

4- Rankenélé suvirinimo sroveés reguliavimui. Nustatyta verté yra rodoma ekrane.
5- Rankenélé dinaminés perteklinés sroves "DYNAMIC ARC" reguliavimui.

Verté procentais i$ anksto nustatytos suvirinimo srovés atzvilgiu. Sis reguliavimas

pagerina suvirinimo takumg ir leidzZia iSvengti elektrodo prilipimo prie apdirbamo

gaminio. Reguliavimas nuo 0 iki 100 %.

5. IDIEGIMAS

DEMESIO! VISAS |DIEGIMO IR ELEKTROS INSTALIACIJOS
OPERACIJAS ATLIKTI TIK KAI SUVIRINIMO APARATAS YRA VISISKAI
ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO ELEKTROS ENERGIJOS TIEKIMO
TINKLO.
ELEKTROS INSTALIACIJOS DARBUS TURI
KVALIFIKUOTAS PERSONALAS.

ATLIKTI TIK PATYRES IR

PASIRENGIMAS
ISpakuoti suvirinimo aparata, atlikti atskirai pakuotéje tiekiamy detaliy montavimo
darbus.

Atgalinio kabelio-gnybty surinkimas D pav.
Suvirinimo kabelio - elektrody laikiklio surinkimas E PAV.

5.1 SUVIRINIMO APARATO PASTATYMAS

Suvirinimo aparatui parinkti tokig jrengimo vieta, kurioje nebaty kliG¢iy ties ausinimo
oro jéjimo ir iSéjimo angomis; tuo paciu jsitikinti, ar néra jtraukiamos pralaidzios dulkés,
koroziniai garai, drégme, ir t.t.

Aplink suvirinimo aparatg iSlaikyti bent 250 mm laisvos erdvés.

DEMESIO! Suvirinimo aparata pastatyti ant lygaus pavirsiaus,
pritaikyto atitinkamam svoriui, tokiu bidu bus galima iSvengti
apvirtimo arba pavojingo slankiojimo.

5.2 PRIJUNGIMAS PRIE TINKLO
- Prie$ atliekant bet kokius elektrinius sujungimus, patikrinti, ar jrengimo vietoje tinklo
disponuojama jtampa ir daznis atitinka suvirinimo aparato duomeny lentelés vertes.
Suvirinimo aparatas turi bati sujungiamas su maitinimo sistema tik neutraliu jZzemintu
laidininku.
- Norint uztikrinti apsaugg nuo netiesioginio kontakto, naudoti diferencijuotg tokios
rasies jungiklj:
- Atipo ( ) vienfaziams aparatams.

- Btipo ( ) trifaziuose aparatuose.

Siekiant patenkinti standarto EN 61000-3-11 (Flicker) reikalavimus, patariamas
suvirinimo aparato sujungimas prie maitinimo tinklo sgsajos tasky, kuriuose pilnutiné
varza yra Zzemesné nei Zmax = 0.12 ohm.

Suvirinimo aparatas neatitinka standarto IEC/EN 61000-3-12 reikalavimy.

Jei aparatas yra prijungiamas prie vieSojo elektros maitinimo tinklo, atsakomybé
uz patikrinimg ar suvirinimo aparatas gali bati prijungiamas, tenka prijungéjui arba
vartotojui (jei reikia, kreiptis j energijos tinkly paskirstymo valdytojg).

5.2.1 Kistukas ir lizdas

Prijungti prie maitinimo kabelio normalizuotg kistuka (3P + P.E) pritaikyta atitinkamai
srovei ir paruosti maitinimo tinklo lizdg su lydziaisiais saugikliais arba automatiniu
pertraukikliu; specialus jZeminimo terminalas turi bati sujungtas su maitinimo linijos
izeminimo laidininku (geltonas-zalias).

Lenteléje (1 LENT.) pateikiami rekomenduojami uzdelsto veikimo lydZiyjy linijos
saugikliy dydziai amperais, parinkti remiantis nominalia maksimalia suvirinimo aparato
tiekiama srove bei maitinimo tinklo nominalia jtampa.

DEMESIO! Aukséiau aprasyty taisykliy nepaisymas trukdo gamintojo

numatytos saugos sistemos efektyvumui (I klasé), tai salygoja rimta

pavojy asmenims (pav., elektros smigio) ir materialinéms gérybéms
(pvz., gaisro).

5.3 SUVIRINIMO GRANDINES SUJUNGIMAI
5.3.1 Patarimai

KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO
MAITINIMO LIZDO.

1 lenteléje (1 LENT.) yra pateikiami suvirinimo kabeliams (mm?) rekomenduojami

dydziai pagal maksimalig suvirinimo aparato tiekiamg srove.

Be to:

- Prisukti iki pat galo suvirinimo kabeliy jungtis greitojo sujungimo lizduose (jei jie yra),
tokiu badu bus uztikrintas nepriekaistingas elektros kontaktas; prieSingu atveju gali
perkaisti jungtys, to pasekoje jos greitai susidévés ir praras veiksminguma.

- Naudoti kaip jmanoma trumpesnius suvirinimo laidus.

fﬁ DEMESIO! PRIES ATLIEKANT S$SIUOS SUJUNGIMUS, [SITIKINTI,



- Suvirinimo srovés atgalinio kabelio pakeitimui vengti naudoti metalines struktdras,
kurios néra apdirbamo gaminio sudétiné dalis; tai gali biti pavojinga saugos atzvilgiu
ir gali sglygoti nepatenkinamus suvirinimo rezultatus.

5.3.2 SUVIRINIMO GRANDINES SUJUNGIMAI MMA REZIME
Beveik visi glaistyti elektrodai turi bati jungiami prie teigiamo generatoriaus poliaus (+);
iSimtis yra ragstinio glaisto elektrodai, kurie jungiami prie neigiamo (-) poliaus.

5.3.2.1 Suvirinimo kabelio elektrody laikiklio sujungimas

Ant terminalo yra specialus gnybtas, reikalingas atidengtos elektrodo dalies
priverzimui. Sis kabelis turi biti prijungtas prie terminalo, pazyméto simboliu (+) (B-2
pav.).

5.3.2.2 Suvirinimo srovés atgalinio kabelio prijungimas

- Turi bati prijungiamas prie apdirbamo gaminio arba metalinio darbastalio, ant kurio
jis yra padétas, bet kokiu atveju kuo ar&iau prie atliekamos sitlés. Sis kabelis turi bt
prijungtas prie terminalo, pazyméto simboliu (-) (B-3 pav.).

6. MMA SUVIRINIMAS: PROCESO APRASYMAS

6.1 BENDRIEJI PRINCIPAI

- Batina atsizvelgti | gamintojo instrukcijas, pateiktas ant naudojamy elektrody
pakuoc€iy, kur turi bdti nurodytas teisingas elektrodo poliskumas ir atitinkama
optimali jo srové.

Suvirinimo srové turi bati reguliuojama pagal naudojamo elektrodo skersmenj ir
norimg atlikti sidle; Zemiau pateikiami naudotinos srovés dydziy jvairiy skersmeny
elektrodams pavyzdziai:

Suvirinimo srové (A)
@ Elektrodas (mm) i Maks.
1,6 30 50
2,0 40 80
2,5 60 110
3,2 90 140
4,0 120 180
5,0 170 250
6,0 230 350
8,0 320 500

- Atkreipti démesj, kad tokio pat skersmens elektrodams aukStesné srové bus
naudojama plok§tuminiame suvirinime, tuo tarpu vertikaliam suvirinimui arba
suvirinimo darbams vir§ operatoriaus galvos, turés bati naudojama Zemesné srove.
Mechanines suvirinimo sitlés savybes apsprendzia ne tik pasirinktos srovés
intensyvumas, bet ir kiti suvirinimo parametrai, tokie kaip lanko ilgis, atlikimo greitis ir
padétis, elektrody skersmuo ir kokybé (elektrodus tinkamai sandéliuoti, juos laikant
nuo drégmeés apsaugotoje vietoje, sudétus | specialias pakuotes arba dézutes).
DEMESIO:

Priklausomai nuo elektrody prekinio zenklo, rasies ir glaisto storio, gali
pasireiksti lanko nestabilumas, atsirandantis dél paties elektrodo sudéties.

6.2 PROCESAS B

- Laikant kauke PRIESAIS VEIDA, bruksteléti elektrodo virSting j norimg suvirinti
gaminj atliekant tokj judesj, lyg ketinant uzdegti degtuka; Sis metodas yra
teisingiausias lanko uzdegimui.

DEMESIO: NETRANKYTI elektrodo j apdirbama gaminj; tai gali pazeisti glaista
ir salygoti sunky lanko uzdegima.

Vos tik uzdegus lanka, bandyti iSlaikyti atstuma nuo gaminio, atitinkantj naudojamag
elektroda, iSlaikyti §j atstuma kuo pastovesnj suvirinimo darby metu; prisiminti, kad
elektrodo pakrypimas eigos kryptimi turés bati apytiksliai 20-30 laipsniy.

Suvirinimo sitlés gale elektrodo galg patraukti truputj atgal eigos krypties atzvilgiu,
vir§ kraterio, tam, kad baty atliktas pripildymas, tada greitai pakelti elektrodg i$
lydymosi vonelés, tokiu budu bus uzgesintas lankas (Suvirinimo sidlés aspektai - F
PAV.).

7. TECHNINE PRIEZIORA

VAN

SPECIALIOJI TECHNINE PRIEZIURA

SPECIALIOSIOS TECHNINES PRIEZIUROS DARBUS, LAIKANTIS TECHNINIO
STANDARTO IEC/EN 60974-4, TURI ATLIKTI TIK PATYRE ARBA KVALIFIKUOTI
ELEKTROMECHANIKOS SRITIES DARBUOTOJAI

VAN

TINKLO.

DEMESIO! PRIES ATLIEKANT TECHNINES PRIEZIDROS OPERACIJAS,
ISITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR
ATJUNGTAS NUO MAITINIMO LIZDO.

DEMESIO! PRIES NUIMANT SUVIRINIMO APARATO SKYDUS IR
ATLIEKANT DARBUS JO VIDUJE, |SITIKINTI, KAD JRENGINYS YRA
ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO ELEKTROS ENERGIJOS TIEKIMO

Bet kokie patikrinimai, atlikti jtampoje, suvirinimo aparato viduje, gali salygoti

stipry elektros smigj, kurj sukelia tiesioginis jtampoje esanciy detaliy kontaktas

ir (arba) gali bati suzeidimy dél tiesioginio kontakto su judanéiomis dalimis,
priezastimi.

- Periodi$kai ir, bet kokiu atveju, daznumu, kuris priklauso nuo naudojimo ir nuo

aplinkos dulkingumo, tikrinti suvirinimo aparato vidy ir pasalinti dulkes, susikaupusias

ant transformatoriaus, reaktyviosios varzos ir lygintuvo sauso suspausto oro srovés
pagalba (maks. 10 bary).

Nenukreipinéti suspausto oro srovés | elektronines plokstes; jy valyma atlikti

naudojant labai minkstg Sepetj arba tinkamus tirpiklius.

Esant galimybei, patikrinti, ar elektros sujungimai yra gerai priverzti ir, ar laidy

izoliacija néra pazeista.

Siy operacijy pabaigoje vél sumontuoti suvirinimo aparato skydus, iki galo prisukant

sutvirtinimo varztus.

Vengti suvirinimo darby atlikimo, kai suvirinimo aparatas yra atviras.

- Atlikus techninés priezidros ar remonto darbus, vél atstatyti j pradine blseng visus
sujungimus ir laidus, atkreipiant démesj, kad jie nekontaktuoty su judanciomis
detalémis ar dalimis, kurios gali jkaisti iki auk$tos temperatiros. DirZeliais sutvirtinti
visus laidus, taip, kaip buvo pradinéje blsenoje, atkreipiant démesj, kad tarpusavyje
baty atskirti pirminiai aukstos jtampos sujungimai nuo antriniy Zemos jtampos
sujungimy.

Visi korpuso uzdarymui naudojami varztai ir verzlés turi bati originalQs.

8. GEDIMY PAIESKA
JEI |IRENGINYS DIRBA NETINKAMAI, PRIES ATLIEKANT DAUGIAU SISTEMINIY

PATIKRINIMY ARBA PRIES KREIPIANTIS | TECHNINES PAGALBOS CENTRA,
REIKIA PATIKRINTI AR:

- Suvirinimo srové, kurig reguliuoja amperais sugraduotas potenciometras, 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 jsijungima
dél virSjtampés ar nepakankamos jtampos arba trumpojo sujungimo.

Isitikinti, ar buvo iSlaikytas nominalus darbo ciklo trukmés santykis; termostatinio
saugiklio jsijungimo atveju, palaukti natralaus 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 trumpuyjy sujungimy: esant reikalui,
pasalinti sutrikimus.

Patikrinti, ar suvirinimo grandinés jungtys yra taisyklingos, ypa¢ atkreipti démesj,
ar jzeminimo kabelio gnybtai yra i§ tiesy prijungti prie apdirbamo gaminio be
izoliuojanciy medziagy intarpy (pvz., dazy).

- Naudotos tinkamos apsauginés dujos bei ar tinkamas jy kiekis
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INVERTERIGA KEEVITUSSEADE MMA KEEVITUSEKS, ETTE NAHTUD
TOOSTUSLIKUKS JA PROFESSIONAALSEKS KASUTAMISEKS.
Markus: Jargnevas tekstis on kasutusel moiste “Keevitusseade”.

1. KAARKEEVITUSE ULDISED OHUTUSNOUDED

Keevitusaparaadi kasutaja peab olema piisavalt teadlik seadme ohutust
kasutamisest ning informeeritud kaarkeevitusega kaasnevatest riskidest,
nendele vastavatest kaitsejuhistest ja hddaabi protseduuridest.

(Viidata samuti seadusele “EN 60974-9: Seadmed keevituskaarega
keevitamiseks. Osa 9: Paigaldus ja kasutamine”).

/N

- Viéltige otsest kontakti keevitussfadriga; generaatori
tiihijooksupinge voib olla ohtlik moningatel juhtudel.

- Keevituskaablite lihendust, kontrolli ja parandust teostades peab seade olema
vélja lulitatud ja toiteallikast lahutatud.

- Enne poleti kulunud osade véljavahetamist liilitage keevitusaparaat vilja ja
lahutage vooluvéorgust.

- Teostage paigaldamisega kaasnevad elektrito6d ohutusnormide ja seaduste
kohaselt.

- Keevitusaparaat peab olema ihendatud
maandussiisteemi omava toiteallikaga.

- Kontrollige, et toitepistik on korrektselt maandatud.

- Arge kasutage keevitusaparaati mérjas voi niiskes keskkonnas ja vihma kées.

- Arge kasutage vigastatud isolatsiooniga voi l6dvestunud {ihendustega
kaableid.

- Vedeliku jahutusgrupi olemasolu korral peab tiditmine toimuma vilja liilitatud
ja toitevorgust viljas keevitusseadmega.

- Arge keevitage paakide, mahutite voi torude peal, mis sisaldavad voi milles on
eelnevalt olnud tuleohtlikud vedelikud v6i gaasid.

- Viéltige tootamist kloorilahustiga puhastatud pindade peal voi sarnaste
kemikaalide ldheduses.

- Arge keevitage surve all olevate mahutite peal.

- Eemaldage toopiirkonnast koik tuleohtlikud materjalid (nt.
riidelapid).

- Tagage piisav ventilatsioon voi kasutage suitsu &dratdmbeventilaatoreid
keevituskaare ldheduses. On tdhtis kontrollida regulaarselt keevitusel
eralduva suitsu koostist, konsistentsi ja ekspositsiooni kestvust.

- Hoidke gaasiballoon kaugel soojusallikatest, kaasaarvatud paiksekiirgusest
(kui kasutusel).

0L0®

- Poleti, toodeldava eseme ja ldheduses paiknevate voéimalike maandatud
metallosade (juurdepadsetavad) suhtes tuleb kasutada sobivat elektrilist
isolatsiooni.

Tavaliselt on see saavutatav kandes vastavaid kindaid, jalatseid, peakatet ja
riletust, ning kasutades isoleerivaid astmelaudu voi pérandakatteid.

- 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 eeskirjaga UNI EN 12477) véltimaks
naha kokkupuudet keevituskaare poolt tekitatava ultraviolett voi infrapunase
kiirgusega; keevituskaare laheduses viibivad isikud peavad olema kaitstud
mitte peegeldavate kaitsevarjeste voi kaitseeesriiete abil.

- Mira: Juhul, kui eriti intensiivse keevitustegevuse tulemusena keskkonna
miiranivoo LEPd, milles inimene igapdevaselt viibib on vordne voi liletab 85
dB(A), on kohustuslik kasutada individuaalseid kaitsevahendeid (Tab. 1).

SOOI SIS

EMF
HL

ELEKTRI- JA MAGNETVALJAD VOIVAD OLLA OHTLIKUD

Mis tahes voolujuhti ldbiv elektrivool pohjustab lokaalseid elektri- ja magnetvélju
(EMF). Keevitusvool tekitab keevitusahela ja keevitusseadme enda iimbruses
EMF vilja.

Elektromagnetvaljad véivad segada ménede meditsiiniseadmete t66d (nditeks
slidamestimolaator, hingamisaparaadid, metallproteesid jne).

Neid seadmeid kasutavate inimeste suhtes tuleb kasutusele vétta sobivad
kaitseabinoud. Naiteks keelata juurdepaas keevitusseadme kasutuspiirkonnale
voi individuaalse riski hindamine keevitajate puhul.

See keevitusseade vastab toote tehnilistele standarditele esklusiivseks

poolt toodetud

ainult vastava neutraalset

puit, paber,

professionaalseks kasutamiseks toostuskeskkonnas. Pole tagatud vastavus
piirangutele, mis puudutavad inimese kokkupuudet elektromagnetviljadega
koduses keskkonnas.

Viimaks kokkupuudet keevitusahelast tekitatud EMF véljadega miinimumini,
peavad koik tootajad jargima jargnevalt dra toodud ndudeid:

- lahendama keevituskaableid omavahel. Véimalusel fikseerima nad kleeplindi
abil;

hoidma pead ja lilakeha keevitustahelast voimalikult kaugel;

mitte kunagi keerata keevituskaableid metallist esemete vo6i kere iimber;

arge keevitage viibides kerega keset keevitusahelat;

hoidma molemat keevituskaablit samal kerepoolel;

iihendama keevitusvoolu tagastusjuhtme keevitatava objektiga, voimalikult
lahedale sooritatavale iihendusele;

mitte keevitama keevitusseadme lahedal;

koik tootajad peaksid jargima EMF andmelehel
miinimumkaugusi;

kaugus EMF allikast punktis, millest alates on kokkupuude 20% alla lubatud
miinimumvaartust: d = 30 cm.

- A klassi seade:

Kaesolev keevitusseade vastab nouetele, mille tehniline standard satestab ainult
toostuses ja professionaalsel eemargil kasutatavatele seadmetele. Tagatud ei
ole elektromagnetiline lihilduvus eluhoonetes ja otse eluhooneid varustavasse
madalpingevorku lihendatud hoonetes.

A LISA HOIATUSED

- KEEVITUSTOOD:
- Suure elektriloogiohuga keskkonnas;
- Piiratud ruumides;
- Tule- ja plahvatusohtlike materjalide ldheduses.
Ulaltoodud keevitust66 tingimused PEAVAD olema enne t66 algust hinnatud
»Ohutuste eest vastutava spetsialisti poolt ja teostatud alati informeeritud
isikute juuresolekul, kes voivad hdadaohu korral abi anda.
PEAVAD olema varustatud tehniliste kaitsevahenditega vastavalt seaduse
”EN 60974-9: Seadmed keevituskaarega keevitamiseks: Osa 9. Paigaldus ja
kasutus.” Peatiikis 7.10; A.8;A.10 dra toodule.
- PEAB olema keelatud keevitamine keevitustusseadet véi toitejuhet hoidva
operaatoriga (nait. rihmade abil).
- PEAB olema keelatud keevitamine, kui keevitajal puudub kontakt maaga,
véljaarvatud juhul, kui on kasutusel vastav kaitseplatvorm.
ELEKTROODIHOIDJATE VOI POLETITE VAHELINE PINGE: keevitamine mitme
keevitusaparaadiga sama elemendi voi elektriliselt (ihendatud elementide
korral voib pohjustada ohtliku tiihijooksupingesumma kahe erineva
elektroodihoidja ja poleti vahel, liletades kahekordselt lubatud vaartuse.
Vajalik on, et eksperdist kaastootaja viiks instrumente kasutades labi
mo6o6tmised, tehes kindlaks véimalikud riskifaktorid ja voéimaliku seaduse
”EN 60974-9: Seadmed keevituskaarega keevitamiseks. 9. osa: Paigaldus ja
kasutus” punktis 7.9 ette ndhtud kaitsemeetmete kasutuselevotu.
Keevitusseadet tohib kasutada ainult liks to6taja.
MMA keevitamise 16ppedes peab tootaja masinalt elektroodihoidiku klambri
abil eemaldama kaabli.
Juurdepadds keevitusseadet iimbritsevale alale peab olema kolmandatele
isikutele keelatud. Seadet ei tohi jatta valveta.
- Poletid, mida ei kastutata tuleb panna oma kohale tagasi.

A TEISED VOIMALIKU OHUD

- SEADME UMBERKUKKUMINE: asetage keevitusaparaat horisontaalsele,
seadme kaaluga vastavale pinnale. Vastupidisel juhul (nt. kalduv pérand,
porandaliistude vahed jne.) eksisteerib seadme limberkukkumise oht.

esitatud noutavaid

- On keelatud tosta kidru koos keevitusseadme, traadis66turi ja jahutusgrupiga
(olemasolu korral).

- VAARKASUTUS: on ohtlik kasutada keevitusaparaati mitteettenihtud toodeks
(nt. jadatunud veetorude sulatamiseks).

- VAARKASUTUS: keevitusseadme samaaegne kasutamine rohkem kui iihe
tootaja poolt on ohtlik.

- KEEVITUSSEADME NIHUTAMINE: kindlustage gaasiballoon alati sobivate
vahendite abil takistamaks selle juhuslikke iimberminekuid (kui on kasutusel).

- On keelatud kasutada kdepidemeid keevitusseadme liles riputamiseks.
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Keevitusaparaadikaitsed ningseadme liikuvad osadjatraadietteandemehhanism
peavad olema omal kohal enne toiteallikaga lihendamist.

TAHELEPANU! Mistahes traadi
kokkupuutuva t66 korral, nagu:

- Rullide ja/voi traadi sisenemisjuhiku véljavahetus;

- Traadi sisestamine rullidesse;

- Traadirulli laadimine;

- Rullide, hammasrataste ja nende all oleva ala puhastus;

- Hammasrataste &litamine. . .

PEAB KEEVITUSAPARAAT OLEMA VALJA LULITATUD JA TOITEALLIKAST
LAHTI UHENDATUD.

etteandemehhanismi liikuvate osadega

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 tapsus,
mis tagavad keevitamise korge kvaliteedi.

"Inverteri" susteemiga seadistus (primaares) toiteliini sisendis maarab ara nii
transformaatori drastilise mahu, kui nivelleerimise reaktantsi vahenemise, mis teeb
vdimalikuks aarmiselt vahese mahu ja kaaluga keevitusseadme kokkupaneku, tuues
esile selliseid omadusi nagu mugav kasitsemine ja transporditavus.

Keevitusseade (Joon. B)

2.1 PEAMISED OMADUSED

MMA

- Keevituskaare surve (DYNAMIC ARC) ja keevitusvoolu seadistamine.
- Kleepumise vastane kaitse.

- Seadistatud keevitusvoolu kuvamine kuvaril.

KAITSED

- Termokaitse.

- Anomaalsete pingete vastane kaitse (liiga kérge voi madal toitepinge).
- Kleepumisvastane kaitse (MMA).

2.2 TELLITAVAD LISASEADMED

- MMA keevituse komplekt.

- Isetumenev mask: fikseeritud voi reguleeritav filter.
- Rataste komplekt.

- Karu.

3. TEHNILISED ANDMED
3.1 ANDMEPLAAT
Pdhiandmed keevitusaparaadi kasutamise ja t66véime kohta
andmeplaadilt alljargnevate tahendustega:
Pilt. A
1- Viide EUROOPA kaarkeevitusaparaatide ohutus- ja tootmisnormatiivile.
2- Valmistaja nimi ja aadress.
3- Mudeli nimi.
4- Keevitusaparaadi siseehituse simbol.
5- Ettenahtud keevitusprotseduuri simbol.
6- Sumbol S: naitab, et on voimalik sooritada keevitusoperatsioone keskkonnas, kus
on korge elektriSokioht (nt. suurte metallikoguste 18heduses).
Toiteliini sumbol:
1~ : Uhefaasiline vahelduvpinge;
3~ : kolmefaasiline vahelduvpinge.
Kere kaitsetase.
Toiteliini omadused:
- U, : Keevitusaparaadi vahelduvpinge ja toitevoolu sagedus (lubatud piir £10%).
= |} nax - LiiNi poolt kasutatud maksimaalne vool.
- |, - Reaalne toitevool.
10- Elektrististeemi td6voime:

- U, : Maksimaalne tuhijooksupinge (avatud elektrististeem).

- IZ}’U2 : Vastav normaliseeritud vool ja pinge, mida keevitusaparaat vdib jaotada
keevituse ajal.

- X : Impulsisagedus: naitab aega, mille jooksul keevitusaparaat on vdimeline
jaotama vastavat voolu (sama kolonn). V6ime valjendub %-des, baseerudes 10
minutisele tsiklile (nt. 60% = 6 minutit t6dd, 4 minutit puhkust, jne.).

Juhul  kui  kasutustegurid (viide 40°C-le  keskkonnale) (Uletatakse,
Ulekuumenemiskaitse seiskub (keevitusaparaat jaab stand-by kuni seadme
temperatuur taastub ettendhtud tasemele).

- A/V-A/V : Naitab keevitusvoolu reguleerimisskaalat (minimaalne - maksimaalne)
ja sellele vastavat kaarepinget.

11- Registrinumber keevitusaparaadi identifitseerimiseks (hadavajalik
teeninduse, osade véljavahetamise ja toote paritolu selgitamise korral).

12- ——-: Liini kaitseks etten&htud kaitsekorkide vaartus hilinenud stardi korral.

13- Ohutusnorme viitavad stimbolid, mille tdhendus on selgitatud peatikis 1 “
Kaarkeevituse Uldine ohutus”.

leiate seadme

7-

8-
9-

tehnilise

Marge: Ulaltoodud néiteplaadil on néidatud ainult simbolite ja vaartuste tahendused;
keevitusaparaadi tapsed tehnilised andmed leiate kaesoleva seadme andmeplaadilt.

3.2 MUUD TEHNILISED ANDMED

- KEEVITUSSEADE: vaata tabelit 1 (TAB. 1)

- ELKTROODIHOIDIKU KLAMBER: vaata tabelit 2 (TAB. 2)
Keevitusseadme kaal on &ra toodud tabelis 1 (TAB. 1).

4. KEEVITUSSEADME KIRJELDUS
4.1 JUHTIMIS-, SEADISTUS- JA UHENDUSSEADMED

Joon. B
Esikiiljel:
1- Juhtpaneel (vaata kirjeldust);
2- Positiivne (+) kiirpistikupesa keevituskaabli thendamiseks;
3- Negatiivne (-) kiirpistikupesa keevituskaabli thendamiseks;

Tagakiiljel:
4- Uldluliti ON/OFF;

5- Toitekaabel;

4.1.2 KEEVITUSSEADME JUHTPANEEL

Joon. C
1- Numbrikuvar
2- Kollane signaalled:

a) fikseeritud: ohtustermostaadi sekkumine, ile- v6i alapinge (TAHELEPANU:
llemise pingelimiidi Uletamine voib seadet tdsiselt kahjustada).

b) vilkuv: kleepumisvastanane tegevus.

3- Roheline signaalled:

a) pusiv: vorgupinge olemasolu ja keevitusahelal.

b) vilkuv: ooteseisund (madala energiatarbimisega toimimisseisund, mille
puhul seade saab toidet, kuid keevitusahel pole aktiivne. Taaskaivitus on
automaatne, niipea kui keevitamisega alustatakse).

4- Nupp keevitusvoolu seadistamiseks. Seadistatud vaartus on ara toodud kuvaril.
5- Duinaamilise tlevoolu "DYNAMIC ARC" seadistamise nupp.

Vaartus protsentides eelnevalt valitud keevitusvoolu suhtes. See seadistus

muudab keevitamise sujuvamaks, véldib elektroodi kleepumist objekti kilge ja

véimaldab kasutada erinevat tilipi elektroode. Seadistamine 0-st 100%-ni.
5. PAIGALDUS

TAHELEPANU!  SOORITAGE _ KOIK  PAIGALDUSED  JA
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 kaabli-klambri kokkupanek Joon. D
Keevituskaabli- elektroodihoidiku klambri kokkupanek JOON. E

5.1 KEEVITUSSEADME ASUKOHT

Maarata kindlaks koht keevitusseadme paigalduseks nii, et jahutusdhu sisse- ja
véljalase ava ees poleks takistusi; tehke ka kindlaks, et samal ajal ei imetaks sisse
juhtivat tolmu, korrosiivseid aurusid, niiskust jne.

Jatke keevitusseadme umber véhemalt 250mm vaba ruumi.

TAHELEPANU! Umbermineku v&i ohtliku paigast nihkumise
viltimiseks paigutage keevitusseade sobiva kandejouga tasasele
pinnale.

5.2 VORKU UHENDAMINE

- Enne mistahes elektrithenduse sooritamist, kontrollige, et keevitusseadme
andmeplaadi andmed vastavad paigalduskohas saada olevale vérgu pingele ja
sagedusele.

- Keevitusseade peab olema uhendatud Uksnes neutraalse juhiga maandatud

toitesusteemiga.

Tagamaks kaitset kaudse kontakti eest, kasutage jargmist tlupi diferentsiaalluliteid:

- TUlp A ( ) Uhefaasilistele aparaatidele;

- Tulp B kolmefaasilistele aparaatidele.
PE (AR P

- Vastamaks Maaruses EN 61000-3-11 (Flicker) &ra toodud nduetele, on soovitatav
keevitusseade Uhendada toitevorgu kasutajalikme neis punktides, mille naivtakistus
on alla Zmax = 0.12 ohm.

Keevitusseade ei vasta Maaruse IEC/EN 61000-3-12 nduetele.

Kui seade uhendatakse avaliku toitevérguga , siis on paigaldaja véi kasutaja
llesandeks kontrollida, kas keevitusseadet on vdimalik Ghendada (kui vaja,
konsulteerida jaotusvérgu haldajaga).

5.2.1 Pistik ja pisitkupesa

Uhendage voolujuhtmele piisava vdimega standardpistik (3P + P.E) ja kasutage
pistikupesa, mis omab kaitsekorki v6i automaatset voolukatkestajat; ettenahtud
maandusterminal peab olema Uhendatud toiteliini maandusjuhtmega (kollane-
roheline).

Tabelis (TAB. 1) on naidatud hilinenud kaitsekorkide soovitatavad vaartused amprites,
mis on valitud keevitusaparaadi poolt toodetud maksimaalse nimivoolu ja vooluvérgu
nimipinge alusel.

TAHELEPANU! Eelpooltoodud nduete mittetditmine muudab ehitaja

(klass 1) poolt ette ndhtud ohutussiisteemi ebaefektiivseks, koos

sellega kaasas kaivate ohtudega inimestele (ndit. elektriSokk) ja
esemetele (ndit. tulekahju).

5.3 KEEVITUSVOOLURINGI UHENDUSED

5.3.1 Soovitused
TAHELEPANU! ENNE JARGNEVATE UHENDUSTE SOORITAMIST
VEENDUGE, ET KEEVITUSSEADE OLEKS VALJA LULITATUD JA
TOITEVORGUST VALJAS.

Tabelis 1 (TAB. 1) on &ra toodud soovitatavad keevituskaablite vaartused (mm?-tes)

keevitusseadme poolt valjutatava maksimumvoolu baasil.

Lisaks:

- Hea elektrilise kontakti saavutamiseks keerake keevituskaablite liitmikud
kiirpistikupesades (kui on) I6puni; vastasel juhul liitmikud kuumenevad ile, mille
tulemusel need kiiresti riknevad ja kaotavad oma efektiivsuse.

- Kasutage alati véimalikult lihikesi keevituskaableid.

- Valtige tdéodeldava objekti juurde mitte kuuluvate metallstruktuuride kasutamist
asendamaks keevitusvoolu maanduskaablit; see vdib seada ohutuse riski alla ja
pdhjustada ebarahuldavaid keevitustulemusi.

5.3.2 KEEVITUSAHELA UHENDUSED MMA REZIIMIS

Peaaegu kdik kattega elektroodid (hendatakse voolugeneraatori positiivse (+)
poolusega, v.a happelise kattega elektroodid, mis Uhendatakse negatiivse (-)
poolusega.

5.3.2.1 Elektroodihoidiku keevitusjuhtme iihendamine
Aseta terminalile spetsiaalne klemm, mille abil saab sulgeda elektroodi katteta osa.
See kaabel Uhendatakse klemmiga stimboliga (+) (Joon. B-2).

-69 -



5.3.2.2 Keevitusvoolu maanduskaabli iihendamine

- Uhendatakse keevitatava eseme vbi metallpingiga, mille peale on asetatud -
voimalikult 18hedale sooritatavale liitele. See kaabel Uhendatakse klemmiga
sumboliga (-) (Joon. B-3).

6. MMA KEEVITUS: TOIMINGU KIRJELDUS

6.1 ULDPOHIMOTTED

- On aarmiselt oluline jargida tootja poolt elektroodide pakendil tootja poolt ara toodud
elektroodi 6iget polaarsust ja vastavat optimaalset voolu puudutavaid soovitusi.
Keevitusvoolu reguleeritakse vastavalt kasutatava elektroodi labimdddule ja
sooritatavale tGhendusele; Uldjoontes on kasutatvad voolud erineva labimédduga
elektroodidele jargmised:

Keevitusvool (A)

@ Elektrood (mm) Min. Max.
16 30 50
2.0 40 80
25 60 110
32 90 140
20 120 180
5.0 170 250
6.0 230 350
8.0 320 500

Pandagu téhele, et vastavalt elektroodi diameetrile, kasutatakse voolu kdrgeid
vaartusi tasapinnal keevitamisel, samas, kui vertikaalasendis vdi pea kohal
keevitamisel kasutatakse madalamaid voole.

Keevitatud Ghenduse mehhaanilised omadused on lisaks valitud voolutugevusele
ara maaratud, muude keevitusparameetrite poolt nagu kaare pikkus, sooritamise
kirus ja asend, elektroodide |abimdoét ja kvaliteet (hoidge elektroode eemal
niiskuses, kaitstuna vastavates pakendites voi karpides).

TAHELEPANU:

Tulenevalt elektroodide margist, tiiiibist ja katte paksusest, voib juhtuda, et
kaar on ebastabiilne, seda elektroodi enda kompositsiooni tottu.

6.2 TOIMING

- Hoides maski NAO EES, hddruge elektroodi otsa keevitataval esemel, sooritades tiku
stltamisele sarnanevaid liigutusi; see on 6ige meetod kaare Gigeks slitamiseks.
TAHELEPANU: ARGE TOKSIGE elekroodiga vastu objekti pinda; riskite selle
katet kahjustada, tehes kaare siiliitamise raskemaks.

Niipea, kui kaar on stiidatud, putidke hoida objekti suhtes sellist distantsi, mis vastab
kasutatud elektroodi Iabiméddule ja hoidke sellist kaugust véimalikult muutumatuna
keevitamise protsessi kestel; pidage meeles, et elektroodi kalle edasiliikumisel peab
olema umbes 20-30 kraadi.

Keevitusdmbluse 16pus viige elektroodiotsik liikumise suuna suhtes pisut tagasi,
teisele poole keevituskraatrit, et sooritada taitmine, seejarel tdstke elektrood kaare
kustumise saavutamiseks sulatusvanni kohalt kiirelt tles (Keevitusdmbluse aspektid
- JOON. F).

7. HOOLDUS

A TAHELEPANU! ENNE HOOLDUST VEENDUGE, ET KEEVITUSSEADE
OLEKS VALJA LULITATUD JA TOITEVORGUST VALJAS.

ERAKORRALINE HOOLDUS " .
ERAKORRALINE _HOOLDUS PEAB OLEMA LABI_ VIDUD UKSNES
ASJATUNDLIKU VOI ELEKTI-MEHAANIKA ALASE VALJAOPPEGA PERSONALI
POOLT NING VASTAVALT TEHNILISELE EESKIRJALE IEC/EN 60974-4.

KEEVITUSSEADMELT JA SELLE SISEMUSELE JUURDE PAASEMIST
. VEENDUGE, ET KEEVITUSSEADE OLEKS VALJA LULITATUD JA
TOITEVORGUST VALJAS.

fff TAHELEPANU! ENNE PANEELIDE EEMALDAMIST

Voimalikud pinge all sooritatud kontrollid keevitusseadme sees voivad
pohjustada elektriSokki, mis on tingitud otsesest kokkupuutest pinge all osadega
jalvoi vigastusi tulenevalt otsesest kokkupuutest liikuvate kehaosadega.

- Vaadake korrapéraselt , vastavalt kasutamise sagedusele ja keskkonna tolmususele,
Ule keevitusseadme sisemus ja eemaldage kuiva surudhuvoo abil transformaatorile,
reaktiivtakistusele ja alaldile sadestunud tolm (maksimaalselt 10 baari).

Valtige surudhuvoo suunamist elektronskeemidele; puhastage neid vajadusel
vastavate lahuste vdi vaga pehme harjakese abil.

Samal ajal kontrollige, et elektrilised Uhendused oleksid kindlalt fikseeritud ja
kaablite isolatsioon poleks kahjustada saanud.

Nimetatud toimingute I6ppedes monteerige tagasi keevitusseadme paneelid,
keerates fikseerimiskruvid [6puni.

- Mingil juhul ei tohi keevitustoiminguid sooritada lahtise keevitusseadmega.

Peale hooldus- vdi parandustéid taastage Uhendused ja juhtmestikud nagu need
algselt olid, poorates tahelepanu sellele, et need ei puutuks kokku liikuvate voi
kuumenevate osadega. Kinnitage kdik juhtmed nii nagu need algselt olid, hoides
primaarsed kdrgpinge Uhendused kindlalt lahus sekundaarsetest madalpinge
omadest.

Korpuse taassulgemiseks kasutage kdiki originaalseid tihendusrongaid ja kruvisid.

8. RIKETE OTSING

KUl FUNKTSIONEERIMINE _ON PUUDULIK, SIIS ENNE SUST_EMAATILISE
KONTROLLI LABI VIIMIST VOI TEHNILISE ABIKESKUSE POOLE POORDUMIST
VEENDUGE, ET:

- Potentsiomeetri abil, vastavalt ampriskaalale reguleeritav keevitusvool sobituks
kasutatava elektroodi 1abimdddu ja tulibiga.

Pealiliti "ON" vastav lamp pdleb; vastupidisel juhul on viga tavaliselt toiteliinis
(kaablid, pistikupesa ja/vdi pistik, sulavkaitsmed jne).

Et ei pdleks kollane led, mis annab marku Ule- v&i alapinge termilise ohutuse voi
|uhise sekkumisest.

Veenduge, et jargitaks nominaalset vahelduvussuhet; termostaatilise kaitse
sekkumise korral oodake keevitusseadme loomulikku jahtumist, kontrollige
ventilaatori funktsioneerimist.

Kontrollige liini pinget: kui vaartus on liiga kdrge voi liiga madal, jaab keevitusseade
blokeerituks.

Kontrollige , et keevitusseade valjundis poleks lihist: vajadusel kdrvaldage puudus.
Keevitusahela (ihendused oleksid sooritatud digesti, eriti seda, et maanduskaabli
klamber oleks tegelikult toorikuga thendatud ja vahele poleks asetatud isoleerivaid
materjale (nait. lakid).

- Kaitsegaasi tuleb kasutada digesti ja diges koguses.
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METINASANAS APARATS AR INVERTORU MMA METINASANAL.
Piezime: Talak teksta tiks izmantots termins “metinasanas aparats”.

1. VISPARIGA DROSIBAS TEHNIKA LOKA METINASANAS LAIKA

Lietotajam jabat pietiekosi labi instruétam par metinaSanas aparata drosu
izmantosanu un tam ir jabat informétam par ar loka metinasanu saistitajiem
riskiem, par atbilstoSajiem aizsardzibas Iidzekliem un par ricibu kartibu
negadijuma iestasanas gadijuma.

(Sk. ari standartu "EN 60974-9: LokmetinaSanas iekartas. 9. dala: UzstadiSana
un izmantosana”).

/N

- lzvairieties no tie$a kontakta ar metinasanas kontiiru, jo no generatora ejoss
tuksSgaitas spriegums dazos apstak|os var bit bistams.

- Piesledzot metinasanas vadus, veicot parbaudes un remontdarbus
metinasanas aparatam jabat izslégtam un atslegtam no barosanas tikla.

- Pirms degla nodiluSo detalu mainas izslédziet metinaSsanas aparatu un
atslédziet to no barosanas tikla.

- Veicot elektriskos pieslegumus ievérojiet attiecigas drosibas tehnikas normas
un likumdos$anu.

- Metinasanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas baroSanas sistémas, kurai
neitralais vads ir iezeméts.

- Parliecinieties, ka baro$anas rozete ir pareizi iezeméta.

- Neizmantojiet metinaSanas aparatu mitras vai slapjas vides, ka ari kad Iist.

- Neizmantojiet vadus ar bojato izolaciju vai ar izlodzitajam savienoSanas
detalam.

- Gadijuma, ja tiek izmantota Skidrumdzeses sistéma, tas uzpildes laika
metinaSanas aparatam jabut izslegtam un atvienotam no barosanas tikla.

- Nemetiniet tvertnes, traukus un cauru]vadus, kuri satur vai saturéja Skidrus
vai gazveida uzliesmojosus produktus.

- Neizmantojiet ar hlora Skidinataju apstradatus materialus, ka ari nestradajiet
S§is vielas tuvuma.

- Nemetiniet zem spiediena eso$os traukus.

- Novaciet no darba vietas visus uzliesmojoSus materialus (pieméram, koka
izstradajumus, papiru, lupatas utt.).

- Parliecinieties, ka telpa ir labi vedinama, vai ka ir paredzéti lidzekli loka
tuvuma esos$o metinasanas iztvaikojumu novaksanai; ir jaievada sistematiska
uzskaites sistéma metinasanas iztvaikojumu robezas noveértéSanai saskana ar
to sastavu, koncentraciju un iztvaiko$anas ilgumu.

- Glabajiet balonu talu no siltuma avotiem, tai skaita no saules stariem (ja to
izmanto).

POCLO®

- Nodrosiniet pienacigu elektrisko izolaciju starp degli, apstradajamo detajJu un
iespéjamam tuvuma eso$am iezemétam metala dajJam (kuras var sasniegt).
Parasti to var nodrosinat, izmantojot $im nolilkam paredzétos cimdus, apavus,
cepuri un apgérbus, vai izmantojot izolgjosus paliktnus vai paklajus.

- Vienmér aizsargajiet acis ar piemérotiem filtriem, kas atbilst standartam UNI

EN 169 vai UNI EN 379 un, kas uzstaditi uz maskam vai kiverém, kas atbilst
standartam UNI EN 175.
Izmantojiet atbilstoSus ugunsdrosus térpus (kas atbilst standartam UNI EN
11611) un metinasanas 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 metinasanas
vietas tuvuma esosie cilveki, to var izdarit ar neatstarojoso ekranu vai tentu
palidzibu.

- TrokSna limenis: Ja ipasi intensivas metinasanas dé| individualais dienas
troksna ekspozicijas limenis (LEPd) ir vienads vai ir lielaks par 85 dB(A), tad ir
obligati jaizmanto atbilstoSi individualie aizsarglidzek]i (Tab. 1).

L OO

EMEF

HL

ELEKTROMAGNETISKIE LAUKI VAR BUT BISTAMI

Elektriska strava, kas plast caur jebkuru vaditaju, rada lokalizétu
elektromagnétisko lauku (EML). Metinasanas strava rada EML ap metinasanas
kédi un metinasanas aparatu.

Elektromagnétiskie lauki var radit traucéjumus dazadam mediciniskajam
iericém (pieméram, elektrokardiostimulatoriem, elpoSanas aparatiem, metala
protézém u.c.).

viniem jaaizliedz atrasties metinasanas aparata izmantosanas zona vai janovérte
metinataju individualais risks.

Sis metinasanas aparats atbilst tehnisko standartu prasibam, kas attiecas
uz ripnieciskaja vidé profesionalajai lietoSanai paredzétajam iekartam. Nav
nodros$inata atbilstiba prasibam par elektromagnétisko lauku iedarbibu uz
cilvékiem dzivojamajas telpas.

Visiem operatoriem jaievéro turpmak uzskaititie noteikumi, lai [idz minimumam
samazinatu metinasanas kédes EML iedarbibu:

satuviniet metinasanas kabelus. Ja vien iesp&jams, sastipriniet tos ar l[imlenti;
sekojiet tam, lai jusu galva un kermenis atrastos péc iespéjas talak no
metinasanas kédes;

nekada gadijuma neaptiniet metinaSanas vadus apkart metala priekSmetiem
vai kermenim;

nemetiniet, kameér jisu kermenis atrodas metinaSanas kédes iekSpusé;
sekojiet tam, lai abi metinasanas vadi atrastos viena kermena pusé;
savienojiet metinaSanas stravas atgrieSanas vadu ar metinamo detaju péc
iespéjas tuvak metinatai Suvei;

nemetiniet metinaSanas aparata tuvuma;

visiem operatoriem jaievéro prasibas par minimalo attalumu, kas noraditas
EML datu lapa;

attalums no EML avota punkta, aiz kura iedarbiba ir mazaka par 20% no
minimalas pielaujamas vértibas: d = 30 cm.

- Aklases ierice:

Sis metinasanas aparats atbilst tehnisko standartu prasibam, kas attiecas
uz rapnieciskaja vidé profesionalajai lietoSanai paredzétajam iekartam. Nav
nodrosinata elektromagnétiska saderiba dzivojamajas majas, ka ari €kas, kuras
ir pa tieSo savienotas ar zema sprieguma tiklu, kas paredzéts neriapnieciskiem
meérkiem.

A PAPILDUS DROSIBAS NOTEIKUMI

- METINASANAS OPERACIJAS:
- Vidé ar paaugstinatu elektroSoka risku;
- lerobezotas telpas;
- Uzliesmojo$o var spragstvielu tuvuma. L
“Atbildigajam ekspertam” ir savlaicigi JANOVERTE metinasanas operaciju
norisi un veicot tas tuvu vienmér jaatrodas citam personam, kuras var
palidzét, ja notiek negadijums.
IR JAIZMANTO standarta "EN 60974-9: Lokmetinasanas iekartas. 9. daja:
UzstadiSana un izmantoSana” nodalas 7.10; A.8; A.10 noraditie tehniskie
aizsarglidzekli.
Operatoram IR AIZLIEGTS metinat, kamér vin$ tur metinaSanas aparatu vai
stieples padeves ierici (pieméram, ar siksnu palidzibu).
Operatoram IR AIZLIEGTS veikt metinasanu, kad vin$ atrodas virs zemes/
gridas virsmas, iznemot tos gadijumus, kad tiek izmantota speciala drosa
platforma. o
SPRIEGUMS STARP ELEKTRODU TURETAJIEM VAI DEGLIEM: stradajot uz
vienas konstrukcijas vai vairakam elektriski savienotajam konstrukcijam,
tukSgaitas spriegums var sasummeéties un sasniegt bistamu vértibu starp
diviem dazadiem elektrodu turétajiem vai degliem, $1 vértiba var divas reizés
parsniegt maksimalo pielaujamo robezu.
Kvalificeétajam specialistam ar mérinstrumentu palidzibu ir janosaka vai
pastav risks, kas palidzés izvéeléties piemérotus aizsarglidzek|lus saskana
ar standarta "EN 60974-9: Lokmetinasanas iekartas. 9. dala: UzstadiSana un
izmantosana” 7.9. nodalas noradijumiem.
Metinasanas aparatu vienlaikus drikst izmantot tikai viens darbinieks.
Péc MMA metinasanas pabeigSanas operatoram jaatvieno no masinas kabelis
ar elektroda turétaju.
- Jaierobezo nepiederoso personu piek|uve zonai metinasanas aparata tuvuma.
Turklat to nedrikst atstat bez uzraudzibas.
- Kameér degli netiek izmantoti, tiem jabut attiecigajas ligzdas.

A CITI RISKI

- APGASANA: novietojiet metinasanas aparatu uz horizontalas virsmas, kura
atbilst aparata svaram; pretéja gadijuma (pieméram, ja grida ir slipa vai dalita
utt.) pastav apgasanas risks.

- Ir aizliegts pacelt ratinus ar metinasanas aparatu, stieples padeves ierici un
dzeséSanas mezglu (ja ir).

- NEPAREIZA IZMANTOSANA: ir bistami izmantot metina$anas aparatu
noldkiem, kuriem tas nav paredzéts (pieméram, ddensvada cauruju
atsaldesana).
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- NEPAREIZA IZMANTOSANA: ir bistami
vienlaicigi vairak neka vienam darbiniekam.

izmantot metinasanas aparatu

- METINASANAS APARATA PARVIETOSANA: vienmér nostipriniet gazes
balonu ar piemérotiem piederumiem, lai nepielautu ta nejausu nokri$anu (ja to
izmanto).

- Ir aizliegts izmantot rokturus metinasanas aparata piekar$anai.

VAN

Pirms metinasanas masinas pieslégsanas barosanas tiklam visam metinasanas
aparata un stieples padeves ierices aizsargiericém un korpusa kustigajam
dalam jabat uzstaditam.

UZMANIBU! Veicot jebkuru ar stieples padeves ierices kustigo dalu saistito
darbibu, pieméram:

- Rullu un/vai stieples virzitaja nomainu;

- Stieples ielik§anu rullos;

- Stieples spoles ieladésanu;

- Rullu, zobratu un zem tiem esosas virsmas tiriSanu;

- Zobratu ieelloSanu; _ L
METINASANAS APARATAM JABUT
BAROSANAS TIKLA.

1IZSLEGTAM UN ATSLEGTAM NO

2. IEVADS UN VISPARIGS APRAKSTS

Sis metina$anas aparats ir stravas avots, kas ir paredzéts loka metinasanai, tas ir pasi
paredzéts MMA metinasanai, izmantojot segtos elektrodus (rutila, skabes, baziskos).
ST metinasanas aparata (INVERTORA) Tpasi raksturojumi, tadi ka augsts reguléSanas
atrums un precizitate nodrosina lielisku metinaSanas kvalitati.

Pateicoties tam, ka (primaras) barosanas Iinijas ieeja tiek reguléta ar “invertora”
sisttmas palidzibu, tiek bdtiski samazinati gan transformatora, gan reaktivas
izlidzinaSanas pretestibas izméri, kas |auj izgatavot arkartigi kompaktu metinasanas
aparatu gan izméru, gan svara zina, savukart, tas uzlabo aparata manevréSanas
Spéju un transportéjamibu.

MetinaSanas aparats (att. B)

2.1 GALVENIE RAKSTURLIELUMI

MMA

- Arc force (DYNAMIC ARC) un metinaSanas stravas reguléSana.
- Aizsardziba pret pielipsanu.

- Pasreiz iestatitas metinaSanas stravas attéloSana.

AIZSARGIERICES

- Termostatiska aizsardziba.

- Aizsardziba pret nepareizu spriegumu (parak augsts vai parak zems baroSanas
spriegums).

- Aizsardziba pret pielipS§anu Anti-Stick (MMA).

2.2 PIEDERUMI PEC PASUTIJUMA

- MMA metinaSanas komplekts.

- Maska ar paSaptumsojoso stiklu: ar fiksétu vai reguléjamu filtru.
- Ritenu komplekts.

- Ratini.

3. TEHNISKIE DATI _ _
3.1 TEHNISKO DATU PLAKSNITE
Pamatdati par metinaSanas aparata pielietoSanu un par tas razigumu ir izklastiti uz
plaksnes ar tehniskajiem datiem, kuru nozime ir paskaidrota zemak:
Zim. A
1- EIROPAS norma, kurd ir aprakstiti ar loka metinaSanas iekartu droSibu un
razoSanu saistitie jautajumi.
RaZotaja nosaukums un adrese.
Modela nosaukums.
Simbols, kas apzimé metinaSanas aparata iek$é€jo struktaru.
Simbols, kas apzimé paredzétas metinaSanas procedaru.
Simbols S: nozimé, ka metinaSanas operacijas var veikt vidé ar paaugstinatu
elektroSoka risku (pieméram, tieSaja tuvuma no lielam metala konstrukcijam).
Simbols, kas apzimé baros$anas Inijas tipu:
1~ : vienfazes mainigais spriegums;
3~ : trisfazu mainigais spriegums;
Korpusa aizsardzibas pakape.
BaroSanas Ilinijas tehniskie dati:
- U Metinasanas aparata baro$anas avota mainigais spriegums un frekvence
(pielaujama novirze £10%).
= |, max - Maksimala no barosanas linijas patéréta strava.
- |,.« - Efektiva baroSanas strava.
10- MetinaSanas kontdra raditaji:

- U, : maksimélais tuk$gaitas spriegums (metinaSanas kontdrs ir atverts).

- 1,/U, : Attiecigi normalizéta strava un spriegums, kuru metinaSanas aparats var
émifst metinaganas laika.

- X : Atskaite par emitétspéju: norada cik ilgi metinaSanas aparats var emitét
atbilstoSu stravu (ta pati kolonna). St vértiba ir izteikta procentos balstoties uz 10
minusu gara cikla (pieméram, 60% = 6 darba mindtes, 4 partraukuma mindtes;
un ta talak). Gadijuma, ja ekspluatacijas reZzima raditaji (uz plaksnites noradttie,
apréekinati 40°C apkartéjas vides temperatdrai) tiek parsniegti, tiek iedarbinata
termiska aizsardziba (metinasanas aparats parslédzas “stand-by” rezima Iidz
bridim, kamér ta temperatira nepazeminasies lidz pielaujamajai robezai).

- AIV-A/V : Norada uz iesp&jamo stravas mainiSanas intervalu (no minimuma lidz
maksimumam) dotajam loka spriegumam.

11- Metinasanas aparata identifikacijas numurs (loti svarigs tehniskas palidzibas
pieprasi$anai, rezerves dalu pasatiSanai, izstradajuma izcelsmes identifikacijai).

12-4——- : BaroSanas Inijas aizsardzibai paredzéto paléninatas darbibas
drosinataju radrtaji.

13- Ar droSibas noteikumiem saistitie simboli, kuru nozime ir paskaidrota 1. nodala

“Visparigas droSibas prasibas loka metinasanai”.

2-
3.
4-
5-
6-

7-

8-
-

Piezime: Attélotajam plaksnites pieméram ir ilustrativs raksturs, tas ir izmantots tikai
lai paskaidrotu simbolu un skaitlu nozimi; jisu metinaSanas aparata precizas tehnisko
datu vértibas var atrast uz metina$anas aparata esoSas plaksnites.

3.2 CITI TEHNISKIE DATI

- METINASANAS APARATS: sk. 1. tabulu (TAB. 1)

- ELEKTRODA TURETAJS: skatiet 2. tabulu (TAB. 2)
Metinasanas aparata svars ir noradits 1. tabula (TAB. 1).

4. METINASANAS APARATA APRAKSTS i
4.1 VADIBAS, REGULESANAS UN SAVIENOSANAS IERICES

Att. B
PriekSpusé:
1- Vadibas panelis (skatiet aprakstu);
2- Atrdarbiga pozitiva ligzda (+) metindSanas vada pievienos$anai;
3- Atrdarbiga negativa ligzda (-) metina$anas vada pievieno$anai;

Aizmugure:
4- Galvenais slédzis ON/OFF;
5- Barosanas vads;

4.1.2 METINASANAS APARATA VADIBAS PANELIS

Att. C
1- Ciparu LCD
2- Dzeltena signallampina:

a) deg nepartraukti: nostradaja droSibas termostats, parak augsts vai parak zems
spriegums (UZMANIBU: aug$gjas sprieguma robezas parsniegsana var radit
nopietnus ierices bojajumus).

b) mirgo: nostradaja pretpielipSanas ierice.

3- Zala signallampina:

a) deg nepartraukti: tTkla un metinasanas kedeé ir spriegums.

b) mirgo: gaidiS$anas rezims (zems enerdijas patérin, kurd aparats paliek
ieslégts, bet metinaSanas kéde nav aktiva. Aparats aktivizéjas automatiski,
tiklldz sakas metinasana).

4- Rokturis metinasanas stravas reguléSanai. lestatita vertiba tiek attélota displeja.
5- Rokturis dinamiskas stravas parslodzes regulé$anai "DYNAMIC ARC".

Vértiba procentos attieciba pret iepriek$ iestatito metina$anas stravu. ST
reguléSana uzlabo metinaSanas laidenumu un noveérs elektroda pielipSanu pie
detalas, k& arT |auj izmantot dazadus elektroda veidus. Regulé$ana no 0 ldz
100 %.

5. UZSTADISANA
UZMANIBU! METINASANAS APARATU UZSTADISANAS UN
ELEKTRISKOS SAVIENOJUMUS VEIKSANAS LAIKA METINASANAS

A APARATAM IR JABUT PILNIGI IZSLEGTAM UN ATVIENOTAM NO

BAROSANAS TIKLA. i o

ELEKTRISKOS SAVIENOJUMUS DRIKST VEIKT TIKAI PIEREDZEJUSI VAI

KVALIFICETI DARBINIEKI.

SAGATAVOSANA
Iznemiet metindSanas aparatu no iepakojuma, samontéjiet iepakojuma esosas
atseviSkas dalas.

Atgriezes vada-spailes montaza att. D
Metinasanas vada-elektrodu turétaja montaza ATT. E

5.1 METINASANAS APARATA NOVIETOSANA

Izvélieties metinaSanas aparata uzstadiSanas vietu ta, lai taja nebatu Skérslu blakus
dzeséSanas gaisa ieplides un izplides atverém; turklat, parliecinieties, ka netiek
iestkti elektribu vadosi putekli, kodigi tvaiki, mitrums utt.

Atstajiet apkart metinasanas aparatam vismaz 250 mm platu brivu zonu.

VAN

5.2 PIESLEGSANA PIE TIKLA

- Pirms metinaSanas aparata pievienoSanas baroSanas tiklam parbaudiet, vai
dati uz metinaSanas aparata plaksnites atbilst uzstadisanas vieta pieejama tikla
spriegumam un frekvencei.

Metinasanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tddas baroSanas sistémas, kurai
neitralais vads ir iezeméts.

Lai nodrosinatu aizsardzibu pret netieSo kontaktu, izmantojiet $ada tipa diferencialos
slédzus:

- TipsA( ) vienfazes masinam.

- Tips B ( ) trisfazu masinam.

Lai apmierinatu standarta EN 61000-3-11 (Flicker) prasibas, iesakadm metinasanas
aparatu pieslégt pie tadam barosanas tikla savienoSanas vietam, kuru impedance ir
mazaka par Zmax =0.12 Omi.

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).

UZMANIBU! Novietojiet metind$anas aparatu uz plakanas virsmas,
kura atbilst aparata svaram, lai nepielautu ta apgasanos vai spontanu
kustibu, kas var bat |oti bistami.

5.2.1 Kontaktdaksa un rozete

Savienojiet baroSanas kabeli ar standarta kontaktdakSu (3F + Z) ar atbilstoSajiem
raditajiem un sagatavojiet vienu baroSanas tiklam pievienotu un ar dro$inataju vai
automatisko slédzi aprikotu rozeti; atbilstoSajam iezeméSanas pieslégam jabat
pieslégtam pie baro$anas Iinijas zeméjuma vada (dzelteni-za|s).

Tabula (TAB. 1) ir noraditas paléninatas darbibas droSinataju rekomendéjamas
vértibas Ampéros, kuras ir izvélétas saskana ar metinaSanas aparata emitétu

maksimalo nominalo stravu un baro$anas tikla nominalo spriegumu.
A samazinas razotaja uzstaditas drosibas sistémas (klase 1) efektivitati,

Iidz ar ko batiski pieaugs risks cilvéku veselibai (pieméram, elektroSoka
risks) un mantai (pieméram, ugunsgréeka risks).

UZMANIBU! Augstak izklastito noteikumu neievérosana bitiski
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5.3 METINASANAS KEDES SAVIENOJUMI
5.3.1

leteikumi
UZMANIBU! PIRMS ZEMAK NORADITO SAVIENOJUMU VEIKSANAS
PARLIECINIETIES, VAl METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN
ATVIENOTS NO BAROSANAS TIKLA.

Tabula 1 (TAB. 1) ir noraditas metinasanas vadu $kérsgriezuma ieteicamas vértibas

(mm?), kas ir izvélétas saskana ar maksimalo metinaSanas aparata generéjamo

stravu.

Turklat:

- Lidz galam pieskravéjiet metinaSanas vadu savienotajus atrdarbigajas ligzdas (ja
tadas ir), lai nodrosinatu nevainojamu elektrisko kontaktu; pretéja gadijuma Sie
savienojumi parkarst, paatrinas nodilums un samazinas efektivitate.

- Izmantojiet péc iespé&jas Tsakus metinasanas vadus.

- Neizmantojiet metala konstrukcijas, kas nav apstradajamas detalas sastavdala, lai
aizvietotu metinasanas stravas atgrieSanas vadu; tas var bt bistami un tas rezultata
metinasanas kvalitate var k|at nepienemami zema.

5.3.2 METINASANAS KEDES SAVIENOJUMI MMA REZIMA
Gandriz visi segtie elektrodi tiek pievienoti generatora pozitivajam polam (+), iznemot
elektrodus ar skabes segumu, kuri tiek pievienoti negativajam polam (-).

5.3.2.1 Metinasanas vada-elektrodu turétaja savienojums
Uzstadiet uz uzgala specialu spaili, kuru izmanto elektroda atklatas dalas blokésanai.
Sis vads ir jasavieno ar spaili, kura ir apziméta ar simbolu (+) (att. B-2).

5.3.2.2 Metinasanas stravas atgrieSanas vada saweno;ums

- Sis vads tiek savienots ar metinamo detalu vai ar metala stendu, uz kura ta ir
novietota, p&c iespéjas tuvak metinamajai $uvei. Sis vads ir jasavieno ar spaili, kura
ir apziméta ar simbolu (-) (att. B-3).

6. MMA METINASANA: PROCEDURAS APRAKSTS

6.1 PAMATPRINCIPI

- Ir jaievéro uz izmantojamo elektrodu iepakojuma esoSie raZotaja noradijumi par
pareizu elektroda polaritati un optimalu stravas vértibu.

MetinaSanas strava ir atkariga no izmantojama elektroda diametra un no metinata
savienojuma tipa; zemak ir informacija par izmantojamo stravu dazada diametra
elektrodiem:

Metinasanas strava (A)
Elektroda @ (mm) Min Maks.

1,6 30 50

2,0 40 80

2,5 60 110
3,2 90 140
4,0 120 180
5,0 170 250
6,0 230 350
8,0 320 500

Nemiet véra, ka vienada diametra elektrodiem paaugstinata strava tiek izmantota
horizontalai metinaSanai, bet vertikalai metinaSanai un metinaSanai virs metinataja
galvas izmanto zemaku stravu.

Metinata savienojuma mehaniskie raksturojumi ir atkarigi ne tikai no izvelétas stravas
intensitates, bet arT 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).
UZMANIBU:

Atkariba no elektrodu markas, tipa un parklajuma biezuma, elektroda sastava
dé] loks var but nestabils.

6.2 DARBA PROCEDURA

- Turot masku SEJAS PRIEKSA, paberziet metinamo detalu ar elektroda galu, it ka
jus véletos aizdedzinat sérkocinu; tas ir vispareizakais veids, ka var aizdedzinat
loku.

UZMANIBU: NEDAUZIET elektrodu pa metinamo detalu; pastav risks, ka
segums var sabojaties, Ildz ar ko bus griti aizdedzinat loku.

Péc loka ierosinasanas centieties turét elektrodu noteikta attdluma no metinamas
detalas, kas ir vienads ar izmantojama elektroda diametru un metinaSanas laika
méginiet saglabat So attadlumu nemainigu; atcerieties, ka elektroda slipumam ta
kustibas virziena jabat vienadam ar apméram 20-30 gradiem.

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 (Metinatas Suves izskati - ATT. F).

7. TEHNISKA APKOPE

AN

ARKARTAS TEHNISKA APKOPE

ARKARTAS TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT TIKAlI PIEREDZEJUSAIS VAI

KVALIFICETAIS PERSONALS, KURAM IR ZINASANAS ELEKTRIBAS UN

MEHANIKAS JOMA UN SASKANA AR TEHNISKO STANDARTU IEC/EN 60974-4.

A NONEMSANAS UN TUVOSANOS IEKSEJAI DALAI PARLIECINIETIES,
A KA METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN ATSLEGTS NO

BAROSANAS TIKLA.

UZMANIBU! PIRMS TEHNISKAS APKOPES VEIKSANAS
PARLIECINIETIES, KA METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN
ATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.

UZMANIBU! PIRMS METINASANAS APARATA PANELU

Veicot parbaudes, kamér metinasanas aparata iek$éjas dalas ir spriegumaktivas,
var gut smagu elektroSoku, pieskaroties $im dajlam. Turklat var savainoties,
pieskaroties kustigajam dalam.

Periodiski, biezums ir atkarigs no ekspluatacijas reZzima un apkartéjas vides
puteklainibas, parbaudiet metinasanas aparata iek$é&jo dalu un notiriet uz generatora
un droselspoles esoSus puteklus ar sausa saspiesta gaisa striklas palidzibu
(maksimalais spiediens 10 bar).

- Nevirziet saspiesta gaisa striklu elektrisko plasu virziena; to tiriSanai izmantojiet [oti

Pie reizes parbaudiet, vai elektriskie sawenojumi ir labi pieskravéti un, vai vadu
izolacija nav bojata.

Kad visas augstak aprakstitas operacijas ir paveiktas, uzstadiet metinaSanas
aparata panelus atpakal un pieskraveéjiet ldz galam nostiprinatajskraves.

- Ir kategoriski aizliegts metinat, kamér metinaSanas aparats atrodas atverta stavokir.

- Péc tehniskas apkopes vai remonta veik§anas pievienojiet savienojumus un kabelus
ta, ka tie bija pievienoti sakotn&ji, sekojot tam, lai tie nenonaktu saskaré ar kustigajam
dalam vai dalam, kuru temperatlra var batiski paaugstinaties. Piestipriniet visus
vadus ar savilcéjiem ta, ka tie bija piestiprinati sakotnéji, sekojot tam, lai primara
kontdra augstsprieguma savienojumi bitu pienacigi atdaliti no sekundara kontdra
zemsprieguma savienojumiem.
Saliekot aparatu, uzstadiet atpaka| 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:

- Ar potenciometra un graduétas Ampéra skalas palidzibu 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 [nija (vadi, kontaktligzda un/vai
kontaktdaks$a, droSinataji u.c.).

Parbaudiet, vai nav ieslégta dzeltena LED lampina, kas nozimé, ka ir nostradaja
termiska aizsargierice parsprieguma, sprieguma iztrikuma vai kédes Tssavienojuma
del.

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 metina$anas aparata izeja nav Tssavienojuma: ja ir issavienojums,
novérsiet to.

Parbaudiet, vai metinaSanas kontira savienojumi ir veikti pareizi, it ipasi, vai masas
vada spaile ir dro$i piestiprinata pie detalas, un ka starp tdm nav izol&joSo materialu
(pieméram, krasas).

Parbaudiet, vai tiek izmantota pareiza aizsarggaze, un vai tas daudzums ir pareizs.
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3ABAPBYEH AMAPAT C UHBEPTOP 3A 3ABAPABAHE MMA, MPEOABUAOEH 3A
WHOYCTPUANHA U MPO®ECUOHAIIHA YNOTPEBA.

3abenexka: B TekcTta, KOWTO cneABa LWie ce U3non3sBa TepMuHa “3aBapbyeH
anapar”.

1. OBLLUU NPABUIIA 3A BE3OMACHOCT MPU O broBO 3ABAPSIBAHE.
EnekTpoxeHUCTHLT TpsibBa Aa 6bAe AocTaTbyHO OcBeAoMeH 3a Ge3onacHaTa
ynotpe6a Ha enekTpoXeHa M WHMOPMUpPaAH 3a eBEeHTyarHWUTe PUCKOBe,
CBbP3aHU C METOAUTE Ha AbroBO 3aBapsiBaHe, KaKToO U CbC CbOTBETHUTE MEPKMN
3a 6e30MacHOCT U AeCTBME B KPUTUYHU CUTYaLIUU.

(MpunaranTe cbio Taka Hopma “EN 60974-9: AnapaTtypa 3a AbroBo 3aBapsiBaHe.
Yact 9: UHcTanupaHe n ynotpe6a”).

/N

- U3b6areaifTe AMPEKTeH KOHTAaKT CbC 3aBapb4HaTa CUCTEMa; HarnpexeHUeTo
npu npaseH xoA, Cb3AaBaHO OT reHepaTopa, Moxe Aa 6bAae onacHO NPU HAKOU
obcTosATencrea.

- CBbp3BaHETO Ha 3aBapb4YHUTe Kabenu, onepauuuTe 3a KOHTPON M PEMOHT,
TpsbBa Aa ce M3BbLPLUBAT CaMO NPU M3raceH M U3KIKYEH OT eneKkTpuyeckaTa
Mpexa eneKkTPOXeH.

- U3raceTe enekTpoxeHa U ro U3KmnYeTe OT 3axpaHBaljaTa Mpexa, npeau Aa
CMeHuTe 3axabeHu YacTu BbpXy ropenkara.

- Enextpuuyeckata uHcTanauus TpsibBa Aa ObAe HanpaBeHa CbrNacHo
AeWcTBalMTEe HOPMM U AeWCTBaLMTE 3aKOHW 3a npepnasBaHe OT TPYAOBM
3NONONYKW.

- EnektpoxeHbT TpA6Ba Aa 6bAe CBbp3aH CbC 3axpaHBaljaTa eflekTpu4vecka
cucTema c HyreB 3a3eMeH NPOBOOHMK.

- NpoBepeTe, AanNU KOHTAaKTbT 3a €NIEKTPUYECKOTO 3axpaHBaHe € NpPaBUITHO
3a3eMeH.

- [la He ce u3non3Ba eneKkTPoXeHa BbB BraXHa U MOKpa cpefa U noBpemMe Ha
AbXA,.

- [la He ce n3non3Bat kabenu c noBpeAeHa M3onauusa Ny pasxnabeHn BPbL3KU.

- Mpu HannumeTo Ha oxnaxaalla eaMHMLA C TEYHOCT onepauunTe No HanbIIBaHe
Tps6Ba ga 6bAaT M3BBLPLUEHM NPU U3raceH U U3KIIOYEH 3aBapbyeH anapar oT
3axpaHBalyaTa Mpexa.

Ve W/

- [la He ce 3aBapsiBa BbpPXy KOHTeWHepU, CbAOBe UNM TPbLGONPoBOAU, KOUTO
CbAbPXAT UNK ca CbAbPXKaNM 3ananMMmM TeYHU UNKU razoobpasHu BellecTBa.

- Oa ce u3bsarea pabora c maTepuanu, NOYUCTEHU C Pa3TBOPUTENU, CbAbpXKaLM
Xnop unu pa6ora B 611M30CT A0 CNOMeHaTUTe BellecTBa.

- [la He ce 3aBapsiBa BbpXYy CbAOBe NoA Hansraxe.

- la ce nocTtaBAT garne4y OT paGOTHOTO MSCTO, BCAKAaKBU JIeCHO 3ananvumu
npeameTu (Hanpumep: AbPBO, XapTUA, Napuanu u ap.).

- a ce nopcurypu mNOAXOAsIIO NPOBETPEHME WU BeHTUNaLUA, KOUTO
Aa no3BonsiBaT OTBEXAaHeTO Ha nyweuuTe, W3NM3aWM OT Abrara.
MpoBeTpsiBaHeTO Aa cTaBa cnopep CbCTaBa Ha MylleKa, KOHLUEHTpauusTa u
npecTos B TakaBa cpeja.

- OpbXxTe 6yTUnkaTta Aaney oT U3TOYHMLM HA TOMSIMHA U CITbHYEBU NTbYU (aKo
ce U3nonssa).

POCLO®

- Nopcurypere noaxopsiia enekTpuMyecka U3onauusi CNpPSAMO ropernkara,
ob6paboTBaHuA AeTain U eBeHTyarnHu 3a3eMeHU MeTarHu YacTu, NoCTaBeHU B
6nn3ocT (AOCTHLMHM).

ToBa OGMKHOBEHO Ce€ NMOCTUra KaTto ce HOCAT pbkaBuLM, OGYBKM, LIANKW 1
obnekno, npeABUAEHO 3a LeNTa M NOCPeACTBOM WU3ONALMOHHU NMbTEYKU U
KUnmMyeTa.

- NMpeanasBante BUHArM ouutTe CbC cneuuanHu GuUNTpUM CcbLOTBETCTBALUU

Ha ctaHgapT UNI EN 169 unu UNI EN 379, MOHTMpPaHM Ha Macku U Kacku
cboTBeTcTBawm Ha ctaHgapT UNI EN 175.
W3nonsBante nopxopsiio npeanasHo HeropMMo o6nekno (CbLOTBETCTBALLO
Ha ctaHpaapT UNI EN 11611) n pbkaBuum 3a 3aBapsiBaHe (CbOTBeTCTBALM Ha
ctanHpapT UNI EN 12477) kaTo n3bsireate Aa usnarare Koxata Ha Bb3AeCTBUTO
Ha ynTpaBuONETOBUTE M MH(ppa 4YepBeHM NbYKM, KOUTO ce obOpalyBaT OT
Abrata; TpAa6Ba Aa ce B3eMaT M NO-OGLIMPHM NpeAna3HU MepKu 3a Apyru
nnua, KoMTo ce HamMmupar B GrM30CT A0 AbraTa Ype3 eKpaHu Unn 3aBeck, KOUTo
Bb3NpenATcTBaT OTpa3siBaHeTo.

- ObpasyBaH Wwym: AKO nopaau oco6eHO MHTEH3UBHW 3aBapb4HU onepauuu
ce [OCTUIHe HUBO Ha NM4yHa exeaHeBHa ekcno3uuusa (LEPd) paBHa wunu
no-ronama Ha 85 dB(A), ctaBa 3agbmkutenHa ynorpeb6ata Ha noaxoasm
cpencTBa 3a nuM4Ha 3awmra (Tab6. 1).

)

EMEF

L OO

ENEKTPUYECKUTE U MATHUTHUTE MOJIETA MOTAT OA BbOAT OMACHMU
EnekTpuyeckuAT TOK, NpoTUYaLL NO KOMTO U Aa € NMPOBOAHUK, NpeAu3BUKBa
JNIOKanHuU enekTpuyecku M marHutHu noneta (EMF). TokbT 3a 3aBapsiBaHe
cb3gaBa EMF none okomno 3aBapb4HaTa Bepura U OKOMO CamMus 3aBapby4eH
anapar.

EnekTpomarHuTHMTe noneta MoraT ga B3aMMoAeicTBaT C onpepeneHa
MeAWLUMHCKa anapaTypa (Hanpumep neicMerikbpu, pecnmpaTopHo o6opyaBaHe,
MeTarnH1 NPoTe3n U T.H.).

Tps6Ba Aa 6bAaT B3eTM afeKBaTHU NpeAnasHU MepKu CrpsiMo nuuarta, KouTo
MMmaT TakuBa anapatu. Hanpumep, 3abpaHa 3a AocTbn Ao 30HaTa Ha ynorpe6a
Ha 3aBapbYHUA anapaTt Unu oLeHKa Ha MHAUBUAYANHUA PUCK 3a 3aBapuuLmTe.
To3u 3aBapbYeH anapaT yAoBneTBOpsiBa TEXHUYECKUTE CTaHAAPTM 3a NpoAykKTa
3a ynorpe6a eAMHCTBEHO B MHAYCTpManHa cpefa 3a nNpodeCUOHanHU uenu.
He e ocurypeHo cboTBeTCTBME Ha OCHOBHWTE rpaHULUM OTHOCHO YoBeLIKaTa
€KCMOo3ULMA Ha eNeKTPOMarHUTHMU noreTta B iOMallHa cpeaa.

Bcuuku onepaTtopu TpsiGBa Aa cna3Bar npaBunara, M36poeHu no-aony, 3a Aa ce
Hamanu Ao MMHMMYM ekcrno3uuusita Ha EMF nonera ot Bepurarta Ha 3aBapsiBaHe:
- pobnuxeTte mMomexay UM kabenuTe 3a 3aBapsiBaHe. 3akpeneTe r'M C TUKCO,
KOJTIKOTO € Bb3MOXHO;

rmaBaTa M TANOTO fAa ce AbpXaT Bb3MOXHO HaW-Aarney oT Bepurata Ha
3aBapsiBaHe;

- [Aa He ce oMoTaBaT HMKora kabenuTe 3a 3aBapsiBaHe OKOJNIO MeTalnHu npeaMeTH
VNN TANOTO;

He 3aBapsiBailTe ¢ TANO Hacpep Bepurarta 3a 3aBapsiBaHe;

- APBLXTe 1 ABaTa kabena 3a 3aBapsiBaHe OT e[Ha U Cblla CTpaHa Ha TANoTo;
cBbpXeTe u3xooHWs Kabenm Ha TOka 3a 3aBapsiBaHe KbM JeTauna 3a
NnoYncTBaHe, Bb3MOXHO Hal-6n130 [0 U3BBLPLUBAHOTO ChbeAUHEHMe.

He 3aBapsiBaiiTe 61130 A0 3aBapb4HUA anapar;

BCUYKM onepaTopu TpsibBa Aa cna3BaT MMHUMAarnHUTe M3UCKYeMU Pa3CTOSHUSA,
KakTo e nocoyeHo B EMF;

pa3scTosiHueTo oT n3touHunka Ha EMF B Touka, crep KOATO eKcrno3uumsTa e nog
20% oT MMHUManHarta paspelieHa ckopoct: d = 30 cm.

[\

- Anapartypa ot knac A:

To3n 3aBapbyeH anapaT OTroBapsi Ha W3UCKBaHMATA Ha TeXHU4YecKuTe
CTaHpAapTM 3a NpPOAYKT, KOWTO ce M3non3Ba B €AWHCTBEHO B MpOMMLUIIEHA
cpeaa u ¢ npodecrmoHanHu uenu. He ce rapaHTupa HeroBoTto ChLOTBETCTBUE
C eNneKTPOMarHUTHaTa CbBMECTUMOCT B XWUJIMLLHM CTPagu M Ha Te3Wu, KOMTo
ca CBbp3aHM AMPEKTHO KbM 3axpaHBalla Mpexa C HUCKO HanpexeHue, KOSiTO
3axpaHBa XUNULLHUTe crpaau.

OONBIHUTENHU NPEANA3HU MEPKU
- ONEPALUUTE NPU 3ABAPSBAHE:
- B cpena c BMCOK pucK OT TOKOB yaap;
- B orpaHuyeHu npocTpaHcTBa;
- Mpu HanMuneTo Ha 3ananMMU MaTepuanm Un eKCno3uBu.
TPABBA npegBapuTenHo Aa 6bAaart npeueHeHU puckoBeTe oT “OTroBOpHO
eKCnepTHO nuue” U 3aBapsAHETO Aa ce M3BbpBa B NMPUCHLCTBUETO Ha
NOAroTBeHU 3a AeNCTBUE B KPUTUYHU CUTyaLMU CreLnanmucTy.
TPABBA pa 6baaT Bb3npueTu TeXHUYECKUTe cpeAcTBa 3a Ge3onacHoCT,
onucanu B 7.10; A.8; A.10 Ha Hopma “EN 60974-9: AnapaTtypa 3a AbroBoO
3aBapsiBaHe. YacT 9: UHcTanupaHe 1 ynotpe6a”.
- TPFBBA pa 6bae 3abpaHeHO 3aBapsiBaHETO, KOraTto 3aBapb4HMAT anapar
WY TenonopAaBaLloTo YCTPOMCTBO ce NoAaabpXaT OoT onepaTtopa (Hanp. 4pes
pemMbLM).
TPABBA pa 6bae 3abpaHeHO 3aBapsABaHeTO Ha pPabOTHUK Hap 3eMATa,
NoBAWraHeToO Hajd 3eMATa U 3aBapABaHETO MOXe Aa 6bAe U3BBLPLUBAHO Ype3
cneuuanHa ocurypuTerniHa nnatdopma.
HAMNPEXEHUE MEXAOY PbKOXBATKWUTE 3A ENEKTPOAU UNWU TOPENKUTE:
npu paboTa c HAKONKO eNneKkTpoXeHa BbPXY eAMH M CbLUN AeTaun Unm BbLPXY
YacTu OT AeTalnm , eNeKTPMYECKN CbeAMHEHN NOMeXay CU, MOoXe Aa Bb3HUKHE
onacHo HaTpynBaHe Ha HanpexeHue Mexay ABe PbLKOXBaTKU 3a enekTpoau
WNU ropenkyu 1 To MoXxe ABOWHO Aia HAAXBLPMM AONYCTUMUTE HOPMM.
Heobxoaumo e eKcnepTHO nuue-KOOpAWHATOp Aa M3BbLPLUM 3aMepBaHe C
WHCTPYMEHTH, 3a Aa NpeLieHn, Aanu CblUecTByBa PUCK M Aanuv Aa npeanpuemMe
NoaXoAslM MepKM 3a 6e30MacHOCT, KakTo e MOoCco4YeHOo B 7.9 Ha Hopma
”EN 60974-9: Anapatypa 3a AbroBo 3aBapsiBaHe. Yact 9: UHcTanupaHe m
ynotpe6a”.
M3non3BaHeTo Ha anapata TpsibBa Aa ce orpaHW4YM camo OO OTAernHuTe
onepatopu.
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- OnepaTopbT TpsiGBa Aa OTCTpPaHM OT MaluMHaTa KaGemna c pbkoxBaTkara 3a
eneKkTpoAa WoM npuknioum 3aBapsisaHeto MMA.

HdocTbNBLT A0 30HaTa OKONO 3aBapbYHUSA anapar TpsibBa 6bae 3abpaHeH 3a
Tpetn nuua. OcBeH ToBa He TpsIGBa Aa ce ocTtaBs 6e3 HaA3op.

FopenkuTe, KOUTO He ce U3NoON3BaT, TPsIGBa Aa ce NOCTaBAT Ha MSAICTOTO UM Ha
CbXpaHeHue.

OPYI PUCKOBE
NPEOBPBLIAHE: noctaBeTe eneKkTpoXeHa BbPXy paBHa XOPU3OHTarnHa
NOBBLPXHOCT, CbC CbLOTBETHaTa TOBApOYCTOWYMBOCT; B MPOTMBEH Crly4au
(Hanpumep: NpY HaKMOHEH UIM HepaBeH MOA U T.H.) CblecTByBa ONacHOCT OT
npeo6pbLyaHe.

3abpaHeHO e NOBAUraHETO Ha KonuuykaTa 3aefjHO CbC 3aBapbyHWUA anapar,
3axpaHBalLOTO YCTPOWCTBO C €NeKTpoAHa Tenl U rpynata 3a oxnaxaaHe
(koraTo e Hanu4Ha).

HEMPABUIHA YNOTPEBA: onacHo e Aa ce U3non3Ba eneKkTpoXeHa, 3a apyr
TMN paboTta, 3a KOSITO TON He e NpeAHa3Ha4YeH (HanpuMep: pa3mpassBaHe Ha
TpbOoOnpoBoAM Ha XxMApaBNUYHaTa Mpexa).

HEMNPABUNHA YNOTPEBA: eaHOBpPEeMeHHOTO M3MON3BaHe Ha 3aBapb4HuUA
anapar oT noBeye OT ofnepaTop e onacHo.

NMPEMECTBAHE HA 3ABAPBYHUA AMAPAT: nopcurypsiBaiTe BUHaru
OyTunkaTta ra3 c nopgxoasiliM cpeacTBa, 3a Aa ce NpefoTBpaTM BHe3amnHo
nagaHe (ako ce U3nonssa).

3abpaHeHo e Aa ce M3non3BaT pbLKOXBATKUTE KaTo CpeACTBO 3a OKayBaHe Ha
3aBapb4HuAa anapart.

3awmuTHuTe yCTpOﬁCTBa U NOABUXHUTE YHAaCTU Ha KOXyXa Ha eJieKTpoXxeHa
U TenonopaBalloTo yCTpOVICTBO TPHGBZ pa 6baaT HarnaceHu Ha xenaHarta
no3uvuuda, npeau ga 6bAae BKIOYEH €eJleKTpOoXeHa B 3aXpaHBaljaTta Mpexa.

/\

BHUMAHME! Bcsika pbyHa Hameca BbPXy ABMXEWMUTe Cce YacTu Ha

TerlonoAaBalloTo YCTPOMCTBO, KaTo Hanpumep:

- CmsiHa ponku n/unu Bogaum Ha TenTa;

- BkapBaHe Ha 3aBapb4HaTa Tesn B POrKuTe;

- 3apexpaHe Ha 6o6uHaTa c Ten;

- MouncTBaHe Ha ponkuTe, Ha cMCTeMUTe OT 3bGHU Kornena u 30HUTe, KOUTO ce
HamMupar noa Tax;

- Cma3BaHe Ha MexaHM3mMuTe oT 3b6HM Konena.

TPABBA OA BbJE HAMPABEHA CAMO MNPWU U3FACEH U U3KNIOYEH OT

3AXPAHBALLIATA MPEXA ENEKTPOXEH.

2.YBOA Y OBLLO ONMUCAHUE

To3n 3aBapbyeH anapaTt e M3TOYHMK Ha TOK 3a AbroBO 3aBapsiBaHe, n3paboTteH 3a
MMA 3aBapsiBaHe ¢ o6mMa3aHu enekTpoam (PyTUIIOBU, KUCENUHHM, 6a3nyHm).
CneundunyHnTe XapakTepucTuku Ha To3u 3aBapbueH anapat (INVERTER), kato
BMCOKa CKOPOCT W MPELMU3HOCT Ha HacTPONKWUTe, My MpuaaBaTt OTNNYHM Ka4yecTBa Ha
3aBapkaTa.

PerynupaHeto cbC cucTema “uHBEpTOp” Ha BXO4a Ha 3axpaHsaliata nuHWA
(MbpBMYHA) onpefens OCBeH ToBa [ApacTUYHO HamansiBaHe Ha obema, KakTo
Ha TpaHcdopmartopa, Taka M Ha CbMPOTMBMEHUETO 3a M3paBHABAHE Ha HUBOTO,
KOETO NO3BOMABa KOHCTPYMPAHETO Ha 3aBapbyeH anapat ¢ Manbk obem u Terno,
KaTo Ha NpeAeH MnaH ca W3BEAEHW XapakTepUCTVKW KaTo NEeCHO ynpaeneHve u
TpaHcnopTMpaHe.

3aBapbyeH anapat (Pur. B)

2.1 OCHOBHU XAPAKTEPUCTUKU

MMA

- PerynupaHe Ha cunata Ha abrata (DYNAMIC ARC) 1 Toka Ha 3aBapsiBaHe.
- 3awwTa npoTuB 3anenBaHe (anti-stick).

- MokasBaHe Ha gucnnest Ha 3afafeHUs ToK Ha 3aBapsiBaHe.

SALLUUTU

- TepmocTaTuyHa 3awmTa.

- 3awuTa OT aHOMarnHW HanpexeHus (MpekarieHo BMCOKO UMM MpeKaneHo HUCKO
3axpaHBaLLo HanpexeHwue).

- BawwTa cpely 3anensaHe anti-stick (MMA).

2.2 AKCECOAPMU MO 3AAABKA

- KomnnekT 3a 3aBapsisaHe MMA.

- Camo3aTbMHsiBalla Macka: ¢ pukcupaH unu perynupyem puntbp.
- Komnnekr konena.

- Konnuka.

3. TEXHUYECKU OAHHU

3.1 TABENA C OAHHU

OcCHOBHUTE AaHHW, CBbp3aHW C ynotpebata u pabotata Ha enekTpoxeHa, ca

0606LLeHn B TabenaTta ¢ TEXHUYECKUTE XapaKTEPUCTUKN CbC CNEeAHUTE 3HaYeHUs:

B dur. A

1- EBPOIMEWNCKA Hopma, Ha kosiTo oTroBapsi 6GesonacHocTTa Ha paboTta u
NPOM3BOACTBOTO Ha MalUWHW 3a AbrOBO 3aBapsiBaHe.

2- Wwme v agpec Ha npou3BoauTens.

3- Wme Ha mopena.

4- CumBon 3a BbTpeluHaTa CTPYKTypa Ha enekTpoxeHa.

5- CwmBon 3a npeaBuaeHNs MeTod Ha 3aBapsiBaHe.

6- CumBon S: nokassa, Ye MoraT ga 6GbaaT U3NbIAHEHU onepauun no 3aBapsiBaHe
B Cpeda C BUCOK PUCK OT TOKOB yaap (Hampumep B ronsiMa 6nvsoct oo ronemu
MeTanHu macm).

7- CumBon 3a 3axpaHBsallaTa NMHUS:
1~ : NPOMEHNNBO MOHOMA3HO HanpexeHue;
3~ : npoMeHnVBO TpUda3HO HanpexeHue.

8- CreneH Ha 6e30MacHOCT Ha CTpyKTypaTa.

9- [laHHW, CBBbP3aHN C XxapakTepucTnkaTa Ha 3axpaHsallarta NIMHUS:

- U, : lNpomeHnnBo HampexeHue W 4ecToTa Ha 3axpaHBaHe Ha enekTpoxeHa

(monyctumm rpaHnum £10%).
= |4 max - MAKCMAsIeH TOK, NOTTbLLAH OT IMHKATA.
- | o - €PMKACEH TOK 3a 3axpaHBaHe.
10-NapameTpu Ha 3aBapbyHaTa cuctema:
- U, @ MakcumanHo HampexeHue Mnpu npaseH Xxop (OTBOpeHa cucTema Ha
3aBapsiBaHe).
- 1,/U, : ToK 1 0TroBapsILLOTO HOPManMaMpaHo HanpexeHue, KoUTo Morat Aa 6baart
OTAENsHN OT MalLMHaTa Npu 3aBapsiBaHe.
X : OTHOLIEHME Ha MpekbCBaHe: Moka3Ba BPEMETO, NMpe3 KOeTo MOoXe fa ce
oTAens CbOTBETHMA TOK (CbluyaTa KonoHa). Mspassiea ce B %, Ha ocHoBaTa Ha
uvkbn ot 10 MuHyTM (Hanpumep: 60% = 6 MuHYT paboTa, 4 nounBka; u T.H.).
B cnyuait, ye napametpute Ha ynotpeba (npegsuaenu npu 40°C 3a pabotHata
cpefa), 6baaT NpeBuLLIEHN, TePMUYHATA 3aLLuMTa ce 3a4eicTBa (eNeKTPOKEeHbT
ce Hamupa B “noumBka” - stand-by pexum, fokaTto HeroBata TemnepaTtypa ce
HopManusunpa B AOMYCTUMUTE rPaHNLIN).
- AIV-AIV : MNoka3Ba ramarta 3a perynupaHe Ha 3aBapby4Hus TOK (MUHUMAMHO -
MaKCKMasiHO) 3a CbOTBETHOTO HanpexeHue Ha gbrata.
11- PernctpaumnoHeH Homep, KOWTO CIyXWU 3a UHOEHTUdUKALUUA Ha enekTpoxeHa (
HeobXoAMM MpY TEXHUYECKUTE Nperneau, Npy NogMsiHa Ha 4acTu 1 yCTaHOBSABaHe
Ha npou3xoda Ha npoaykTa).
12--—=- : CTOMHOCTU Ha WHEpLMOHHUTE MpeanasvTenu, Kouto TpsibBa ga ce
npeaBuasT, 3a Aa ce ocurypy 6e3onacHoTo YHKLUMOHMPaHe Ha NMUHUsITa.
13- CvumMBOMM, KOUTO Ce OTHacCHAT OO0 HOpMWTE 3a 6e30MacHOCT, YNeTO 3HaveHue e
onucaHo B rmaea 1 “ O6wum npasBuna 3a 6e30nacHOCT Npy AbroBOTO 3aBapsiBaHe .

Babenexka: Taka npeactaBeHata Tabena C TEXHWYECKU XapakTEPUCTWKU Mokassa
3HAYEHMETO Ha CUMBOMUTE U UMUPPUTE; TOYHUTE CTOMHOCTM HA TEXHUYeckuTe
napameTpu Ha enekTpoxeHa Tpsi6Ba ga 6bdaTt NMpoBepeHV AMPEKTHO OT HerosaTta
Tabena.

3.2 APYTU TEXHUYECKU OAHHU

- 3ABAPBYEH ANAPAT: Bux tabnuua 1 (TAB. 1)

- KNELWW PbKOXBATKA 3A EJNIEKTPO[A: Bux Tabnuua 2 (TAB. 2)
TernoTo Ha 3aBapb4HUA anapar e oTpaseHo B Tabnuua 1 (TAB. 1).

4. ONMUCAHUE HA 3ABAPBYHUA AMAPAT
4.1 YPEQWU 3A KOHTPON, PEFYIMPAHE U CBbP3BAHE

®ur. B
Bbpxy npegHaTta cTpaHa:
1- KoHTponeH naHen (BUX onmcaHveTo);
2- TonoxuTeneH KOHTaKT 3a 6bp3 goCTbN (+) 3a CBbp3BaHe Ha 3aBapbyHUs kaben;
3- OtpuuaTteneH KOHTaKT 3a 6bp3 AOCTHN (-) 32 CBbP3BaHe Ha 3aBapbyHUA Kaben;

Bbpxy 3agHaTta cTpaHa:
4- TnaseH npekbcBady ON/OFF;
5- BaxpaHBaLy kaben;

4.1.2 KOHTPOJEH NAHEN HA 3ABAPBYHUA ANAPAT

®ur. C

1- Uudppos gucnnen

2- KbnTa nHgukatopHa namna:

a) MOCTOSIHHO CBeTeHe: 3ajeiicTBaHe Ha npeanasHus TepMOCTaT, npekaneHo
BMCOKO W npekaneHo Hucko Hanpexernne (BHUMAHWE: HapsuwaBaHeTo
Ha npara Ha MaKCMMAarHoTO HarnpexeHue Moxe [a noBpean Ceprio3HO
YCTPOWCTBOTO).

b) mwrawia: 3ageiicTBaHe Ha 3alumTaTa NnpoTUB 3anenBaHe.

3- 3eneHa uHaukaTopHa namna:

a) MOCTOSIHHO CBETEHE: HannyMe Ha MPEeXOBO HarnpeXeHWe U BbB Bepurata Ha
3aBapsiBaHe.

b) murawa: pexum stand-by (cbcTosiHME Ha PyHKLMOHMPaHE C HUCKa KOHCYMaLms
Ha eHeprus, B KOETO MallVHaTa e 3axpaHeHa, HO BepuraTta 3a 3aBapsiBaHe He
e akTuBHa. [TOBTOPHOTO akTuBMpaHe € aBTOMAaTU4HO, BeAHara LLoM 3anoyHe
npoLeca Ha 3aBapsiBaHe).

4- PbKoxBaTka 3a perynupaHeTo Ha 3aBapbyHusi TOK. 3agageHata CTOMHOCT ce
nokasea Ha avcnres.

5- PbkoxBaTKa 3a perynupaHeto Ha AuHamuyHns cepbxtok "DYNAMIC ARC".
CTONHOCT B NPOLIEHTM CNPSIMO NpeaBapuTenHo n3bpaHusi Tk Ha 3aBapsiBaHe. ToBa
perynupaHe nogobpsiBa nnaBHOCTTa Ha 3aBapsiBaHeTO, M3Gsrea 3anenBaHeTo
Ha enekTpoja KbM AeTaiina v nosgsonsiBa ynotpebata Ha pasfnuyHu BuaoBe
enekTtpoawn. Perynupane ot 0 go 100 %.

5. UHCTAJIUPAHE

BHMUMAHMUE! BCUY4KM ONEPALIUN NO MHCTANUPAHE U OMNMEPALIUKA
MO ENEKTPUYECKO CBBLP3BAHE TPABBA OA CE U3BBLPLUBAT
CAMO NMPUHANBIJIHO U3FACEH MU3KIIOYEH OT EJIEKTPUYECKATA
MPEXA 3ABAPBYEH AMNAPAT.
ENEKTPUYECKUTE CBBLP3BAHUA TPABBA [OA BbIAT WU3BbPLUBAHU
EOUHCTBEHO OT OBYYEH WU KBAIIMU®UUWPAH 3A TA3U QOEMHOCT
NEPCOHAI.

NOArOTOBKA
PasonakoBaiiTe 3aBapbyHUA anapart, W3BbpLIETE MOHTaXa Ha OTAernHWTe 4acTu,
KOWUTO Ce CbbpXarT B ornakoskara.

CBbp3BaHe Ha u3xoaHusa kaben-knewm dwur. D
CBbp3BaHe Ha 3aBapb4eH kaben-pbkoxBaTka Ha enektpoaa Ul E

5.1 MECTOMOJTIOXXEHUE HA 3ABAPBYHUA AMAPAT

OnpepeneTe MACTOTO Ha MHCTaNMpaHe Ha 3aBapbyHUS anapart, Taka Ye Tam Aa Hama
npensTCTBUA Npef CbOTBETHWS OTBOP 3@ BXOA M M3XO[ Ha OXnaxaallus Bb3dyxX; B
CbLLOTO BpeMe ce yBepeTe, Ye He ce BCMYKBAT MpalUWHKX, KOPO3UBHU M3NapeHusi,
Brara v T.H.

Mopabpxante noHe 250 mm cBOGOAHO NPOCTPAHCTBO OKOMO 3aBapb4HUsA anapar.

BHUMAHMUE! TloctaBeTe 3aBapb4yHMA anapat BbpXy paBHa
NOBBLPXHOCT CbC CbLOTBETHAaTa M3APBLXIMBOCT, 3a Aa ce usberHe
onacHo npeo6pbLiaHe UMY NpeMecTBaHe.

5.2 CBbP3BAHE C MPEXATA

- Mpeon Ja ce U3BbPLUM KaKBOTO WM [a € ENeKTPUYECKO CBbp3BaHe, MpoBeEpeTe
Tabenata ¢ TEXHUYECKU XapaKTEPUCTMKM Ha 3aBapbuyHWSl anapart, Aanu AaHHuTe
OTrOBaPSIT Ha HANPEXEHWETO U YecToTaTa Ha MSICTOTO Ha MHCTanMpaHe.
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- 3aBapbyHuAT anapat TpsibBa da 6bAe CBbp3aH eaMHCTBEHO CbC 3axpaHBalia
cucTemMa C HeyTpaneH 3a3eMeH NPOBOAHVK.

- 3a pga ce rapaHTvMpa 3awmTata npuv  MHAUPEKTEH
avdepeHunanHn npegnasvuTeny ot Tun:

- Tun A ( ) 3@ MOHOMa3HNTe MaLUMHW.

- Tun B ( ) 3a TpuhasHUTE MaLLMHW.

3a pa ce ynoBneTBopAT usnckBaHusita Ha Ctanpgapt EN 61000-3-11 (Flicker) ce
npenopbyYBa 3aBapbYHUST anapar Aa ce CBbP3Ba C TOYKV Ha 3axpaHBallaTta Mpexa,
KOMTO MMaT nmMnegaHc no-manbk oT Zmax = 0.12 ohm.

- 3aBapbyHUAT anapart He ce perynupa oT CtaHgapt IEC/EN 61000-3-12.

AKO 3aBapbuHMAT anapaT ce CBbpXe KbM ObLlecTBeHa 3axpaHsalla Mpexa,
TEXHUKBT, U3BbPLUBALL, MHCTanauusTa unu noTpebutensaTt e AnbXeH fa nNpoBepu,
[anv 3aBapbyHUSIT anapaT MOXe Aa ce CBbpxe (ako e HeobXoAuMo, KOHCynTupanTe
ce C eneKkTpopasnpenernmTerniHoTo ApYXeCTBO).

KOHTaKT, u3nonssante

5.2.1 LLlencen n KOHTaKT

CsbpixeTe 3axpaHBaluus kaben ¢ Hopmanuaupara sunka (3P + P.E) cbe cboTBeTHaTa
M3OPBXIUBOCT W NpeaBuaeTe KOHTAKT 3a mMpexara, cHabaeH ¢ npeanasuteny unm
aBTOMaTU4eH MpekbcBay; crneuuanHata 3asemsiBalla knema Tpsbsa ga Gbae
CBbp3aHa CbC 3a3eMsiBall, NPOBOAHMK (KbNTO - 3eMeH Ha UBST) Ha 3axpaHBallaTta
TIMHNS.

Tabnuua (TAB.1) nokassa nNpenopbYUTENHUTE CTOMHOCTW, M3paseHu B amnepw,
Ha WHEpUMOHHWTE npeanasuTenu Ha nuHWsiTa, u3bpaHu croped MakcUManHus
HOMUWHarneH TOK, MpeAaBall, ce OT erieKTpoXeHa W HOMMHANHOTO HampexeHue Ha
3axpaHBaHe.

BHUMAHME! HecnasBaHeTo Ha W3NoOXeHWTe Mo-rope mnpaBuna

npaBu HeedmkacHa cuctemata 3a 6Ge3omacHOCT, npeaBuAeHa oOT

npousBoauTens (knac l), ToBa nopaxaa cepuo3Hn puckoBe 3a xoparta
(Hanp. TOKOB yAap) UNu MaTepuanHu LWeTH (Hanp. noxap).

5.3 CBbP3BAHE HA 3ABAPBYHATA CUCTEMA
5.3.1 Mpenopbku

BHUMAHME! NPEON OA U3BBLPLUUTE CNEOHUTE CBBLP3BAHUA,
YBEPETE CE, YE 3ABAPBYHUAT ANAPAT E CMNPAH U USKNKOYEH
OT 3AXPAHBALLATA MPEXA

Tabnuua 1 (TAB. 1) cbabpka NpenopbYMTENHUTE CTOMHOCTY Ha 3aBapbYHUTE Kabenn

(B mm?) B 3aBUCHMOCT MaKcVMarnHusi oTaageH ToK OT 3aBapbyHMs anapar.

OcBeH ToOBa:

- 3aBbpTeTe [oKpal KOHEKTOpWUTe Ha 3aBapbyHWTe kabenu B KOHTakTUTe 3a 6bp3
[OCTBN (ako UMa TakuBa), 3a [a Ce rapaHTupa OTNNYEH eNneKTPUYECKN KOHTaKT; B
NPOTMBEH CNyYai Le ce Nony4n NPeKoOMepHO HarpsiBaHe Ha cCamuTe KOHEKTOPU CbC
CBbOTBETHOTO TsIXHO 6bp30 NoBpexaaHe u 3aryba Ha edmkacHocTTa.

- N3nonaBariTe Bb3MOXHO Hal-kbCUTE 3aBapbyHU kabenu.

- W3bsArsainTe Aa nsnonasate MeTanHu CTPYKTYpK, KOUTO He ca YacT oT obpaboTBaHus
[eTainsn, BMEeCTo M3xoAHusi kaben Ha 3aBapbyHWA TOK; TOBa MOXE Aa Ce OKaxe
onacHo v Aa fAoBeAe [0 He3a40BONMUTENHN Pe3ynTaTh OT 3aBapsiBaHeTo.

5.3.2 CBbP3BAHE HA 3ABAPBYHATA CUCTEMA B PEXXUM MMA

MouTn Bcuykn obmasaHu enektpoam TpsibBa fa ce CBbP3BaT C MOMOXUTENHUS MOMOC
(+) Ha reHepaTtopa; No M3KMOYeHWe KbM OTpULLATENHUS NOMoC (-) 3a enekTpoaun ¢
KncenvHHa obmaska.

5.3.2.1 CBbp3BaHe Ha 3aBapb4HUA Kaben kbM Kabena 3a pbKoxBaTkaTa Ha
enekTpoaa

B kpasi ce Hammpa cneumnanHa knema, KOsiTo CryXu 3a 3aTsiraHe Ha oTkpuTaTta 4acT Ha
enekTpoaa. To3n kaben TpsibBa Aa ce CBbpPXE KbM Knema cbC cumBon (+) (dur. B-2).

5.3.2.2 CBbp3BaHe Ha U3XOAHMUA Kaben Ha 3aBapb4HUA TOK

- TpsibBa Aa ce cBbpXKe KbM AeTaina 3a 3aBapsiBaHe Unu KbM MeTarnHus NoT, BbpXy
KOWTO € MoCTaBeH, Bb3MOXHO Hai-6rmn3o [0 CbeMHEHMETO, KOeTo Ce M3BbPLLBA.
Tosu kaben TpsabBa Aa ce cBbpXeE KbM Knema cbc cumBon (-) (dur. B-3).

6. 3ABAPAABAHE MMA: ONMMUCAHUE HA METOOA

6.1 OCHOBHU NPUHLUUNA

- 3agbimkuTenHo Tpsbsa ga ce CnasBaT WHCTPYKUMUTE Ha MPOU3BOAWTENS BbPXY
ornakoBkata He eneKkTpoAWTE, KOUTO Ce W3MOM3BaT, ykassaly npasunHata
MOMAPHOCT Ha eNeKTPOAa N CbOTBETHUS ONTUMArEH TOK.

- 3aBapbyHMAT TOK TpsbBa Oa ce perynupa B 3aBMCUMMOCT OT AMaMeTbpa Ha
ernekTpoaa, KOMTO Ce M3Mo3Ba M OT TUMa Ha CbedMHEHWETO, KOeTo XenaeTe Aa
HanpaBuTe; 3a cripaBka TOKOBETE, KOMTO MOraT [a Ce M3Momn3sar 3a pasnuyHuTe
[AMameTpy Ha erekTpoaa ca:

3aBapbU4eH Tok (A)

@ Enektpop (mm) i, Mox.
1,6 30 50
2,0 40 80
2,5 60 110
3,2 90 140
4,0 120 180
5,0 170 250
6,0 230 350
8,0 320 500

- 3abenexerte, ye Npun eaviH 1 Cbll, AVameTbp Ha enekTpoaa, BUCOKUTE CTONHOCTYU ce
M3nons3BaT 3a XOPU3OHTarNHO 3aBapsBaHe, a HUCKUTe Ce U3NOM3BaT 3a BepTUKariHO
3aBapsiBaHe Unu 3a 3aBapsiBaHe Haj HMBOTO Ha rnaearta.

MexaHnyHute XapaKkTePUCTUKN Ha 3aBapABaHOTO CbeAWHEHUE Ca onpenendr,
OCBEH OT UHTEH3UTEeTa Ha I/I36paHVIﬂ TOK U OT Apyrv napamMmeTpu Ha 3aBapsBaHETO
KaTto ObIDKMHaA Ha Obrata, CKOPOCT U MONOXEeHUEe Ha U3MbIHEHUETO, JnaMeTbp U
Ka4yeCTBO Ha enekTpoauTe (I'IpaBI/IJ'IHOTO CbXpaHABaHE Ha enekTpoauTe U3nckea 1e
na 6baat Ha CYyX0O MACTO B TEXHUTE KYTUN NN OnaKOBKI/I).

BHUMAHUE:

B 3aBucumocTt ot MapkaTta, OoT Tuna wu pebenuHata Ha obmaskata Ha
eneKkTpoauTe, MoXxe Oa Bb3HUKHE HecTaGMNHOCT B Abrata, AbJKalla ce Ha
CbCTaBa Ha eneKkrpopa.

6.2 NPOLUEQYPA

- MocraBete mackata MPE[ JIVLIETO, pasTbpkaiite Bbpxa Ha enektpoga BbpXy
[eTanna, KOWTO LLie ce 3aBapsiBa, KaTo Ye N 3anansaTe Krneyka kKubpuT; ToBa e Hau-
NpaBUIHUAT HA4YMH Ja 3ananuTe gbrata.

BHUMAHME: HE MOYYKBAWTE c enekTposa BLpXy AeTaina; puckysate aa
noBpeauTe obmaskata, koeTo 61 3aTpyAHWUIO 3ananBaHeTo Ha Abrara.

Oue Wwom 3ananuTe gbrata, onuTaiiTe ce fa CTOUTE Ha Pa3CTOSHUE EKBUBANEHTHO
Ha OMameTbpa Ha M3Mon3BaHWs enekTpod W Aa nogabpxkate Tasu AUCTaHuus
Bb3MOXHO MO-AbIro Mo BPeMe Ha 3aBapsiBAHETO; He 3abpaBsiiTe, Ye HaKMOHbT Ha
enekTpoAa B nocoka Ha ABukeHneTo Tpsbea Aa 6bae okono 20-30 rpagyca.

B kpas Ha 3aBapbYHMA LWeB, ApbIHETE Kpas Ha enekTpoda Neko Hasaf cnpsiMo
nocokaTa Ha ABWXeHVe, Haj KpaTepa, 3a [a M3BbpLUMTE 3anblIBaHETO, a nocne
psi3KO MOBAMTHETE enekTpoAa OT 3aBapbyHaTa BaHa, 3a [a usracute Abrata.
(MapameTpu Ha 3aBapbyHMus WweB - PUT. F).

7. MOAOPBXKA

BHMMAHUE! NPEOU OA U3BBLPLUUTE KAKBATO U A E OMNEPALINA
No NOOAPBLXKA, YBEPETE CE, YE 3ABAPBLYHUAT AMAPAT E
CNPAH U U3KNKOYEH OT ENEKTPUYECKATA MPEXA.

W3BBbHPEOHA NOAOPBXKA

OMNEPALMUTE NO WU3BBLHPEOHA MNMOAOPBXKA TPABBA [OA BbOAT
N3BLPLIBAHW EOWHCTBEHO OT EKCMEPTEH WU KBAJNTM®ULWUPAH
MEPCOHAI B OBJIACTTA HA EJIEKTPOMEXAHUKATA. U NPU CMA3BAHETO
HA TEXHUYECKUA CTAHOAPT IEC/EN 60974-4.

BHUMAHME! NPEAU OA OTCTPAHUTE NAHENUTE HA 3ABAPBbYHUA

ANAPAT U OA OOCTUIrHETE OO BbLTPELUHATA MY YACT, YBEPETE

CE, YE 3ABAPBYHUAT ANAPAT E CNPAH U U3KMNIOYEHA OT
3AXPAHBALLATA MPEXA.

EBeHTyanHu npoBepku, M3BbPLUEHN NOA, HanpexeHMe BbB BbTpellHaTa 4acTt
Ha 3aBapb4HWUSA anapaT MoraTt Aa NPUYUHAT Cepuo3eH TOKOB yaap, NOpoAeH oT
AVPEKTHUA KOHTAKT C YacTU NoA HanpexXeHue U/MnNu HapaHAaBaHUA, AbIDKaWm ce
Ha AWPEKTHUA KOHTaKT C ABUXELLM ce YacTu.

MepuoanyHo 1 c 4YecToTa B 3aBUCMMOCT OT ynoTpebaTta u 3anpalleHocTTa Ha
cpefarta, nposepsiBaiiTe BbTpellHaTa 4acT Ha 3aBapbyHKs anapar WU oTCTpaHeTe
npaxa, KOWTO ce HaTpynam BbpXy TpaHcdopmaTtopa, CbMNpOTUBNEHUETO W
TOKOM3NpPaBUTENS CbC CTPYSA CYX CrbCTeH Bb3Ayx (Makcumym 10bar).

MN3bsrearite ga HacoyBaTe CTpysiTa CrbCTEH Bb3AyX BbPXY €EeKTPOHHUTE CXeMu;
norpmxeTe ce eBeHTyarnHo Aa r'm NoYncTUTe C MHOTO MeKa YeTka UM NoaXOAsLLM
pasTBopuTenu.

Mo To3n noBog NpoBepeTe, fanu enekTpuyeckuTe CBbp3BaHUs ca Aobpe 3aterHaTu
1 okabensiBaHWsITa He ca C NoBpeaeHa n3onaums.

B kpas Ha nocoyeHWTe onepauun, MOHTUpaNTe OTHOBO NaHeNnuTe Ha 3aBapbyHUS
anapart, kaTo 3aTerHeTe Jokpan uKcupalluTe BUHTOBE.

- AbcontoTHO TpsibBa Aa ce M3barea U3BbLPLUBAHETO Ha ONepaLym No 3aBapsiBaHe Npu
OTBOPEH 3aBapbyeH anapar.

Cniep kaTo CcTe U3BLPLUUMN NOAAPBXKA MMM NonpaBka, Bb3CTAaHOBETE BPbL3KUTE U
okabensiBaHusiTa, KakTo ca 6UNM MbpPBOHAYANHO KaTo ce NOorpwxuTe Aa He BNM3arT
B KOHTaKT C ABWXELUM Ce YacTW WUNW YacTu, KOMTO MoraT Aa [OCTUrHaT BUCOKM
Temnepatypu. peBbpxeTe BCMYKM NPOBOAHWULM, KaKTo ca 6unu nmbpBOHAYanHo
KaTo ce MOrpwxuTe Aa oTAenuTe Aobpe Bpb3KWTE HA MbpBUWYHATaA HamMoTKa nog
BMCOKO HanpexeHne OT BTOPUYHWTE NOA HUCKO HanpexeHue.

M3nonsgaiiTe BCMYKM OPUrMHANHW BUHTOBE U LAty 3a 3aTBapsiHe Ha kopnyca.

8. OTKPUBAHE HA NOBPEOM

B CNYYAM HA HEYOOBJIETBOPUTENHO ®YHKUMOHWPAHE W NPEOV OA

M3BBLPWWNTE MNO-CUCTEMATUYHW NMPOBEPKW UM OA CE OBbPHETE KbM

BALWINAT CEPBN3 3A TEXHUYECKO OBCINY>XXBAHE, MPOBEPETE JANU:

- 3aBapbYHUSIT TOK, perynupaH Ypea noTeHLUVoOMEeTbP Bb3 OCHOBA Ha rpadyupaHaTa
ckana B amnepu, e noAxoAsiy 3a AnaMeTbpa 1 3a TUMa U3Mon3BaH enekTpoa.

- C maseH npekbcBad Ha "ON” cboTBeTHaTa namna CBETW; B NPOTVMBEH Crnyyan

nedekTbT 0OMKHOBEHO Ce Hamypa B 3axpaHBallaTta NMHus (kabenu, KOHTaKT u/vnu

Lencen, NpeanasvTenu 1 T.H.).

He cBeTn xbnTata MHAMKaTOpHA nammna, KOsiTO CUrHanuaupa 3aJencTBaHeTo Ha

TepMMUYHaTa 3alMTa 3a npekarieHo BUCOKO W NpekaneHo HUCKO HanpexeHue unu

KbCO CbefMHeHMe.

YBepeTe ce, Ye e Cna3eHO HOMUHANHOTO CbOTHOLLEHME Ha NPeKbCBaHe; B Cryvan Ha

3adelicTBaHe Ha TepmocTaTUyHaTa 3aluTa, U34akamTe ecTeCTBEHOTO oxnaxaaHe

Ha 3aBapbyHUA anapart, npoBepeTe (hyHKLMOHANHOCTTa Ha BeHTUnaTopa.

MpoBepeTe HanpexeHUeTo Ha NUHKSATA: ako CTOWHOCTTa € NpekarnieHo BUCoKa Miu

npekaneHo Hucka 3aBapbYHUAT anapat octasa brokvipaH.

MposepsBaiTe, Aanu HAMa KbCO CbeAMHEHNEe Ha U3xoda Ha 3aBapbyHus anapar: B

TO3W cryyvaii, NPUCTbIETE KbM OTCTPaHABAHETO Ha npobnema.

CBbp3BaHMsiTa Ha Bepurata 3a 3aBapsiBaHe Ca W3BbPLUEHW MpaBUITHO, 0COBeHO,

[anu knewuTe Ha 3amacsiBalms kaben ca pearniHo CBbp3aHu KbM AeTainna 6es

NOCTaBsIHETO Ha M3oNMpaLLy Matepuanu (Hanp. nakose).

M3non3BaHnAT 3aLlLMTeH ras e NPaBUMHUST U € B TOYHOTO KOMMYECTBO.

-76-



pag.

1. ARK KAYNAGI iGIN GENEL GUVENLIK 77
2. GIRIS VE GENEL TANIM 78
2.1 BASLICA OZELLIKLER .78
2.2 TALEP UZERINE TEDARIK EDILEN AKSESUARLAR .... .78

3. TEKNIK VERILER 78
IRV U= 11 T 78
3.2 DIGER TEKNIK VERILER ....oooceee oo oottt oo 78

4. KAYNAK MAKINESININ TANIMI 78

4.1 KONTROL, AYARLAMA VE BAGLANTI CIHAZLARI. .78

4.1.2 KAYNAK MAKINESI KONTROL PANELI .. 78

5. KURULUM 78
5.1 KAYNAK MAKINESININ YERI ... 718
5.2 SEBEKEYE BAGLANTI . 18
5.2.1 Fis ve priz ... 18

5.3 KAYNAK DEVRESI BAGLANTILARI..... .. 78
5.3.1 ONEMI TAVSIYEIET ..ot 78

ICINDEKILER

5.3.2 MMA MODUNDA KAYNAK DEVRES] BAGLANTILARI
5.3.2.1 Kaynak kablosu ile elektrot tutucu masa arasindaki baglanti..
5.3.2.2 Kaynak akimi geri dénus kablosunun baglantisi

6. MMA KAYNAK: PROSEDURUN TANIMI
6.1 GENEL ILKELER ..
6.2 PROSEDUR
7. BAKIM
8. ARIZA ARAMA

ENDUSTRIYEL VE PROFESYONEL KULLANIMA YONELIK, MMA KAYNAK
ISLEMLERI IGIN INVERTER KAYNAK MAKINESI.
Not: Asagida yer alan metinde “kaynak makinesi” terimi kullanilacaktir.

1. ARK KAYNAGI IGIN GENEL GUVENLIK

Operator, kaynak makinesinin giivenli kullanimi icin yeterince egitilmis ve ark
kaynagi islemleriyle baglantil riskler, ilgili koruma onlemleri ve acil durum
prosediirleri hakkinda bilgilendirilmis olmahdir.

(Liitfen "EN 60974-9: Ark kaynak makineleri. Kisim 9: Kurulum ve kullanim”
standardini da referans olarak alin).

/N

- Kaynak devresiyle dogrudan temaslardan kacinin; jenerator tarafindan
saglanan yiiksiiz gerilim bazi durumlarda tehlikeli olabilir.

- Kaynak kablolarinin baglantisi, denetleme ve onarim islemleri kaynak makinesi
kapaliyken ve gii¢ besleme sebekesiyle baglantisi kesilmis olarak yapilmahdir.

- Torg aginma pargalarini degistirmeden 6nce kaynak makinesini kapatin ve gii¢
besleme sebekesiyle baglantisini kesin.

- Elektriksel kurulumu ongoriillen standartlara ve
kanunlarina uygun sekilde gergeklestirin.

- Kaynak makinesi sadece topraga baglanmig nétr iletkenli bir giic besleme
sistemine baglanmahdir.

- Elektrik prizinin koruyucu topraga dogru sekilde baglanmis oldugunu kontrol
ederek emin olun.

- Kaynak makinesini nemli veya islak mekanlarda veya yagmur altinda
kullanmayin.

- Yalitimi bozulmus veya baglantilari gevsemis olan kablolari kullanmayin.

- Sivi ile sogutma sisteminin mevcut olmasi halinde, dolum islemleri kaynak
makinesi kapaliyken ve giic besleme sebekesiyle baglantisi kesilmis olarak
yapilmalidir.

- Yanici sivi veya gaz lriinler iceren veya daha onceden icermis olabilecek
kaplar, sivi tagsima kaplari veya borular Gizerinde kaynak yapmayin.

- Klorlu solventler ile temizlenmigs malzemeler lizerinde veya bu maddelerin
yakininda ¢alismaktan kaginin.

- Basingli kaplar iizerinde kaynak yapmayin.

- Galigma alanindan tiim yanici maddeleri (6rnegin ahsap, kagit, bez pargalari,
vb.) uzaklastirin.

- Uygun bir hava degisiminin bulundugunu veya ark yakininda kaynak
dumanlarinin giderilmesini saglayacak sistemlerin mevcudiyetini garanti edin;
kaynak dumanlarina maruz kalma limitlerinin degerlendirilmesi icin bunlarin
bilegsimlerine, konsantrasyonuna ve maruz kalma siiresine gore sistematik bir
yaklasim gereklidir.

- Tiipli, gines radyasyonu da (kullaniliyorsa)
kaynaklarindan uzak tutun.

POCLO®

- Torg, islenmekte olan parca ve yerde yakinlarda bulunmasi miimkiin olan
(erigilebilir) metal pargalar icin yeterli bir elektrik yalitimi uygulayin.
Bu, normal olarak, bu baglamda 6ngériilen eldivenler, ayakkabilar, bagliklar ve
is elbiseleri giyilerek ve izole platform veya halilar kullanilarak elde edilebilir.

- UNI EN 175 standard ile uyumlu maskelere veya kasklara monte edilmig UNI
EN 169 veya UNI EN 379 ile uyumlu 6zel filtrelerle daima gézlerinizi koruyun.
Ust deriyi ark tarafindan iiretilen ultraviyole ve kizil6tesi isinlara maruz
birakmaktan kaginarak, atese dayanikh 6zel koruyucu giysiler (UNI EN 11611’e
uygun) ve kaynak eldivenleri (UNI EN 12477’ye uygun) kullanin; koruma,
yansitici olmayan ekranlar veya perdeler aracihgiyla ark yakinindaki diger
kisileri de kapsamalidir.

- Giiriiltii: Ozellikle yogun kaynak iglemleri nedeniyle, 85dB (A) 'ya esit veya
daha yiiksek bir kigisel giinliik maruziyet seviyesi (LEPd) dogrulanirsa, uygun
kigisel koruyucu donanimlarin kullanimi zorunludur (Tablo 1).

OO

EMF
SAZE

ELEKTRIK VE MANYETIK ALANLAR TEHLIKELI OLABILIR

Herhangi bir iletkenden gecen elektrik akimi, lokalize elektrik ve manyetik
alanlarin (EMF) olugmasina neden olur. Kaynak akimi, kaynak devresi ve kaynak
makinesinin etrafinda bir EMF alani yaratir.

Elektromanyetik alanlar bazi tibbi cihazlar (6rnegin kalp pili, solunum cihazlari,
metal protezler, vb.) ile etkilesime girebilir.

Bu cihazlan kullananlarla ilgili olarak yeterli koruyucu énlemler alinmahdir.

is kazalarini o6nleme

dahil olmak lzere 1si

Ornegin, bu kisilerin kaynak makinesinin kullanim alanina girmelerinin

yasaklanmasi veya kaynakgilar icin bireysel risk degerlendirmesi yapilmasi.

Bu kaynak makinesi, sadece endiistriyel ortamda profesyonel amacglar

dogrultusunda kullanim igin Uriin teknik standartlarini kargilar. Ev ortaminda

insanlarin elektromanyetik alanlara maruz kalmasiyla ilgili temel limitlere

uygunluk garanti edilmez.

Biitlin operatodrler, kaynak devresinden EMF alanlara maruziyeti minimuma

indirmek i¢in agagida siralanan kurallara uymalidir:

- Kaynak kablolarini birbirlerine yaklastirin. Miimkiin oldugunda, yapigkan bant
ile kablolari sabitleyin;

- Basinizi ve govdenizi kaynak devresinden miimkiin olan en fazla uzaklhkta
tutun;

- Kaynak kablolarini asla metal nesnelerin etrafina veya viicudunuza dolamayin;

- Viicudunuz kaynak devresi ortasinda olarak kaynak yapmayin;

- Her iki kaynak kablosunu viicudun ayni tarafinda tutun;

- Kaynak akimi geri doniis kablosunu kaynak yapilacak pargaya, yapilacak ek
yerine miimkiin oldugunca yakin baglayin;

- Kaynak makinesine yakin kaynak yapmayin;

- Biitiin operatorler EMF veri fisinde belirtildigi gibi gerekli minimum mesafelere
riayet etmelidir;

- EMF kaynagindan, asildiginda maruziyetin izin verilebilir minimum degerin
%20’sinden daha az oldugu bir noktada mesafe: d = 30 cm.

- 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 ici kullanim icin binalara saglanan
diisiik gerilimli bir giic besleme sebekesine dogrudan bagh olan binalarda
elektromanyetik uyumluluga uyum garanti edilmez.

A ILAVE TEDBIRLER

- KAYNAK iSLEMLERI:

Elektrik garpmasi riskinin daha yiiksek oldugu ortamda;

Kapali alanlarda;

Yanici veya patlayici maddelerin mevcudiyetinde; . .

“Uzman bir Sorumlu” tarafindan énceden DEGERLENDIRILMELI ve daima

acil durumlar halinde miidahalede bulunmak igin egitilmis diger kisilerin

mevcudiyetiyle yapiimalidir.

“EN 60974-9: Ark kaynak makineleri. Kisim 9: Kurulum ve kullanim”

standardinin 7.10; A.8; A.10 maddelerinde agiklanan teknik koruma vasitalari

BENIMSENMELIDIR.

Kaynak makinesi veya tel besleyici operator tarafindan (6rnegin kayiglar

aracihigiyla) desteklendiginde, kaynak yapilmasi YASAKLANMALIDIR.

Giivenlik platformlarinin olasi kullanimi diginda, operatoriin kaynak islerini

yerden yliksekte yapmasi YASAKLANMALIDIR. . .

ELEKTROT TUTUCULARI VEYA TORCLAR ARASINDAKI GERILIM: tek bir

parca lizerinde veya elektrikle bagl birkag parca lizerinde birden fazla kaynak

makinesi ile caligildiginda, iki farkh elektrot tutucusu veya torcu arasinda izin

verilen sinirin iki katina ulagabilecek bir degerde yiiksiiz gerilimlerin tehlikeli

bir toplami iretilebilir.

Uzman bir koordinatériin bir risk mevcudiyetinin olup olmadigini belirlemek

ve "EN 60974-9: Ark kaynak makineleri. Kisim 9: Kurulum ve kullanim”

standardinin 7.9 maddesinde belirtildigi gibi yeterli koruyucu oénlemlerin

alinmasini saglamak igin enstriimantal 6lgiim yapmasi gerekir.

Kaynak makinesinin kullanimi tek operatorle sinirlandinimahdir.

MMA kaynak islemi sona erdikten sonra operator elektrot tutucu masa ile

kabloyu makineden ayirmalidir.

- Ugiincii sahislarin  kaynak makinesinin etrafindaki alana erigimleri
yasaklanmalidir . Ayrica, kaynak makinesi gézetimsiz birakilmamalidir.

- Kullanilmayan torglar yuvalarinin icine yerlestirilmelidir.

A ARTIK RISKLER

- DEVRILME: Kaynak makinesini agirhga uygun kapasitede yatay bir diizlem
uzerine yerlestirin; aksi takdirde (6rnegin egimli, diizgiin olmayan zeminler,
vb.) devrilme tehlikesi mevcuttur.

- Tagima troleyinin kaynak makinesi, tel besleyici ve (mevcut oldugunda)
sogutma grubu ile birlikte kaldiriimasini yasaktir.

- UYGUNSUZ KULLANIM: kaynak makinesinin 6ngoriilenden farklh herhangi bir
iglem icin kullaniimasi tehlikelidir (6rnegin su sebekesi borularinin buzunun
¢oziilmesi).

- UYGUNSUZ KULLANIM: kaynak makinesinin ayni anda birden gok kaynakgi
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tarafindan kullanilmasi tehlikelidir.

- KAYNAK MAKINESININ YERININ DEGISTIRILMESI: kazaen diigmenin
engellenmesini saglayacak uygun vasitalarla tiipii (kullaniliyor ise) daima
sikica sabitleyin.

- Saplarin kaynak makinesini askiya takma araci olarak kullanilmasi yasaktir.

Kaynak makinesinin ve tel besleyicinin mahfazasinin korumalan ve hareketli
kisimlan, kaynak makinesi gili¢ besleme sebekesine baglanmadan &nce
yerlerinde olmalidir.

DIKKAT! Tel besleyicinin hareket halindeki pargalari iizerinde elle yapilacak her
tiirli miidahale, 6rnegin:

- Silindirlerin ve/veya kilavuz telin degistirilmesi;

- Silindirler igine tel gegirme;

- Tel bobinini yiikleme;

- Silindirlerin, diglilerin ve bunlarin altindaki bélgenin temizlenmesi;

- Diglilerin yaglanmasi. . .

KAYNAK MAKINESI KAPALI VE GUC BESLEME SEBEKESINDEN AYRILMIS
OLARAK UYGULANMALIDIR.

2. GIRiS VE GENEL TANIM

Bu kaynak makinesi, ark kaynak icin bir akim kaynagi olup, 6rtili elektrotlarin (rutil,
asidik, bazik) MMA kaynag! igin gerceklestiriimistir.

Bu kaynak makinesinin (INVERTER) yiiksek hiz ve regllasyon hassasiyeti gibi
spesifik 6zellikleri makineye mikemmel kaynak kalitesi saglar.

Gug besleme hattinin (birincil) girisindeki “inverter” sistemi ile regilasyon, kolay
kullanilabilirlik ve taginabilirlik 6zelliklerini vurgulamanin yani sira, hacim ve agirlik
acisindan son derece kompakt bir kaynak makinesinin yapimina izin vererek gerek
trafo gerekse esitleme reaktansinin hacminde ayrica buytuk dlctide bir eksilme saglar.
Kaynak makinesi (Sekil B)

2.1 BASLICA OZELLIKLER

MMA

- Ark kuvveti (DYNAMIC ARC) ve kaynak akimi ayari.

- Anti-stick koruma.

- Ayarlanan kaynak akiminin ekran tzerinde gértntilenmesi.

KORUMALAR

- Termostatik koruma.

- Anormal gerilimlere karsi koruma (gii¢ kaynagi gerilimi cok yiiksek veya ¢ok dlisik).
- Anti-stick koruma (MMA).

2.2 TALEP UZERINE TEDARIK EDILEN AKSESUARLAR

- MMA Kaynak Kiti.

- Kendiliginden kararan maske: sabit veya ayarlanabilir filtreli.
- Tekerlek kiti.

- Tasima troleyi.

3. TEKNIK VERILER
3.1 VERI ETIKETI
Kaynak makinesinin kullanimi ve performansi ile ilgili ana veriler, ézellikler etiketinde
asagidaki anlamlarla 6zetlenmistir:
Sekil A
1- Ark kaynak makinelerinin givenligi ve imalati igin AVRUPA referans standardi.
2- Imalatgi adi ve adresi.
3- Model ad!.
4- Kaynak makinesinin i¢ yapisinin sembolu.
5- Ongoriilen kaynak isleminin semboli.
6- S semboll: Kaynak islemlerinin elektrik carpmasi riski yiiksek olan bir ortamda
(6rnegin blylk metal kutlelerinin cok yakininda) yapilabilecegini belirtir.
7- Gug hatti semboli:
1~: monofaze alternatif gerilim;
3~: trifaze alternatif gerilim.
8- Mahfaza koruma derecesi.
9- Gug besleme hatti karakteristik verileri:
- U, : Kaynak makinesinin alternatif gerilimi ve glic besleme frekansi (izin verilen
sinirlar +%10).
- |, max - Hat tarafindan emilen maksimum akim.
- |, o - Efektif glic besleme akimi.
10-Kaynak devresinin performansi:
- U, : yliksliz maksimum gerilim (agik kaynak devresi).
- IjU2 : Kaynak iglemi sirasinda kaynak makinesi tarafindan saglanabilecek akim
ve karsilik gelen normalize gerilim.
- X : Kullanim orani: kaynak makinesinin karsilik gelen akimi saglayabilecegi
slreyi belirtir (ayni sttun). 10 dk. bir gevrim bazinda % olarak ifade edilir (6rnegin
%60 = 6 dakika galisma, 4 dakika durma; ve bu sekilde devam eder).
Kullanim faktorlerinin (etiket plakasi tzerinde, 40°C ortam referans alinarak)
asllmasi halinde, termik korumalar midahale edecektir (kaynak makinesi,
sicakhgi izin verilen sinirlar igine girene kadar stand-by- bekleme modunda
kalr).
- AIV-AIV: Kaynak akimini (minimum - maksimum) karsilik gelen ark gerilimine
ayarlama arahgini belirtir.
11- Kaynak makinesinin tanitimi icin seri numarasi (teknik yardim hizmeti, yedek
parca talebi, Grtiniin kdkeninin arastiriimasi igin bildiriimesi zorunludur).
12--—=3- : Hat korumasi igin 6ngorilmesi gereken gecikmeli devreye giren
sigortalarin degeri.
13-Anlamlari 1. Bélimde “Ark kaynagi igin genel guvenlik” baglaminda yer alan
glvenlik kurallarina atifta bulunan semboller.

Not: Gosterilen etiket 6rneg@i, sembollerin ve rakamlarin anlami agisindan bilgi
mahiyetindedir; elinizde bulunan kaynak makinesinin teknik verilerinin kesin degerleri
dogrudan kaynak makinesinin etiketinden alinmahdir.

3.2 DIGER TEKNIK VERILER

- KAYNAK MAKINESI: bkz tablo 1 (TAB. 1)

- ELEKTROT TUTUCU MASA: bkz tablo 2 (TAB. 2)

Kaynak makinesinin agirhgi tablo 1 baglaminda gosterilmistir (TAB. 1).

4. KAYNAK MAKINESININ TANIMI _ )
4.1 KONTROL, AYARLAMA VE BAGLANTI CIHAZLARI

. Sekil B

On taraf lizerinde:

1- Kontrol paneli (tanitimina bakin);

2- Kaynak kablosunu baglamak igin pozitif (+) hizli baglanti;
3- Kaynak kablosunu baglamak igin hizli negatif (-) baglanti;

Arka taraf lizerinde:
4- ONJ/OFF genel salter;
5- Gug besleme kablosu;

4.1.2 KAYNAK MAKINESI KONTROL PANELI

Sekil C
1- Sayisal ekran
2- Sar bildirim led'i: )

a) sabit: glvenlik termostati mudahalesi, asir veya disuk gerilim (DIKKAT: Ust
gerilim sinirinin asiimasi cihaza ciddi sekilde zarar verebilir).

b) yanip s6nen: anti-stick miidahalesi.

3- Yesil bildirim led'i:

a) sabit: sebekede ve kaynak devresinde gerilim mevcudiyeti.

b) yanip sonen: stand-by modu (makineye gi¢ beslendigi ancak kaynak
devresinin aktif olmadigi diisuk enerji tiketimli calisma durumu. Yeniden aktif
kilma, kaynak islemi baslar baglamaz, otomatik olarak gerceklesir).

4- Kaynak akimini ayarlamak icin topuz. Ayarlanan deger ekran tizerinde gosterilir.
5- "DYNAMIC ARC" dinamik asiri akim ayari igin topuz.

Onceden segcilmis kaynak akimina gére ylizde olarak deger. Bu ayar kaynagin

akiskanhgini iyilestirir, elektrodun pargcaya yapismasini onler ve farkl elektrot

tiplerinin kullanilmasina imkan tanir. 0 ile %100 arasinda ayarlama.

5. KURULUM

KAYNAK MAKINESI KESINLIKLE KAPALI VE GUG BESLEME

_SEBEKESINE BAGLANTISI KESILMiS OLARAK YAPILMALIDIR.
ELEKTRIK BAGLANTILARI SADECE UZMAN VEYA NITELIKLI PERSONEL
TARAFINDAN YAPILMALIDIR.

f:} DIKKAT! TUM KURULUM VE ELEKTRIK BAGLANTILARI iSLEMLERI,

MONTAJ
Kaynak makinesini ambalajindan cikarin, ambalaj i¢inde bulunan sékull pargalarin
montajini gergeklestirin.

Geri doniis kablosu-masa birlestirilmesi $ekil D
Kaynak kablosu-elektrot tutucu masa birlestirilmesi SEKIL E

5.1 KAYNAK MAKINESININ YERI

Kaynak makinesinin kurulacagi yeri, sogutma havasinin giris ve ¢ikis acikliklarinin
hizasinda engel olmayacak sekilde belirleyin; ayni zamanda, iletken tozlarin, agindirici
buharlarin, nem, vb. emilmedigini kontrol ederek emin olun.

Kaynak makinesinin etrafinda en az 250mm bos bir alan birakin.

DIKKAT! Kaynak makinesini, devrilmesini veya tehlikeli kaymalari
onlemek amaciyla agirliga uygun kapasitede diiz bir yiizey lizerinde
konumlandirin.

5.2 SEBEKEYE BAGLANTI

- Herhangi bir elektrik baglantisini gerceklestirmeden énce kaynak makinesinin etiket
verilerinin kurulum yerinde mevcut sebeke gerilimi ve frekansina karsilik geldigini
kontrol edin.

- Kaynak makinesi sadece topraga baglanmis nétr iletkenli bir glic besleme sistemine
baglanmalidir.

- Dolayll kontaga karsi koruma garanti etmek amaciyla asadidaki tip diferansiyel
salterleri kullanin:

- Monofaze makineler icin ( ) Atipi.

Trifaze makineler igin ( ) B tipi.

- EN 61000-3-11 (Flicker) Standardinin gerekliliklerini karsilamak amaciyla kaynak
makinesinin gl¢ besleme sebekesinin Zmax = 0.12 ohm altinda bir empedans
iceren arayuiz noktalarina baglanmasi tavsiye edilir.

- Kaynak makinesi, IEC/EN 61000-3-12 standardinin gerekliliklerini kargilamaz.
Kaynak makinesi bir kamu besleme sebekesine baglanir ise, kaynak makinesinin
baglanabildigini dogrulamak montaj gérevlisinin veya kullanicinin sorumlulugundadir
(gerekirse dagitim sebekesinin yoneticisine danisin).

5.2.1 Fis ve priz

Besleme kablosuna, yeterli kapasitede normalize bir fis (3Faz + T) baglayin ve
sigortalar veya otomatik anahtarla donatiimis bir sebeke prizi hazirlayin; ézel toprak
terminali, guic besleme hattinin (sari-yesil) toprak iletkenine baglanmalidir.

Tablo 1 (TAB.1) kaynak makinesi tarafindan saglanan max. nominal akim ve nominal
glic besleme gerilimine gore segilen gecikmeli hat sigortalarinin amper biriminde
onerilen degerlerini gosterir.

DIKKAT! Yukanda belirtilen kurallara uyulmamasi, imalatgi tarafindan

ongoriilmiis olan (sinif 1) gilivenlik sistemini etkisiz kilar ve bunun

neticesi olarak insanlar (6rnegin elektrik carpmasi) ve esyalar igin
(6rnegin yangin) ciddi riskler meydana gelir.

5.3 KAYNAK DEVRESi BAGLANTILARI
5.3.1 Onemli tavsiyeler

fff DIKKAT!  ASAGIDAKI BAGLANTILARI  YAPMADAN ONCE
KAYNAK MAKINESININ KAPALI VE GUG BESLEME SEBEKESINE
BAGLANTISININ KESILMiS OLDUGUNU KONTROL EDEREK EMIN

OLUN.

Tablo 1 (TAB. 1), kaynak makinesi tarafindan saglanan maksimum akima bagl olarak
(mm? biriminde)

kaynak kablolari igin énerilen degerleri gosterir.

Ayrica:

- Mikemmel bir elektrik temasi saglamak igin kaynak kablolarinin konnektérlerini hizl
bagdlanti prizlerinin (mevcut ise) icinde tamamen sona kadar déndiirlin; aksi takdirde,
konnektorlerin asir 1Isinmalari ve dolayisiyla hizla bozulmalari ve verimlilik kaybiyla



karsilasilacaktir.

- Mdmkdin olan en kisa kaynak kablolarini kullanin.

- Kaynak akimi geri dénus kablosu yerine, calisiimakta olan parcaya ait olmayan
metal yapilari kullanmaktan kaginin; bu, glivenlik agisindan tehlikeli olabilir ve
kaynak igin memnun edici olmayan sonuglar verebilir.

5.3.2 MMA MODUNDA KAYNAK DEVRESI BAGLANTILARI
Ortllu elektrotlarin neredeyse tamami jeneratorin pozitif (+) kutbuna baglanmalidir;
asit Ortulli elektrotlar igin istisnai olarak negatif (-) kutbuna baglanmahdir.

5.3.2.1 Kaynak kablosu ile elektrot tutucu masa arasindaki baglant
Terminal Uzerinde, elektrodun agik olan kismini kilittemeye yarayan 6zel bir kelepge
bulundurur. Bu kablo, (+) semboliini tasiyan klemense baglanmahdir (Sekil B-2).

5.3.2.2 Kaynak akimi geri doniis kablosunun baglantisi

- Kaynak yapilacak pargaya veya uzerine yerlestiriimis oldugu metal tezgaha,
uygulanmakta olan eke mimkun oldugunca yakin baglanmahdir. Bu kablo, (-)
semboliini tagiyan klemense baglanmalidir (Sekil B-3).

6. MMA KAYNAK: PROSEDURUN TANIMI

6.1 GENEL ILKELER

- Elektrodun dogru kutupsalligi ve ilgili optimum akimin gosteren, kullanilan
elektrotlarin ambalaji Gzerindeki Ureticinin talimatlarini referans olarak almak
kesinlikle zorunludur.

- Kaynak akimi, kullanilan elektrot capina ve uygulanmak istenilen ek tipine
gbre ayarlanmalidir; bilgi mahiyetinde olmak uzere, gesitli elektrot caplari igin
kullanilabilecek akimlar sunlardir:

Kaynak akimi (A)

@ Elektrot (mm) Min Mo,
1.6 30 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 350
8.0 320 500

Ayni elektrot capiyla diiz pozisyonda yapilan kaynaklar icin yiiksek akim degerlerinin
kullanilacagi, dikey veya bas Usti kaynak islemleri igin daha disik akimlarin
kullaniimasi gerekecegine dikkat edilmelidir.

Kaynak yapilan ekin mekanik 6zellikleri, segilen akim yogunlugunun yani sira, ark
uzunlugu, hiz ve uygulama pozisyonu, elektrotlarin ¢api ve kalitesi gibi diger kaynak
parametreleri tarafindan belirlenir (dogru sekilde muhafaza igin elektrotlari 6zel
ambalajlar veya kaplar iginde korunarak nem almayacak sekilde saklayin).
DIKKAT:

Elektrot ortiisiiniin markasina, tiiriine ve kalinhgina bagh olarak elektrodun
kendisinin bilesiminden dolayi ark dengesizlikleri meydana gelebilir.

6.2 PROSEDUR

Maskeyi YUZ ONUNDE tutarak, elektrodun ucunu, bir kibrit gakarmis gibi bir hareket
uygulayarak, kaynaklanacak pargaya surtlin; bu, arki tutusturmak igin en dogru
metottur.

DIKKAT: Elektrodu parga UZERINE VURMAYIN; arkin ateslenmesi zorlagarak
ortiiniin zarar gérmesi riskiyle karsi kargiya kalinir.

- Ark ateslenir ateslenmez, parcadan, kullanilan elektrot ¢apina esit bir uzaklikta
kalmaya ve kaynak uygulamasi sirasinda bu mesafeyi mimkin oldugunca sabit
tutmaya gayret gosterin; elektrodun ilerleme yoéninde egiminin yaklasik 20-30
derece olmasi gerektigini unutmayin.

Kaynak kordonunun sonunda, elektrot ucunu ilerleme y6niine gére biraz geriye,
dolguyu gergeklestirmek igin kraterin Gstline getirin, ardindan arkin séndurilmesini
saglamak icin elektrodu hizla ergime banyosundan kaldirin (Kaynak kordonunun
gorindmleri - Sekil F).

7. BAKIM

DIKKAT! BAKIM ISLEMLERINI GERGEKLESTIRMEDEN ONCE

KAYNAK MAKINESININ KAPALI VE GUC BESLEME SEBEKESINE

BAGLANTISININ KESILMiS OLDUGUNU KONTROL EDEREK EMIN
OLUN.

OLAGANUSTU BAKIM ) ) ) ]

OLAGANUSTU  BAKIM  ISLEMLERI, SADECE ELEKTRIK-MEKANIK

ALANLARINDA UZMAN VEYA NITELIKLI PERSONEL TARAFINDAN VE IEC/EN

60974-4 TEKNIK STANDARDINA UYGUN OLARAK YAPILMALIDIR.

A MAKINE ICINE ERISMEDEN ONCE KAYNAK MAKINESININ KAPALI VE
GUC BESLEME SEBEKESINE BAGLANTISININ KESILMIS OLDUGUNU

KONTROL EDEREK EMIN OLUN.

DIKKAT! KAYNAK MAKINESININ PANELLERINi GIKARMADAN VE

Kaynak makinesi icinde gerilim altinda uygulanan olasi kontroller, gerilim altinda
olan parcalarla dogrudan temastan meydana gelen ciddi elektrik carpmasina
velveya hareket halinde olan organlarla dogrudan temas nedeni yaralanmalara
neden olabilir.

- Duzenli araliklarla ve her hallikarda kullanima ve ortamin tozluluk derecesine bagli
olarak kaynak makinesinin igini inceleyin ve basingli kuru hava jeti ile (maksimum
10bar) transformatdr, reaktans ve dogrultucu lzerinde birikmis tozu giderin.
Basingh hava jetini elektronik kartlara yonlendirmekten kaginin; bunlari, gerekmesi
halinde ¢cok yumusak bir firga veya uygun c¢oziicilerle temizleyin.

Bu firsattan faydalanarak, elektrik baglantilarinin sikica kilitli oldugunu ve kablolarin
yalittminda hasar bulunmadigini kontrol edin.

Bu islemler tamamlandiginda, sabitleme vidalarini
makinesinin panellerini yeniden monte edin.

Monte edilmemis, agik kaynak makinesiyle kaynak islemlerini yapmaktan kesinlikle
kaginin.

Bakim veya onarim yaptiktan sonra baglantilari ve kablolari baslangictaki sekilde
yeniden dlzenleyin ve bunlarin hareket eden kisimlar veya asiri sicakliklara
erisebilecek kisimlara temas etmemelerine 6zen gdsterin. Bitiin iletkenleri
baslangigta olduklari sekilde sarmalayin, yiksek gerilimli birincil devre baglantilarini
dustk gerilimli ikincil devre baglantilarindan iyice ayrilmis durumda tutmaya 6zen
gosterin.

Sasinin yeniden kapatilmasi icin bltiin orijinal rondela ve vidalari kullanin.

iyice Kkilitleyerek kaynak

8. ARIZA ARAMA _ ) B _ _
MEMNUN EDICI OLMAYAN ISLEYIS OLASILIGINDA VE DAHA SISTEMATIK
KONTROLLERI UYGULAMADAN VEYA TEKNIK YARDIM MERKEZINIZE
BASVURMADAN ONCE, ASAGIDA BELIRTILENLERI KONTROL EDIN:

- Amper biriminde kademeli 6lgek referans olarak alinarak potansiyometre ile
ayarlanan kaynak akiminin, kullanilan elektrot capina ve tipine uygun oldugunu
kontrol edin.

Genel salter "ON- ACIK” konumundayken ilgili lambanin yanik oldugunu kontrol
edin; aksi takdirde hata, genelde gii¢ besleme hattinda bulunur (kablolar, priz ve/
veya fig, sigortalar, vb.).

Asiri veya disuk gerilim veya kisa devre termik glivenlik midahalesini bildiren sari
ledin yanik olmadigini kontrol edin.

Anma kullanim oranina uymus oldugunuzdan emin olun; termostatik korumanin
midahale etmis olmasi halinde kaynak makinesinin dogal sekilde sogumasini
bekleyin, fanin islevselligini kontrol edin.

Hat gerilimini kontrol edin: deger cok yuksek veya ¢ok dusik ise, kaynak makinesi
bloke kalir.

Kaynak makinesinin ¢ikisinda bir kisa devre olmadigini kontrol edin: bu durum s6z
konusu ise, sorunun giderilmesini saglayin.

Kaynak devresinin baglantilarinin dogru yapilmis oldugunu, o6zellikle toprak
kablosunun masasinin, yalitim malzemeleri (6rnegin Vernikler) araya girmeden fiilen
parcaya baglanmis oldugunu kontrol edin.

Kullanilan koruyucu gazin dogru ve uygun miktarda oldugunu kontrol edin.
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(AR) &kl & po paadl

(EN) ARC TOO LONG
(IT) ARCO TROPPO LUNGO

(FR) ARC TROP LONG

(ES) ARCO DEMASIADO LARGO
(DE) ZU LANGER BOGEN

(RU) CIMLLIKOM AfIMHHAS AYTA
(PT) ARCO MUITO LONGO

(NL) LICHTBOOG TE LANG

(EL) NOAY MAKPY TOZO

(RO) ARC PREA LUNG

(SV) BAGEN AR FOR LANG

(CS) PRILIS DLOUHY OBLOUK
(HR-SR) PREDUGI LUK

(PL) LUK 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) MPEKANEHO ABLMMA TbrA
(TR) ARK GOK UZUN

(AR) G20 Jyglo pusill

(EN) CURRENT TOO HIGH

(IT) CORRENTE TROPPO ALTA

(FR) COURANT TROP ELEVE

(ES) CORRIENTE DEMASIADO ALTA
(DE) ZU VIEL STROM

(RU) CNALLKOM BObLLIOW 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 LIIAN VOIMAKAS

(DA) FOR STOR STRMSTYRKE

(NO) FOR H@Y STRZM

(SL) PREMOCAN ELEKTRICNI TOK
(SK) PRILIS VYSOKY PRUD

(HU) AZ ARAM ERTEKE TULSAGOSAN
MAGAS

(LT) PER STIPRI SROVE

(ET) LIIGA TUGEV VOOL

(LV) STRAVA IR PARAK STIPRA

(BG) MHOIO BUCOK TOK

(TR) AKIM COK YUKSEK

(AR) Tz giiyo JL3l

(EN) CURRENT CORRECT
(IT) CORDONE CORRETTO
(FR) CORDON CORRECT
(ES) CORDON CORRECTO
(DE) RICHTIG

(RU) HOPMAJIbHbIV LIOB
(PT) CORRENTE CORRECTA
(NL) JUISTE LASSTROOM
(EL) £QZTO KOPAONI

(RO) CORDON DE SUDURA
CORECT

(SV) RATT STROM

(CS) SPRAVNY SVAR
(HR-SR) ISPRAVLJENI KABEL
(PL) PRAWIDIOWY SCIEG
(F1) VIRTA OIKEA

(DA) KORREKT STROMSTYRKE
(NO) RIKTIG STR@M

(SL) PRAVILEN ZVAR

(SK) SPRAVNY ZVAR

(HU) A ZAROVONAL PONTOS
(LT) TAISYKLINGA SIOLE
(ET) KORREKTNE NOOR

(LV) PAREIZA SUVE

(BG) NMPABWNEH LEB

(TR) AKIM DOGRU

(AR) gumwo Ju>

| TAB. 1 IN (0|

WELDING MACHINE TECHNICAL DATA - DATI TECNICI SALDATRICE

MODEL

—

>

,max (A) | 230V |400V | 230V [400V | mm? kg dB(A) w %
T16A | T1I6A | 16A 16A 25 19.2 <85 16 90
T25A | T20A | 32A | 32A 50 21 <85 16 90

* |dle state power consumption - Consumo energetico in stato di inattivita
** Power source efficiency - Efficienza della saldatrice

| TAB. 2 N (0|

ELECTRODE HOLDER TECHNICAL DATA ACCORDING TO EN 60974-11 -

DATI TECNICI PINZA PORTAELETTRODO IN ACCORDO ALLA EN 60974-11

; VOLTAGE CLASS: 113V

Imax (A) | X (%) AR e
300 35 3255 | 35+50
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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 '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 maquinas entregadas, incluso en garantia, deberan ser enviadas a PORTE PAGADO vy se devolveran a PORTE DEBIDO. Son excepcion, segun cuanto establecido,
las maquinas que se consideran bienes de consumo segun la directiva europea 1999/44/CE sélo si han sido vendidas en los estados miembros de la UE. El certificado de
garantia tiene validez sdlo si estad acompafado de resguardo fiscal o albaran de entrega. Los problemas derivados de una mala utilizacion, modificacion o negligencia estan
excluidos de la garantia. Ademas, se declina cualquier responsabilidad por todos los dafios directos e indirectos.

(DE) GEWAHRLEISTUNG

Der Hersteller ibernimmt die Gewabhrleistung fiir den einwandfreien Betrieb der Maschinen und verpflichtet sich, solche Teile kostenlos zu ersetzen, die aufgrund schlechter
Materialqualitét und von Herstellungsfehlern innerhalb von 12 Monaten ab der Inbetriebnahme schadhaft werden. Als Nachweis der Inbetriebnahme gilt der Garantieschein.
Werden Maschinen zuriickgesendet, mufR dies - auch im Rahmen der Gewéhrleistung - FRACHTFREI geschehen. Sie werden anschlieRend per FRACHTNACHNACHNAME
wieder zuriickgesendet. Von den Regelungen ausgenommen sind Maschinen, die nach der Europédischen Richtlinie 1999/44/EG unter die Verbrauchsgiter fallen, und
nur dann, wenn sie in einem Mitgliedstaat der EU verkauft worden sind. Der Garantieschein ist nur giiltig, wenn ihm der Kassenbon oder der Lieferschein beiliegt. Unsere
Gewahrleistung bezieht sich nicht auf Schaden aufgrund fehlerhafter oder nachlassiger Behandlung oder aufgrund von Fremdeinwirkung. Auf3erdem wird jede Haftung fur
direkte und indirekte Schaden ausgeschlossen.

(RU) TFAPAHTUA
KomnaHwvsi-nponssoauTent rapaHTUpyeT XopoLuyk paboTy MalumMHHOro obopyaoBaHust U 06si3yeTcs GecnnaTtHO Npou3BECTW 3aMeHy YacTeil, UMELLMX HENCNPaBHOCTY,
SIBUBLLMECS CNEACTBUEM MIIOXOT0 Ka4yecTBa Matepuana unu aedekTos NPpou3BOACTBa, B TEHeHUU 12 MecsiueB C AaTbl Nycka B SKCMyaTaumio MalUHHOMO 060pyaoBaHus,
npocTaBneHHon Ha ceptudmkaTe. BosBpalleHHoe obopypoBaHue, Aaxe Haxodsllieecsi nof AecTBUMEM rapaHTuW, OOIKHO ObiTb HanmpaeneHo Ha ycnosusix NMOPTO
OPAHKO un 6yaert BosspawieHo B YKASAHHOE MECTO. W3 oroBopeHHOro Bbille WCKIOYaeTcsl MallMHHOe obopyaoBaHue, cuuTarolleecs ToBapamu nortpebnexusi, B
COOTBETCTBUW C eBpornenckon anpektuBon 1999/44/EC, Tonbko B TOM crlyyae, ecnv oHu Obinv npoaaHbl B rocygapctsax, Bxogawmx B EC. MapaHTuiHbIN cepTudmkat
cunTaeTcs AeNCTBUTENbHBIM TOMBKO MPU YCIIOBUM, YTO K HEMY NpuraraeTcst TOBapHbIA YeK U TOBapOCONPOBOAUTENbHAS HaknagHas. HeumcnpaBHOCTH, BO3HUKLLME U3-3a
HenpaBWUIbHOMO UCMOSb30BaHWS, NMOPYN UMK HEBGPEXHOro OBpaLLEeHUs], HE MOKPLIBAOTCS AENCTBUMEM rapaHTuW. [JononHUTENbHO NPOU3BOAMUTENL CHUMAET ¢ cebs nobyto
OTBETCTBEHHOCTb 3a KakoW-nnbo NpsiMoi Unn HenpsiMow yep6b.

(PT) GARANTIA
A empresa fabricante torna-se garante do bom funcionamento das maquinas e compromete-se a efectuar gratuitamente a substituicdo das pecas que porventura se
deteriorarem devido a ma qualidade de material e por defeitos de fabricagdo no prazo de 12 meses da data de entrada da maquina em funcionamento, comprovada no
certificado. As maquinas devolvidas, mesmo se em garantia, deverédo ser despachadas em PORTO FRANCO e serdo devolvidas com FRETE A PAGAR. Séao excepgao, a
quanto estabelecido, as maquinas que s&o 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 utilizagdo imprdpria,
adulteragdo 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 regu 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 kaTaokeuaaoTIKA eTaIpia eyyudTal TNV KOAR AEITOUpYia TV uNXavwy Kal SeTPEUETAl va eKTEAETEI OWPEAV TNV AVTIKATAOTAON TUNUATWY O€ TTEPITTITWON @Bopdg Toug eCaitiag
KOKAG TToI6TNTAG UAIKOU 1 EAATTWHATWY KOTAOKEUNG, EVTOG 12 pnvwyv até Tnv nuepounvia B£ong oe Aeitoupyiag Tou pnyavipoTog mBeRalwpévn atrd 1o TTIOTOTIOINTIKO.
Ta pnyavApoTa TTou €TIoTPEPOVTal, OKOPa Kal av gival o€ gyyunan, 8a otéAvovtal XQPIZ EMIBAPYNZH kai 6a emoTpépovtal ye £€0da MAHPQTEA XTON MPOOPIZMO.
E&aipoUvTal atré Ta opifduevVa Ta PNXOVAPOTA TTOU aTroTEAOUV KOTAVOAWTIKG ayabd oUpgwva pe Tnv eupwTrdiki odnyia 1999/44/EC pévo av TwAouvTal € KPpATn PéAN TNG
EE. To maTotroinTiké £yyunang 1oxUel povo av ouvodeUeTal atrod eTrionun ammodeign TAnpwung f amodeign mapaiapng. Evdexdueva TpoBAfpaTa opeIAduEVa o€ KAKA XPHRon,
TrapaTroinon i apéAeia, aTrokAgiovTal aTro TNV £yyUnon. ATToppiTrTeTal, £TioNg, KGBe eubuvn yia otroiadrTroTe BAGRN dueon | épuean.

(RO) GARANTIE
Fabricantul garanteaza buna functionare a aparatelor produse si se angajeaza la inlocuirea gratuitad 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, dovedita cu certificatul de garantie. Aparatele restituite, chiar
dacé 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 daca 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 inadecvata sau neglijents este exclusa din dreptul la garantie. In plus fabricantul
isi declina orice responsabilitate fatd de toate daunele provocate direct si indirect.

(SV) GARANTI
Tillverkaren garanterar att maskinerna fungerar bra och atar sig att kostnadsfritt byta ut delar som géar sénder p.g.a. dalig materialkvalitet och defekter inom 12 manader efter
idriftsattningen av maskinen, som ska styrkas av intyg. De maskiner som lamnas tillbaka, &ven om de tacks av garantin, maste skickas FRAKTFRITT, och kommer att skickas
tillbaka PA MOTTAGARENS BEKOSTNAD. Ett undantag fr&n detta utgérs av de maskiner som raknas som konsumtionsvaror enligt EU-direktiv 1999/44/EG, och d& enbart
om de har sdlts till ndgot av EU:s medlemslander. Garantisedeln ar bara giltig tillsammans med kvitto eller leveranssedel. Problem som beror pa felaktig anvandning, averkan
eller vardsloshet tacks inte av garantin. Tillverkaren fransager sig aven allt ansvar for direkt och indirekt skada.

(CS) ZARUKA
Vyrobce ruéi za spravnou €innost stroju a zavazuje se provést bezplatnou vyménu dilG opotfebovanych z divodu $patné kvality materialu a nasledkem konstrukénich vad
do 12 mésict od data uvedeni stroje do provozu, uvedeného na zarucnim listé. Vracené stroje a to i v zarucni dobé musi byt odeslany se ZAPLACENYM POSTOVNYM a
budou vraceny na NAKLADY PRIJEMCE. Na z&kladé dohody tvofi vyjimku stroje spadajici do spotfebniho majetku ve smyslu smérnice 1999/44/ES pouze za predpokladu,
Ze byly prodany v ¢lenskych statech EU. Zaruéni list ma platnost pouze v pfipadé, Ze je pfedloZen spolu s U¢tenkou nebo dodacim listem. Poruchy vyplyvajici z nespravného
pouziti, umysiného poskozeni nebo chybéjici péce nespadaji do zaruky. Odpovédnost se dale nevztahuje na vSechny pfimé a nepfimé Skody.
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(HR-SR) GARANCIJA
Proizvodac¢ garantira ispravan rad strojeva i obvezuje se izvrsiti besplatno zamjenu dijelova koji su o$teceni 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 plac¢anja troSkova prijevoza.
Iznimka su strojevi koji se vrac¢aju kao potro$ni materijal, u skladu sa Europskom odredbom 1999/44/EC, samo ako su prodani zemljama ¢lanicama EU-a. Garantni list
vrijedi samo ako je popracen rac¢unom ili dostavnom listom. O$teéenja nastala uslijed neispravne upotrebe, izmjena izvr$enih na stroju ili nemara nisu pokriveni garancijom.
Proizvodac se ujedno odri¢e 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 ciagu 12 miesiecy od daty uruchomienia urzadzenia, poswiadczonej na gwarancji. Urzgdzenia przestane do Producenta, réwniez w okresie gwarancji, nalezy
wysta¢ na warunkach PORTO FRANKO, po naprawie zostang one zwrécone na koszt odbiorcy. Zgodnie z ustaleniami wyjatkiem s te urzadzenia, ktére sg odsytane
jako dobra konsumpcyjne, zgodnie z dyrektywg europejska 1999/44/WE, wytgcznie, jezeli zostaty sprzedane w krajach cztonkowskich UE. Karta gwarancyjna jest wazna
wylacznie, jezeli towarzyszy jej kwit fiskalny lub dowod dostawy. Trudnosci wynikajgce z nieprawidtowego uzytkowania, naruszenia lub niedbatosci o urzadzenia nie sa objete
gwarancja. Producent nie ponosi odpowiedzialno$ci za wszelkie szkody posrednie i bezposrednie.

(FI) TAKUU
Valmistusyritys takaa koneiden hyvén toimivuuden seka huolehtii huonolaatuisen materiaalin ja rakennusvirheiden takia huonontuneiden osien vaihdosta ilmaiseksi 12
kuukauden sisalla koneen kayttdonottopaivasti, mika iimenee sertifikaatista. Palautettavat koneet, myds takuussa olevat, on lahetettava 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 vaarinkaytosta, vaurioittamisesta tai huolimattomuudesta johtuvia haittoja. Lisaksi yritys kieltaytyy ottamasta vastuuta kaikista valittdmista tai valillisisté vaurioista.

(DA) GARANTI
Producenten stiller garanti for, at maskinerne fungerer ordentligt, og forpligter sig til vederlagsfrit at udskifte de dele, der métte fremvise defekter p& grund af ringe
materialekvalitet eller fabrikationsfejl i lgbet af de ferste 12 maneder efter maskinens idriftszettelsesdato, der fremgar af beviset. Selvom de returnerede maskiner er i
garanti, skal de sendes FRANKO FRAGT, mens de tilbageleveres PR. EFTERKRAV. Dette gaelder dog ikke for de maskiner, der i henhold til Direktivet 1999/44/E@F udger
forbrugsgoder, men kun pa betingelse af at de seelges i EU-landene. Garantibeviset er kun gyldigt, hvis der vedleegges en kassebon eller fragtpapirer. Garantien deekker
ikke for forstyrrelser, der skyldes forkert anvendelse, manipulering eller skadeslgshed. Producenten fralaegger sig desuden ethvert ansvar for alle direkte og indirekte skader.

(NO) GARANTI
Tilverkeren garanterer maskinens korrekte funksjon og forplikter seg a utfare gratis bytte av deler som blir gdelagt pa grunn av en darlig kvalitet i materialer eller konstruksjonsfeil
som oppstar innen 12 maneder 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 tilhgrer forbrukningsvarer ifglge 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) GARANCIJA
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
proizvodnji v roku 12 mesecev od dneva nakupa oznacenega ne tem certifikatu. Izjema so le aparati, ki so del potro$nih dobrin v skladu z evropsko direktivo 1999/44/EC, le
&e so bili prodani v drzavi ¢lanici EU. Garancijsko potrdilo je veljavno le, ¢e je prilozen veljaven rac¢un. Napake, ki izhajajo iz nepravilne uporabe, posegov ali malomarnosti,
garancija ne pokriva. Poleg tega proizvajalec zavra¢a 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 $e 5 let od nakupa izdelka. Na podlagi zakona o spremembah in
dopolnitvah Zakona o varstvu potro$nikov (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 konénim potro$nikom; opozarja potros$nike, da garancija in uveljavljanje zahtevkov iz naslova garancije ne izklju¢uje
pravic potrodnika, ki izhajajo iz naslova odgovornosti prodajalca za napake na blagu. ORGANIZATOR SERVISNE SLUZBE ZA SLOVENIJO: Itehnika d.o.0., Vanganelska
cesta 26a, 6000 Koper, tel: 05/625-02-08.
(SK) ZARUKA

Vyrobca ruci za spravnu €innost strojov a zavazuje sa vykonat bezplatni vymenu dielov opotrebovanych z dévodu zlej kvality materialu a nasledkom konstrukénych vad do
12 mesiacov od datumu uvedenia stroja do prevadzky, uvedeného na zaruénom 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 spadajtice do spotrebného majetku, v zmysle smernice 1999/44/ES, len za
predpokladu, Ze boli predané v ¢lenskych &tatoch EU. Zaruény list je platny len v pripade, ked je predloZeny spolu s tétenkou alebo dodacim listom. Poruchy vyplyvajlce z
nespravneho pouzitia, neopravneného zasahu alebo nedostato¢nej starostlivosti nespadaju do zaruky. Zodpovednost sa dalej nevztahuje na vSetky priame i nepriame $kody.

(HU) JOTALLAS
A gyarto cég jotallast vallal a gépek rendeltetésszerli izemeléséért illetve vallalja az alkatrészek ingyenes kicserélését ha azok az alapanyag rossz minéségébdl valamint
gyartasi hibabdl erednek a gép lizembe helyezésének a bizonylat szerint igazolhaté napjatél szamitott 12 honapon belil. A cserélendd alkatrészeket még a jotallas keretében
is BERMENTESEN kell visszakiildeni, amelyek UTOVETTEL lesznek a vevohdz kiszallitva. Kivételt képeznek e szabaly alél azon gépek, melyek az Eurépai Unio 199/44/
EC iranyelve szerint meghatarozott fogyasztasi cikknek minésiilnek, s az EU tagorszagaiban kerlltek értékesitésre. A jotallas csak a blokki igazolas illetve szallitélevél
mellékletével érvényes. A nem rendeltetésszer(i hasznalatbdl, megrongalasbdl illetve nem megfelel6 gondossaggal valé kezelésbdl eredd rendellenességek a jotallast
kizarjak. Kizart tovabba barminemd felel6sségvallalas minden kézvetlen és kozvetett karért.

(LT) GARANTIJA
Gamintojas garantuoja nepriekaistinga jrenginio veikimg ir jsipareigoja nemokamai pakeisti gaminio dalis, susidévéjusias as susigadinusias dél prastos medziagos kokybés
ar dél konstrukcijos defekty 12 ménesiy laikotarpyje nuo jrenginio paleidimo datos, kuri turi bati paliudyta pazyméjimu. Grazinami jrenginiai, net ir galiojant garantijai, turi bati
siungiami ir bus sugraZinti atgal PIRKEJO IéSomis. I$imtj auk$&iau aprasytai sglygai sudaro prietaisai, kurie pagal 1999/44/EC Europos direktyvg gali bati laikomi plataus
vartojimo prekémis bei yra parduodami tik ES Salyse. Garantinis pazyméjimas galioja tik tuo atveju, jei yra lydimas fiskalinio ekio arba pristatymo dokumento. | garantijg néra
itraukti nesklandumai, susije su netinkamu prietaiso naudojimu, aplaidumu ar prasta jo priezidra. 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 téttu, 12
kuu jooksul alates masina kaikupanemise sertifikaadil tdestatud kuupaevast. 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- v&i kattetoimetamiskviitungiga. Garantii ei hdlma riknemisi,
mis on pdhjustatud seadme vaarast kasitsemisest, modifitseerimisest vi hoolimatust kasutamisest. Peale selle ei vastuta firma kdigi otseste vdi kaudsete kahjude eest.

(LV) GARANTIJA
Razotajs garanté masinu labu darbspéju un apnemas bez maksas nomainit detalas, kuras nodilst materiala sliktas kvalitates dé| vai razoSanas defektu dé| 12 ménesu laika
kop$ sertifikata noradita masinas ekspluatacijas sakuma datuma. Atpakal nosGtadmas 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 neievéro$anas vai nolaidibas dé|. Turklat, $aja gadijuma raZotdjs nonem jebkadu atbildibu par tieSajiem un netieSajiem
zaudé&jumiem.

(BG) TAPAHUUA
dupmata Npon3BoauTeN rapaHTipa 3a 4o6poTo hyHKUMOHMPaHe Ha MalUMHUTE U Cce 3aAbrkaBa Aa M3BbplKM Ge3nnaTtHo nogmsiHaTa Ha 4acTi, KOWUTO ca ce MOBPEeAusu,
3apaay HekavyecTBeH Matepuan Unu NpousBoACTBeHN aedekTu, Ao 12 Mecela OT AaTtaTta Ha NyckaHe B AefCTBIE Ha MaluMHaTa, jokadaHa C rapaHLUMOHHa kapTa. BbpHaTtute
MalLlWHW, JOpY 1 B rapaHums, TpsibBa Aa 6baat nanpatenn cec 3AMNJTATEH MPEBOS u we 6baat BbpHat ¢ HAJIOXKEH MITATEX. C n3knioyeHne Ha MalimMHUTe, KOUTO
ce cyMTar 3a ABMXMMO UMYLLECTBO 3a MOCTOSIHHO MOMN3BaHe, KakTo e YCTaHOBEHO OT eBponeickata aupektuea 1999/44/EC, camo ako MalLMHWTE ca NpofaBaHu B CTPaHu
yneHkn Ha EBponelickus cblo3. MapaHLUMoHHaTa kapTa e BanuaHa, camo ako e NpuapyxeHa ot cuckaneH 6oH Unu pasnuvcka 3a fJocTaBka. HepeaHocTuTe, npomsTuyallm ot
nowa ynotpeba unu HeBpexHOCT, ca U3kNioYeHn oT rapaHumsiTa. OCBeH ToBa Ce OTKNOHSABA BCSIKAaKBA OTTOBOPHOCT 3a AVPEKTHU UNW MHANPEKTHU LLETU.
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(TR) GARANTI
Uretici, makinelerin diizgiin sekilde galismasini garanti eder ve malzeme kalitesi veya Uretim hatasi nedeniyle hasar gérmesi durumunda belgelendirme ile kanitlandiginda,
makinenin devreye alinma tarihinden itibaren 12 ay iginde, pargalari {icretsiz olarak degistirmeyi taahhiit eder. lade edilen makineler de garanti kapsaminda olup, NAVLUN
SATICIYA AIT génderilir ve NAVLUN ALICIYA AIT iade edilir. Kararlastirildigi gibi, 1999/44 / EC sayili Avrupa direktifine gore tiiketici mallari olarak kabul edilen makinelerin,
yalnizca AB Uye devletlerinde satilmasi bu durumun istisnasidir. Garanti belgesi, yalnizca resmi bir makbuz veya teslimat notu esliginde gegerlidir. Yanhs kullanim, kurcalama
veya ihmalden kaynaklanan sorunlar garanti kapsami disindadir. Ayrica, Uretici dogrudan veya dolayl tim zararlardan dolayi sorumluluk kabul etmemektedir.
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(EN) CERTIFICATE OF GUARANTEE (EL) MIZTOMOIHTIKO EFTYHIHX (SL)  CERTIFICAT GARANCLE
(ITY CERTIFICATO DI GARANZIA (RO) CERTIFICAT DE GARANTIE (SK) ZARUCNY LIST i
(FR)  CERTIFICAT DE GARANTIE (SV)  GARANTISEDEL (HU) GARANCIALEVEL
(CS) ZARUCNILIST (LT) GARANTINIS PAZYMEJIMAS
(ES) ~ CERTIFICADO DE GARANTIA (HR-SR) GARANTNI LIST (ET)  GARANTIISERTIFIKAAT
(DE)  GARANTIEKARTE (PL)  CERTYFIKAT GWARANCJI (LV) GARANTIJAS SERTIFIKATS
(RU)  TAPAHTUWHBIVI CEPTUOUKAT  (FI)  TAKUUTODISTUS (BG) TAPAHLIMOHHA KAPTA
(PT) CERTIFICADO DE GARANTIA (DA) GARANTIBEVIS (TR) GARANTI SERTIFIKASI
(NL) GARANTIEBEWLIS (NO) GARANTIBEVIS (AR) Ol 85lgds
MOD. / MONT / MOZ./ URLAP / MUDEL / MOAEN / St/ Br. (EN) Date of buying - (IT) Data di acquisto - (FR) Date d’achat - (ES) Fecha de compra - (DE)

Kauftdatum - (RU) data npopaxu - (PT) Data de compra - (NL) Datum van aankoop - (EL)
Huepopnvia ayopdg - (RO) Data achizitiei - (SV) Inkdpsdatum - (CS) Datum zakoupeni -
(HR-SR) Datum kupnje - (PL) Data zakupu - (Fl) Ostopdivamaara - (DA) Kebsdato - (NO)
Innkjopsdato - (SL) Datum nakupa - (SK) Datum zakupenia - (HU) Vasarlas kelte - (LT)
Pirkimo data - (ET) Ostu kuupdev - (LV) Pirksanas datums - (BG) JATA HA MNMOKYMNKATA -
(TR) Satin Alma Tarihi - (AR) =l 2Jl &)t

NR./ARIQM / E./ C./ HOMEP:

(EN)  Sales company (Name and Signature) (PL) Firma odsprzedajaca (Pieczec i Podpis)

(Im) Ditta rivenditrice (Timbro e Firma) (F1) Jélleenmyyja (Leima ja Allekirjoitus)

(FR) Revendeur (Chachet et Signature) (DA)  Forhandler (stempel og underskrift)

(ES)  Vendedor (Nombre y sello) (NO) Forhandler (Stempel og underskrift)

(DE)  Héndler (Stempel und Unterschrift) (SL) Prodajno podjetje (Zig in podpis)

(RU)  WTAMM n NOAMUCH (TOPFOBOIO MPEAMPUATIAA) (SK)  Predajca (Peciatka a podpis)

(PT) Revendedor (Carimbo e Assinatura) (HU) Eladas helye (Pecsét és Alairas)

(NL)  Verkoper (Stempel en naam) (LT) Pardavéjas (Antspaudas ir Parasas)

(EL)  Katdotnua mwAnong (Zepayida kat uroypagn) (ET)  Edasimiigi firma (Tempel ja allkiri)

(RO)  Reprezentant comercial (Stampila si semnatura) (LV)  Izplatitajs (Zimogs un paraksts)

(sv) Aterférséljare (Stampel och Underskrift) (BG) MPOLABAY (Moanuc n Meyar)

(cs) Prodejce (Razitko a podpis) (TR)  Satici Firma (Ad imza)

(HR-SR) Tvrtka prodavatelj (Pecat i potpis) (AR) (&5935 piz) Ol dSp

(EN)  The product is in compliance with: (RO) Produsul este conform cu: (SK)  Vyrobek je ve shodé se:
(IT) Il prodotto & conforme a: (SV)  Att produkten ér i 6verensstimmelse med: (HU)  Atermék megfelel a kévetkezéknek:
(FR)  Le produit est conforme aux: (CS)  Vyrobok je v sulade so: (LT)  Produktas atitinka:

(ES)  Het produkt overeenkomstig de: (HR-SR) Proizvod je u skladu sa: (ET)  Toode on kooskdlas:
(DE)  Die maschine entspricht: (PL)  Produkt spetnia wymagania nastepujacych Dyrektyw: . e
(RU)  3asBnsetcs, 4To M3AENNE COOTBETCTBYET: (FI) Ettd laite mallia on yhdenmukainen direktiivissa: (LV)  Izstradajums atbilst:
(PT)  El producto es conforme as: (DA) At produktet er i overensstemmelse med: (BG)  MpopykTsT OTroBaps Ha:
(NL) O produto & conforme as: (NO) At produktet er i overensstemmelse med: (TR)  Uyumluluk:

(EL)  To mpoidveival KATAOKEVAOHEVO CUPPWVA HE TN: (SL)  Proizvod je v skladu z: (AR)  :zo GSlgio piiall

(EN) DIRECTIVES - (IT) DIRETTIVE - (FR) DIRECTIVES - (ES) DIRECTIVAS - (DE) RICHTLINIEN - (RU) AUPEKTUBbI - (PT) DIRECTIVAS -
(NL) RICHTLIJNEN - (EL) MPOAIATPA®ES - (RO) DIRECTIVE - (SV) DIREKTIV - (CS) SMERNICE - (HR-SR) DIREKTIVE - (PL) DYREKTYWY -
(FI) DIREKTIIVIT - (DA) DIREKTIVER - (NO) DIREKTIVER - (SL) DIREKTIVE - (SK) SMERNICE - (HU) IRANYELVEK -

(LT) DIREKTYVOS - (ET) DIREKTIIVID - (LV) DIREKTIVAS - (BG) AUPEKTUBMU - (TR) YONERGELER -

(AR) azsi

LVD 2014/35/EU + Amdt. EMC 2014/30/EU + Amdt. RoHS 2011/65/EU + Amdt. ErP 2009/125/EC + Amdt.
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