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

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

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

PROHIBICION. (sL) LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA PREDPISANO IN
biiﬁ'é?? ZDEES HGEEI:AHREN-, GEBOTS- UND PREPOVEDANO.

NIEFEH/IA CUMBONOB BE3OMACHOCTY, OBA3AHHOCTY R XYZSA'KE:'Z':;’,\'A(Y K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA, PRIKAZOM
W 3AMPETA.

LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGACAO E (HU) /F\E\Il_lla::%\lr, KOTELEZETTSEG ES TILTAS JELZESEINEK
PROIBIDO. .

LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR, VERPLICHTING EN tn PAVOJAUS, PRIVALOMY.Y IR DRAUDZIAMYJY ZENKLY
VERBOD. PAAISKINIMAS.

AEZANTA THMATON KINAYNOY, YIIOXPEQEHE KAI (ET) OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD. )
ANATOPEYSHE. () BISTAMIBU, PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZiMJU
LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A PERICOLELOR, PASKAIDROJUMI.

DE OBLIGARE SI DE INTERZICERE. (BG) NEFEHAA HA 3HALUTE 3A OMACHOCT, 3ALbKUTESIHU
BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH FORBUD. W 3A 3ABPAHA. ) o
VYSVETLIVKY K SIGNALUM NEBEZPECI, PRIKAZUM A (TR) TEHLIKE, ZORUNLULUK VE YASAK iSARETLERININ AGIKLA-
ZAKAZOM. MASI.

LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA | ZABRANA. (AR) sBsdly slyls yhasdl 30 puiilie

(EN) DANGER OF ELECTRIC SHOCK - (IT) PERICOLO SHOCK ELETTRICO - (FR) RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE - (ES) PELIGRO
DESCARGA ELECTRICA - (DE) STROMSCHLAGGEFAHR - (RU) OMACHOCTb MOPAXXEHUA JJIEKTPUYECKAM TOKOM - (PT)
PERIGO DE CHOQUE ELETRICO - (NL) GEVAAR ELEKTROSHOCK - (EL) KINAYNOX HAEKTPOMAHZIAZ - (RO) PERICOL DE
ELECTROCUTARE - (SV) FARA FOR ELEKTRISK STOT - (CS) NEBEZPECI ZASAHU ELEKTRICKYM PROUDEM - (HR-SR) OPASNOST
STRUJNOG UDARA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO SZOKU ELEKTRYCZNEGO - (FI) SAHKOISKUN VAARA - (DA) FARE FOR ELEKTRISK
ST@D - (NO) FARE FOR ELEKTRISK ST@T - (SL) NEVARNOST ELEKTRICNEGA UDARA - (SK) NEBEZPECENSTVO ZASAHU
ELEKTRICKYM PRUDOM - (HU) ARAMUTES VESZELYE - (LT) ELEKTROS SMUGIO PAVOJUS - (ET) ELEKTRILOOGIOHT - (LV)
ELEKTROSOKA BISTAMIBA - (BG) ONTACHOCT OT TOKOB Y/IAP - (TR) ELEKTRIK CARPMASI TEHLIKESI - (AR) &5 eS| dowal] yhas

(EN) WELDING FUMES CAN BE HAZARDOUS TO YOUR HEALTH - (IT) | FUMI DI SALDATURA POSSONO ESSERE PERICOLOSI PER
LA SALUTE - (FR) LES FUMEES DE SOUDURE PEUVENT ETRE DANGEREUSES POUR LA SANTE - (ES) LOS HUMOS DE SOLDADURA
PUEDEN SER PELIGROSOS PARA LA SALUD - (DE) SCHWEISSRAUCH KANN EINE GEFAHR FUR DIE GESUNDHEIT DARSTELLEN -
(RU) CBAPOYHbIV AbIM MOXET BblTb OMACEH 414 340POBbA - (PT) OS FUMOS DE SOLDADURA PODEM SER PERIGOSOS
PARA A SAUDE - (NL) LASROOK KAN GEVAARLIJK ZIJN VOOR DE GEZONDHEID - (EL) Ol KAMNOI XYTKOAAHZHZ MMOPOYN NA
EINAI ENIKINAYNOI A THN YTEIA - (RO) FUMUL DE SUDURA POATE FI PERICULOS PENTRU SANATATE - (SV) SVETSROK KAN
VARA FARLIG FOR HALSAN - (CS) DYMY VZNIKAJICi PRI SVAROVANI MOHOU BYT NEBEZPECNE PRO LIDSKE ZDRAVI - (HR-SR)
DIMNI PLINOVI KOJI NASTAJU TIJEKOM ZAVARIVANJA MOGU BITI OPASNI PO ZDRAVLIJE - (PL) DYMY SPAWALNICZE MOGA BYC
NIEBEZPIECZNE DLA ZDROWIA - (FI) HITSAUSHUURUT VOIVAT OLLA TERVEYDELLE VAARALLISIA - (DA) SVEJSERGGEN KAN
VARE HELBREDSSKADELIG - (NO) SVEISER@YK KAN VARE FARLIGE FOR HELSEN - (SL) VARILNI HLAPI SO LAHKO NEVARNI ZA
ZDRAVIE - (SK) DYM ZO ZVARANIA MOZE BYT ZDRAVIU NEBEZPECNY - (HU) A HEGESZTESI FUSTOK VESZELYESEK LEHETNEK AZ
EGESZSEGRE - (LT) SUVIRINIMO DUMAI GALI BUTI PAVOJINGI JUSY SVEIKATAI - (ET) KEEVITUSSUITS VOIB OHUSTADA TERVIST -
(LV) METINASANAS DUMI VAR BUT BISTAMI VESELIBAI - (BG) AVUMHUTE FTA30BE OT 3ABAPABAHETO MOTAT [1A BbJAT OITACHU
3A 3[PABETO - (TR) KAYNAK DUMANI SAGLIK iCiN TEHLIKELI OLABILIR - (AR) dsuall Jle 8yt sl sl 0953 ol O—Se3

(EN) WELDING SPARKS CAN CAUSE EXPLOSION OR FIRE - (IT) LE SCINTILLE DI SALDATURA POSSONO PROVOCARE ESPLOSIONI
O INCENDI - (FR) LES ETINCELLES DE SOUDURE PEUVENT PROVOQUER DES EXPLOSIONS OU DES INCENDIES - (ES) LAS CHISPAS
DE SOLDADURA PUEDEN PROVOCAR EXPLOSIONES O INCENDIOS - (DE) SCHWEISSFUNKEN KONNEN EXPLOSIONEN ODER EINEN
BRAND HERVORRUFEN - (RU) UCKPbl, BOSHUKAIOLWUE BO BPEMA CBAPKU, MOI'YT BbI3BATb B3PblBbl W11 MOXAPbI - (PT)
AS FAISCAS DE SOLDADURA PODEM PROVOCAR EXPLOSOES OU INCENDIOS - (NL) LASVONKEN KUNNEN EXPLOSIES OF BRAND
VEROORZAKEN - (EL) Ol ZMIOEX YTKOAAHIHZ MMOPOYN NA NMPOKAAEZOYN EKPHZEIZ H MYPKATIEZ - (RO) SCANTEILE
PRODUSE DE SUDURA POT PROVOCA EXPLOZII SAU INCENDII - (SV) SVETSGNISTOR KAN ORSAKA EXPLOSION ELLER BRAND
- (CS) JISKRY VZNIKAJICi PRI SVAROVANi MOHOU ZPUSOBIT EXPLOZI NEBO POZAR - (HR-SR) ISKRE KOJE NASTAJU TIJEKOM
ZAVARIVANJA MOGU IZAZVATIEKSPLOZIJU ILIPOZAR- (PL) ISKRY SPAWALNICZE MOGA SPOWODOWACWYBUCH LUB POZAR- (FI)
HITSAUSKIPINAT VOIVAT AIHEUTTAA RAJAHDYKSIA TAI TULIPALOJA - (DA) SVEJSEGNISTERNE KAN FORARSAGE EKSPLOSIONER
ELLER BRANDE - (NO) SVEISEGNISTER KAN FORARSAKE EKSPLOSJONER ELLER BRANN- (SL) VARILNE ISKRE LAHKO POVZROCLIO
EKSPLOZIJE ALI POZARE - (SK) ISKRY ZO ZVARANIA MOZU SPOSOBIT VYBUCH ALEBO POZIAR - (HU) A HEGESZTESI SZIKRAK
ROBBANASOKAT VAGY TUZEKET OKOZHATNAK - (LT) SUVIRINIMO KIBIRKSTYS GALI SUKELTI GAISRA ARBA SPROGIMA - (ET)
KEEVITUSSADEMED VOIVAD POHJUSTADA PLAHVATUSI VOI TULEKAHJUSID - (LV) METINASANAS DZIRKSTELES VAR IZRAISIT
SPRADZIENUS VAIUGUNSGREKUS - (BG) 3ABAPBYHUTE UCKPU MOTAT A MTPUYUHAT EKCIUI03UM UNIN MOXKAPU - (TR) KAYNAK
KIVILCIMLARI PATLAMA VEYA YANGINA NEDEN OLABILIR - (AR) 3-ly> gvasl 3| lylmas] @ Aladll e 2SWI ) 2l sy ol O=Se3

(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 Y/IbTPAOUOJIETOBOrO U3JNTYYEHUA CBAPKU -
(PT) PERIGO DE RADIACOES ULTRAVIOLETAS DE SOLDADURA - (NL) GEVAAR ULTRAVIOLET STRALEN VAN HET LASSEN - (EL)
KINAYNOS YMEPIQAOYZ AKTINOBOAIAE AMO IYTKOAAHEH - (RO) PERICOL DE RADIATII ULTRAVIOLETE DE LA SUDURA
- (SV) FARA FOR ULTRAVIOLETT STRALNING FRAN SVETSNING - (CS) NEBEZPECI ULTRAFIALOVEHO ZARENI ZE SVAROVANI
i - (HR-SR) OPASNOST OD ULTRALJUBICASTIH ZRAKA PRILIKOM VARENJA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO PROMIENIOWANIA
NADFIOLETOWEGO PODCZAS SPAWANIA - (FI) HITSAUKSEN AIHEUTTAMAN ULTRAVIOLETTISATEILYN VAARA - (DA) FARE
FOR ULTRAVIOLETTE SVEJSESTRALER - (NO) FARE FOR ULTRAFIOLETT STRALNING UNDER SVEISINGSPROSEDYREN - (SL)
NEVARNOST SEVANJA ULTRAVLJOLICNIH ZARKOV ZARADI VARJENJA - (SK) NEBEZPECENSTVO ULTRAFIALOVEHO ZIARENIA
Z0 ZVARANIA - (HU) HEGESZTES KOVETKEZTEBEN LETREJOTT IBOLYANTULI SUGARZAS VESZELYE - (LT) ULTRAVIOLETINIO
SPINDULIAVIMO SUVIRINIMO METU PAVOJUS - (ET) KEEVITAMISEL ERALDUVA ULTRAVIOLETTKIIRGUSEOHT - (LV)
METINASANAS ULTRAVIOLETA IZSTAROJUMA BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT Y/ITPABMOJIETOBO OBJIbYBAHE NPU

3ABAPSABAHE - (TR) KAYNAKTAN ULTRAVIOLE ISIMA TEHLIKESI - (AR) Lol s d 23Ul darunii] G d st poysill ylas
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(EN) WEARING A PROTECTIVE MASK IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA - (FR) PORT DU
MASQUE DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE USAR MASCARA DE PROTECCION - (DE) DER GEBRAUCH
EINER SCHUTZMASKE IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb MOJIb3OBATbCA 3ALUUTHOM MACKOW - (PT) OBRIGATORIO
O USO DE MASCARA DE PROTECAO - (NL) VERPLICHT GEBRUIK VAN BESCHERMEND MASKER - (EL) YMOXPEQIH NA
®OPATE NPOXTATEYTIKH MAZKA - (RO) FOLOSIREA MASTII DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BARA
SKYDDSMASK - (CS) POVINNE POUZITi OCHRANNEHO STITU - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE MASKE - (PL) NAKAZ
UZYWANIA MASKI OCHRONNE!J - (FI) SUOJAMASKIN KAYTTO PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESMASKE
- (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEMASKE - (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) 3AOB/TKUTE/THO U3MNON3BAHE
HA NPEANA3HA 3ABAPBYHA MACKA - (TR) KORUYUCU MASKE TAKMAK ZORUNLUDUR - (AR) §ly gl=8 slasviawl »l3yl
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(EN) WEARING PROTECTIVE CLOTHING AND GLOVES IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO INDOSSARE INDUMENTI E GUANTI
PROTETTIVI - (FR) PORT DES VETEMENTS ET DES GANTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE LLEVAR ROPAY
GUANTES DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN VON SCHUTZKLEIDUNG UND HANDSCHUHEN IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb
HAAEBATb 3ALUUTHYIO OAEXAY U MEPYATKM - (PT) OBRIGATORIO O USO DE VESTUARIO E DE LUVAS DE PROTEGAO - (NL)
VERPLICHT BESCHERMENDE KLEDIJ) EN HANDSCHOENEN TE DRAGEN - (EL) YNOXPEQXH NA ®OPATE MPOXTATEYTIKA
ENAYMATA KAI TANTIA - (RO) FOLOSIREA IMBRACAMINTEI $| MANUSILOR DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT
ATT BARA SKYDDSPLAGG OCH SKYDDSHANDSKAR - (CS) POVINNE POUZITI OCHRANNYCH PROSTREDKU A OCHRANNYCH
RUKAVIC - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE ODJECE | RUKAVICA - (PL) NAKAZ NOSZENIA ODZIEZY OCHRONNEJ |
REKAWIC - (FI) SUOJAVAATETUKSEN JA SUOJAKASINEIDEN KAYTTO PAKOLLISTA - (DA) PLIGTTILAT ANVENDE BESKYTTELSEST@J
0OG HANDSKER - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNET@Y OG VERNEHANSKER - (SL) OBVEZNO OBLECITE ZASCITNA OBLACILA
IN ZASCITNE ROKAVICE - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH PROSTRIEDKOV ODEV A OCHRANNYCH RUKAVIC - (HU) A
VEDORUHAZAT ES KESZTYU HASZNALATA KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA DEVETI APSAUGINE APRANGA IR APSAUGINES
PIRSTINES - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSERIIETUST JA KAITSEKINDAID - (LV) PIENAKUMS GERBT AIZSARGTERPUS UN
AIZSARGCIMDUS - (BG) 3AAABJIXKUTEJIHO HOCEHE HA NMPEANA3HO OBJIEKJIO UHA MPEANA3HN PbKABWLIM - (TR) KORUYUCU
GiYSi GIYMEK VE KORUYUCU ELDIVEN KULLANMAK ZORUNLUDUR - (AR) d31gJl ciljlaill £lusyl ol5d¥1 - dudlgdl puadlall 1yl oI5y
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(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 OYKU - (PT) OBRIGAGAO DE VESTIR OCULOS DE PROTECGAO -
(NL) VERPLICHT DRAGEN VAN BESCHERMENDE BRIL - (EL) YIIOXPEQZH NA ®OPATE MPOZTETEYTIKA I'YAAIA - (RO) ESTE
OBLIGATORIE PURTAREA OCHELARILOR DE PROTECTIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT ANVANDA SKYDDSGLASOGON - (CS)
POVINNOST POUZIVANi OCHRANNYCH BRYLI - (HR- SR) OBAVEZNA UPOTREBA ZASTITNIH NAOCALA - (PL) NAKAZ NOSZENIA
OKULAROW OCHRONNYCH - (FI) SUOJALASIEN KAYTTO PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESBRILLER - (NO)
DET ER OBLIGATORISK A HA PA SEG VERNEBRILLEN - (SL) OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH OCAL - (SK) POVINNOST POUZIVANIA
OCHRANNYCH OKULIAROV - (HU) VEDOSZEMUVEG VISELETE KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA DIRBTI SU APSAUGINIAIS
AKINIAIS - (ET) KOHUSTUS KANDA KAITSEPRILLE - (LV) PIENAKUMS VILKT AIZSARGBRILLES - (BG) 3AAB/PKUTEJIHO
AA CE HOCAT NPEAMA3HU OYWIA - (TR) KORUYUCU GOZLUK KULLANILMALIDIR - (AR) idls olylds =lab eIyl

(EN) DANGER OF FIRE - (IT) PERICOLO INCENDIO - (FR) RISQUE D’INCENDIE - (ES) PELIGRO DE INCENDIO - (DE)
BRANDGEFAHR - (RU) ONACHOCTb 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) ONTACHOCT OT MOXAP - (TR) YANGIN TEHLIKESI - (AR) G—,> Yol § coudl yhos

(EN) DANGER OF BURNS - (IT) PERICOLO DI USTIONI - (FR) RISQUE DE BRULURES - (ES) PELIGRO DE QUEMADURAS -
(DE) VERBRENNUNGSGEFAHR - (RU) OIMACHOCTb OXOFOB - (PT) PERIGO DE QUEIMADURAS - (NL) GEVAAR VOOR
BRANDWONDEN - (EL) KINAYNOX ETKAYMATQN - (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 U3TAPAHUA - (TR) YANIK TEHLIKESI - (AR) $gy—d oyl 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 HEMOHWU3UPYIOLLEN PAAUALINA- (PT) PERIGO DERADIACOES NAOIONIZANTES - (NL) GEVAARNIET IONISERENDE
STRALEN - (EL) KINAYNOX MH IONIZONTQN AKTINOBOAIQN - (RO) PERICOL DE RADIATII NEIONIZANTE - (SV) FARA FOR ICKE
JONISERANDE - (CS) NEBEZPECI NEIONIZUJICIHO ZARENI - (HR-SR) OPASNOST NEJONIZIRAJUCIH ZRAKA - (PL) ZAGROZENIE
PROMIENIOWANIEM NIEJONIZUJACYM - (FI) IONISOIMATTOMAN SATEILYN VAARA - (DA) FARE FOR IKKE-IONISERENDE
STRALER - (NO) FARE FOR UJONISERT STRALNING - (SL) NEVARNOST NEJONIZIRANEGA SEVANJA - (SK) NEBEZPECENSTVO
NEIONIZUJUCEHO ZIARENIA - (HU) NEM IONIZALO SUGARZAS VESZELYE - (LT) NEJONIZUOTO SPINDULIAVIMO PAVOJUS
- (ET) MITTEIONISEERITUDKIIRGUSTE OHT - (LV) NEJONIZEJOSA 1ZSTAROJUMA BISTAMIBA - (BG) OMACTHOCT OT HE
VIOHU3UPAHO OBJTbYBAHE - (TR) IYONLASTIRICI OLMAYAN RADYASYON TEHLIKESI - (AR) d—age yé GlelaiY popsil ylas
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(EN) GENERAL HAZARD - (IT) PERICOLO GENERICO - (FR) DANGER GENERIQUE - (ES) PELIGRO GENERICO - (DE)
GEFAHR ALLGEMEINER ART - (RU) OBLIAA OMACHOCTb - (PT) PERIGO GERAL - (NL) ALGEMEEN GEVAAR - (EL)
FENIKOXZ KINAYNOZ - (RO) PERICOL GENERAL - (SV) ALLMAN FARA - (CS) VSEOBECNE NEBEZPEC| - (HR-SR) OPCA
OPASNOST - (PL) OGOLNE NIEBEZPIECZENSTWO - (FI) YLEINEN VAARA - (DA) ALMEN FARE - (NO) GENERELL FARE - (SL)
SPLOSNA NEVARNOST - (SK) VSEOBECNE NEBEZPECENSTVO - (HU) ALTALANOS VESZELY - (LT) BENDRAS PAVOJUS
- (ET) ULDINE OHT - (LV) VISPARIGA BISTAMIBA - (BG) OBLU/ OMACTHOCTU - (TR) GENEL TEHLIKE - (AR) slsc ,las
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(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) 3AMNPELLEHO NOABELUVMBATb
CBAPOYHbIV AMMAPAT 3A PYYKY - (PT) E PROIBIDO UTILIZAR A MACANETA COMO MEIO DE SUSPENSAO DO APARELHO DE
SOLDAR - (NL) DE HANDGREEP MAG NIET WORDEN GEBRUIKT OM HET LASAPPARAAT AAN OP TE HANGEN - (EL) ATATOPEYETAI
H XPHZIH THX XEIPOAABHX AN MEXO ANYWQXIHZ THX ZYTKOAAHTHTIKHZI ZYZKEYHX - (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) 'JEZAKAZANO POUZIVAT RUKOJET JAKO PROSTREDEK K ZAVESENI SVAROVACIHO PRISTROJE
- (HR-SR) NE KORISTITE DRSKU ZA VJESANJE APARATA ZA ZAVARIVANJE - (PL) ZABRANIA SIE UZYWANIA UCHWYTU JAKO
SRODKA DO ZAWIESZANIA SPAWARKI - (FI) ON KIELLETTYA KAYTTAA KASIKAHVAA HITSAUSLAITTEEN RIPUSTUSVALINEENA -
&DA) DET ERFORBUDT AT ANVENDE HANDTAGET SOM MIDDEL TIL OPHANGNING AF SVEJSEMASKINEN - (NO) DET ER FORBUDT

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 PAKABINIMUI - (ET) ON
KEELATUD RIPUTADA KEEVITUSSEADET KASUTADES SELLEKS KAEPIDET - (LV) IRAIZLIEGTS IZMANTOT ROKTURIMETINASANAS
APARATA PIEKARSANAI - (BG) 3ABPAHEHO E 1A CE U3MOJI3BA PbKOXBATKATA KATO CPEACTBO 3A OKAYBAHE HA
3ABAPDBYHMA ATIAPAT - (TR) KAYNAK MAKINESINi SAPINDAN ASMAYIN - (AR) oLsl 8151 S g pamiall plastiwl ydaoy
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(EN) DO NOT USE WATER TO CLEAN THE MACHINE - (IT) VIETATO USARE L'ACQUA PER LA PULIZIA DELLA MACCHINA - (FR)
NE PAS UTILISER D’EAU POUR NETTOYER LA MACHINE - (ES) PROHIBIDO USAR AGUA PARA LA LIMPIEZA DE LA MAQUINA
- (DE) DIE VERWENDUNG VON WASSER FUR DIE MASCHINENREINIGUNG IST NICHT GESTATTET - (RU) AN OUYUCTKM
MALUVHDI 3AMPELEHO UCMO/b30BATb BOAY - (PT) PROIBIDO USAR AGUA PARA A LIMPEZA DA MAQUINA - (NL)
HET IS VERBODEN DE MACHINE MET WATER TE REINIGEN - (EL) AMAFOPEYETAI H XPHEH NEPOY FIA TON KA©APIZMO
TOY MHXANHMATOX - (RO) ESTE INTERZISA FOLOSIREA APEI LA CURATAREA MASINII - (SV) FORBJUDET ATT ANVANDA
VATTEN FOR ATT RENGORA MASKINEN - (CS) ZAKAZ POUZITi VODY NA CISTENI STROJE - (HR) ZA PRANJE STROJA
ZABRANJENO JE KORISTITI VODU - (PL) ZABRANIA SIE UZYWANIA WODY DO CZYSZCZENIA URZADZENIA - (FI) KONEEN
PUHDISTAMINEN VEDELLA ON KIELLETTY - (DA) DET ER FORBUDT AT BRUGE VAND TIL RENG@RING AF MASKINEN - (NO)
FORBUDT A BRUKE VANN TIL RENGJ@RING AV MASKINEN - (SL) ZA CISCENJE STROJA JE PREPOVEDANO UPORABLJATI
VODO - (SK) ZAKAZ POUZITIA VODY NA CISTENIE STROJA - (HU) ViZ HASZNALATA TILOS A GEP TISZTITASAHOZ - (LT)
MASINOS VALYMUI DRAUDZIAMA NAUDOTI VANDEN] - (ET) VEE KASUTAMINE MASINA PESUKS ON KEELATUD - (LV)
MASINAS TIRISANAI IR AIZLIEGTS IZMANTOT UDENI - (BG) 3ABPAHEHO E [A CE U3MO/N3BA BOAA 3A MOUYUCTBAHETO
HA MALUMHATA - (TR) MAKINEYi TEMIZLEMEK iCIN SU KULLANMAK YASAKTIR - (AR) dSlall Gigaisd olall slasiuwl ytas

(EN) DO NOT USE VEHICLES TO TOW THE MACHINE - (IT) VIETATO TRAINARE CON VEICOLI LA MACCHINA - (FR) NE PAS
TRACTER LA MACHINE AVEC DES VEHICULES - (ES) PROHIBIDO ARRASTRAR CON VEHICULOS LA MAQUINA - (DE) DAS
ZIEHEN DER MASCHINE MIT FAHRZEUGEN IST NICHT GESTATTET - (RU) 3AMPELWAETCA BYKCUPOBATb MALUUHY
TPAHCMOPTHbIMU CPEACTBAMU - (PT) PROIBIDO REBOCAR A MAQUINA COM VEICULOS - (NL) HET IS VERBODEN DE
MACHINE TE SLEPEN MET VOERTUIGEN - (EL) AMTATOPEYETAI H PYMOYAKHZH TOY MHXANHMATOX ME OXHMATA - (RO)
ESTE INTERZISA TRACTAREA MASINII CU VEHICULE - (SV) FORBJUDET ATT BOGSERA MASKINEN MED FORDON - (CS) ZAKAZ
TAZENI STROJE ZA VOZIDLEM - (HR) ZABRANJENO JE VUCI STROJ VOZILIMA - (PL) ZABRANIA SIE CIAGNIECIA URZADZENIA
Z ZASTOSOWANIEM POJAZDOW - (FI) KONEEN HINAAMINEN AJONEUVOILLA ON KIELLETTY - (DA) DET ER FORBUDT AT
TRAKKE MASKINEN MED BRUG AF KGRET@JER - (NO) FORBUDT A SLEPE MASKINEN MED KJ@RET@Y - (SL) PREPOVEDANO
VLECI Z VOZILI NA MOTOR - (SK) ZAKAZ TAHANIA STROJA ZA VOZIDLOM - (HU) TILOS A GEPET JARMUVEKKEL VONTATNI
- (LT) MASINA DRAUDZIAMA VILKTI TRANSPORTO PRIEMONEMIS - (ET) MASINA JARELVEDU SOIDUVAHENDIGA ON
KEELATUD - (LV) MASINU AIZLIEGTS VILKT AR TRANSPORTLIDZEKLIEM - (BG) 3ABPAHEHO E MALUVHATA AA CE TEMU
C MPEBO3HU CPE[CTBA - (TR) MAKINEYi ARACLARLA CEKMEK YASAKTIR - (AR) &loSy dawlys diSlll o ydioy

(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 ELETTRONICHEVITALI - (FR) L'UTILISATION DE LA MACHINE EST
INTERDITE AUX PORTEURS D’APPAREILS ELECTRIQUES OU ELECTRONIQUES MEDICAUX - (ES) PROHIBIDO EL USO DELAMAQUINA
ALOS PORTADORES DE APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS VITALES - (DE) TRAGERN LEBENSERHALTENDER ELEKTRISCHER
UND ELEKTRONISCHER GERATE IST DER GEBRAUCH DER MASCHINE UNTERSAGT - (RU) UCMOJIb30BAHUE YCTAHOBKM
3AMPELLEHO JIVLIAM, UCTIOb3YIOLMM SIEKTPOHHYIO U SNEKTPOATMAPATYPY OBECMEYEHUS XKUSHEAEATENLHOCTM
- (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) ANATOPEYETAI H XPHEH TOY MHXANHMATOX XE ATOMA MOY OEPOYN HAEKTPIKEE KAl HAEKTPONIKEE EYEKEYEZ
ZOTIKHE THMAZIAS - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE APARATE ELECTRICE
I ELECTRONICE VITALE - (SV) FORBJUDET FOR ANVANDARE AV LIVSUPPEHALLANDE ELEKTRISKA ELLER ELEKTRONISKA
APPARATER ATT ANVANDA DENNA MASKIN - (CS) ZAKAZ POUZITI STROJE NOSITELUM ELEKTRICKYCH A ELEKTRONICKYCH
ZIVOTNE DULEZITYCH 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 ELUTAHTSAID MEDITSIINILISI
ELEKTRI- JA ELEKTROONIKASEADMEID - (LV) ELEKTRISKO VAI ELEKTRONISKO MEDICINISKO IERICU LIETOTAJIEM IR AIZLIEGTS
IZMANTOT MASINU - (BG) 3ABPAHEHO E U13MOJ13BAHETO HA MALUMHATA OT JIULIA, U3MON3BALLY XKMBOTOMOAAbPKALLM
MEAVLIMHCKN ENEKTPUYECKU W ENEKTPOHHU YCTPOWCTBA - (TR) HAYATI ELEKTRIKLI VE ELEKTRONIK CiHAZ
KULLANANLAR MAKINEYi KULLANMAMALIDIR - (AR) dygadl d 95809y dilyesl 83—l olod &IVl slasiwl ,lasy

(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) MCMOJIb30OBAHUE MALUMHbI
3AMPELAETCA JTIOAAM, UMEIOLYUM METAZIUMECKUE MPOTE3bI - (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 XPHEH THE MHXANHE $E ATOMA MOY ®EPOYN METAAAIKEE MPOZOHKES - (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 VISELG 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 YTOTPEBATA HA MALUVHATA OT HOCUTEN HA METAJIHW MPOTE3M - (TR)
METAL PROTEZLi INSANLAR MAKINEYi KULLANAMAZ - (AR) dgasell J=Sladl sl Gl bl Jlols e diSlall plasiuwl ,dass
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(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) 3AMPELWAETCA HOCUTb METAJUIMYECKUE
MPEAMETbI, YACI UJI MATHUTHBIE KAPTbI - (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 MATNHTIKEE MAAKETES - (RO) ESTE INTERZISA PURTAREA OBIECTELOR
METALICE, A CEASURILOR $I A CARTELELOR MAGNETICE - (SV) FORBJUDET ATT BARA METALLFOREMAL, KLOCKOR OCH
MAGNETKORT - (CS) ZAKAZ NOSENI KOVOVYCH PREDMETU, HODINEK A MAGNETICKYCH KARET - (HR-SR) ZABRANJENO
NOSENJE METALNIH PREDMETA, SATOVA | MAGNETSKIH CIPOVA - (PL) ZAKAZ NOSZENIA PRZEDMIOTOW METALOWYCH,
ZEGARKOW | KART MAGNETYCZNYCH - (FI) METALLISTEN ESINEIDEN, KELLOJEN JA MAGNEETTIKORTTIEN MUKANA
PITAMINEN KIELLETTY - (DA) FORBUD MOD AT B/ARE 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 T
METALINIY DAIKTY, LAIKRODZIY AR MAGNETINIY KORTELIY - (ET) KEELATUD ON KANDA METALLESEMEID, KELLASID JA
MAGNETKAARTE - (LV) IR AIZLIEGTS VILKT METALA PRIEKSMETUS, PULKSTENUS UN NEMT LiDZI MAGNETISKAS KARTES - (BG)
3ABPAHEHO E HOCEHETO HA METAJIHU MPEAMETU, YACOBHULIY U MATHUTHU KAPTMU - (TR) METAL NESNELER, SAATLER
YA DA MANYETIK KARTLARI KULLANMAYIN VEYA TASIMAYIN - (AR) dlnisias &LSlarg Olelow cdiamo sboil plasiwl ydamg

(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) 3AMNPET AJ11 OCTYNA MOCTOPOHHMX JIUL} - (PT) PROIBICAO DE ACESSO
AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (NL) TOEGANGSVERBOD VOOR NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (EL) ANATOPEYZH
NPOXBAXHE XE MH ENITETPAMENA ATOMA - (RO) ACCESUL PERSOANELOR NEAUTORIZATE ESTE INTERZIS - (SV) TILLTRADE
FORBJUDETFORICKE AUKTORISERADE PERSONER-(CS) ZAKAZVSTUPUNEPOVOLANYM OSOBAM - (HR-SR) ZABRANA PRISTUPA
NEOVLASTENIM OSOBAMA - (PL) ZAKAZ DOSTEPU OSOBOM NIEUPOWAZNIONYM - (FI) PAASY KIELLETTY ASIATTOMILTA - (DA)
ADGANG FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE - (NO) PERSONER SOM IKKE ER AUTORISERTE MA IKKE HA ADGANG TIL APPARATEN
- (SL) DOSTOP PREPOVEDAN NEPOOBLASCENIM OSEBAM - (SK) ZAKAZ NEOPRAVNENEHO PRISTUPU K OSOB - (HU) FEL NEM
JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA TILOS A BELEPES - (LT) PASALINIAMS |EITI DRAUDZIAMA - (ET) SELLEKS VOLITAMATA
ISIKUTEL ON TOOALAS VIIBIMINE KEELATUD - (LV) NEPIEDEROSAM PERSONAM IEEJA AIZLIEGTA - (BG) 3ABPAHEH E JOCTbITbT
HA HEYMb/IHOMOLLEHU JINLIA - (TR) YETKILi OLMAYAN KiSILER GIREMEZ - (AR) s—g) 2y sl poliis¥l e Jo3dl ytasy

(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) UCMOJIb3OBAHUE 3AMPELWAETCA JIIOAAM, HE
VMEIOLMM PA3PELLEHUA - (PT) PROIBIDO O USO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (NL) HET GEBRUIK IS VERBODEN
AAN NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (EL) AMAFOPEYZH XPHXIHXZ XE 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 HEYMb/IHOMOLLEHU JIALIA
- (TR) YETKISiZ PERSONEL TARAFINDAN KULLANILAMAZ - (AR) o—g Trae ydl polbiyl 8 po slasiwyl -ty

(EN) Symbol indicating separation of electrical and electronic appliances for refuse collection - (IT) Simbolo che indica la
raccolta separata delle apparecchiature elettriche ed elettroniche - (FR) Symbole indiquant la collecte différenciée des
appareils électriques et électroniques - (ES) Simbolo que indica la recogida por separado de los aparatos eléctricos y
electrénicos - (DE) Symbol fiir die getrennte Erfassung elektrischer und elektronischer Gerite - (RU) CumBon, ykasbiBaiowmin
Ha pasfenbHblil c60p 3NEKTPNUYECKOro 1 3eKTPOHHOro o6opyaoBaHua - (PT) Simbolo que indica a reuniao separada das
aparelhagens eléctricas e electrénicas - (NL) Symbool dat wijst op de gescheiden inzameling van elektrische en elektronische
toestellen - (EL) ZU0pBolo mou Seixvel Tn Sapopomoinpévn GUANOYH TWV NAEKTPIKWY Kia NAEKTPOVIKWY CUCKELWV - (RO)
Simbol ce indica depozitarea separata a aparatelor electrice si electronice - (SV) Symbol som indikerar separat sopsortering
av elektriska och elektroniska apparater - (CS) Symbol oznacujici separovany sbér elektrickych a elektronickych zafizeni
- (HR- SR) Slmbol koji oznacava posebno sakupljanje elektri¢cnih i elektronskih aparata - (PL) Symbol, ktéry oznacza
sor déw ap y elektrycznej i elektronicznej - (FI) Symboli, joka ilmoittaa sahko- ja elektroniikkalaitteiden
erillisen kerayksen (DA) Symbol, der star for sarlig indsamling af elektriske og elektroniske apparater - (NO) Symbol som
angir separat sortering av elektriske og elektroniske apparater - (SL) Simbol, ki oznacuje loceno zbiranje elektri¢nih in
elektronskih aparatov - (SK) Symbol oznacujlici separovany zber elektrickych a elektronickych zariadeni - (HU) Jel6lés, mely az
elektromos és elektronikus felszerelések szelektiv hulladékgytijtését jelzi - (LT) Simbolis, nurodantis atskiry neb dojamy
elektriniy ir elektroniniy prietaisy surinkima - (ET) Siimbol, histab elektri- ja elektr:

ik d eraldi k
- (LV) Simbols, kas norada uz to, ka utilizacija ir javeic atseviski no citam elektriskajam un elektroniskajam iericém - (BG)

CumBon, KoWTto C p Ha eneKkTpu4yeckata U enekTpoHHa anapartypa - (TR) Atik toplama igin
elektrikli ve elektronik clhazlarm aynl belirten bol - (AR) dig#SIYlg duil eIl 832 Jcritiall gnozidl J] yoiid 30




(EN)

INSTRUCTION MANUAL

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

1. GENERAL SAFETY CONSIDERATIONS FOR ARC WELDING

The operator should be properly trained to use the welding machine

safely and should be informed about the risks related to arc welding

procedures, the associated protection measures and emergency

procedures.

(Please refer to the applicable standard “EN 60974-9: Arc welding
t. Part 9: 1 [} and Use).

/N

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

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

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

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

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

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

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

Do not use cables with worn insulation or loose connections.

YAV

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

 00L0®

- Use adequate electrical insulation with regard to the electrode, the
work piece and any (accessible) earthed metal parts in the vicinity.
This is normally achieved by wearing gloves, shoes, head coverings
and clothing designed for this purpose and by using insulating
platforms or mats.

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

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

Use the relative fir clothing (comg 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).

HO®AO®O®

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 ip
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
inimi p e to EMF fields from the welding circuit:

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

Do not weld on containers under pressure.

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

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

WELDING FUMES CAN BE DANGEROUS

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

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

The toxicity of the ding fumes d
metals used for welding;
welding electrodes and wire;
coatings;

detergents, degreasers and similar;

welding process used.

All operators must follow the rules listed below to

reduce inhalation of welding fumes to a minimum:

keep your head far from any welding fumes;

do not inhale such fumes;

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

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

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

1 d foll

on the ing factors:

P

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= 15
cm.
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- Class A equipment:

This welding machine conforms to technical product standards
for exclusive use in an industrial envir and for prof |
purposes. It does not assure comg e with electr

[ ibility in d dwellings and in premises directly
connected to a low-voltage power supply system feeding buildings
for domestic use.

EXTRA PRECAUTIONS
- WELDING OPERATIONS:
- In environments with increased risk of electric shock
- In confined spaces
- In the presence of flammable or explosive materials
MUST BE evaluated in advance by an “Expert supervisor” and must
always be carried out in the presence of other people trained to
intervene in emergencies.
All protective technical measures MUST be taken as provided in



7. 10, A.8; A.10 of the appllcahle standard EN 60974-9: Arc welding
Part 9: ion and Use".

The operator MUST NOT BE ALLOWED to weld in raised positions

unless safety platforms are used.

VOLTAGE BETWEEN ELECTRODE HOLDERS OR TORCHES: working

with more than one welding machine on a single piece or on

pieces that are connected electrically may generate a dangerous
lation of no-load voltage b two different electrode

holders or torches, the value of which may reach double the

allowed limit.

An expert coordinator must be designated to measuring the

apparatus to determine if any risks subsist and suitable protection
es can be as foreseen by section 7.9 of the

applicable standard “EN 60974-9: Arc welding equipment. Part 9:

Installation and Use”.

RESIDUAL RISKS
IMPROPER USE: it is hazardous to use the welding machine for any
work other than that for which it was designed (e.g. de-icing mains
water pipes).
Do not use the handle to hang the welding machine.

ENVIRONMENTAL CONDITIONS (EN 60974-1)

Use the welding machine with the following environmental
conditions only:

ambient temperature between -10°C and 40°C;

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

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

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

.

.

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

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

If the machine is planned with liquid cooling and an ambient

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

of liquid.

Always use adequate measures to protect the machine from

humidity, dirt and corrosion.

[

mmm DISPOSAL

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

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

1di

This g machine c p made with substances
that belong to the "list of crltlcal raw materials" in quantities
exceeding one gram, as identified by the European Commission in
2023. These raw materials are aluminium (used mainly in heat sinks),
copper (power cable and electrical connections), rare earths (Ne-
Fe-B) in magnets, if used.

2.INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION

This welding machine is a power source for arc welding, specifically
designed for MMA welding in direct current (DC).

The specific characteristics of this regulation system (INVERTER), i.e. high
speed and precise regulation, mean the welding machine gives excellent
results when welding both with coated electrodes (rutile, acid, basic).
Regulation with the “inverter” system at the input of the power supply
line (primary) means there is a drastic reduction in the volume of both the
transformer and the levelling reactance. This allows the construction of a
welding machine with extremely reduced weight and volume, enhancing
its advantages of easy handling and transportation.

ACCESSORIES SUPPLIED ON REQUEST:
- MMA welding kit.
- TIG welding kit.

3.TECHNICAL DATA
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-  Protection rating of the covering.

2-  Symbol for power supply line:
1~: single phase alternating voltage;

3- 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).

4- Symbol for welding procedure provided.

5- Symbol for internal structure of the welding machine.

6- EUROPEAN standard of reference, for safety and construction of arc
welding machines.

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

8- Performance of the welding circuit:

- U, : maximum no-load voltage.

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

- X: Duty cycle: indicates the time for which the welding machine
can supply the corresponding current (same column). It is
expressed as %, based on a 10 minutes 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 stand-by until its temperature returns
within the allowed limits).

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

9- Technical specifications for power supply line:

- U,: Alternating voltage and power supply frequency of welding
machine (allowed limit £10%):

= |, s Maximum current absorbed by the line.
- 1,4 effective current supplied.

10- == : Size of delayed action fuses to be used to protect the power
line.

11- 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.

OTHER TECHNICAL DATA
- WELDING MACHINE:

- seetable 1 (TAB.1)

- %USE AT 20°C (if present on the top cover of the welding machine)
USE AT 20°C, it gives, for each diameter (@ ELECTRODE), the number
of weldable electrodes within an interval of 10 minutes (ELECTRODES
10 MIN) at 20°C with a pause of 20 seconds for each electrode change;
this datum is given also in percentage (%USE) which is the value in
comparison with the maximum number of weldable electrodes.

- ELECTRODE HOLDER CLAMP: see table 2 (TAB.2)
The weight of the welding machine is given in the table 1 (TAB.1)

4. DESCRIPTION OF THE WELDING MACHINE
The unit is comprised of power modules which have been developed on
a specially printed circuit designed to maximise reliability and reduce
maintainance.

Fig.B
Power supply input (1~), rectifier group and balancing capacitors.
Transistors and drivers switching bridge (IGBT).
It turns the mains rectified voltage into high frequency alternate
voltage and permits power regulation according to the current/
voltage of the weld to be done.
High frequency transformer: the primary windings are fed by the
voltage converted by Block 2, it has the function of adapting voltage
and current to the values required by the arc welding procedure and,
simultaneously, isolates the welding circuit from the mains.
Secondary rectifier bridge with inductance: this changes the
alternate voltage/current supplied by the secondary windings into
continuous current/voltage at a low wave-length.
Electronic and regulation board: this instantly checks the value of the

1-
2-



welding current against that selected by the user, it modulates the
commands of the IGBT drivers, which control Regulation. Determines
the dynamic response of the current while the electrode melts
(instantaneous short circuits), and supervises the safety systems.

CONTROL, ADJUSTMENT AND CONNECTION DEVICES

WELDING MACHINE

at the front:

1-

Fig.C

Encoder (1) selection and adjustment of the welding parameters; it

enables adjustment even during welding.

Operating modes and parameters:

- First function on short press of encoder (1):

In MMA ?:' selection and setting of ARC “Arc Force” HOT “Hot
Start”and |, “output current”.

- In MMA PULSE selection and setting of ARC “Arc Force’, IPL “I
PULSE’, FrE “Frequency’, bAL “Balance’, HOT “Hot Start” and I,
“output current”.

- Second function on prolonged press of encoder (1):

After prolonged pressing, selection takes place via encoder (1)

among MMA, MMA PULSE, MMA VRD, MMA VRD PULSE and TIG
LIFT cyclically with flashing indication on the display (2) of the
mode.

To exit this adjustment procedure, encoder pressing is necessary.
Hot Start (on display”Hof—”):
Adjustment parameter of the initial overcurrent (adjustment
0-100%); the display shows the percentage increase as to the value
of the pre-selected welding current. This adjustment facilitates the
electric arc strike.
Arc Force (on display “H,— l:"):
Adjustment parameter of the dynamic overcurrent (adjustment
0-100%); the display shows the percentage increase as to the value
of the pre-selected welding current. This setting improves welding
fluidity and prevents the electrode from sticking to the metal piece.
VRD (on display“\/RD"):
Reduction device of the loadless output voltage (on-off selection)
with indication on the display (2). The VRD device is enabled if the
“VRD"” icon appears on the display, the device is not active without
theicon.
This device increases operator safety when the welding machine is
on but not in the Welding mode.
1PULSE (on display PfiR° )
Parameter that represents the ratio between the current of the pulse
and the average current set.
Value expressed as a percentage.
Settings from 100 to 200%. Factory value: 142%.
Frequency (on display FrE )
Parameter that represents the number of pulsations per second (Hz).
Settings from 0.2 to 99. Factory value: 1.2.
Balance (on display bHL )
Parameter that represents the ratio between the duration of the
pulse compared to the total duration of the cycle. Value expressed as
a percentage.
Settings from 10 to 99%. Factory value: 30%.
Note: the minimum value of the pulse is not set, but calculated so
that the average current is equal to that set.

RESET PARAMETERS:

For this specific function, you can access it keeping the encoder (1)
pressed during start-up of the welding machine (with main switch
closure).

Switching on and keeping the encoder selection (1) pressed, the
Reset mode activates and RES OFF is displayed, rotating the encoder
(1) you alternatively select ON / OFF.

You can exit this selection/setting by prolonged pressing the
encoder selection (1), confirming selection of Reset and therefore
with start-up of the board.

Instead, with a single, short press of the encoder selection (1), you
enter the setting menu of the current ranges where you can set the
current reduction class (CL1 high current, CL2 low current), rotating
the encoder (1) you alternatively select CL1/CL2.

To confirm and start the board, prolonged press the encoder
selection (1).

Display:

It indicates output voltage on quick couplings (3) and (4).

Alarm icon “ yiy ”: normally off, when on it indicates the welding
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machine is blocked (the machine remains on without supplying

power) due to intervention of one of the following guards:

- Protection against line overvoltage: the voltage is outside the

range +/- 15% compared to the plate value. Alarm on display

“AL.3".

Protection against line undervoltage: the voltage is outside

the range +/- 15% compared to the plate value. Alarm on display

“AL.4".

ATTENTION: Exceeding the upper limit, stated above, will

seriously damage the device.

- ANTI STICK protection: the electrode is stuck to the material to
weld, you can remove it manually.

Resetting to normal is automatic.

- Alarm icon "&" + thermal protection icon "@—": an excess
temperature has been reached inside the welding machine.
Resetting to normal operation is automatic. Alarm on display
“AL.2".

3- Negative (-) quick coupling for connecting the welding cable.
4-  Positive (+) quick coupling for connecting the welding cable.
Back panel
Fig.D

1- Mains cable with E.E.C. 2p plug + (D).

(For the “DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" model the cable has no plug).
2-  General luminous switch O/OFF - I/ON.
5. INSTALLATION

JAN

WARNING! CARRY OUT ALL INSTALLATION OPERATIONS
AND ELECTRICAL CONNECTIONS WITH THE WELDING
MACHINE COMPLETELY SWITCHED OFF AND

DISCONNECTED FROM THE POWER SUPPLY OUTLET.
THE ELECTRICAL CONNECTIONS MUST BE MADE ONLY AND
EXCLUSIVELY BY AUTHORISED OR QUALIFIED PERSONNEL.

th

PREPARATION
Unpack the welding machine, assemble the separate parts contained in
e package.
Assembling the return cable-clamp
Fig.E
A bling the welding cable-electrode holder clamp
Fig. F

HOW TO LIFT THE WELDING MACHINE

Al

| the welding machines described in this manual must be lifted using

the handle.

POSITION OF THE WELDING MACHINE
Choose the place to install the welding machine so that the cooling air
inlets and outlets are not obstructed (forced circulation by fan, if present);

at

the same time make sure that conductive dusts, corrosive vapours,

humidity etc. will not be sucked into the machine.
Leave at least 250mm free space around the welding machine.

A\

WARNING! Position the welding machine on a flat surface
with sufficient carrying capacity for its weight, to prevent it
from tipping or moving hazardously.

CONNECTION TO THE MAIN POWER SUPPLY

Before making any electrical connection, make sure the rating data of
the welding machine correspond to the mains voltage and frequency
available at the place of installation.

The welding machine should only be connected to a power supply
system with the neutral conductor connected to earth.

To ensure protection against indirect contact use residual current
devices of the following types:

- TypeA( ) for single phase machines;

) for 3-phase machines.

To comply with the requirements of the EN 61000-3-11 (Flicker)
standard we recommend connecting the welding machine to interface
points of the power supply that have an impedance of less than:

Zmax = 0.17 ohm (200A).

the welding machine does not fall within the requisites of IEC/EN
61000-3-12 standard.

Should it be connected to a public mains system, it is the installer’s
responsibility to verify that the welding machine itself is suitable

- TypeB(




for connecting to it (if necessary, consult the distribution network
company).

Unless otherwise specified (MPGE), the welding machines are
compatible with power generating sets for voltage oscillations up to +
15%.

For correct use, the power generating set must be brought to steady
conditions before being able to connect the inverter.

PLUG AND OUTLET:
- The 230V model is fitted at the factory with a power supply cable
and normalised plug, (2P +T) 16A/250V .
It can therefore be connected to 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.
Forwelding machines withouta plug (115/230V models), connect
a normalised plug (2P + T) - 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.

f WARNING! Failure to observe the above rules will make the

(Class 1) safety lled by the turer
electric shock) and objects (e.g. fire).

ineffective with consequent serious risks to persons (e.g.

CONNECTION OF THE WELDING CABLES
WARNING! BEFORE MAKING THE FOLLOWING
A CONNECTIONS MAKE SURE THE WELDING MACHINE IS
SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM THE POWER
SUPPLY OUTLET.
Table (TAB. 1) gives the recommended values for the welding cables
(in mm?) depending on the maximum current supplied by the welding
machine.

MMA WELDING

Almost all coated electrodes are connected to the positive pole (+) of
the power source; as an exception to the negative pole (-) for acid coated
electrodes.

WELDING OPERATIONS WITH DIRECT CURRENT

Connecting the electrode-holder clamp welding cable

On the end take a special terminal that is used to close the uncovered
part of the electrode.

This cable is connected to the terminal with the symbol (+).

Connecting the welding current return cable

This is connected to the piece being welded or to the metal bench
supporting it, as close as possible to the join being made.

This cable is connected to the terminal with the symbol (-).

Warnings:

Turn the welding cable connectors right down into the quick
connections (if present), to ensure a perfect electrical contact;
otherwise the connectors themselves will overheat, resulting in their
rapid deterioration and loss of efficiency.

The welding cables should be as short as possible.

Do not use metal structures which are not part of the workpiece to
substitute the return cable of the welding current: this could jeopardise
safety and result in poor welding.

6. MMA WELDING: PROCESS DESCRIPTION

It is indispensable to refer to the electrode manufacturer's instructions
regarding the correct polarity and the optimal welding current
(generally, these instructions are outlined on the packaging of the
electrodes).

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

@ Electrode (mm) Welding current (A)
min. max.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200

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

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

Procedure:

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

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

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

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

ASPECTS OF THE WELDING SEAM
Fig.H

TIG WELDING: PROCESS DESCRIPTION

TIG welding is a welding procedure that takes advantage of the heat
produced by the electric arc which is struck, and maintained, between
an infusible electrode (Tungsten) and the piece to weld. The Tungsten
electrode is supported by a torch suitable for transmission of the welding
current and protecting the electrode itself and the welding bath from
atmospheric oxidation through an inert gas flow (normally Argon: Ar
99.5%) which exits the ceramic nozzle (FIG. L).

TIG DC welding is suitable for all types of low-alloy and high carbon steel,
and heavy metals such as copper, nickel, titanium and their alloys.

An electrode with 2% Cerium (grey band) is normally used for TIG DC
welding with electrode at the (-) pole.

The tungsten electrode must be axially sharpened using a grinding
wheel, see FIG. M; make sure the tip is perfectly concentric to prevent
arc deviation. The electrode must be ground along its length. This
operation must be repeated periodically according to the use and wear
state of the electrode, or when the electrode itself has been accidentally
contaminated, oxidised or used incorrectly.

For the welding to be good, the exact diameter of the electrode must be
used with the exact current, see table (TAB. 3).

The electrode normally projects from the ceramic nozzle by 2-3 mm, but
can reach 8 mm for welding edges.

The weld is created by the edges that melt. Filler metal is not needed
when welding suitably prepared thin material (up to about 1 mm) (FIG.
N).

A greater thickness requires rods made from the same material as the
basic material and with a suitable diameter, with edges that have been
suitably prepared (FIG. O). For welding to be successful, the pieces must
be carefully cleaned and free from oxide, grease, oil, solvent, etc.

Procedure (LIFT strike)

- Use the knob to adjust the welding current to the required rate; adjust
this value during welding to adapt to the actual heat transfer required.

- Make sure the gas is flowing correctly.
The arc ignites through contact, distancing the tungsten electrode
from the workpiece. This strike mode causes less electric-irradiated
disturbances and reduces tungsten inclusions and electrode wear to a
minimum, rest the tip of the electrode on the piece, with light pressure
and lift the electrode by 2-3mm with a few seconds delay, thereby
obtaining arc strike. Initially, the welding machine supplies current |
and after a few seconds, the welding current set will be supplied.

BASE



- Quickly lift the electrode from the workpiece to interrupt welding.

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

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

8. TROUBLESHOOTING

IN CASE OF UNSATISFACTORY FUNCTIONING, BEFORE SERVICING
MACHINE OR REQUESTING ASSISTANCE, CARRY OUT THE
FOLLOWING CHECK:

Check that the welding current, which is regulated by the
potentiometer with a graduated amp scale, is correct for the diamter
and electrode type in use.

Check that when general switch is ON the relative lamp is ON. If this is
not the case then the problem is located on the mains (cables, plugs,
outlets, fuses, etc.)

Check that the yellow led (ie. thermal protection interruption- either
over or undervoltage or short circuit) is not lit.

Check that the nominal intermittance ratio is correct. In case there is
a thermal protection interruption, wait for the machine to cool down,
check that the fan is working properly.

Check the mains voltage: if the value is too high or too low the welding
machine will be stopped.

Check that there is no short-circuit at the output of the machine: if this
is the case eliminate the incovenience.

Check that all connections of the welding circuit are correct,
particularly that the work clamp is well attached to the workpiece, with
no interferring material or surface-coverings (ie. Paint).

Protective gas must be of appropriate type (Argon 99.5%) and quantity.

(IT)

MANUALE ISTRUZIONE

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

1. SICUREZZA GENERALE PER LA SALDATURA AD ARCO

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

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

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

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

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

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

La saldatrice deve essere c ad un si

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

Non utilizzare cavi con isolamento deteriorato o con connessioni
allentate.

VAV

Non saldare su contenitori, recipienti o tubazioni che contengano
o che abbiano contenuto prodotti infi bili liquidi o g

Evitare di operare su materiali puliti con solventi cloruratl o nelle
vicinanze di dette sostanze.

Non saldare su recipienti in pressione.

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

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

1 1
escl
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1 FUMI DI SALDATURA POSSONO ESSERE PERICOLOSI

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

I fumi di saldatura chec il cancro, come

indicato nella monograﬁa IARC 118 (Agenzia internazionale per la

ricerca sul cancro).

La tossicita dei fumi di saldatura dipende dai seguenti fattori:

metalli utilizzati per la saldatura;

elettrodi e filo di saldatura;

rivestimenti;

detergenti, sgrassanti e simili;

- processo di saldatura utilizzato.

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

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

tenere la testa | da li fumi di sald

non inspirare tali fumi;

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

fumi di saldatura nelle vicinanze dell’arco;

utilizzare un casco di saldatura con respiratore elettroventilato se

I'areazione é insufficiente.

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

lavoratori contro i rischi derivanti da un’esposizione ad agenti

cancerogenl o mutageni durante il lavoro & necessario un approccio

ico per la val dei limiti allesposmone dei fumi di
in f della loro ¢ concentrazione e

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

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

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

Usare gli appositi ind i 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 partlcolarmente

ind, d.

- In spazi confinati
- In presenza di materi
DEVONO essere pre
esperto” ed guiti pre con la pr
istruite per interventi in caso di emergenza.
DEVONO essere adottati i mezzi tecnici di protezione descritti in
7.10; A.8; A.10 della norma “EN 60974-9: Apparecchiature per
saldatura ad arco. Parte 9: Installazione ed uso”.
- DEVE essere proibita la saldatura con operatore sollevato da terra,
salvo eventuale uso di piattaforme di sicurezza.
TENSIONE TRA PORTAELETTRODI O TORCE: lavorando con piu
saldatrici su di un solo pezzo o su pilu pezzi collegati elettricamente
si puo generare una somma pericolosa di tensioni a vuoto tra due
differenti portaelettrodi o torce, ad un valore che pué raggiungere
il doppio del limite ibil
E necessario che un coord e esperto 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”.

| inflammabili o esplodenti
t | da un
di altre persone

g hil
P

RISCHI RESIDUI

intensive viene verificato un livello di esp
personale (LEPd) uguale o magglore a85dB(A), & obbllgatorlo l'uso

di adeguati mezzi di p iduale (Tab. 1).
F|
#OOAOG®

I CAMPI ELETTRICI E MAGNETICI POSSONO ESSERE PERICOLOSI

La corrente elettrica che scorre attraverso un qualsiasi conduttore

provoca campi elettrici e magnetici (EMF) localizzati. La corrente di

saldatura crea un campo EMF nei dintorni del circuito di saldatura e

della saldatrice stessa.

I campi interferire con alcune

apparecchiature mediche (ad esemplo pacemaker, apparecchiature

respiratorie, protesi metalliche ecc.).

Devono essere prese adeguate misure protettive nei confronti

dei portatori di queste apparecchiature. Ad esempio proibire

I'accesso all’area di utilizzo della saldatrice o valutazione del rischio

individuale per i saldatori.

Questa saldatrice soddisfa gli standard tecnici di prodotto per

I'uso esclusivo in ambiente industriale a scopo professionale. Non

@ assicurata la rispondenza ai Ilm i di base relatlw all’'esposizione

umana ai campi elett

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

fine di ridurre al minimo l'esposizione ai campi EMF dal circuito di

saldatura:

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

quando possibile;

- mantenere la testa ed il tronco del corpo il piu distante possibile

dal circuito di saldatura;

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

al corpo;

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

tenere entrambi i cavi di saldatura sullo stesso lato del corpo;

collegare il cavo di ritorno della corrente di saldatura al pezzo da

saldare il piu vicino possibile al giunto in 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 l'esposizione
€ inferiore al 20% del valore minimo consentito: d = 15 cm.

- Apparecchiatura di classe A:

Questa saldatrice soddisfa i requisiti dello dard tecnico di
prodotto per l'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 ali a bassa i che ali

gli edifici per I'uso domestico.

elett ici

ico.

PRECAUZIONI SUPPLEMENTARI
- LE OPERAZIONI DI SALDATURA:
- In ambiente a rischio accresciuto di shock elettrico

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

- E vietato utilizzare la maniglia come mezzo di sospensione della
saldatrice.

CONDIZIONI AMBIENTALI (EN 60974-1)
- Utilizzare la saldatrice solo con le seg i C
« temperatura ambiente compresa tra -10°C e 40°C;
« umidita relativa dell’aria non superiore del 50% a 40°C;
« umidita relativa dell’aria non superiore del 90% a 20°C;
« Laria circostante deve essere esente da polvere, acidi, gas o
sostanze corrosive, ecc.

Himiemi hi n

IMMAGAZZINAMENTO

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

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

In caso di macchina provvista di unita di raffreddamento a liquido

e temperatura ambiente inferiore a 0°C: usare il liquido antigelo

suggerito dal produttore oppure svuotare completamente il circuito

idraulico e il serbatoio dal liquido.

Utilizzare sempre adeguate misure per proteggere la macchina

dall’umidita, dallo sporco e dalla corrosione.

mmm SMALTIMENTO

Non smaltire questa saldatrice con i normali rifiuti domestici al

termine del ciclo di vita utile.

E responsabilita dell'utente smaltire questa apparecchiatura

elettrica presso punti di raccolta designati allo smalti e al

riciclo delle apparecchiature elettriche o, rivolgersi al negozio presso

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

lo smalti

dell’Unione Europea (RAEE).

Questa saldatrice conti C i reali; i con che
appartengono alla “lista delle materle prime critiche” in quantita
superiore al grammo, cosi come individ dalla C i

Europea nel 2023. Tali materle prime sono alluminio (utilizzato
princig nei di i), rame (cavo di alimentazione e
collegamenti elettrici), terre rare (Ne-Fe-B) nei magneti se utilizzati.

2.INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE

Questa saldatrice & una sorgente di corrente per la saldatura ad arco,
realizzata specificatamente per la saldatura MMA in corrente continua
(DO).

Le caratteristiche di questo sistema di regolazione (INVERTER), quali
alta velocita e precisione della regolazione, conferiscono alla saldatrice
eccellenti qualita nella saldatura di elettrodi rivestiti (rutili, acidi, basici).
La regolazione con sistema “inverter” allingresso 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
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trasportabilita.

ACCESSORI FORNITI SU RICHIESTA:
- Kit saldatura MMA.
- Kit saldatura TIG.

3. DATITECNICI

TARGA DATI

| principali dati relativi all'impiego e alle prestazioni della saldatrice sono

riassunti nella targa caratteristiche col seguente significato:

Fig.A

1-  Grado di protezione dell'involucro.

2-  Simbolo della linea di alimentazione:
1~:tensione alternata monofase;

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

4- Simbolo del procedimento di saldatura previsto.

5- Simbolo della struttura interna della saldatrice.

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

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

8- Prestazioni del circuito di saldatura:

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

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

saldatrice puo erogare la corrente corrispondente (stessa colonna).

Si esprime in %, sulla base di un ciclo di 10 minuti (es. 60% = 6

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

Nel caso i fattori d'utilizzo (riferiti a 40°C ambiente) vengano

superati, si determinera l'intervento della protezione termica (la

saldatrice rimane in stand-by finché la sua temperatura non rientri
nei limiti ammessi).

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

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

9- Dati caratteristici della linea di alimentazione:

- U,:Tensione alternata e frequenza di alimentazione della saldatrice
(limiti ammessi +10%):

= |, o COrTente massima assorbita dalla linea.

- 1,4 Corrente effettiva di alimentazione.

10- -==: Valore dei fusibili ad azionamento ritardato da prevedere per
la protezione della linea.

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

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

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

4. DESCRIZIONE DELLA SALDATRICE

La saldatrice é costituita essenzialmente da moduli di potenza realizzati

su circuiti stampati ed ottimizzati per ottenere massima affidabilita e

ridotta manutenzione.

Fig.B

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

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

3- Trasformatore ad alta frequenza: l'avvolgimento primario viene
alimentato con la tensione convertita dal blocco 2; esso ha lafunzione
di adattare tensione e corrente ai valori necessari al procedimento di

saldatura ad arco e contemporaneamente di isolare galvanicamente
il circuito di saldatura dalla linea di alimentazione.

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

5- Elettronica di controllo e regolazione: controlla istantaneamente
il valore dei transitori di corrente di saldatura e lo confronta con il
valore impostato dall'operatore; modula gli impulsi di comando dei
drivers degli IGBT che effettuano la regolazione.

Determina la risposta dinamica della corrente durante la fusione
dell’elettrodo (corto-circuiti istantanei) e sovraintende i sistemi di
sicurezza.

DISPOSITIVI DI CONTROLLO, REGOLAZIONE E CONNESSIONE
SALDATRICE
sul lato anteriore:
Fig.C
1- Encoder (1) selezione e regolazione dei parametri di saldatura;
permette la regolazione anche durante la saldatura.
Modi e parametri di funzionamento:
Prima funzione su premuta breve encoder (1):
In MMA ?:' selezione e impostazione ARC “Arc Force” HOT “Hot
Start”e |, “corrente uscita”
In MMA PULSE selezione e impostazione ARC “Arc Force’, IPL “I
PULSE’, FrE “Frequenza’, bAL “Balance’, HOT “Hot Start” e |, “corrente
uscita”.
- Seconda funzione su premuta prolungata encoder (1):
Dopo premuta prolungata la selezione avviene tramite encoder
(1) tra MMA, MMA PULSE, MMA VRD, MMA VRD PULSE e TIG LIFT
ﬁ ciclicamente con indicazione lampeggiante sul display (2) del
modo.
Per uscire da questa procedura di regolazione € necessaria la
pressione dell'encoder.
Hot Start (su display“Ho,'-“):
Parametro di regolazione della sovracorrente iniziale (regolazione
0-100%) con indicazione sul display dellincremento percentuale
rispetto il valore della corrente di saldatura preselezionata. Questa
regolazione facilita I'innesco dell'arco elettrico.
Arc Force (su display”ﬂ,— ,:”):
Parametro di regolazione della sovracorrente dinamica (regolazione
0-100%) con indicazione sul display dellincremento percentuale
rispetto il valore della corrente di saldatura preselezionata. Questa
regolazione migliora la fluidita della saldatura ed evita l'incollamento
dell'elettrodo al pezzo.
VRD (sudisplay“\f/RD"):
Dispositivo di riduzione della tensione duscita a vuoto (selezione on-
off) con indicazione sul display (2). Il dispositivo VRD & attivo se icona
“VRD" appare nel display, il dispositivo non é attivo senza icona.
Questo dispositivo aumenta la sicurezza dell'operatore quando la
saldatrice & accesa ma non in condizione di saldatura.
1 PULSE (su display i )
Parametro che rappresenta il rapporto tra corrente dell'impulso e la
corrente media impostata.
Valore espresso in forma percentuale.
Regolazione da 100 a 200%. Valore di fabbrica: 142%.
Frequenza (su display ()
Parametro che rappresenta il numero di pulsazioni al secondo (Hz).
Regolazione da 0.2 a 99_Valore di fabbrica: 1.2.
Balance (su display b L)
Parametro che rappresenta il rapporto tra durata dellimpulso
rispetto alla durata totale del ciclo. Valore espresso in forma
percentuale.
Regolazione da 10 a 99%. Valore di fabbrica: 30%.
Nota: il valore minimo dellimpulso non viene impostato, ma
calcolato in modo che la corrente media sia pari a quella impostata.

RESET PARAMETRI:

A tale specifica funzione & possibile accedere tenendo premuto
I'encoder (1) durante l'accensione della saldatrice (con chiusura
interruttore generale).

Accendendo e tenendo premuto I'encoder selezione (1) si attiva
la modalita Reset e si visualizza RES OFF, ruotando I'encoder (1) si
seleziona ON / OFF alternativamente.

Da questa selezione/impostazione si esce premendo a lungo
I'encoder selezione (1) confermando la selezione Reset e con 'avvio
quindi della scheda.

Eseguendo invece una singola pressione breve dell'encoder
selezione (1) si entra nel menu di impostazione dei range di corrente
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dove, siimposta la classe di riduzione corrente (CL1 high current, CL2
low current), ruotando I'encoder (1) si seleziona alternativamente
cLi/cLa.
Per confermare ed avviare la scheda premere a lungo I'encoder
selezione (1).

2- Display:

Indica presenza tensione in uscita su prese rapide (3) e (4).

Icona allarme “ jjy “ : normalmente spento, quando acceso indica
il blocco della saldatrice (la macchina rimane accesa senza erogare
corrente) per l'intervento di una delle seguenti protezioni:
- Protezione per sovra tensione di linea: la tensione & fuori dal
range +/- 15% rispetto al valore di targa. Allarme su display “AL.3".
- Protezione per sotto tensione di linea: la tensione & fuori dal
range +/- 15% rispetto al valore di targa. Allarme su display “AL.4".
ATTENZIONE: Superare il limite di tensione superiore, sopra
citato, d ggera seri
- Protezione ANTI STICK: l'elettrodo si & incollato al materiale da
saldare, € possibile la rimozione manuale.
Il ripristino della normalita & automatico.

o i
il dispositivo.

Icona allarme ”jjpy” + lcona protezione termica ”

” : allinterno della saldatrice si & raggiunta una temperatura
eccessiva. |l ripristino della normale funzionalita & automatico.
Allarme su display “AL.2".

3- Presarapida negativa (-) per connettere cavo di saldatura.

4- Presarapida positiva (+) per connettere cavo di saldatura.

sul lato posteriore :
Fig.D
1- Cavo di alimentazione con spina C.E.E. 2p + (@)4
(Nel modello "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" il cavo é privo di spina).
2- Interruttore generale O/OFF - I/ON (luminoso).

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

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

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

Assemblaggio cavo di ritorno-pinza
Fig.E

Assemblaggio cavo di saldatura-pinza portaelettrodo
Fig.F

MODALITA DI SOLLEVAMENTO DELLA SALDATRICE
Tutte le saldatrici descritte in questo manuale devono essere sollevate
utilizzando la maniglia.

UBICAZIONE DELLA SALDATRICE

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

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

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

presente); accertarsi nel contempo che non vengano aspirate polveri

conduttive, vapori corrosivi, umidita, etc..

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

/\ piana di portata adeguata al peso per evitarne il
ribal o

p i pericolosi.

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:

- TipoA( ) 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 = 0.17 ohm (200A).

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).

- Le saldatrici, se non diversamente specificato (MPGE), sono compatibili
con i gruppi elettrogeni per variazioni della tensione di alimentazione
fino a+ 15%.

Per un corretto utilizzo il gruppo elettrogeno deve essere portato a
regime prima di poter collegare l'inverter.

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

f ATTENZIONE! Linosservanza delle regole sopraesposte

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

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

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

SALDATURA MMA
La quasi totalita degli elettrodi rivestiti va collegata al polo positivo (+)
del generatore; eccezionalmente al polo negativo (-) per elettrodi con
rivestimento acido.

OPERAZIONI DI SALDATURA IN CORRENTE CONTINUA

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 (+).

Collegamento cavo di ritorno della corrente di saldatura

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

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

Raccomandazioni:

Ruotare a fondo i connettori dei cavi di saldatura nelle prese rapide (se

presenti), per garantire un perfetto contatto elettrico; in caso contrario

si produrranno surriscaldamenti dei connettori stessi con relativo loro
rapido deterioramento e perdita di efficenza.

Utilizzare i cavi di saldatura pit corti possibile.

- Evitare di utilizzare strutture metalliche non facenti parte del pezzo
in lavorazione, in sostituzione del cavo di ritorno della corrente di
saldatura; cid pud essere pericoloso per la sicurezza e dare risultati
insoddisfacenti per la saldatura.

6. SALDATURA MMA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

- E indispensabile, rifarsi alle indicazioni del fabbricante degli elettrodi
per quanto riguarda la corretta polarita e la corrente ottimale di
saldatura (generalmente tali indicazioni sono riportate sulla confezione

-12-



degli elettrodi).

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

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

1.6 25 50

2 40 80

25 60 110

3.2 80 160

4 120 200

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

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

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 |'arco.

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

- Appena innescato l'arco, cercare di mantenere una distanza dal pezzo,

equivalente al diametro dell'elettrodo utilizzato e mantenere questa

distanza la pilu costante possibile durante l'esecuzione della saldatura;
ricordare che l'inclinazione dell'elettrodo nel senso dell'avanzamento
dovra essere di circa 20-30 gradi (Fig.G).

Alla fine del cordone di saldatura, portare l'estemita dell'elettrodo

leggermente indietro rispetto la direzione di avanzamento, al di sopra

del cratere per effettuare il riempimento, indi sollevare rapidamente

I'elettrodo dal bagno di fusione per ottenere lo spegnimento dell’arco.

ASPETTI DEL CORDONE DI SALDATURA
Fig.H

SALDATURA TIG: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

La saldatura TIG & un procedimento di saldatura che sfrutta il calore
prodotto dall'arco elettrico che viene innescato, e mantenuto, tra un
elettrodo infusibile (Tungsteno) ed il pezzo da saldare. Lelettrodo
di Tungsteno e sostenuto da una torcia adatta a trasmettervi la
corrente di saldatura e proteggere I'elettrodo stesso ed il bagno di
saldatura dall'ossidazione atmosferica mediante un flusso di gas inerte
(normalmente Argon: Ar 99.5%) che fuoriesce dall'ugello ceramico (FIG.
L).

La saldatura TIG DC ¢é adatta a tutti gli acciai al carbonio basso-legati e
alto-legati e ai metalli pesanti rame, nichel, titanio e loro leghe.

Per la saldatura in TIG DC con elettrodo al polo (-) & generalmente usato
I'elettrodo con il 2% di Cerio (banda colorata grigia).

E necessario appuntire assialmente |'elettrodo di Tungsteno alla mola,
vedi FIG. M, avendo cura che la punta sia perfettamente concentrica
onde evitare deviazioni dell'arco. E importante effettuare la molatura
nel senso della lunghezza dell'elettrodo. Tale operazione andra ripetuta
periodicamente in funzione dellimpiego e dell'usura dell'elettrodo
oppure quando lo stesso sia stato accidentalmente contaminato, ossidato
oppure impiegato non correttamente.

E indispensabile per una buona saldatura impiegare I'esatto diametro di
elettrodo con l'esatta corrente, vedi tabella (TAB. 3).

La sporgenza normale dell'elettrodo dall'ugello ceramico & di 2-3mm e
pud raggiungere 8mm per saldature ad angolo.

La saldatura avviene per fusione dei lembi del giunto. Per spessori
sottili opportunamente preparati (fino a Tmm ca.) non serve materiale
d'apporto (FIG. N).

Per spessori superiori sono necessarie bacchette della stessa
composizione del materiale base e di diametro opportuno, con
preparazione adeguata dei lembi (FIG. O). E opportuno, per una buona
riuscita della saldatura, che i pezzi siano accuratamente puliti ed esenti da
ossido, oli, grassi, solventi, etc.

Procedimento (innesco LIFT)

- Regolare la corrente di saldatura al valore desiderato per mezzo della
manopola; adeguare eventualmente durante la saldatura al reale
apporto termico necessario.

- Verificare il corretto efflusso del gas.

L'accensione dell'arco elettrico avviene con il contatto e

I'allontanamento dell'elettrodo di tungsteno dal pezzo da saldare. Tale

modalita di innesco causa meno disturbi elettro-irradiati e riduce al

minimo le inclusioni di tungsteno e l'usura dell’elettrodo, appoggiare
la punta dell'elettrodo sul pezzo, con leggera pressione e sollevare

I'elettrodo di 2-3mm con qualche istante di ritardo, ottenendo cosi

l'innesco dell'arco. La saldatrice inizialmente eroga una corrente Iy,

dopo qualche istante, verra erogata la corrente di saldatura impostata.

Per interrompere la saldatura sollevare rapidamente l'elettrodo dal

pezzo.

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

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

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

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

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

Con 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 RIVOLGERVI AL 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 lintervento 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
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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 (Argon 99.5%) e nella giusta
quantita.

(FR) |

MANUEL D’INSTRUCTIONS

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

1. REGLES GENERALES DE SECURITE POUR LA SOUDURE A L'ARC

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

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

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

procédures d’urgence devant étre adoptées.

(Se référer aussi a la norme « EN 60974-9 : Appareillages pour
dagealarc:| ion et utilisation »).

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

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

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

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

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

N\ /N

- Ne pas souder sur emballages, reuplents ou tuyauteries contenant
ouayantc des produits bles liquides ou

Eviter de souder sur des matériaux nettoyés avec des solvants

chlorurés ou a proximité de ce type de produit.

Ne pas souder sur des récipients sous pression.

Ne laisser aucun matériau inflammable a proximité du lieu de

travail (par exemple bois, papier, chiffons, etc.).

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

LES FUMEES DE SOUDURE PEUVENT ETRE DANGEREUSES

Les fi g pend le dage conti des gaz et
vapeurs toxiques.

Les fumées de d conti des sub es cancérigeé
comme

indiqué dans la graphie CIRC 118 (Centre International de

Recherche sur le Cancer).

La toxicité des fi de soudure d
- métaux utilisés pour le soudage ;
- électrodes et fil de soudage ;

- enrobages;

- détergents, dégrai: et produits similaires ;

- procédé de soudage utilisé.

Tous les opérateurs doivent suivre les régles mdlquees ci- apres afin
de réduire au mini I'inhalation des fumées de

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

- ne pas inspirer ces fumées ;

- s'assurer d'un échange d'air adapté ou de moyens permettant

d des facteurs suivants :

d’éliminer les fumées de soudure a proximité de I'arc;
- revétir un casque de soudeur avec respirateur a ventilation
assistée si 'aération est insuffisante.
Afin de satisfaire la directive 2019/130/UE en matiére de protection
des travailleurs contre les risques liés a I'exposition a des agents
cancérigénes ou mutagénes au travail, une approche systématique
est néc ire pour I'évaluation des limites d’exposition aux fumées
de soudure en fonction de leur composition, de leur concentration et
de la durée de I'exposition a celles-ci.

0L

Prévoir un i électrique de I'électrode, de la piéce
en cours de traitement, et des éventuelles parties métalliques se
trouvant a proximité (accessibles). Cet isol: est généralement
assuré au moyen de gants, de chaussures de sécurité et autres
spécifiquement prévus, ainsi que de plate-formes ou de tapis
isolants.

Les rayons ultraviolets sont cancérigénes, comme l'indique la
monographie 118 du CIRC ; en outre, les rayons ultraviolets et
infrarouges peuvent endommager les yeux et briler la peau.
Toujours protéger les yeux a l'aide des filtres appropriés conformes
a la norme UNI EN 169 ou UNI EN 379 montés sur des masques ou
des casques conformes a la norme UNI EN 175.

Utiliser les vétements de protection ignifuges appropriés
(conformes a la norme UNI EN 11611) et des gants de soudage
(conformes a lanorme UNI EN 12477) en évitant toujours d’exposer
I'épiderme aux rayons ultraviolets et infrarouges produits par
I'arc;; la protection doit étre é a d’autres per dans les
environs de I'arc au moyen d'afficheurs ou de rideaux antireflets.

- Bruit : Si, a cause d'opérations de soudage particuliéerement
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).

LO®AOG®

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 d | de p!
pour l'utilisation en milieu industriel a but professionnel. La
conformité aux limites de base en matiére d' exposmon humaine aux
champs élect en envir
pas garantie.

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

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

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

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

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

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

ne pas souder a proximité du poste de soudage ;

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

distance de la source CEM sur un point au-dela duquel I'exposition
estinférieure a 20 % de la valeur minimale autorisée :d =15 cm.

/N

- Appareils de classe A:

dé

} dui
ds tec

9
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Ce poste de soudage répond aux exigences de la norme technique
de produit pour une utilisation exclusive dans des environnements
industriels a usage professionnel. La conformité a la compatibilité
électr gnétique dans les i bles d iq 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 a I'approbation p d'un
expert’, et toujours effectuée en présence d’autres personnes
formées pour intervenir en cas d’urgence.
IL FAUT utiliser les moyens techniques de protection décrits aux
points 7.10 ; A.8 ; A.10 de la norme « EN 60974-9 : Appareillages
pour soudage a l'arc. Partie 9 : Installation et utilisation ».
Tout soudage par l'opérateur en position surélevée est interdit,
sauf en cas d’utilisation de plates-formes de sécurité.
TENSION ENTRE PORTE-ELECTRODE OU TORCHES: toute
intervention effectuée avec plusieurs postes de dage sur la
méme piéce ou sur plusieurs piéces connectées électriquement
peut entrainer une acc lation de a vide dang
entre deux porte-électrode ou torches pouvant atteindre le
double de la limite admissible.
Il est nécessaire qu’un coordinateur expert exécute le mesurage
instrumental pour déterminer s'il existe un risque et s'il peut
adopter des mesures de protection adé comme l'indi le
point 7.9 de la norme « EN 60974-9 : Appareillages pour soudage a
I’arc. Partie 9 : Installation et utilisation ».

2alabl
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RISQUES RESIDUELS
- UTILISATION INCORRECTE: il est dangereux d’utiliser le poste
de soudage pour d'autres applications que celles prévues (ex.
décongélation des tuyauteries du réseau hydrique).
- llestinterdit d’utiliser la poignée comme moyen de suspension du
poste de soudage.

CONDITIONS AMBIANTES (EN 60974-1)
- Utiliser le poste de soudage uniquement en conditions ambiantes
ci-apres :
. temperature amblante entre -10°C et 40°C;
. di bi non supérieure a 50 % a 40°C;
« humidité relative ambiante non supérieure a 90 % a 20°C ;
« Air i ptdep ére, acides, gaz ou substances
corrosives, etc.

STOCKAGE

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

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

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

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

liquide antigel suggéré par le producteur ou vidanger complétement

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

Toujours utiliser des mesures adéquates pour protéger la machine

contre I'humidité, la saleté et la corrosion.

=== MISE AU REBUT

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

Il appartient a l'utilisateur d’éliminer cet appareil électrique dans
un point de collecte chargé de I'élimination et du recyclage des
équipements électrique. S'adresser sinon au pomt de vente ou le
produit a été acheté. Cette disposition s’appliq a
I'élimination des appareils électriques sur le territoire de I'Union
européenne (DEEE).

ADEPOSER _ ADEPOSER
B ENMAGASIN EN DECHETERIE
Cet appareil

serecycle

Cette poste de soudage contient des composants fabriqués a
partir de substances figurant sur la « liste des matiéres premiéres
critiques » en quantités supérieures a un gramme, telle qu'établie
par la Commission européenne en 2023. Ces matiéres premiéres
sont l'aluminium (utilisé principalement dans les d|55|pateurs
thermiques), d'ali

le cuivre (cable d i et
électriques), les terres rares (Ne-Fe-B) dans les aimants, le cas
échéant.

2.INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE

Ce poste de soudage est une source de courant pour le soudage a l'arc,
spécifiquement congue pour le soudage MMA en courant continu (CC) .
Les caractéristiques spécifiques de ce systéme de régulation (INVERSEUR),
parmilesquelles une vitesse élevée et une grande précision de régulation,
permettent d'obtenir des soudages d'une qualité optimale avec les
d'électrodes enrobées (rutiles, acides et basiques).

Le réglage par systeme “Inverseur” a l'entrée de la ligne d'alimentation
(primaire) signifie également une réduction draconienne du volume du
transformateur et de la réactance de mise a niveau, et donc la réduction
du volume et du poids du poste de soudage, facilitant le déplacement et
le transport de cette derniére.

ACCESSOIRES FOURNIS SUR DEMANDE :
- Kit soudage MMA.
- Kit soudage TIG.

3. DONNEES TECHNIQUES

PLAQUETTE D'INFORMATIONS

Les principales informations concernant les performances du poste

de soudage sont résumées sur la plaque des caractéristiques avec la

signification suivante:
Fig.A

1- Degré de protection de la structure.

2- Symbole de la ligne d'alimentation.
1~: tension alternative monophasée;

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

4-  Symbole du procédé de soudage prévu.

5- Symbole de la structure interne du poste de soudage.

6- Norme EUROPEENNE de référence pour la sécurité et la construction
des postes de soudages pour soudage a l'arc.

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

8- Performances du circuit de soudage:

- U, :Tension maximale a vide.
- 1,/U,: Courant et tension correspondante normalisée pouvant étre
distribués par la machine durant le soudage.

X: Rapport d'intermittence: indique le temps durant lequel

la machine peut distribuer le courant correspondant (méme

colonne). Sexprime en % sur la base d’un cycle de 10 minutes (ex.

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 soudage se place en veille tant que la température
ne rentre pas dans les limites autorisées.
- A/V - A/V:indique la plage de régulation du courant de soudage
(minimum - maximum) a la tension d'arc correspondante.

9- Informations caractéristiques de la ligne d’alimentation:

- U,: tension alternative et fréquence d'alimentation du poste de
soudage (limites admises + 10%).

= | COUrant maximal absorbé par la ligne.

- |, courant d'alimentation efficace.

10- == :Valeur des fusibles 8 commande retardée a prévoir pour la
protection de la ligne.

11- Symboles se référant aux normes de sécurité dont la signification
figure au chapitre 1 “Régles générales de sécurité pour le soudage a
l'arc”.

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

- voir tableau 1 (TAB.1)

- %USE AT 20°C (s'il est présent sur le capot du poste de soudage).
USE AT 20°C, exprime pour chaque diamétre (@ ELECTRODE) le
nombre d'électrodes soudables dans un intervalle de 10 minutes
(ELECTRODES 10 MIN) a 20°C avec une pause de 20 secondes pour
chaque changement délectrode; cette donnée est aussi indiquée en
pourcentage (%USE) par rapport au nombre maximum d‘électrodes
soudables.

- PINCE PORTE-ELECTRODE: voir tableau 2 (TAB.2)
Le poids du poste de soudure est indiqué au 1 (TAB.1)

4. DESCRIPTION DU POSTE DE SOUDAGE

La poste de soudage est essentiellement constituée d'un module

de puissance et d’'un module de réglage/contréle réalisés sur circuit

imprimé et optimisés pour obtenir le maximum de fiabilité et le minimum
d'entretien.
Fig.B

1- Entrée de la ligne d'alimentation (1~), groupe redresseur et
condenseurs de courants vagabonds.

2-  Pont switching a transistors (IGBT) et drivers: il commute la tension
de ligne redressée en tension alternée a haute fréquence et effectue
le réglage de la puissance en fonction du courant/tension de
soudage demandé.

3-  Transformateur a haute fréquence: le bobinage primaire est alimenté
par la tension convertie par le bloc 2; il a pour fonction d'adapter la
tension et le courant aux valeurs nécessaires au soudage a l'arc et,
en méme temps, d'isoler galvaniquement le circuit de soudage de la
ligne d'alimentation.

4-  Pont redresseur secondaire avec inductance de lissage : il convertit
la tension/le courant alternatifs fournis par I'enroulement secondaire
en courant/tension continus a trés faible ondulation.

5-  Platine électronique et de réglage: controle instantanément la valeur
du courant de soudage et la compare avec la valeur déterminée par
l'opérateur; module les impulsions de commande des drivers des
IGBT qui effectuent le réglage. Entraine la réponse dynamique de
courant durant la fusion de I'électrode (courts-circuits instantanés) et
geére les systémes de sécurité.

Controle les compteurs pour le gaz et les rampes de courant.
Controle les entrées et sorties.

DISPOSITIFS DE CONTROLE, DE REGLAGE ET DE CONNEXION
POSTE DE SOUDAGE
sur le c6té antérieur :
Fig. C

1- Encodeur (1) pour la sélection et le réglage des paramétres de

soudage ; réglable méme pendant le soudage.

Modes et parameétres de fonctionnement :

- Premiére fonction sur une courte pression de I'encodeur (1) :

Dans MMA 7:’ sélection et paramétrage ARC « Arc Force » HOT

«Hot Start » et |, « courant de sortie ».

En MMA PULSE sélection et programmation ARC “Arc Force”, IPL“|

PULSE’, FrE“Fréquence’, bAL“Balance’, HOT “Hot Start” et 1,"courant

sortie”.

- Deuxiéme fonction sur une pression prolongée de I'encodeur (1) :
Une pression prolongée permet de sélectionner par I'encodeur (1)
entre MMA, MMA PULSE, MMA VRD, MMA VRD PULSE et TIG LIFT
ﬁ selon le cycle avec un indicateur clignotant sur I'écran (2) de
mode.

Pour quitter cette procédure de réglage, la pression de I'encodeur
est nécessaire.

Hot Start (sur I'écran « |5 - ») :

Le paramétre de re’glage-de la surintensité initiale (réglage 0+-

100%) est indiqué a I'écran par incrémentation proportionnelle a la

valeur du courant de soudage présélectionnée. Ce réglage facilite

I'amorcage de I'arc électrique.

Arc Force (sur I'écran « [~ = ») :

Le paramétre de réglage de la surintensité dynamique (réglage 0+-

100%) est indiqué a I'écran par incrémentation proportionnelle a la

valeur du courant de soudage présélectionnée. Ce réglage améliore

la fluidité du soudage et évite le collage de I'électrode a la piéce.

VRD (sur I'écran « \J R D » :

Dispositif de réduction de la tension de sortie a vide (sélection

marche-arrét) avec indicateur a I'écran (2). Le dispositif VRD est actif

sil'icone « VRD » apparait a I'écran, |'appareil n'est pas actif sans icone.

Ce dispositif augmente la sécurité de l'opérateur quand le poste de

soudage est allumé, mais n'est pas en condition de soudage.

I PULSE (sur écran I’/“l.'lns\E )

Parametre représentant le rapport entre courant de I'impulsion et
courant moyen configuré.

Valeur en pourcentage.

Réglage de 100 % a 200 %. Valeur d'usine : 142 %.

Fréquence (sur écran )

Paramétre représentant le nombre de pulsations par seconde (Hz).
Réglage de 0,2 a 99. Valeur d'usine : 1,2.

Balance (sur écran b |'_ )

Parametre représentant le rapport entre durée de limpulsion et
durée totale du cycle. Valeur en pourcentage.

Réglage de 10 % a 99%. Valeur d'usine : 30 %.

Remarque : la valeur minimale de I'impulsion ne se programme pas,
mais se calcule de maniére a ce que le courant moyen soit égal au
courant configuré.

REINITIALISATION DES PARAMETRES :
Cette fonction spécifique peut étre accédée en tenant appuyé la
touche de I'encodeur (1) pendant I'allumage du poste de soudage
(avec fermeture de l'interrupteur général).
Allumez et tenez enfoncé la sélection de I'encodeur (1) pour activer
le mode Reset et afficher RES OFF. Tournez |'encodeur (1) pour
sélectionner la marche/arrét ON / OFF.
Vous pouvez quitter ce paramétrage par une pression prolongée de
la sélection de I'encodeur (1) pour confirmer la réinitialisation (Reset)
et démarrer la carte.
Sinon, une simple pression courte sur la sélection de I'encodeur (1)
permet d'accéder au menu de paramétrage de la plage de courant
ou, la classe de réduction du courant (CL1 courant élevé, CL2
courant faible) peut étre paramétrée en tournant I'encodeur (1) pour
sélectionner CL1/CL2.
Confirmez et démarrez la carte par une pression prolongée sur la
sélection de I'encodeur (1).

2- Lécran:

Indique la présence de tension en sortie sur la prise rapide (3) et (4).

Icéne alarme « ygy » : normalement éteint, si allumé ceci indique

que le poste de soudage est bloqué (la machine reste allumée

sans envoyer de courant) pour l'intervention d'une des protections
suivantes :

- Protection pour ligne en excés de tension : |la tension est hors de
la plage +/- 15% par rapport a la valeur de la plaque. Alarmes sur
écran « AL.3 ».

- Protection pour ligne en manque de basse : |a tension est hors
de la plage +/- 15 % par rapport a la valeur de la plaque. Alarmes
sur écran « AL.4 ».

ATTENTION : L'appareil sera gr d gésila

supérieure est dépassée.

- Protection ANTI STICK : |électrode est collée au matériau a
souder, vous pouvez la retirer a la main.

Le retour a la normale est automatique.

- lcone alarme « ygy » + lcone protection thermique « @7 »
dans le poste de soudage si la température atteinte est excessive.
Les fonctionnalités normales reprennent automatiquement.
Alarmes sur I'écran « AL.2 ».
3- Prise rapide négative (-) pour connecter le cable de soudage.
4- Prise rapide positive (+) pour connecter le cable de soudage.

panneau arriére
Fig.D
1- Cable d'alimentation avec fiche CE.E. 2p + (D).
(Dans le modéle "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC", le cable n'a pas de
fiche).
2-  Interrupteur général O/OFF - I/ON lumineux.

5.INSTALLATION
ATTENTION! EFFECTUER EXCLUSIVEMENT LES OPERATIONS
A D’INSTALLATION ET TOUS LES RACCORDEMENTS
ELECTRIQUES AVEC LE POSTE DE SOUDAGE ETEINT ET
ISOLE DE LA LIGNE D’ALIMENTATION SECTEUR.
LES RACCORDEMENTS ELECTRIQUES DOIVENT EXCLUSIVEMENT
ETRE EFFECTUES PAR UN PERSONNEL EXPERT OU QUALIFIE.

INSTALLATION
Déballer la machine et procéder au montage des parties contenues.
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Assemblage cable de retour - pince
Fig.E

A bl

cable de dage - pince porte-électrode

Fig.F

MODALITE DE SOULEVEMENT DU POSTE DE SOUDAGE
Tous les postes de soudage décrits dans ce manuel doivent étre soulevés
avec la poignée.

POSITIONNEMENT DU POSTE DE SOUDAGE

Choisir un lieu d'installation ne comportant aucun obstacle face a

l'ouverture d'entrée et de sortie de I'air de refroidissement (circulation

forcée par ventilateur, si prévu); sassurer quaucune poussiére

conductrice, vapeur corrosive, humidité, etc., n'est aspirée.

Laisser un espace dégagé minimum de 250mm autour de la machine.
ATTENTION: Installer le poste de soudure sur une surface

A horizontale d’une portée correspondant a son poids pour
éviter tout risque de déplacement ou de renversement.

BRANCHEMENT AU RESEAU D’ALIMENTATION SECTEUR

Avant de procéder aux raccordements électriques, controler que les

informations figurant sur la plaquette de la machine correspondent a la

tension et a la fréquence de réseau disponibles sur le lieu d'installation.

Le poste de soudage doit exclusivement étre connecté a un systeme

d‘alimentation avec conducteur de neutre branché a la terre.

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

pour machines monophasées;

) pour machines triphasées.

Pour répondre aux exigences de la Norme EN 61000-3-11 (Flicker), il est
conseillé de connecter le poste de soudage aux points d'interface du
réseau d'alimentation présentant une impédance inférieure a:

Zmax = 0.17 ohm (200A).

- Le poste de soudage ne répond pas aux exigences de la norme IEC/EN
61000-3-12

En cas de raccordement de ce dernier a un réseau d‘alimentation
publique, l'installateur ou I'utilisateur sont tenus de vérifier la possibilité
de branchement du poste de soudage (s'adresser si nécessaire au
gestionnaire du réseau de distribution).

Sauf indication contraire (MPGE), les postes de soudage sont
compatibles avec les groupes électrogenes pour variation de la tension
d‘alimentation jusqu'a + 15%.

Pour une utilisation correcte, le groupe électrogéne doit étre a plein
régime pour connecter l'inverseur.

FICHE ET PRISE:

- Le modéle 230V est équipé d'un cable d'alimentation avec fiche
normalisée (2P +T) 16A/250V.

Il peut donc étre connecté a une prise secteur munie de fusibles
ou d'un interrupteur automatique; la borne de terre prévue doit
étre branchée au conducteur de terre (jaune-vert) de la ligne
d‘alimentation.

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

- Pour les postes de soudage dépourvus de fiche
(modéles115/230V) brancher une fiche normalisée (2P+T) 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 ampéres, 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.

ATTENTION! La non-observation des régles indiquées ci-
A dessus annule l'efficacité du systéeme de sécurité prévu par

le constructeur (classe 1) et peut entrainer des risques
importants pour les personnes (risques de choc électrique) et les
appareils (risques d’incendie).

CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE

ATTENTION! TOUTES LES OPERATIONS DE CONNEXION DU
A CIRCUIT DOIVENT ETRE EFFECTUEES AVEC LE POSTE DE
ET DEBRANCHE DU RESEAU

SOUDAGE  ETEINT

D’ALIMENTATION ELECTRIQUE.

Le tableau (TAB. 1) indique les valeurs conseillées pour les cables de
soudage (en mm?) en fonction du courant maximal distribué par le poste
de soudage.

OPERATIONS DE SOUDAGE MMA

La quasi-totalité des électrodes enrobées doivent étre connectées au pdle
positif (+) du générateur, a l'exception des électrodes acides, lesquelles
doivent étre connectées au pole négatif.

OPERATIONS DE SOUDAGE EN COURANT CONTINU

Connexion cable de soudage/pince porte-électrode

Une borne spéciale permettant de serrer la partie exposée de I'électrode
est prévue sur I'extrémité du cable.

Le cable doit étre connecté a la borne portant le symbole (+).

Connexion cable de retour du courant de soudage

Doit étre connecté a la piéce a souder ou au banc métallique de support,
le plus prés possible du raccord en cours d'exécution.

Le cable doit étre connecté a la borne portant le symbole (-).

Recommandations:

- Tourner a fond les connecteurs des cables de soudage dans les prises
rapides (si prévues) pour garantir un contact électrique parfait; dans
le cas contraire, les connecteurs risquent de surchauffer et de se
détériorer rapidement, entrainant une perte d'efficacité.

- Utiliser des cables de soudage les plus courts possibles.

Eviter d'utiliser des structures métalliques ne faisant pas partie de la

piéce a souder en remplacement du cable de retour du courant de

soudage: outre les dangers présentés par cette intervention, cette
derniére entrainerait également de mauvais résultats de soudage.

6. SOUDAGE MMA : DESCRIPTION DU PROCEDE

- Référez-vous aux indications du fabricant des électrodes pour connaitre
la polarité correcte et le courant optimal de soudage (généralement ces
indications sont indiquées sur I'emballage des électrodes).

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

@ Electrode (mm) C(Turant de soudage (A)
min. max.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200

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

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

Procédé:

- En gardant son masque DEVANT LE VISAGE, gratter la pointe de
l'électrode sur le morceau a souder en exécutant un mouvement
comme si on devait allumer une allumette ; c'est la méthode la plus
correcte pour amorcer |'arc.

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

- Des que I'arc estamorcé, essayer de maintenir une distance du morceau

équivalente au diameétre de Iélectrode utilisée et maintenir cette

distance la plus constante possible durant I'exécution du soudage ;
rappeler que l'inclinaison de I'électrode dans le sens de I'avancement
devra étre d'environ 20-30 degrés (Fig.G).

A la fin du cordon de soudage, porter l'extrémité de |'électrode

légérement en arriere par rapport a la direction d'avancement,

au-dessus du cratére pour effectuer le remplissage, puis soulever
rapidement |'électrode du bain de fusion pour obtenir I'extinction de
l'arc.
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ASPECTS DU CORDON DE SOUDAGE
Fig.H

SOUDAGE TIG : DESCRIPTION DU PROCEDE

Le soudage TIG est un procédé de soudage qui utilise la chaleur produite
par l'arc électrique qui est amorcé, et maintenu, entre une électrode
infusible (Tungstene) et le morceau a souder. Lélectrode de Tungsténe
est soutenue par une torche adaptée a y transmettre le courant de
soudage et a protéger |'électrode et le bain de soudage contre l'oxydation
atmosphérique par un flux de gaz inerte (normalement Argon : Ar 99.5 %)
qui sort du gicleur céramique (FIG. L).

Le soudage TIG DC est adapté a tous les aciers au carbone faiblement
alliés et fortement alliés et aux métaux lourds cuivre, nickel, titane et leurs
alliages.

Pour le soudage en TIG DC avec électrode au pole (-) on utilise
généralement une électrode avec 2 % de Cérium (bande colorée grise).
Lélectrode de Tungsténe doit étre taillée en pointe de fagon axiale a
la meule, voir FIG. M, en prenant soin que la pointe soit parfaitement
concentrique pour éviter des déviations de l'arc. Le meulage doit
impérativement étre effectué dans le sens de la longueur de I€lectrode.
Cette opération devra étre répétée régulierement en fonction de I'emploi
et de l'usure de Iélectrode ou quand celle-ci a été accidentellement
contaminée, oxydée ou employée de fagon non correcte.

Pour un bon soudage, utilisez le diamétre exact d'électrode avec le
courant exact, voir tableau (TAB. 3).

La saillie normale de I'électrode par rapport a la buse céramique est de 2 a
3 mm et peut atteindre 8 mm pour des soudages en angle.

Le soudage advient par fusion des bords du joint. Pour des épaisseurs
fines correctement préparées (jusqu’a environ 1 mm) aucun matériau
d'apport n'est nécessaire (FIG. N).

Pour des épaisseurs supérieures, les baguettes doivent avoir la méme
composition que le matériau de base, un diametre adapté et une
préparation adéquate des bords (FIG. O). Pour une bonne réussite du
soudage, les morceaux doivent étre soigneusement nettoyés et exempts
d'oxyde, d'huiles, de graisses, de solvants, etc.

Procédé (amorcage LIFT)

- Régler le courant de soudage a la valeur désirée a l'aide de la poignée ;
adapter le éventuellement pendant le soudage a l'apport thermique
réel nécessaire.

- Vérifier le flux correct du gaz.

L'allumage de l'arc électrique s'effectue en mettant en contact et en

éloignant Iélectrode de tungsténe du morceau a souder. Ce mode

d'amorcage entraine moins de perturbations par rayonnements
électriques et réduit au minimum les inclusions de tungsténe et |'usure
de I'électrode. Posez la pointe de I'électrode sur le morceau, exercez
une légére pression et soulevez I'électrode de 2 a 3 mm avec quelques
instants de retard, pour obtenir ainsi I'amorgage de l'arc. Le poste de

soudage envoie initialement un courant I, apres quelques instants, il

enverra le courant de soudage programmé.

Pour interrompre le soudage, soulever rapidement |‘électrode du

morceau.

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

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

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

risque de provoquer des chocs électriques graves dus au contact

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

- Inspecter périodiquement, et selon une fréquence fixée en fonction
de l'utilisation et du niveau d'empoussierement des lieux, I'intérieur
de la machine et retirer la poussiere déposée sur le transformateur, la
réactance et le redresseur au moyen d'un jet d'air comprimé sec (max.
10bars).

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

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

adéquats.

Controler également que les connexions électriques sont correctement

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

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

a fond les vis de fixation.

Ne jamais procéder aux opérations de soudage avec le poste de

soudage ouvert.

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

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

8. RECHERCHE DES PANNES

DANS L'EVENTUALITE D'UN MAUVAIS FONCTIONNEMENT, ET AVANT
D’EFFECTUER DES VERIFICATIONS PLUS SYSTEMATIQUES OU DE VOUS
ADRESSER A VOTRE CENTRE D'ASSISTENCE, CONTROLEZ QUE :

- Le courant de soudage, réglé au moyen du potentiométre, avec
référence a I'échelle graduée en ampéres, corresponde au diamétre et
au type délectrode utilisé.

Linterrupteur général étant sur "ON’, le témoin relatif est allumé; dans le
cas contraire la panne réside normalement dans la ligne d'alimentation
(cables, prise et/ou fiche, fusibles, etc.).

Vérifier que le voyant lumineux jaune signalant l'intervention de la
sécurité thermique controlant les surtensions, les chutes de tension ou
les courts-circuits n'est pas allumé.

S'assurer d'avoir observé le rapport dintermittence nominale. En
cas d'intervention de la protection thermostatique attendre le
refroidissement naturel de la machine. Vérifier le bon fonctionnement
du ventilateur.

Controler la tension de ligne : une valeur trop élevée ou trop basse
entraine le blocage du poste de soudage.

- Contréler qu'il n'y a pas un court-circuit en sortie de machine. Si tel est
le cas, procéder a I'élimination de l'inconvénient.

Les raccords du circuit de soudage soient correctement effectués,
spécialement que la pince du cable de masse soit effectivement reliée
ala piéce, sans interposition de matériaux isolants (ex. des peintures).
Que le gaz de protection utilisé soit correct (Argon 99.5%) et dans la
juste quantité.
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agentes cancerlgenos o mutagenos durante el trabajo es necesario
un enf atico para la valoracion de los limites a la

MANUAL DE INSTRUCCIONES

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

1. SEGURIDAD GENERAL PARA LA SOLDADURA POR ARCO

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

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

- La conexion de los cables de soldadura, las operaciones de
comprobacion y de reparacion deben ser efectuadas con la
soldadora apagada y desenchufada de la red de alimentacion.
Apagar la soldadora y desconectarla de la red de alimentaciéon
antes de sustituir los el desg dos del sopl
Hacer la i ion eléctrica resp do las normas y leyes de
prevencion de accidentes previstas.

La soldadora debe conectarse excl a un si de
alimentacién 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 ambi hamed
lluvia.

No utilizar cables con aislamiento deteriorado o conexiones mal
realizadas.

VAV

o mojad

obajola

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

- Evitar trabajar sobre materiales piad con disolvent

clorurados o en las cercanias de dichos disolventes.

No soldar en recipientes a presion.

Alejar del area de trabajo todas las sustancias inflamables (Ej.

madera, papel, trapos, etc.).

oM Jabomb protegida de f
rayos solares (si se utiliza).

de calor, incluso de los

LOS HUMOS DE SOLDADURA PUEDEN SER PELIGROSOS

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

Los humos de
como

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

La toxicidad de los humos de soldadura d
factores:

- metales utilizados para la soldadura;

- electrodos e hilo de soldadura;

- revestimientos;

- deterg d y simil 3
- proceso de soldadura utilizado.

Todos los operadores deben seguir las reglas
continuacion a fin de

reducir al minimo la inhalacién de los humos de soldadura:

- mantener la cabeza lejos de los humos de soldadura;

no aspirar estos humos;

asegurar un recambio de aire adecuado o medios convenientes
para eliminar los humos de soldadura cerca del arco;

utilizar un casco de soldadura con respirador electroventilado si la
aireacion no es suficiente.

A fin de cumplir la directiva 2019/130/UE: proteccion de los
trabajadores contra los riesgos derivados de una exposicion a

1dad

a contienen

ias que provocan cancer,

de de los si

indicadas a

exposi on de los humos de soldadura en funcion de su composicion,
concentracion y duracién a la exposicién misma.

A

Adoptar un aislamiento eléctrico adecuado respecto al electrodo,

la pieza en elab ion y posibles partes alicas puesta a tierra
colocadas en las cercanias (accesibles).
Esto normal se consig dolos calzado, cascos

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

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

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

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

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

2RO

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
Idadura y de la soldadora misma.
Los campos electromagnéticos pueden interferir con algunos
aparatos médicos (por ejemplo, marcapasos, respiradores, protesis
metalicas, etc.).
Las personas que utilicen estos aparatos deben tomar medidas de
proteccion adecuadas. Por ejemplo, prohibir el acceso al drea 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 a Ia exposmon
humana a los campos electr k

icos en ico.
Todos los operadores deben respetar las reglas que se indican a
continuacion, para reducir al minimo la exposicién a los campos CEM
del circuito de soldadura:
- acercar entre ellos los cables de soldadura. Fijarlos con cinta
adhesiva cuando sea posible;
mantener la cabeza y el tronco del cuerpo lo mas lejos posible del
circuito de soldadura;
no enrollar nunca los cables de soldadura alrededor de objetos
metalicos o del cuerpo;
no soldar con el cuerpo en medio del circuito de soldadura;
mantener ambos cables de soldadura en el mismo lado del cuerpo;
conectar el cable de retorno de corriente de soldadura a la pieza
que se debe soldar lo mas cerca posible de la junta en ejecucién;
no soldar cerca de la soldadora;
todos los operadores deberian p las di ia
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 = 15
cm.

/N

- 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 dlrectamente
conectados a una red de ali ion de baja ion que

los edificios para el uso doméstico.
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A PRECAUCIONES SUPLEMENTARIAS

- LAS OPERACIONES DE SOLDADURA:
- En ambiente con mayor riesgo de descarga eléctrica
- En espacios cerrados
- En presencia de materiales inflamables o explosivos
Estas situaciones DEBEN ser valoradas a priori por un“Responsable
experto” y efectuarse siempre con la presencia de otras personas
preparadas para efectuar las necesarias intervenciones en caso de
emergencia.
TIENEN que adoptarse los medios técnicos de proteccion que se
describen en 7.10; A-8; A.10. de la norma “EN 60974-9: Equipos
para soldadura de arco. Parte 9: Instalacion y uso”.
- DEBE prohibirse la soldadura mientras el dor esté
del suelo, excepto si se usan plataformas de seguridad.
TENSION ENTRE PORTAELECTRODOS O SOPLETES: trabajando con
varias soldadoras en una sola pieza o varias piezas conectadas
eléctricamente se puede generar una suma peligrosa de tensiones
en vacio entre dos portaelectrodos o sopletes diferentes, con un
valor que puede alcanzar el doble del limite admisible.
Es necesario que un coordinador experto realice la medicion
instrumental para determinar si existe un riesgo y pueda adoptar
medidas de proteccion adecuadas como indicado en el punto 7.9
de la norma“EN 60974-9: Equipos para soldadura de arco. Parte 9:
Instalacion y uso”.

1 d

RIESGOS RESTANTES
- USO IMPROPIO: es peligrosa la utilizacion de la soldadora para
cualquier elaboracién diferente de la prevista (Ej. descongelacion
de tuberias de la red hidrica).
- Se prohibe utilizar la manilla como medio de suspensiéon de la
soldadora.

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

ALMACENAMIENTO

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

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

En caso de maquina con unidad de enf por liquido y

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

sugerido por el fabricante o vaciar completamente el liquido del

circuito hidraulico y el depésito.

Utilizar siempre medidas adecuadas para proteger la maquina de la

humedad, de la suciedad y de la corrosién.

mmm ELIMINACION

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

i d

a con los r icos normales al

Esta soldad contiene comp fabricados con sustancias
que pertenecen a la "lista de materias primas criticas" en cantidades
superiores aun gramo, tal y como ha sido identificada por la Comision
Europea en 2023. Dichas materias primas son aluminio (utilizado
principal en disipad ), cobre (cable de alimentacion y
conexiones eléctricas) y tierras raras (Ne-Fe-B) en los imanes, si se
utilizan.

2.INTRODUCCION Y DESCRIPCION GENERAL

Esta soldadora es una fuente de corriente para la soldadura por arco,
realizada especificamente para la soldadura MMA en corriente continua
(CQO).

Las caracteristicas especificas de este sistema de regulacion (INVERTER),

como alta velocidad y precision de la regulacién, confieren a la soldadora
excelentes cualidades en la soldadura de todos los electrodos revestidos
(ratilos, acidos, basicos).

La regulacién con sistema “inverter” en la entrada de la linea de
alimentacién (primario) determina ademas una reduccion drastica del
volumen tanto del transformador como de la reactancia de nivelacion
permitiendo la fabricacion de una soldadora con un volumen y un
peso extremadamente contenidos, beneficiando de esta manera sus
caracteristicas de manejabilidad y facilidad para su transporte.

ACCESORIOS SUMINISTRADOS BAJO SOLICITUD:
- Kit de soldadura MMA.
- Kitde soldadura TIG.

3. DATOS TECNICOS

CHAPA DE DATOS

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

soldadora se resumen en la chapa de caracteristicas con el siguiente

significado:
Fig.A

1-  Grado de proteccion del envoltorio.

2-  Simbolo de la linea de alimentacion:
1~: tensién alterna monofasica;

3- 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).

4- Simbolo del procedimiento de soldadura previsto.

5- Simbolo de la estructura interna de la soldadora.

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

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

8- Prestaciones del circuito de soldadura:

- U, : tensién maxima en vacio.

- L/U,: Corriente y tension correspondiente normalizada que

pueden ser distribuidas por la soldadora durante la soldadura.

- X : Relacion 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 10
minutos (Ej. 60% = 6 minutos de trabajo, 4 minutos parada; y asi
sucesivamente).

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

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

la proteccion térmica (la soldadora permanece en stand-by hasta
que su temperatura entra dentro de los limites admitidos).

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

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

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

- U,:Tension alterna y frecuencia de alimentacién de la soldadora /

limites admitidos +10%):

- |, . Corriente maxima absorbida por la linea.

- 1, Corriente efectiva de alimentacién
10- == : Valor de los fusibles de accionamiento retardado a preparar

para la proteccion de la linea

11- 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.

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

4. DESCRIPCION DE LA SOLDADORA
La soldadura esta constituida esencialmente por un médulo de potencia
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y un médulo de regulacion/control, realizados sobre circuito estampado y
optimizado para obtener la méaxima fiabilidad y reducido mantenimiento.
Fig.B

1- Entrada linea de alimentacién (1~),
condensadores de nivelacion.

2- Puente de enchufe a transistors (IGBT) y drivers: conmuta la tension
de linea rectificada en tension alterna, a alta frecuencia y efectta
la regulacion de la potencia, en funcién de la corriente/tension de
soldadura solicitada.

3- Transformador de alta frecuencia: la bobina primaria viene
alimentada con la tension convertida por el bloque 2; tiene la
funcion de adaptar tensién y corriente a los valores necesarios para
el procedimiento de soldadura al arco y, contemporaneamente,
de aislar galvanicamente el circuito de soldadura, de la linea de
alimentacion.

4- El puente rectificador secundario con inductancia de nivelacién:
convierte la tension/corriente alterna suministrada por el bobinado
secundario en corriente/tension continua con ondulacién muy baja.

5- Electrénica de control y regulacion: controla instantaneamente
el valor de la corriente de soldadura y la confronta con el valor
impuesto por el operador; modula los impulsos de mando de
los drivers de los IGBT que efectuan la regulacion. Determina la
respuesta dinamica de la corriente durante la fusion del electrodo
(cortocircuitos instantdneos) y supervisa los sistemas de seguridad.

grupo rectificador 'y

DISPOSITIVOS DE CONTROL, REGULACION Y CONEXION
SOLDADORA
en el lado anterior:
Fig. C

1- Encoder (1) seleccion y regulacion de los parametros de soldadura:

permite la regulacién también durante la soldadura.

Modos y parametros de funcionamiento:

- Primera funcion si se pulsa brevemente el encoder (1):
En MMA 7':' seleccion y configuracion de ARC “Arc Force” HOT
“Hot Start"y |, “corriente salida”.
En MMA PULSE seleccion y configuracion de ARC “Arc Force”,
IPL “I PULSE’, FrE “Frequenza’, bAL “Balance’, HOT “Hot Start" y I,
“corriente salida”.
Segunda funcidn si se pulsa de manera prolongada el encoder (1):
Después de pulsar de manera prolongada, la seleccion se realiza
mediante encoder (1) entre MMA, MMA PULSE, MMA VRD,
MMA VRD PULSE y TIG LIFT ﬁ ciclicamente con indicacion
parpadeante en el display (2) del modo.
Para salir de este procedimiento de regulacion es necesario la
presion del codificador.
Hot Start (en display "H,:,}-"):
Parametro de regulacion de la sobrecorriente inicial (regulacién
0-100%) con indicacién en el display del incremento en porcentaje
con respecto al valor de la corriente de soldadura que se ha
preseleccionado. Esta regulacion facilita el cebado del arco eléctrico.
ArcForce (en display “}- - C"):
Parametro de regulacién de la sobrecorriente dinamica (regulacion
0-100%) con indicacién en el display del incremento en porcentaje
con respecto al valor de la corriente de soldadura que se ha
preseleccionado. Esta regulacion mejora la fluidez de la soldadura y
evita el encolado del electrodo a la pieza.
VRD (en display “\/ R D"):
Dispositivo de reduccion de la tension de salida en vacio (seleccion
on-off) con indicacion en pantalla (2). El dispositivo VRD esta activo si
el icono “VRD" aparece en el display, el dispositivo no esta activo sin
icono.
Este dispositivo aumenta la seguridad del operador cuando la
soldadora se encuentra encendida pero no en condiciones de
soldadura.
1PULSE (en display " )
Parametro que representa la relacion entre la corriente del impulso y
la corriente media configurada.
Valor expresado en forma de porcentaje.
Regulacién de 100 a 200 %. Valor de fabrica: 142%.
Frecuencia (en display )
Parametro que representa el nimero de pulsaciones por segundo
(Hz).
Regulacion de 0,2 a 99. Valor de fabrica: 1,2.
Balance (en display 5A| )
Pardmetro que representa la relacién entre la duracion del impulso
respecto a la duracion total del ciclo. Valor expresado en forma de
porcentaje.
Regulacién de 10 a 99 %. Valor de fabrica: 30%.

Nota: el valor minimo del impulso no se configura, sino que se
calcula de manera que la corriente media sea igual a la configurada.

RESET DE PARAMETROS:
Se puede acceder a esta funcion especifica manteniendo apretado
el encoder (1) durante el encendido de la soldadora (con cierre de
interruptor general).
Si se enciende y se mantiene apretado el encoder de seleccion (1) se
activa la modalidad Reset y se visualiza RES OFF, girando el encoder
(1) se selecciona ON / OFF alternativamente.
Se sale de esta seleccién o configuraciéon apretando durante un
intervalo largo el encoder de seleccion (1) confirmando la seleccion
Reset y con el arranque entonces de la tarjeta.
Si se efecttia una sola presion breve del encoder de seleccion (1) se
entra en el menu de configuracion de los intervalos de corriente
donde se configura la clase de reduccion de corriente (CL1 high
current, CL2 low current), girando el encoder (1) se selecciona
alternativamente CL1/CL2.
Para confirmar y poner en marcha la tarjeta apretar durante un
intervalo largo el encoder de seleccion (1).

2- Display:

Indica presencia de tension en salida en las tomas rapidas (3) y (4).

Icono alarma “jig”: normalmente apagado, cuando esta

encendido indica el bloqueo de la soldadora (la maquina permanece

encendida sin distribuir corriente) por la intervencién de una de las
siguientes protecciones:

- Proteccion por subida de tensién de linea: la tension esta fuera
del intervalo en un +/- 15% respecto al valor de placa. Alarma en
display “AL.3".

- Proteccién por bajada de tension de linea: la tension esta fuera
del intervalo en un +/- 15% respecto al valor de placa. Alarma en
display “AL.4".

ATENCION: Superar el limite de tensién superior antes citado

dafara seriamente el dispositivo.

- Proteccion ANTI STICK: el electrodo se ha pegado al material que
se debe soldar, se puede realizar la extraccién manual.

El restablecimiento de la normalidad es automatico.

Icono alarma ” & ” + lcono proteccion térmica ” [E ": en

el interior de la soldadora se ha alcanzando una temperatura

excesiva. El restablecimiento del funcionamiento normal es
automatico. Alarma en display “AL.2".

3- Toma rapida negativa (-) para conectar cable de soldadura.

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

Panel Posterior
Fig.D
1-  Cable de alimentacion con clavija CEE 2P + (@).
2- Interruptor general O/OFF - I/ON luminoso.
(En el modelo "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" el cable no tiene clavija).

5. INSTALACION
{ATENCION! EFECTUAR TODAS LAS OPERACIONES DE
A INSTALACION Y CONEXIONES ELECTRICAS CON LA
SOLDADORA RIGUROSAMENTE
DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.
LAS CONEXIONES ELECTRICAS DEBEN SER EFECTUADAS
EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O CUALIFICADO.

APAGADA Y

PREPARACION
Desembalar la soldadora, efectuar el montaje de las partes que estan
separadas, contenidas en el embalaje.

Ensamblaje del cable de retorno-pinza, Fig. E

1dad

Ensamblaje del cable de a-pinza por trodo, Fig. F
MODALIDAD DE ELEVACION DE LA SOLDADORA
Todas las soldadoras descritas en este manual deben subirse utilizando

el asa.

UBICACION DE LA SOLDADORA

Localizar el lugar de instalacion de la soldadora de manera que no
haya obstéculos cerca de la apertura de entrada y de salida del aire de
enfriamiento (circulacion forzada a través de ventilador, si esta presente);
asegurese al mismo tiempo que no se aspiran polvos conductivos,
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vapores corrosivos, humedad, etc...

Mantener al menos 250 mm de espacio libre alrededor de la soldadora.
{ATENCION! Coloque la soldadora encima de una superficie
plana con una capacidad adecuada para el peso, para

evitar que se Ique o se desplace pelig

CONEXION A LA RED
Antes de efectuar cualquier conexion eléctrica, compruebe que
los datos de la chapa de la soldadora correspondan a la tensién y
frecuencia de red disponibles en el lugar de instalacion.
La soldadora debe conectarse exclusivamente a un sistema de
alimentacién con conductor de neutro conectado a tierra.
- Para garantizar la proteccion contra el contacto indirecto usar
interruptores diferenciales de tipo:
- TipoA( ) para maquinas monofasicas;

) para maquinas trifasicas.

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

Zmax = 0.17 ohm (200A).

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

Si ésta se conecta a una red de alimentacion publica, es responsabilidad

del instalador o del utilizador comprobar que puede conectarse

la soldadora (si es necesario, consultar con el gestor de la red de
distribucion).

Las soldadoras, si no se especifica diversamente (MPGE), son

compatibles con los grupos electrégenos con una variacion de la

tensién de alimentacion de hasta + 15%.

Para una correcta utilizacién el grupo electrégeno debe ponerse a

régimen antes de poder conectar el inverter.

- TipoB(

ENCHUFEY TOMA

- El modelos 230 V estd dotado en origen del cable de alimentacion
con enchufe normalizado, (2P +T) 16A/250V .

Por lo tanto puede conectarse a una toma de red dotada de fusibles
o interruptor automatico; el terminal relativo debe conectarse al
conductor de tierra (amarillo-verde) de la linea de alimentacion.

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

Para soldadoras sin enchufe (modelos 115/230V), conectar
al cable de alimentacion un enchufe normalizado, (2P + T) de
capacidad adecuaday 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 tensién nominal de alimentacion.

f {ATENCION! La falta de respeto de las reglas antes

expuestas hace ineficaz el sistema de seguridad previsto

por el fabricante (clase 1) con los consiguientes graves
riesgos para las personas (Ej. Descarga eléctrica) y para las cosas (Ej.
incendio).

CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA
{ATENCION! ANTES DE EFECTUAR LAS SIGUIENTES
A CONEXIONES ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA ESTA
APAGADAY DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.
La Tabla (TAB.1) indica los valores aconsejados para los cables de
soldadora (en mm?) en base a la maxima corriente distribuida por la
soldadora.

SOLDADURA MMA

La casi totalidad de los electrodos revestidos se conecta al polo positivo
(+) del generador; excepcionalmente al polo negativo (-) para electrodos
con revestimiento acido.

OPERACIONES DE SOLDADURA EN CORRIENTE CONTINUA

Conexion del cable de soldadura-pinza-portaelectrodo

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

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

Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura

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

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

Recomendaciones:

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

rapidas (si estan presentes) para garantizar un contacto eléctrico

perfecto; en caso contrario se produciran sobrecalentamientos de los

mismos conectores lo que tendra como resultado un rapido deterioro y

pérdida de eficiencia.

Utilizar cables de soldadura lo méas cortos posible.

- Evitar utilizar estructuras metélicas que no formen parte de la pieza
en elaboracion, en sustituciéon del cable de retorno de la corriente de
soldadura; esto puede ser peligroso para la seguridad y provocar una
soldadura no satisfactoria.

6. SOLDADURA MMA: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

Es indispensable consultar las indicaciones del fabricante de los
electrodos en lo que se refiere a la polaridad correcta y la corriente
6ptima de soldadura (normalmente estas indicaciones se incluyen en
la caja de los electrodos).

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

@ Electrodo (mm) Corrlente desoldad ,(A)
min. max.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200

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

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

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 dafar el
revestimiento haciendo més dificil el cebado del arco.

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

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

ASPECTOS DEL CORDON DE SOLDADURA
Fig.H

SOLDADURA TIG: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

La soldadura TIG es un procedimiento de soldadura que aprovecha
el calor producido por el arco eléctrico que es cebado, y mantenido,
entre un electrodo infusible (Tungsteno) y la pieza que se debe soldar.
El electrodo de Tungsteno es sostenido por una antorcha adecuada para
transmitir la corriente de soldadura y proteger el electrodo mismo y el
bano de soldadura de la oxidacion atmosférica mediante un flujo de gas
inerte (Normalmente argén: Ar 99.5%) que sale de la boquilla ceramica
(FIG. L).

La soldadura TIG DC es adecuada para todos los aceros al carbono bajo
aleados y alto aleados y los metales pesados, como cobre, niquel, titanio
y sus aleaciones.

Para la soldadura en TIG DC con electrodo en el polo (-) normalmente se
usa el electrodo con el 2% de Cerio (banda de color gris).

Es necesario sacar punta axialmente el electrodo de tungsteno en la
muela, véase FIG. M, teniendo cuidado de que la punta sea perfectamente
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concéntrica para evitar desviaciones del arco. Es importante efectuar
el amolado en el sentido de la longitud del electrodo. Esta operacion
se repetird periédicamente en funcién del empleo y del desgaste del
electrodo o cuando el mismo se haya contaminado accidentalmente, se
haya oxidado o no se haya empleado correctamente.

Es indispensable para una buena soldadura emplear el didmetro exacto
de electrodo con la corriente exacta, véase tabla (TAB. 3).

El saliente normal del electrodo respecto a la boquilla ceramica es de 2-3
mm, y puede alcanzar los 8 mm para soldaduras en dngulo.

La soldadura se produce por fusion de los extremos de la junta. Para
espesores finos adecuadamente preparados (hasta 1 mm aprox.) no es
necesario material de aportacion (FIG. N).

Para espesores superiores son necesarias varillas con la misma
composicion que el material base y con un didametro correcto, con
preparacion adecuada de los extremos (FIG. O). Para conseguir una
buena soldadura, es conveniente que las piezas se hayan limpiado
cuidadosamente y no tengan dxido, aceites, grasas, solventes, etc.

Procedimiento (cebado LIFT)

- Regular la corriente de soldadura en el valor deseado con el mando;
adecuar si procede la corriente durante la soldadura a la aportacion
térmica necesaria.

- Comprobar la correcta salida del gas.
El encendido del arco eléctrico se realiza con el contacto y el
alejamiento del electrodo de tungsteno de la pieza que se debe
soldar. Esta modalidad de cebado causa menos interferencias por
electroirradiacion y reduce al minimo las inclusiones de tungsteno y el
desgaste del electrodo, apoyar la punta del electrodo en la pieza, con
una ligera presion y subir el electrodo 2-3 mm con unos instantes de
retraso, obteniendo de esta manera el cebado del arco. La soldadora
inicialmente transmite una corriente I, .. después de unos instantes se
transmitira la corriente de soldadura configurada.

Para interrumpir la soldadura subir rapidamente el electrodo de la

pieza.

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

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

Los controles que se puedan realizar bajo tension en el interior de
la soldadora pueden causar una descarga electnca grave originada
por el contacto directo con partes en iony/ol debidas al
contacto directo con 6rganos en movimiento.

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

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

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

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

Evitar absolutamente efectuar operaciones de soldadura con la
soldadora abierta.

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

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

8. BUSQUEDA DE DANOS

EN EL CASO DE FUNCIONAMIENTO INSATISFACTORIO, Y ANTES DE

EFECTUAR COMPROBACIONES MAS SISTEMATICAS, O DIRIGIRSE A

VUESTRO CENTRO DE ASISTENCIA, COMPROBAR QUE:

La corriente de soldadura, regulada a través del potenciémetro, con

referencia a la escala graduada en Amperios, sea adecuada al didmetro

y al tipo de electrodo utilizado.

Con el interruptor general en "ON’, se enciende la ldmpara

correspondiente; en caso contrario, el defecto normalmente reside en

la linea de alimentacion (cables, toma y/o clavija, fusibles, etc.).

No esté iluminado el led amarillo que sefaliza la intervencién de la

seguridad térmica de sobretension, de tension baja y la de cortocircuito.

- Ha sido observada la relacion de intermitencia nominal; en caso
de intervencion de la proteccion termostatica es preciso esperar el
enfriamiento natural de la maquina; compruebe la funcionalidad del
ventilador.

- Controlar la tension de linea : si el valor es demasiado elevado o

demasiado bajo la soldadora queda bloqueada.

Compruebe que no hay cortocircuito a la salida de la maquina; en tal

caso proceda a la eliminacion de este inconveniente.

- Las conexiones del circuito de soldadura se efectéian correctamente,
particularmente, que la pinza del cable de masa esté efectivamente
conectada a la pieza, y sin interposicion de materiales aislantes (Ej.
Barnices).

- El gas de proteccion usado sea correcto (Argon 99.5%) y en la justa
cantidad.

(DE)
BEDIENUNGSANLEITUNG

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

1. ALLGEMEINE
LICHTBOGENSCHWEISSEN
Der Bediener muB3 im sicheren Gebrauch der SchweiBmaschine
ausreichend unterwiesen sein. Er muB8 iiber die Risiken bei den
LichtbogenschweiBBverfahren, iiber die Schutzvorkehrungen und
das Verhalten im Notfall informiert sein.

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

SICHERHEITSVORSCHRIFTEN zum

- Ver Sie den

die von der SchweiBmaschine bereitg

unter bestimmten Umstanden gefahrlich.

Das AnschlieBen der SchweiB3kabel, Priiffungen und Reparaturen

diirfen nur ausgefﬁhrt werden, wenn die SchweiBmaschine
haltet und vom Versor z ist.

Bevor VerschleiBteile des Brenners ausgetauscht werden, mufl

die SchweiBmaschine haltet und vom Ver

genommen werden.

Die Elektroi I} im Ei mit den einschldgigen

Vorschriften und U i besti vor h

Die SchweiBBmaschine darf ausschlieBlich an ein Versorgungsnetz

mit geerdetem Nullleiter angeschlossen werden.

Stellen Sie sicher, daB die Strombuchse korrekt mit der Schutzerde

verbunden ist.

Die SchweiBBmaschine darf nicht in feuchter oder nasser Umgebung

oder bei Regen benutzt werden.

Keine Kabel mit verschlissener Isolierung oder gelockerten

Verbindungen benutzen.

VAV

Schweif3en Sie nlcht auf Contamern, GeféaBen oder Rohrleitungen,
die entfl e Fli oder Gase enthalten oder
enthalten haben.

Arbeiten Sie nicht auf Werkstoffen, die mit chlorierten
Lésungsmitteln gereinigt worden sind. Arbeiten Sie auch nicht in

der Ndhe dieser Losungsmittel.

Kontakt mit dem SchweiBstromkreis;

lite Leerlauf gist

-23-



Nicht an Behiltern schwei3en, die unter Druck stehen.

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

Die Gasflasche (falls benutzt) muB vor Wairmequellen
einschlieBlich Sonneneinstrahlung geschiitzt werden.

SCHWEISSRAUCH KANN EINE GEFAHR DARSTELLEN

Der wahrend des SchweiBlens entstehende Rauch enthilt giftige
Gase und Dampfe.

SchweiBrauch enthilt Stoffe, die krebserregend sind, wie dies
in der IARC-Monographie 118 (Internationale Agentur
Krebsforschung) ausgewiesen ist.

Die toxische Wirkung des Schweirauchs ist von folgenden Faktoren
abhangig:

- den fiir die SchweiBung verwendeten Metallen

den SchweiBelektroden und dem Schwei3draht

der Umhullung

fiir

- den teln, Entfet itteln und &hnlichen
Produkten

- dem angewandten SchweiBBverfahren

Alle Bedi die nachfol d aufgefiihrten Regeln

einhalten, um

d

SchutzmaBnahmen ergriffen werden. Beispielsweise den Zugang
zum Anwendungsbereich der SchweiBmaschine verbieten oder das
individuelle Risiko fiir die SchweiBer bewerten.

Diese SchweiBmaschine erfiillt die technischen Produktstandards
fir die ausschhethh gewerbliche fachminnische Nutzung.
Die Uberei mit den Basisg ten im Hinblick
auf die entsprechende menschliche Exposition bei den
elektromagnetischen Feldern in hauslicher Umgebung ist nicht
sichergestelit.

Alle Bediener miissen die nachfolgend aufgelisteten Regeln
befolgen, um die Exposition gegeniiber den elektromagnetischen
Feldern (EMF) durch den SchweiB3stromkreis auf ein Minimum zu
reduzieren:

Die SchweiBlkabel untereinander anndhern. Sie mit einem
Klebeband, wann immer méglich, festmachen.

Den Kopf und den Rumpf des Kérpers so weit wie moglich vom
Schweil3stromkreis entfernt halten.

Die Schwei3kabel nie um Metallgegenstinde oder den Korper
wickeln.

Nicht schweien, wenn
SchweiB3stromkreis befindet.
Die beiden SchweiB3kabel auf derselben Korperseite halten.

Das Schweistromriickleitungskabel am zu schweienden
Werkstiick so nah wie moglich mit der auszufiihrenden Naht

bind.

sich der Korper mitten im

das Einatmen des SchweiBrauchs auf ein M zu
den Kopf fern von eventuell vorhandenem Schweirauch halten
diesen Rauch nicht einatmen

sich verg n, dass ein Luf h stattfindet
oder das Mittel verwendet werden, die den SchweiSrauch in der
Néahe des Lichtbogens entfernen
bei unzureichender Beliiftung
Geblasefiltergerat verwenden

Es ist der Richtlinie (EU) 2019/130 nachzukommen: Schutz
der Arbeitnehmer vor der Gefdhrdung durch die Exposition
gegeniiber Karzi und M am Arbeitsplatz . Es
ist eine sy ische Her fiir die Bewertung
der Exposmonsgrenzen des SchwelBrauchs in Abhéngigkeit der
und der Expositionsdauer

en:

einen SchweiBhelm mit

9
h

rdlIUll
notwend|g

00LO®

- Sorgen Sie fiir eine funktionsgerechte elektrische Isolierung der

ver
Nicht in der Ndhe der SchweiBmaschine schwei3en.
AIIe Bed|ener sollten die im EMF-Datenblatt angegebenen

d h d. hal

Abstand von der Quelle des EMF an einem Punkt, oberhalb dessen
die Exposition niedriger als 20% des zugelassenen Mindestwertes
isttd=15cm.

AN

- GeratderKlasse A:

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

ZUSATZLICHE - SICHERHEITSVORKEHRUNGEN

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

Handschuhe, Schuhwerk, Kopfbedeckung und Kleidung zu
tragen, sowie Trittbretter und isolierende Teppiche zu benutzen.
Ultraviolette Strahlung ist krebserregend, wie in der IARC-
Monographie 118 festgestellt wird; auBerdem kann ultraviolette
und infrarote Strahlung die Augen schiddigen und die Haut
verbrennen.
Die Augen sind stets mit geeigneten, den Normen UNIEN 169 oder
UNI EN 379 entspr den und auf Masken montierten Filtern
oder mit Helmen zu schiitzen, die der Norm UNI EN 175 geniigen.
Ver den Sie feuerh de Schut idung (nach der Norm
UNI EN 11611) und SchweiBhandschuhe (nach der Norm UNI EN
12477), um zu vermeiden, dass die Haut der vom Lichtbogen
den ultravioletten und infraroten Strahlung ausgesetzt
W|rd Auch andere, sich in der Ndhe aufhaltende Personen sind mit
nicht reflektierenden Schirmen und Vorhingen zu schiitzen.
Gerduschemission: Wenn aufgrund besonders intensiver
SchweiBarbeiten ein personlicher taglicher Expositionspegel
(LEPd) von mindestens 85 dB(A) ermittelt wird, ist die Verwendung
sachgerechter personlicher Schutzmittel vorgeschrieben (Tab. 1).

2RO

DIE ELEKTROMAGNETISCHEN FELDER KONNEN GEFAHRLICH SEIN

Der elektrische Strom, der durch jeden Leiter flieBt, erzeugt

beschrénkte elektromagnetische Felder (EMF). Der Schweif3strom

erzeugt ein elektromagnetisches Feld (EMF) in der Umgebung des

Schweistromkreises und der SchweiBmaschine selbst.

Durch die elektromagnetischen Felder konnen Interferenzen mit
dizinischen (z.B. Herzschrittmacher, Atemgerite

und Metallprothesen) auftreten.

Im Hinblick auf Tréger dieser

Gerdate miissen geeignete
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- SCHWEISSARBEITEN:
- in Umgebungen mit erh6hter Stromschlaggefahr
- in beengten Raumen
-in A

Stoffe
MUSS ein “verantwortlicher Fact eine Ab g 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 Schweilen untersagt werden, wenn der Bediener
iiber Bodenhéhe tdtig wird, es sei denn, er benutzt eine
Sicherheitsplattform.
SPANNUNG ZWISCHEN ELEKTRODENKLEMMEN ODER BRENNERN:
Wird mit mehreren SchweiBmaschinen an einem einzigen
Werkstiick oder an mehreren, elektrisch miteinanderverbundenen
Werkstiicken gearbeitet, kénnen sich die Leerlaufspannungen
zwischen zwei verschied denkl oder Brennern
geféhrlich aufsummieren bis hin zum Doppelten des zuldssigen
Grenzwertes.
Ein  Fachkoordinator
vor h um fest

Schut

entfl

h

oder explosionsgeféhrlicher

Elekt

hat

eine  Instrumentenmessung
ob ein Risiko besteht und ob die
nach Punkt 7.9 der Norm ,EN
60974 9: LlchthogenschwelBelnrlchtungen Teil 9: Errichten und

Rnah

Betreiben” det werden k
RESTRISIKEN
- UNSACHGEMASSER GEBRAUCH: der Gebrauch der

SchweiBBmaschine fiir andere als die vorgesehenen Arbeiten ist
gefahrlich (z. B. Auftauen von Wasserleitungen).



- Es ist untersagt, den Griff als Mittel zum Aufhéngen der
SchweiBBmaschine zu benutzen.

UMGEBUNGSBEDINGUNGEN (EN 60974-1)
- Die SchweiBmaschine nur

U b bedi d
g ver

unter folgenden

« Umgebungstemperatur von -10°C bis 40°C;

« Relative Luftfeuchtigkeit nicht liber 50% bei 40°C;

« Relative Luftfeuchtigkeit nicht iiber 90% bei 20°C;

- Die Umgebungsluft darf keinen Staub, Sauren, Gas, korrosiv
wirkende Stoffe usw. enthalten.

LAGERUNG

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

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

Bei einer Maschine mit Fliissigkeitskiihlaggregat und einer

Umgebungstemperatur unter 0°C: Das vom Hersteller empfohlene

Gefrierschutzmittel verwenden oder den Hydraulikkreis und den

Behélter vollstandig von der Fliissigkeit entleeren.

Zum Schutz der Maschine vor Feuchtlgkelt, Schmutz und Korrosion

immerg te MaBnah

mmm ENTSORGUNG

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

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

Diese SchweiBmaschine enthdlt Komp die aus
hergestellt sind, die in Mengen von mehr als einem Gramm in
der ,Liste kritischer Rohstoffe” aufgefiihrt sind, wie sie von der
Europédischen Kommission im Jahr 2023 festgelegt wurde. Bei
diesen Rohstoffen handelt es sich um Aluminium (hauptséchlich
in Kuihlkérpern ver ), Kupfer (Stromkabel und elektrische
Anschliisse) und Seltene Erden (Ne-Fe-B) in Magneten, sofern diese
verwendet werden.

2. EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG
DieseSchweiBmaschineisteine StromquellefiirdasLichtbogenschwei3en:
Gebaut wurde sie speziell fiir das SchweiBverfahren MMA mit Gleichstrom
(DQ).

Die spezifischen Eigenheiten dieses Regelungssystems (INVERTER),
wie die hohe Regelungsgeschwindigkeit und prazision, verleihen der
SchweiBmaschine exzellente Eigenschaften beim Schweilen samtlicher
Hullelektroden (Rutil, Sauer, Basisch).

Die Regelung am Eingang der Versorgungsleitung (Hauptleitung) mit
"Invertersystem”ermdoglicht zudem drastische Platzersparnis sowohl beim
Volumen des Transformators, als auch bei dem der Nivellierungsreaktanz.
Entstandenist eine handliche und transportfreundliche SchweilRmaschine
mit duBBerst geringem Volumen und Gewicht.

AUF ANFRAGE GELIEFERTES ZUBEHOR:
- MMA-SchweiBsatz.
- WIG-SchweiBsatz.

3.TECHNISCHE DATEN

TYPENSCHILD

Die wichtigsten Angaben Uber die Bedienung und Leistungen der

SchweiBmaschine sind auf dem Typenschild zusammengefal3t:

Abb.A

1-  Schutzart des Geh&uses.

2-  Symbol der Versorgungsleitung:
1~: Wechselspannung einphasig;

3-  Symbol S: Weist darauf hin, dal3 SchweiBarbeiten in einer Umgebung
mit erhohter Stromschlaggefahr moglich sind (z. B. in der Néhe
groBer metallischer Massen).

4- Symbol fur das vorgesehene Schweif3verfahren.

5- Symbol fir den inneren Aufbau der Schwei8maschine.

6- EUROPAISCHE Referenznorm fiir die Sicherheit und den Bau von
LichtbogenschweiSmaschinen.

7- Seriennummer fur die Identifizierung der SchweiBmaschine (wird
unbedingt bendtigt fiir die Anforderung des Kundendienstes,

die Bestellung von Ersatzteilen und die Nachverfolgung der
Produktherkunft).
8- Leistungen des Schwei3stromkreises:

- U, : Maximale Leerlaufspannung.

- L/U,: Entsprechender Strom und Spannung, normalisiert, die
von der SchweiBmaschine wahrend des Schweivorganges
bereitgestellt werden kénnen.
X : Einschaltdauer: Gibt die Dauer an, fiur welche die
SchweiBmaschine den entsprechenden Strom bereitstellen kann
(gleiche Spalte). Wird ausgedriickt in % basierend auf einem
10-minutigen Zyklus (Bsp: 60% = 6 Minuten Arbeit, 4 Minuten
Pause usw.).
Werden die Gebrauchsfaktoren (Angaben des Typenschildes
bezogen auf auf eine Raumtemperatur von 40°C) tiberschritten,
schreitet die thermische Absicherung ein (die SchweiBmaschine
wird in den Stand-by-Modus versetzt, bis die Temperatur den
Grenzwert wieder unterschritten hat).
A/V-A/V: Gibt den Regelbereich des Schwei3stroms (Minimum -
Maximum) bei der entsprechenden Lichtbogenspannung an.
9- Kenndaten der Versorgungsleitung:

- U;: Wechselspannung und Frequenz fiir die Versorgung der

SchweiBmaschine (Zuldssige Grenzen +10%):

- 1, .. : Maximale Stromaufnahme der Leitung.

- 1,4 Tatsdchliche Stromversorgung.

10- == : FUr den Leitungsschutz erforderlicher Wert der trdgen

Sicherungen.

11- Symbole mit Bezug auf Sicherheitsnormen. Die Bedeutung ist im

Kapitel 1 “Allgemeine Sicherheit fiir das Lichtbogenschweilen”

erlautert.

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

SONSTIGE TECHNISCHE DATEN:
- SCHWEISSMASCHINE:
- siehe Tabelle 1 (TAB.1)
- %USE AT 20°C (wenn auf dem Mantel der SchweiBmaschine
vorhanden).
USE AT 20°C, nennt fur jeden Durchmesser (@ ELECTRODE)
die Anzahl der bei 20°C in einem Zeitraum von 10 Minuten
schweibaren Elektroden (ELECTRODES 10 MIN). Fiir jeden
Elektrodenwechsel werden 20 Sekunden angesetzt; dieser Wert
wird auch als prozentualer Anteil (%USE) der maximal schweif3baren
Elektrodenzahl angegeben.
- ELEKTRODENKLEMME: siehe Tabelle 2 (TAB. 2)
Das Gewicht der SchweiBmaschine istin Tabelle 1 (TAB.1) aufgefiihrt.

4. BESCHREIBUNG DER SCHWEISSMASCHINE

Die Schweil8maschine besteht hauptsachlich aus einem Leistungsmodul

und einem Steuerungs/Kontrollmodul, die sich auf einer Printplatte

befinden und dorthingehen entwickelt wurden, daf8 die grétmadgliche

ZuverlaB igkeit und geringe Instandhaltung gewdhrleistet werden

kénnen.

Abb.B

1- Eingang Versorgungsleitung (1~),
Glattungskondensatoren.

2- Transistor-Driver Schaltbriicke (IGBT), wechselt die Spannung der
gleichgerichteten Leitung in Wechselspannung bei hoher Frequenz
um und steuert die Leistung im Verhiltnis zu Strom/Spannung der
gewiinschten Schweif3art.

3- Hochfrequenztransformator: Die Primdrwicklung wird durch die
Spannung, die Block 2 konvertiert hat, versorgt. Die Aufgabe ist, die
Spannung und den Strom
an die fiir das BogenschweiBen notwendigen Werte anzupassen und
gleichzeitig den Schweif3stromkreis von der Hauptleitung galvanisch
zu trennen.

4 - Sekundargleichrichterbriicke mit Glattungsinduktivitat: wandelt
die von der Sekundarwicklung gelieferte Wechselspannung/den
Wechselstrom in Gleichstrom/Gleichspannung mit sehr geringer
Welligkeit um.

5- Elektronischekarte und Steuerplatte Kontrolliert: sofort den Wert des
Schweissstromes und vergleicht ihn mit Wert, der von dem Operator
aufgestellt wird. Moduliert die Steuerimpulse der IGBT Driver.
Bestimmt die dynamische Reaktion des Stroms wdhrend der
Elektrodenschmelze (kurzzeitige Kurzschliisse) und tiberwacht die
Sicherheitssysteme.

Gleichrichteraggregat und
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KONTROLL-, EINSTELLUNGS- UND ANSCHLUSSVORRICHTUNGEN

SCHWEISSMASCHINE

Vorderseite:

1-

Abb. C

Encoder (1): Auswahl und Einstellung der Schwei3parameter. Auch
wahrend des SchweiBens ist die Einstellung moglich.
Betriebsmodi und -parameter:
- Erste Funktion durch kurzes Driicken auf den Encoder (1):

Bei MMA 7:' Auswahl und Einstellung ARC ,Arc Force” HOT ,Hot

Start” und 1, Ausgangsstrom”.
- Bei MMA PULSE Auswahl und Einstellung ARC ,Arc Force’, IPL
| PULSE’, FrE ,Frequenz’, bAL ,Balance’, HOT ,Hot Start” und I,
»Ausgangsstrom”.
Zweite Funktion bei langerem Driicken auf den Encoder (1):
Nach ldangerem Driicken erfolgt die Auswahl mittels Encoder (1)
zwischen MMA, MMA PULSE, MMA VRD, MMA VRD PULSE und TIG
LIFT 5;{,: mit zyklischer blinkender Anzeige auf dem Display (2) des
Modus.
Zum Verlassen dieses Einstellungsprozesses ist der Druck des
Encoders notwendig.
Hot Start (auf dem Display,,Ho,'-“):
Parameter zum Einstellen ~des anfinglichen Uberstroms
(Einstellungsbereich 0-100%). Auf dem Display wird ausgewiesen, um
wie viel Prozent der Wert Giber dem vorgewahlten Schwei3stromwert
liegt. Diese Einstellung erleichtert die Zindung des elektrischen
Lichtbogens.
Arc Force (auf dem Display,,R,— C”):
Parameter zum Einstellen des dynamischen Uberstroms
(Einstellungsbereich 0-100%). Auf dem Display wird ausgewiesen, um
wie viel Prozent der Wert Giber dem vorgewahlten Schwei3stromwert
liegt. Durch diese Einstellung wird der Schwei3vorgang flissiger
gestaltet und ein Verkleben der Elektrode am Werkstiick vermieden.
VRD (auf dem Display,, \J/ RID"):
Vorrichtung zur Reduzierung der Leerlaufspannung am Ausgang
(Auswahl ON-OFF) mit Anzeige auf dem Display (2). Die Vorrichtung
VRD ist aktiv, wenn das Symbol ,VRD" auf dem Display erscheint.
Ohne dem Symbol ist die Vorrichtung nicht aktiv.
Diese Vorrichtung erhoht die Sicherheit des Bedieners, wenn die
SchweilBmaschine eingeschaltet ist, jedoch nicht schweift.
I PULSE (auf dem Display ~am\ )
Dieser Parameter stellt das Verhdltnis zwischen Impulsstrom und
durchschnittlich eingestelltem Strom dar.
Wert angegeben in Prozent.
Einstellbereich von 100 bis 200%. Werkseinstellung: 142%.
Frequenz (auf dem Display )
Dieser Parameter stellt die Anzahl der Pulsationen pro Sekunde (Hz)
dar.
Einstellung von 0,2 bis 99. Werkseinstellung: 1,2.
Balance (auf dem Display A )
Dieser Parameter stellt das Verhaltnis zwischen der Impulsdauer im
Vergleich zur gesamten Zyklusdauer dar. Wert angegeben in Prozent.
Einstellbereich von 10 bis 99%. Werkseinstellung: 30%.
Anmerkung: Der Mindestimpulswert wird nicht vorgegeben, aber
so berechnet, dass der durchschnittliche Stromwert gleich dem
eingestellten Stromwert ist.

PARAMETER ZURUCKSETZEN:

Bei dieser spezifischen Funktion ist es moglich, zuzugreifen, indem
der Encoder (1) beim Einschalten der SchweiBmaschine (mit
SchlieBen des Hauptschalters) gedriickt bleibt.

Die Encoderauswahl (1) einschalten und gedriickt halten. Es wird der
Reset-Modus aktiviert und es wird RES OFF angezeigt. Durch Drehen
des Encoders (1) wird alternativ ON / OFF ausgewdhilt.

Diese Auswahl / Einstellung wird verlassen, indem auf die
Encoderauswahl (1) langer gedriickt wird. Dabei wird die Auswahl
Reset bestétigt und mit dem Start daher der Platine.

Wird hingegen nur einmal kurz auf die Encoderauswahl (1) gedriickt,
gelangt man zum Einstellungsmentii des Strombereichs. Hier wird
die Klasse der Stromreduzierung (CL1 high current, CL2 low current)
eingestellt. Durch Drehen des Encoders (1) wird alternativ CL1/CL2
ausgewdhlt.

Zum Bestatigen und zum Starten der Platine, die Encoderauswahl (1)
lange driicken.

Display:

Gibt das Vorhandensein von Spannung am Ausgang der
Schnellanschlussbuchsen (3) und (4) an.

3-
4-

Alarmsymbol ,, ygy “s normalerweise ausgeschaltet. Wenn es an ist,

zeigt es die Sperrung der Schweimaschine (die Maschine bleibt

an, ohne Strom bereitzustellen) fiir den Einsatz einer der folgenden

Schutzeinrichtungen an:

- Schutz wegen Uberspannung der Linie: die Spannung liegt +/-
15% auBerhalb des Bereichs des Wertes des Typenschilds. Alarm
auf dem Display ,AL.3".

- Schutz wegen Unterspannung der Linie: die Spannung liegt +/-
15% auBerhalb des Bereichs des Wertes des Typenschilds. Alarm
auf dem Display ,AL.4".

ACHTUNG: Die obere Spannungsgrenze, wie oben angegeben,

zu liberschreiten, beschidigt das Gerit gravierend.

- Schutz ANTI STICK: die Elektrode hat sich mit dem zu

schweilenden Material verklebt, die manuelle Entfernung ist

moglich.

Die Ruckstellung

automatisch. -

Alarmsymbol , yy“ + Thermoschutzsymbol ,,@ “: in der

Schweiflmaschine wurde eine zu hohe Temperatur erreicht. Die

Riickstellung in die normale Funktionsweise erfolgt automatisch.

Alarm auf dem Display ,AL.2".

Minus-Buchse (-) fiir den Schnellanschluss des SchweiBkabels.

Plus-Buchse (+) fiir den Schnellanschluss des Schweikabels.

in die normale Funktionsweise erfolgt

"

Hintere Abdeckung

1-

2-

5.

VAN

Fig.D
Netzkabel mit Stecker CEE2 P + (@)
(beim Modell "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” hat das Kabel keinen
Stecker).
Hauptschalter O/OFF - I/ON leuchtet auf.

INSTALLATION

ACHTUNG! VOR BEGINN ALLER ARBEITEN ZUR
INSTALLATION UND ZUM ANSCHLUSS AN DIE
STROMVERSORGUNG MUSS DIE SCHWEISSMASCHINE

UNBEDINGT AUSGESCHALTET UND VOM STROMNETZ GETRENNT
WERDEN.

DIE

STROMANSCHLUSSE DURFEN  AUSSCHLIESSLICH VON

FACHKUNDIGEM PERSONAL DURCHGEFUHRT WERDEN.

EINRICHTUNG

Die SchweiBmaschine von der Verpackung befreien, die lose gelieferten

Te

ile sind zu montieren.

Zusammensetzen Stromriickleitungskabel und Klemme
Abb. E

Zusammensetzen SchweiBkabel und Elektrodenklemme
Abb. F

ANHEBEMODUS DER SCHWEISSMASCHINE

Al

le in diesem Handbuch beschriebenen Schweimaschinen mussen

unter Verwendung des Griffs angehoben werden.

AUFSTELLUNG DER SCHWEISSMASCHINE

Suchen Sie den Installationsort der SchweiBmaschine so aus, daf3 der
Ein- und Austritt der Kihlluft nicht behindert wird (Zwangsumwalzung
mit Ventilator, falls vorhanden); stellen Sie gleichzeitig sicher, daB3 keine
leitenden Stdube, korrosiven Dampfe, Feuchtigkeit u. a. angesaugt
werden.

Um die SchweiBmaschine herum missen mindestens 250 mm Platz frei
bleiben.

ACHTUNG! Die SchweiBmaschine ist auf einer flachen,
ausreichend tragfahigen Oberflache aufzustellen, um das
und Verschieben der Maschine zu verhindern.

NETZANSCHLUSS
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Bevor die elektrischen Anschliisse hergestellt werden, ist zu prifen,
ob die Daten auf dem Typenschild der SchweiBmaschine mit der
Netzspannung und frequenz am Installationsort tibereinstimmen.

Die Schweifmaschine darf ausschlieBlich mit einem Speisesystem
verbunden werden, das einen geerdeten Nulleiter hat.
Zum  Schutz  vor indirektem  Kontakt miissen
Differenzialschaltertypen benutzt werden:

- TypA( ) fir einphasige Maschinen;
- TypB( ) fur dreiphasige Maschinen.

folgende



- Um den Anforderungen der Norm EN 61000-3-11 (Flicker) gerecht zu
werden, empfiehlt es sich, die SchweilSmaschinen an den Schnittstellen
des Versorgungsnetzes anzuschliefen, die eine Impedanz aufweisen
von unter:

Zmax = 0.17 ohm (200A).

- Die SchweiBmaschine gentigt nicht den Anforderungen der Norm IEC/

EN 61000-3-12.
Wenn sie an ein offentliches Versorgungsnetz angeschlossen wird,
hat der Installierende oder der Betreiber pflichtgemaB unter seiner
Verantwortung zu priifen, ob die SchweiBmaschine angeschlossen
werden darf (falls erforderlich, ziehen Sie den Betreiber des
Verteilernetzes zurate).

- Die SchweiBmaschinen sind, soweit nicht anderes angegeben (MPGE)
mit Stromaggregaten kompatibel, deren Versorgungsspannung um bis
zu + 15% schwankt.

Fur einen korrekten Gebrauch muss das Stromaggregat normal in
Betrieb genommen werden, bevor der Inverter angeschlossen werden
kann.

- STECKER UND BUCHSE

- Das Modell 230V st in der Anfangsausstattung mit
Versorgungskabel mit Normstecker ausgestattet (2P +T) 16A/250V .
Sie kann also mit einer Netzdose mit Sicherungen oder
Leistungsschalter ~ verbunden  werden.  Der  zugehérige
ErdungsanschluB muB mit dem Schutzleiter (gelb-grin) der
Versorgungsleitung verbunden werden. In Tabelle (TAB.1) sind
die empfohlenen Amperewerte der trégen Leitungssicherungen
aufgefiihrt, dieauszuwéhlensind nachdemvon der SchweiBmaschine
abgegebenen max. Nennstrom und der Versorgungsnennspannung.
Fiir SchweiBmaschinen ohne Stromstecker (Modelle 115/230V),
Verbinden Sie mit dem Versorgungskabel einen Normstecker
(2P + T) mit ausreichender Stromfestigkeit und richten Sie eine
Netzdose ein mit Schmelzsicherungen oder Leistungsschalter. Der
zugehorige ErdungsanschluB muB mit dem Schutzleiter (gelb-
gran) verbunden der Versorgungsleitung verbunden werden. In
Tabelle (TAB.1) sind die empfohlenen Amperewerte der tragen
Leitungssicherungen aufgefihrt, die auszuwahlen sind nach dem
von der SchweiBmaschine abgegebenen max. Nennstrom und der
Versorgungsnennspannung.

f ACHTUNG! Bei MiBachtung der obigen Regeln wird das

herstellerseitig vorgesehene Sicherheitssystem (Klasse 1)

ausgehebelt. Schwere Gefahren fiir die beteiligten
Personen (z. B. Stromschlag) und Sachwerte (z. B. Brand) sind die
Folge.

ANSCHLUSSE DES SCHWEISSSTROMKREISES
ACHTUNG! BEVOR DIE FOLGENDEN ANSCHLUSSE
A VORGENOMMEN WERDEN, IST SICHERZUSTELLEN, DASS
DIE SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET UND VOM
VERSORGUNGSNETZ GENOMMEN IST.
In Tabelle (TAB. 1) sind fiir den jeweiligen maximal abgegebenen
Schweif3strom der Schweimaschine die empfohlenen Werte fiir den
Querschnitt des Schweilkabels aufgefiihrt (in mm?).

MMA-SCHWEISSEN

Fast alle umhillten Elektroden miissen mit dem Pluspol (+) des
Generators verbunden werden, nur sauerumhiillte Elektroden mit dem
Minuspul (-).

SCHWEISSEN MIT GLEICHSTROM

AnschluB Schwei3kabel mit Elektrodenhalter

Das SchweiBkabel hat am Ende eine spezielle Klemme zum Festhalten
des nicht u mhiillten Elektrodenteils.

Dieses Kabel wird an die Klemme mit dem Symbol (+) angeschlossen.
AnschluB3 SchweiBstrom-Riickleitungskabel

Es wird mit dem Werkstiick oder der Metallbank verbunden, auf dem es
aufliegt, und zwar so nah wie méglich an der Schweinaht.

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

Empfehlungen:

- Drehen Sie die Stecker der Schweilkabel so tief es geht in die
Schnellanschliisse  (falls  vorhanden), damit ein einwandfreier
elektrischer Kontakt sichergestellt ist; andernfalls tiberhitzen sich die
Stecker, verschleifen vorzeitig und biiBen an Wirkung ein.

Verwenden Sie moglichst kurze Schweilkabel.

Vermeiden Sie es, anstelle des Schwei3strom-Riickleitungskabels
metallische Strukturen zu verwenden, die nicht zum Werkstiick gehoren;
dadurch wird die Sicherheit beeintrachtigt und maéglicherweise nicht

zufriedenstellende SchweiBergebnisse hervorgebracht.

6. MMA-SCHWEISSEN: BESCHREIBUNG DES VERFAHRENS

- Es ist unabdingbar, den Herstellerangaben der Elektroden Folge zu
leisten, was die richtige Polung und den optimalen Schweif3strom
betrifft (im Allgemeinen befinden sich diese Angaben auf der
Elektrodenverpackung).

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

@ Elektrode (mm) .Schweiﬂstrom (A)
min. max.
1,6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200

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

- Die mechanischen Eigenschaften der Schweinaht werden
abgesehen von der ausgewahlten Stromintensitdt von anderen
SchweiBparametern wie Lichtbogenlédnge, ausfiihrende
Geschwindigkeit und Position, Elektrodendurchmesser und -qualitét
(zur richtigen Aufbewahrung die Elektroden vor Feuchtigkeit mittels
der geeigneten Verpackungen oder Behalter schiitzen) bestimmt.

Vorgehensweise:

- Die Maske VOR DAS GESICHT halten und dabei die Elektrodenspitze
mit einer Bewegung Uber das Werkstiick reiben, als wollte man ein
Streichholz anziinden. Dies ist die korrekteste Methode fiir das Ziinden
des Lichtbogens.

ACHTUNG: NICHT die Elektrode auf das Werkstiick KLOPFEN, weil
dabei die Gefahr besteht, dass die Umhillung beschéadigt und die
Lichtbogenziindung erschwert wird.

- Sobald der Lichtbogen geziindet ist, sollte versucht werden, einen

Abstand zum Werkstlick zu halten, der dem Durchmesser der

verwendeten Elektrode gerecht wird. Dieser Abstand sollte wédhrend

des SchweiBens so konstant wie mdoglich gehalten werden. Bitte

denken Sie daran, dass die Elektrode in Vorschubrichtung um etwa 20

bis 30 Grad geneigt gehalten werden muss (Abb. G).

Am Ende der Schweinaht das Ende der Elektrode im Verhéltnis zur

Vorschubrichtung leicht zuriick tiber den Krater fihren, um diesen

aufzufillen. Danach die Elektrode rasch vom Schmelzbad abheben,

damit der Lichtbogen erlischt.

AUSSEHEN DER SCHWEISSNAHT
Abb.H

WIG-SCHWEISSEN: BESCHREIBUNG DES VERFAHRENS

Beim WIG-Schweillen handelt es sich um ein Verfahren, das die vom
elektrischen Lichtbogen erzeugte Warme nutzt. Dieser Lichtbogen wird
zwischen einer nicht abschmelzenden Elektrode (Wolfram) und dem
zu schweiBenden Werkstiick geziindet und aufrechterhalten. Gehalten
wird die Wolfram-Elektrode von einem Brenner, der geeignet ist, den
Schweif3strom auf die Elektrode zu tibertragen und die Elektrode selbst
sowie das Schweibad durch einen von der Keramikdiise abgegebenen
Inertgasstrom (normalerweise Argon: Ar 99.5%) vor atmosphérischer
Oxidation zu schiitzen (ABB. L).

Das WIG-DC-Schweif3en eignet sich fir alle niedrig und hoch legierten
Kohlenstoffstahle sowie fir Schwermetalle wie Kupfer, Nickel, Titan sowie
deren Legierungen.

Zum WIG-DC-Schweien mit negativ gepolter (-) Elektrode werden im
Allgemeinen Elektroden mit 2% Cer (grau geférbtes Band) verwendet.
Die Wolfram-Elektrode mit der Schleifscheibe axial zuspitzen, siehe
ABB. M. Zu beachten ist dabei, dass die Spitze véllig konzentrisch ist,
damit der Lichtbogen nicht abgelenkt wird. Es ist wichtig, die Elektrode
in Langsrichtung zu schleifen. Je nach Gebrauch und Verschleil der
Elektrode regelmaBig nachschleifen. Dies gilt auch dann, wenn die
Elektrode versehentlich verunreinigt, oxidiert oder nicht korrekt
verwendet worden ist.

Fur ein gutes Schweiergebnis ist es unabdingbar, den richtigen
Elektrodendurchmesser mit genau dem richtigen Schwei3strom zu
verwenden, siehe Tabelle (TAB. 3).
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Die Elektrode steht normalerweise 2-3 mm aus der Keramikduse hervor.
Dieser Wert kann bei Eckschweiungen 8 mm erreichen.

Die Schweiung erfolgt durch das Aufschmelzen der Stofrdnder. Bei
diinnwandigen, sachgerecht praparierten Werksttcken (bis etwa 1 mm
Dicke) ist kein Zusatzwerkstoff erforderlich (ABB. N).

Bei groBReren Starken sind Schweif3stabe mit sachgerechtem Durchmesser
erforderlich, die in der Zusammensetzung dem Grundwerkstoff
entsprechen. Die Rander miissen sachgerecht prapariert werden (ABB.
0). Damit die Schweiung gelingt, ist es sinnvoll, dass die Werkstoffe
sorgfiltig gereinigt und frei von Oxiden, Olen, Fetten, Lésungsmitteln
und anderen Stoffen sind.

Verfahrensweise (LIFT-Ziindung)

Den Schweifstrom mit dem Knopf auf den gewiinschten Wert
einstellen. Wahrend des Schweif3ens gegebenenfalls an den tatsachlich
notwendigen Wéarmeeintrag anpassen.

Bitte priifen, ob der korrekte Gasstrom austritt.

Der elektrische Lichtbogen wird geziindet, indem das Werksttick mit
der Wolfram-Elektrode beriihrt und von diesem fortbewegt wird. Diese
Art der Zindung verursacht weniger durch elektrische Strahlungen
bedingte Stérungen und reduziert die Wolfram-Einschlisse sowie den
Elektrodenverschleil auf ein MindestmaRB. Die Elektrodenspitze mit
leichtem Druck auf dem Werkstlck aufsetzen und einige Augenblicke
spater die Elektrode zur Ziindung des Lichtbogens 2 bis 3 mm weit
abheben. Die Schweimaschine gibt anfanglich den Strom I,
ab. Einige Augenblicke spater wird der eingestellte Schwei3strom
bereitgestellt.

Zur Unterbrechung der Schweilung die Elektrode zlgig vom
Werkstiick abheben.

7.WARTUNG
ACHTUNG! VOR BEGINN DER WARTUNGSARBEITEN IST
A SICHERZUSTELLEN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE
AUSGESCHALTET UND VOM  VERSORGUNGSNETZ
GETRENNT IST.

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

Werden Kontrollen durchgefiihrt, wdhrend das Innere der

SchweiBmaschine unter Sp steht, b ht die Gefahr

eines schweren Stromschlages bei direktem Kontakt mit

spannungsfithrenden Teilen oder von Verletzungen beim direkten
kt mit B |

- RegelmdBig und in der Haufigkeit auf die Verwendungsweise und

die Staubentwicklung am Arbeitsort abgestimmt, mufl das Innere

der SchweiBmaschine inspiziert werden. Der Staub, der sich auf

Transformator, Reaktanz und Gleichrichter abgelagert hat, ist mit

trockener Druckluft abzublasen (max 10bar).

Vermeiden Sie es, den Druckluftstrahl auf die elektronischen Karten zu

richten. Sie sind mit einer besonders weichen Birste oder geeigneten

Losungsmitteln bei Bedarf zu reinigen.

- Wenn Gelegenheit besteht, priifen Sie, ob die elektrischen Anschliisse

festsitzen und ob die Kabelisolierungen unversehrt sind.

Nach Beendigung dieser Arbeiten werden die Tafeln der

SchweiBmaschine wieder angebracht und die Feststellschrauben

wieder vollstandig angezogen.

Vermeiden Sie unterallen Umstdnden, bei getffneter SchweilSmaschine

zu arbeiten.

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

Verwenden Sie alle originalen Unterlegscheiben und Schrauben, um
das Gehause wieder zu schliefen.

8. FEHLERSUCHE

FALLS DAS GERAT UNBEFRIEDIGEND ARBEITET, SOLLTEN SIE, BEVOR

SIE EINE SYSTEMATISCHE PRUFUNG VORNEHMEN ODER SICH AN EIN

SERVICEZENTRUM WENDEN FOLGENDES BEACHTEN:

- Der Schweif3strom, der mittels Potentiometer reguliert wird, muf8 an

den Durchmesser und den Typ der Elektrode angepal3t werden.

Wenn der Hauptschalter auf ON steht, die Korrekte Lampe angeschaltet

ist, wenn dem nicht so ist, liegt der Fehler normaler weise an der

Versorgungsleitung (Kabel, Stecker u/o Steckdose, Sicherungen etc.).

Der gelbe Led, der den Eingriff der thermischen Sicherheit der Ober

- und Unterspannung oder von einem Kurzschluss anzeigt, nicht

eingeschaltet ist.

- Sich versichern, dass das Verhdltnis der nominalen Intermittenz
beachtet worden ist; im Fall des Eingriffs des thermischen Schutzes auf
die natirliche Abkiihlung der Maschine warten und die Funktion des
Ventilators kontrollieren.

- Kontrollieren Sie die Leitungsspannung: Wenn der Wert zu hoch oder

zu niedrig ist, bleibt die Schweimaschine ausgeschalte.

Kontrollieren, dass kein Kurzschluss am Ausgang der Maschine ist, in

diesem Fall muss man die Stérung beseitigen.

Die Anschlusse an den Schweissstromkreis muessen korrekt

durchgefuehrt worden sein. Vorallem die massekabelklemme sollte

fest am Werkstruck befestigt sein und keine Isoliermaterialen (z.B. Lack)
dazwischen liegen.

Das Schutzgas soll korrekt (Argon 99.5%) und in der richtigen Menge

verwendet werden.

(RU)

PYKOBOACTBO MNOJIb3OBATENA

BHMMAHUME! NEPEA TEM, KAK WCMOJIb30OBATb MALLUUHY,
BHUMATEJIbHO MPOYUTATb PYKOBOACTBO MOJIb3OBATENA.

1. ObLWAA TEXHUKA BE3OMACHOCTU NPU AVI'OBOI/I CBAPKE

Pabounii pomkeH O6biTb HbIM
nc cBap (] pata n € puckamm,
CBA3aHHbIMM C NPOLLECCOM AYroBON CBapKu, C COOTBETCTBYIOLMMI
HOpPMaMu 3aWNTbl N puii Ty

(Cm. Takxke craHpapt “EN 60974-9: O6opyaoBaHue AnA Ayroeoi
cBapku. Yactb 9: Yc " el "),

WUsz6eratb HenocpeacCTBEHHOro KOHTaKTa C 3JIeKTpuyeckum
KOHTYPOM CBapKW, Tak Kak B OTCYTCTBMUW HarpysKu HanpaxeHune,
nopasaemMmoe reHepaTopom, Bo3pacTaeT  MOXeT 6bITb OnacHo.

- OTCcoeANHATb BUAKY OT 3NeKTPUYECKON ceTn nepep
npoBeAeHnem nwbbix pabor no coepguHeHuto Kabeneii cBapKu,
p TV No np 1 PEMOHTY.
- Bbl Tb CBap! paT n oTcoep Tb NUTaHue nepep
Tem, Kak Tb AeTanu cBap it rop

BbINONHWUTL 3NEKTPMYECKYI0 YCTAaHOBKY B COOTBETCTBME C
AeACTBYIOWNM 3aKOHOAATeNbCTBOM W MPaBUNAMN  TEXHUKMN
6e3onacHocTL.

- CoeAnHATb CBapOuHy y C CeTbio NUTaHWUA ¢
HeWnTp p [ c

- Y6eautbca, 4TO po3eTKa CeT NpaBWIbHO COeAMHeHa ¢
3a3eM/IeHneM 3aLnTbl.

- He TbCA paToM B CbIpbIX U (¢ ]
He nponsBoAuTe CBapKy nop Aom,qem.

- He TbCA p i i unm c

MIOXUM KOHTAaKTOM B coefnHeHnAX.

LN\ [\

He npoBoguTb CBapo4HbIX paGoT Ha KOHTeliHepax, eMKOCTAX
unu Tpybax, KoTtopble C wnn r K
roproune sewjecrsa.

He npoBoautb cBapouHbiX pa6oT Ha MaTepuanax, 4MUCTKa
KOTOpbIX Np 0cC pacTBopuTenamu
VNN NO6GNN30CTYN OT yKa3aHHbIX BELeCTB.

He npoBoauTb cBapKy Ha pesepByapax nop

- Y6upartb c p. 0 MecTa Bce rop marey (Hanp p
AepeBo, Gymary, TPANKN n 'r Aa.).
- WUsberaiite Harp pa nc
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Tenna, B TOM 4ucnie M nNpAMbIMA COJIHEYHbIMWU nyYyamun (ECHIII
ucnonb3yerca).

£\

CBAPOYHDbIV AbIM MOXET BbITb OMACEH

AbiM, 06pasylowmiics BO BpemMs CBapKil, COAEPXKUT TOKCUYHBIE rasbl
v napbl.

Caap! " AbIM conef eHHble Bel|ecTBa, Kak
yKa3saHo B MOHorpadumn IARC 1 18 (MexxayHapofiHOe areHTCTBO no
M3YUYEHMIO paKa).

TokcM4HOCTD CBAapoO4HOro AbiMa 3aBMCHUT OT c/iegyowmnx ¢a|('ropos:
- MeTambl, NCnojib3yemMmble Npu CBapke;

- 3NeKTpoAbl 1 CBapoYHasA NPOBOJIOKa;

- MOKpbITNA;

- MooLMe cpeACTBa, 06e3KNpMBaTeNn N aHaNoOrMyHble CPEACTBa;

- Mcnonb3yemblii NPOLECcC CBapKu.

pata unm np Te y y pUCKOB ana
CBapLWKOB.

3TOT  CBapouHblii  annapat  cooTBeTCTBYeT  Tpe6oBaHMAM
TeXHMYECKUX CTaHAapToB AnsA i p

ncKnyw ana unc B P cpepe

n e npo¢eccwouanbublx uyensax. He rapaHTupyetca COOTBeTCTBUE

TP o P TBUUN 3/1eKTPOMarHUTHbIX
noneii Ha Nlogeil B 6bITOBbIX YyCIOBUAX.
Bce onepatopbi <06 b HIKe

npaBsuna, YTo6bl CBECTU K MUHMMYMY soznevncvsue 3MI cBapoyHo

uenu:

- pac Te CBap!

BO3MOXHOCTU CKpenuTe NX KNeiKkoii NeHTol;

cnepuTe 3a Tem, UToGbl Balla rosioBa U Ty/I0BULLE HAXOAWIOCH KaK
OT cBap: i yenu;

KaTeropumyeckmn pewy; A p Tb CBap! 6

BOKpPYr MeTanimyecKnx npeameTos unn tena;

6

Apyr ot ppyra. Mo

Bce onepatopbi [ Tb np P! - He iiTe cBapKy, b BHYTPU CBap! 1 uenn;

HXe, YTo6bI - cneguTe 3a Tem, 4To6bl 06a cBap X b C

CBECTN K MUHMMYMY BAibIXaHWe CBapOYHOro AbiMa: OfHOVI CTOPOHbI Tena;

- BepXaTb rofioBy Ha PacCTOAHNY OT CBAPOYHOTO AbIMA; - no, Te Kab paTta cBap 0 TOKa K cBap 7/

- He BAbIXaTb 3TO AbIM; AeTanm Kak Gnuke K [

- obecneunTb [OCTaTOYHbIN BO3AYX006MeH WnM cpepcTBa AnA - He oCyulecTBAAITE CBapKy PAAOM CO CBapPOUYHbIM annapaTom;

cBap! 0 AAbIMa y cBap v pyru; - BCe onepaTopbl co6niopatb Tpeby

- nc Tb  CBapoOuHY MacKy C  pecnupaTtopoMm C pacc Y B INCTKe aMmn;
NpUHYAUTeNbHON nopayen ecnu BeHT AsnAeTca - paccroAHune oT uctoyHnka MM B Touke, 3a Npeaenamu KoTopoi
HeJ0CTaTOYHOI. BO3JleNCTBME cOCTaBnAeT MeHee 20% OT MUWHMMANIbHOIO

Ytobbl o0b6ecneuntb COOTBETCTBME TpeboBaHMAM [lMpeKTUBbI
2019/130/EC no 3awute pabOTHMKOB OT PUCKOB, BOSHMKAIOWMX
B pesynbraTe BO3/eCTBMA KaHLEPOTreHHbIX WM MyTareHHbIX
BeWecTs Ha P mecte, cucTemaT4eckui

AXOfA K Oy P AONYCTUMbIX YPOBHei BO3AaeiicTBMA
CBapoOYHOro AbiMa B 3aBUCUMOCTH OT €50 COCTaBa, KOHLEHTPaLMN U

™ TBUA.

P
- anMerlTb COOTBETCBYIOWYIO 3J/IEKTPON3ONALUNIO 3NeKTpoaa,
caapuaaemoﬂl AeTann n MmeTaInyeckux yacTeil ¢ 3a3emneHunem,

PacnonoXKeHHbIX N06GAN30CTH (AOCTYNHBIX) .
3TOoro MOXHO [AOCTMYb, HaAEB nepuaTku, O06yBb, KacKy u

AonycTumoro sHayeHmna: d = 15 cm.

0N

- OGopynosaHue Knacca A:

3ToT cBap:! part p: T KOMY CTaHAapTy
n3aenua ANA MCNoNb30BaHNA NCKNIOUNTENIbHO B NMPOMbILIEHHOM
cpege B npodeccroHanbHbix Uensax. He rapaHTupyetca
COOTBETCTBUE TPE6OBBHIMIM anexrpomaruwruoﬁ COBMEeCTUMOCTH
B 6bITOBBIX ns npAMo C

C 3MEeKTPOCETbIO HWU3KOTO HanpsKeHWUsA, Mopaloweil nuTaHue B
6bITOBbIE NOMeLeHNA.

AONOJIHUTEJIbHbIE MPEAOCTOPOXKHOCTU
- OMEPALU CBAPKU:

C Ay, npegycmoTtp ANATaknx qeneﬁl,wnucpenc‘rnom
nci pyOWNX NNaTGpopmM MmN KOBPOB.

- YnbTpaduoneroBoe usnyyeHne ABAAETCA
Kak YyKasaHo B MoHorpapum MAUP 118; Kpome ToOro,
ynbrpad n dpakpacHoe wu3nyuyeHme MoXKer

peAnTb rmasan KOXY.

- Bcerna nTe rnasa, nc COOTBETCTBYyOLW e

$unbTpLI, CooTBeTCTBYIOWME TP craHpaptoB UNI

EN 169 unmn UNI EN 379, yctaHOBNEeHHble Ha MacKax Wau Kackax,
cooTBeTCTBYIOWNX TpeGoBaHmAmM ctaHpapTta UNIEN 175.

WUc Te ¢ YI0 3alNTHYI0 OFHECTOMKYI0 ofexay
(cooTBeTcTBYlOWYI0 Tpe6GoBaHuaAmM ctaHpaapta UNI EN 11611)

- B C BbICOKIM PMCKOM 3/1eKTPUYECKOro paspaga

- B MOrpaHN4HbIX 30HaX

- MPU HaNNuYMM BO3ropaembIX 1 B3pbIBYaTbIX MaTepuanos
HEOBXOAUMO, 4T06DbI “OTBETCTBEHHDbIN 3Kcnept”
npeaBapuTesibHO OLEHUA PUCK N pa6u'rb| AOMKHbI NPOBOANTLCA
B MPUCYTCTBUN APYruxX nul, ymerwwmnx AeﬁCTBOBaTb B cuTyauum
Tpesorn.

HEOBXOAUMO wcnonb3oBaTb TeXHUYECKMe CPefcTBa 3aluThbl,
onucaHHble B pasgenax 7.10; A.8; A.10. ctranpapta “EN 60974-
9: O6opyaoBaHMe ansa Ayrosoil cBapku. Yactb 9: YcraHoBKa u

N CBapo4Hble nep4yaTkn (CDOTBETCTByIOI.I.WIe TP 6
craHpapta UNI EN 12477), cnepasa 3a Tem, uto6bl anupgepmmuc
He nopBeprancA G6Gbl BO3AENCTBNIO YNbTPadMoONeToBbLIX 1

UH}paKpacHbIX nyyen, y Ayroi; TaKxe
3aWuTUTDL NoAaen, A BO. cBap! ayru,
nc HeoTp p W TEHTbI.

yponeub wyma: Ecnn BCﬂeACTBMe BbINONHEHNA 0CO6eHHO
WHTEHCUBHOM CBapKun NCTBUA Ha
pa6otHukos (LEPd) paBeH unu npesbuuaef 85 aB(A), Heo6xoanmo
Tb UH, cpeacTBa 3awuThbl (1ab. 1).

HOOAO®®

SNIEKTPOMATHUTHBIE NMONA MOTYT BbITb OMACHbI
dneKTpuYeCKNiA TOK, MpoTeKalowmii 4Yepes nio6oii nposop

nc

HEOBXOAUMO 3anpetuTb cBapKy, Koraa pa6ounii npunogHAT
Haj MoNoM, 3a WCKIIOYEHVWEeM CiyvyaeB, KOrAa WCnonb3yloTca
nnatpopmbi 6e3onacHocTh.

HAMPAXEHUE MEXAY [AEPXKATENAMU 3JNIEKTPOAOB WU
FOPEJIKAMU: pa6oTas ¢ Hec| cBap p

Ha ofiHOM [y 1AM Ha C 3NeKTPNYECKN AeTanax
BO3MOXKHa reHepauLA ONacHo CyMMbI “X0ONOCTOro” HanpsXKeHna
MeXAy ABYMA pasnuYHbIMN AepXaTeNAMM 3NeKTPOAOB nnu

rop no , Morywjero B [jBa pasa NpeBbiCUTb
AONYCTUMbINA Npeaen.

Keanuduuunp y Ty nopyuuTs
p p p AnAa puckoB u Bbibopa

noAXoAALMX CPeACTB 3alnTbl COrNacHo pasgeny 7.9. cTaHaaprta
“EN 60974-9: OGopyp,oBane ANA pyroeoli cBapku. Yactb 9:

co3faeT NoKasnbHble 3eKTpomarHuTHbie nona (3MM). CeapouHbIin

Yc nwnd

ToK cospaet M BoKpyr cBap i1 lenn n ceap o para. A
dneKTpoMarHUTHble nonsa moryT melwwaTb pa6ote ICTATOYHbBIN PUCK

P! KNX YCTpOicTB (Hanpumep, - I'IPI/IMEHEHI/IE HE MO HA3HAYEHMUIO: onacHO NpPUMEHATb
3N1eKTPOKapANOCTUMYNATOPOB, PecnupPaTopHOro Py cBap! paT anA  no6bix pa6oT, oTAMvaloWMXCA
MeTannyecKux NnpoTesos u ap.). OT  npepycMOTpPeHHbIX  (Hanp. PasmopaxuBaHue  Tpy6
H p K Tb Ha, mepblI npep P ™ AAONPOBOAHOI ceTh).
Mo OTHOWIEHWIO K MONb3oBaTeNAM 3TUX YcTpoiictB. Hanp [ - 3anpeuy Tb CBap i part 3a pyuKy.
3anpeTuTe UM NPUGAMKATLCA K 30HE 1C cBap o




ycnosua OKPy)KAIOI.I.lEI/I CPE,qu (EN 60974-1)

- WUc yiiTe cBap P B CNeAyowmX yC

oKpyXKalolweii cpeabl:

o T paTypa oKpy i cpeabl oT -10°C go 40°C;

« OTHOCW Tb y He p Tb
50% npn 40°C;

* OTHOCW > yxa He p o
90% npu 20°C;

+ Okpy 7 AyX He copepxaTb Nbinu, KUCNoT,

rasos, eiKNX BELeCTB U T. .

XPAHEHUE

- Pac Te cBap i paT 1 NpuHa, ™" K Hemy (B
ynakoBKe nnn 6e3 Hee) B 3aKpbITOM NoMeLLeHUN.

- Temnepartypa ay 6bITb B ot -20°C po
55°C.

Ecnu annapaT ocHalleH CUCTEMOIi BOAAHOTO OXNaXAeHus U
TemnepaTypa BO3Ayxa onyckaeTcs Hmke 0°C: ucnonbsynTe Xnpgkuii

aHTMpuU3, peKomeHAyeMblli WN3roTOBMTENeM, WAN NONHOCTbIO
P Te rnap KW KOHTYP 1 6aK C XKNAKOCTbIO.
Bcerpa uc Te Ha, cpeAcTBa ANA 3aWMTbI annapara

OT Bnaru, rpsisu 1 KOpPo3um.

= YTUNU3ALUA

He yT pyiTe 3TOT cBap " paT BMecTe ¢ 06bIYHbIMMN
6bI oT no ucT CpoKa ero cnyx6bl.

B o06A3aHHOCTM nonb3oBaTens BXOAWT  JOCTaBKa  3TOro
3neKTpuyeckoro obopyaoBaHMA B NYHKT c6opa OTX0A0B,
[ py mcAa  Ha YT n pep TKe

3MeKTpUYecKoro o6GOpyAOBaHWA WAM B MarasuH, B KOTOpOM
6bino npuobpereHo mspgenue. 3To KacaeTca
yTunusauyum o6opyaoBaHuA Ha Tepputopun EBponeiickoro Colosa
(WEEE).

obpalleHnn 3a TEeXHWYECKON MOMOLbO, 3anacHbIMM YacTAMU,
npoBepKe OPUrIHaNbLHOCTY U3fenus).
8- [lapameTpbl CBAPOYHOTO KOHTYpa:
- U_: MakcmanbHoe Hanpsxerie 6e3 Harpysku.
- L,/U,:TOK 1 HanpsxeHue, COOTBETCTBYIOLIME HOPMANM30BaHHbIM
NpoK3BOAVMbIE annapaTom BO BPemMs CBapKU.
X : Ko3pPuLMeHT NpepbiBUCTOCTU paboTbl. [oKasbiBaeT Bpems, B
TeUYeHUM KOTOPOTo annapaT MOXeT 0becneuunTb yKasaHHbIi B 3TOW
xe KonoHke Tok. KoapduLeHT ykasbiaeTca B % K OCHOBHOMY
10 - MUHYTHOMY UMKny. (Hanpumep, 60 % paBHAETCA 6 MUHYTam
PaboTbl C NocNeayioLLM 4-X MUHYTHBIM NepepbIBOM, 1 T. [1.).
A/N-A/V : yKasblBaeT [Mana3oH PerynvpoBKN ToKa CBapKu
(MMHUManbHBIA/  MakCUManbHbI)  NpU  COOTBETCTBYIOLLEM
HanpsXeHun ayru.
9- [MapameTpbl 3NeKTPUYECKON CETU NUTaHUA:
- U, : nepemeHHOe HampsxeHue K 4acToTa nuTaloWen cetn
annapata (MakcuManbHbii gonyck + 10 %).
1, \axc  MAKCVIManbHbIi TOK, NOTpebnsemblii oT cetu.
= |, 4 2PdeKTUBHBIN TOK, NOTPe6NAEMBIN OT CeTh.
10- == : BenuuuHa nnaBkuX npefoXpaHWUTeneil 3amefSieHHOro
[lefcTBNA, NpeaycMaTprBaeMbIiX ANA 3aLUUTbl IMHWN.
11- CumBONbI,  COOTBETCTBYIOWME MpaBunam 6e30macHoOCTH, Ybe
3HaueHvie npuBefeHo B rase 1“0O6Lan TexHVKa 6e3onacHoCTU Ana
[YroBoii cBapKu”.

Mpvmevarue: [Mpumep WAEHTUOMKALMOHHON Tabnnuuky ABnAeTCA
yKa3aTefibHbIM [N1A OGbACHEHNA 3HAYeHUA CUMBOJIOB 1 LUGP: TOUHbIE
3HaYeHUA TEXHMYECKNX AaHHbIX BAlero anmapaTta fpuBefeHbl Ha ero
Tabnuuke.

NPOYME TEXHUYECKWUE AAHHBIE:
- CBAPOYHDbI AMMAPAT:
- cmotpu Tabnuuy 1 (TAB.1)
- 9%USE AT 20°C (ecnn nmeeTcs Ha 060104Ke CBapPOYHOTO annapara).
USE AT 20°C, BbipaxaeT Ans Kaxporo agvametpa (@ ELECTRODE)

3T1OT CcBap i par c T Tbl, N3T KOJIMYeCTBO CBapHbIX 3MEeKTPoAoB B AuanasoHe 10 mMuHyT
ns Beu.|ec‘rs, onnﬂu.unx B "CNNCOK KPUTMYECKN BaXKHbIX CbIpbeBbIX (ELECTRODES 10 MIN) npu 20°C ¢ nay3oii B 20 ceKyHA AnA Kaxaomn
ma TBe Gonee ogHoOroO rp Kak ameHbl 371eKTpo/ia; 3TOT NapameTp yKasaH Takke B MPOLEHTHOM
Esponeucxow Komuccnen B 2023 ropgy. K Takum cbip BbIP: i (%USE), OTHOCWTENbHO — MaKCMMarnbHOTO — uucna
maTepmanam OTHOCATCA i (nc y n B OC cBap 3NeKTPOJOB.

B pa,qmampax), meab (nuTaowmin Kabenb M 3neKTpUuecKkue - 3AXKUM C3JIEKTPOAOM: :morpu Tabnuuy 2 (TAB.2)

« P Tbl (Ne-Fe-B) B marHurax, Bec cBap ] patay 1(TAB.1)

€C/IN OHN NCNONb3YI0TCA.

2. BBEAEHWE U OBLUEE ONMUCAHUE

DTOT CBapoOYHbIil annapar ABNAETCA WUCTOYHMKOM TOKa [AnA [AyroBow
CBapKW, BbINOMHEH CreumanbHo Ana ceapki MMA npu nocToAHHOM ToKe
(DC). Cneunduyeckne xapakTepUCTUKI 3TOI CUCTEMbI PErynnpoBaHua
(MHBEPTEP), Takune, Kak BbICOKaa CKOPOCTb M TOYHOCTb PerynnpoBaHus,
obecneunBaloT CBaPOYHOMY annapaTy NpekpacHble KayecTsa CBapKu CO
BCEMM 3/1EKTPOAAMN C MOKPbITUEM (PYTUNOBbIE, KUCIIOTHBIE, LUENOYHbIE).
PerynupoBaHue cuctemoin “vHBepTep” Ha BXOAE B JIMHWIO MUTaHUA
(NepBrYHYI0) MPUBOAUT K pPe3KOMy COKpalleHulo o6bema, Kak
TpaHchopmaTopa, Tak W BbINMPAMAAILIErO COMPOTUBIEHNS, NO3BONAA
co3fjaTb CBApPOYHbI annapaT ouyeHb HebonblWOro Beca U obbema,
noaYepKrBan KauecTsa NOABMKHOCTU 1 NErKOCTN B paboTe.

MPUCMNOCOBJIEHUA, MOCTABJIAEMbIE MO 3AKA3Y:
- KomnnekTt ana ceapkn MMA.
- KomnnekTt ana ceapku TIG.

3. TEXHWYECKUE A AHHbIE

Tabnuuka gaHHbIX

TexHUuecKMe [aHHble, XapaKkTepusylowwye paboTy u mnonb3oBaHue

annapatom, MpuBefieHbl Ha CreuuanbHoON Tabnnuke, UX pasbAcHeHue

[NAeTCA HuXe:

Puc.A

1-  CreneHb 3alnTbl KOpMyca.

2- CvmBon nuTatoLlein cetn:

OpHodasHoe nepeMeHHOe HanpsKeHe;

3-  CumBON S : yKasblBaeT, YTO MOXHO BbIMOMHATL CBAPKY B MOMeLLEeHNN
C NOBbILIEHHbIM PUCKOM 3NEKTPUYECKOTO LWOKa (Hanpumep, pAaoM ¢
MeTafIMyeCcKuMm Maccamu).

4- CvmBON NpeaycMOTPEHHOTO TUMa CBapKu.

5-  BHyTpeHHAA CTPYKTypHasA cxema CBapOYHOro anmnapar.

6- CootBeTcTByeT  EBponeiickum  Hopmam  6e3onacHocT  u
TpeboBaHUAM K KOHCTPYKLIV lyrOBbIX CBAPOYHbIX annapaTos.

7- CepuiiHblii HoMep. WpaeHTndwmKkaumsa MmawwvHbl (Heobxoaum npu

4. OMUCAHUNE CBAPOYHOTO AMMAPATA

MalunHa B OCHOBHOM COCTOWT 13 CUNOBbIX GJI0KOB, BbINONHEHHbIX B BUAE

neyaTHbIX NiaT v ONTUMM3NPOBaHHbIX ANA obecrneyeHra MakCMManbHo

HafIeXXHOCTN 1 yMEeHbLLUEHHOW NOTPeBHOCTU B TEXO6CyKNBaHUN.

Puc.B

1- (1~)-ba3Hblil NUHEHDbIA BXOA NWUTaHWA, BbINPAMAAIOWNIA y3en n
CrnaxwvBaloLvie KOHAEHCaTopbI.

2-  TpaH3WCTOPHbIV ynpasasowmin knouesoin mocT (IGBT) n npusoab!:
npeo6pasyeT BbIMPAMIEHHOE MOCTOAHHOE HanpsAXeHne NNHUM B
nepemMeHHOe HanpsKeHKe BbICOKOW YacTOTbl, @ TakXe perynvpyet
MOLLHOCTb, B 3aBUCMMOCTW OT HeOGXOAMMOrO TOKa/HanpaXeHus
CBapKu.

3-  BbICOKOYACTOTHbII  TpaHCPOpMaTOp: Ha MepBUYHYIO  0BMOTKY
nogaetca npeobpasoBaHHOE HampskeHne w3 6noka 2; ero
dyHKLUVeN ABNAETCA afanTUpPOBaTb HaNpAXKeHUe 1 TOK 10 BENNYMH,
HeOBXOAUMbIX ANA MPOBEAEHNA [yroBoii CBAPKU U, OHOBPEMEHHO
rafnbBaHNYeCckn N30MpOoBaTh Lierb CBaPKM OT CeTU NUTaHUA.

4-  BTOPWUYHbIA BbINPAMUTENbHDBIA MOCT C UHAYKLIMEN BbIPaBHUBaHUA:
npeobpasyeT nepeMeHHbIl TOK/HanpsXeHWe, MocTynaiollee OT
BTOPUYHON OBMOTKM, B MOCTOAHHBIA TOK/HanpsxeHue C OyeHb
HU3KIMU KONebaHUAMM.

5-  DNeKTPOHHbIN PErynaTop: MrHOBEHHO perynupyer 3HaueHus
TPaH3NCTOPHOTO MOCTa TOKa CBapKW U CpaBHWBaeT KX CO
3HaUEHVAMY, 3alaHHbIMU OMepaTopoM; MOAYNNPYET VMMYNbCbl
ynpaenexua npusogos IGBT, BbinonHawoLwme perynmposaHme.
KaBopilel Tn Suvapikn andvtnong Tov peUPATog Katd TV THéN Tou
NAeKkTPOSioU (ApECA BPaXUKUKAWHUATA) KAl EMOTITEVEL TA CUCTAMATA
ao@aAgiag.

YCTPOWCTBA YMNPABJIEHUA, PET'YIMPOBKN U COEAVUHEHUA
CBAPOYHbIN AMMAPAT
nepeaHAA CTOpOHa:
Puc. C
1- 3uHkopep (1) AnA BbiGOpa U PEryNMpoBKM MapameTpoB CBapKu;
no3BOJIAET PerynupoBaTh NapameTpbl Takxe BO BPeMA CBapKU.
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Pabouue pexxumbl 1 NapameTpbl:
- MepBana GpyHKLWA, B Cllyyae KPaTKOro HaxaTua SHKoaepa (1):

B pexume MMA BblIbop 1 HacTpoiika ARC «Arc Force» HOT

«Hot Start» 1 «<BbIX0OAHOrO TOKa» .
- B pexume MMA PULSE nossonset BbibpaTe 1 HacTpouTb ARC
«Arc Force», IPL «| PULSE», FrE «YacTtoTa», bAL «Balance», HOT «Hot
Start» 1 «BbIXOAHOV TOK |,
Bropan dyHKUWA, B Ciyyae ANNTENBHOO HaxaTnA sHKkoaepa (1):
Mocne panuTenbHOTO HaXaTwA BbIGOP OCYLIECTBAAETCA Npu
nomoluy sHkoaepa (1) umknmuyeckn mexay BapuaHtamu MMA,
MMA PULSE, MMA VRD, MMA VRD PULSE wn TIG LIFT ﬁ 4
MWraioLLmM oTobpaxkeHNeM pexnma Ha gucnnee (2).
YTo6bl BbINTM U3 3TO NpoLeAypbl PeryiMpoBKM, HeobXoarmo
HaxaTb 3HKoziep.
Hot Start (Ha gncnnee oto6paxaetca «HO}-»):
MapameTp perynupoBK/ HayanbHOW Neperpyskm Mo  TOKy
(perynupoBka 0-100%) c ykasaHueM Ha AWCrnee MPOLEHTHOro
YBENNYEHUA OTHOCWTENbHO BbIGPAHHOMO 3HAYEHWA CBAPOYHOTO
ToKa. JTa perynvpoBKa ynpollaeT Bo30OyXaeHWe neKTpuyeckomn
nyrv.
Arc Force (Ha gucnnee otobpakaetca «R,— E»):
MapameTp perynvpoBKM [MHaMWYECKOW neperpyskn Mo TOKy
(perynupoBka 0-100%) ¢ ykasaHueM Ha AWCrnee MPOLEHTHOro
YBENNYEHUA OTHOCWTENbHO BbIGPAHHOMO 3HAYEHWA CBAPOYHOTO
TOKa. 3Ta perysmpoBKa MoBbILIAET MAABHOCTb CBAPKM 1 NO3BONAET
n36exaTb NPUNMNaHNA 3NeKTPoAa K AeTanu.
VRD (Ha pucnnee oto6paxaerca <\J R D»):
YCTPOMCTBO YMEHbLUEHNA BbIXOAHOIMO XONIOCTOrO  HanpaAXeHua
(yctanoBkn ON (BK/) wunm OFF (BbIKJ) c oTo6paxeHuem Ha
ancnnee (2). Yctpoiicto VRD ABRAETCA aKTUBHbBIM, €C/IN Ha Ancnnee
nonBnAeTcA 3HauoK «VRD», yCTPONCTBO He ABNACTCA aKTUBHbIM, €Cnn
3HaYOK OTCYTCTBYeT.
37O YCTPOWCTBO NO3BONAET MOBLICUTL 6e30MacHOCTb PaboTHIKa,
Kor/ja CBapOYHbIV annapar BK/OYeH, HO §BaPKa He ocywecTenaeTca.
| PULSE (Ha gucnnee oto6paxkaetca /i )
MapameTp, KOTOpbIA MpeAcTaBnAeT COGON COOTHOLEHWE MeXAy
TOKOM UMNYNbCa U 3aj, cpefHUM ToKa.
3HayeHue BbipakeHO B NPOLeHTaX.
Perynuposka ot 100 o 200%. 3aBoackag HacTponka: 142%.
YacTora (Ha gucnnee orobpakaerca [~~~ )
MapameTp, KOTOPbLI COOTBETCTBYET KONWUYECTBY WVIMMYNbCOB B
cekyHpay ().
Perynuposka ot 0,2 fo 99. 3aBoficKaa HacTpoika: 1,2.
BanaHc (Ha Aucnnee otoGpaxaerca HAL )
MapameTp, KOTOPbIi MpeACTaBiAeT OTHOWEHWe AJUTENbHOCTA
nmnynbca K obLWeid NPOAO/KNTENbHOCTU  LMKna. 3HayeHue
BbIPaXXeHO B NPOLIEHTax.
Perynuposka ot 10 o 99%. 3aBofckas HacTpoiika: 30%.
Mp! oe umnynbca He 3apaetcs, a
paccunTbiBaeTCA TaK, 4To6bl CpeiHNI TOK 6bin paBeH 3aaaHHOMY.

CBPOC MAPAMETPOB:

[ins gocTyna K 3Tor GyHKUMM yaepKuBanTe Haxatbim sHKogep (1)
BO BpemsA BK/IOYEHUA CBApOYHOTO anmnapata (Mpu BKAOYEHHOM
rMaBHOM BblKlouaTene).

Mpn HaxaTuy 1 ynepXuBaHWUM B HakaTOM COCTOAHUM 3HKOAepa
Bbl6opa (1) aKTnBMpyeTca pexum «Copoc» 1 otobpaxaetcs RES OFF,
npv noBopoTe 3HKoAepa (1) MOXKHO BbibpaTh BapnaHTbl ON nnmn OFF.
M3 3T10rO0 pexnma Bbi6Opa/HaCTPONKIA MOXKHO BbIATY ANINTENbHbIM
HaxaTviem 3HKoflepa Bblbopa (1), MoATBepaAMB BbIGOP pexmma
«COpoc» 1 3amycTuB Nnary.

B cBoI0 0uepe/b, B Clyyae KpaTKOro HaxaTus 3HKofepa Bbibopa (1),
OTKPbIBAETCA MEHI0 HaCTPOWIKN AnanasoHa TOKa, B KOTOPOM MOXHO
HacTpouTb Knacc cHuxeHus Toka (CL1 high current, CL2 low current),
Bpallas sHKofep (1), nooyepeaHo nepeknioyaioTca BapuanTbl CL1/
CL2.

[inA NOATBEPXAEHVA W 3anycka nnathl ANUTENbHO HaxmuTte
3HKoAepa Bblbopa (1).

Ancnnein:

YKasbiBaeT ~ Ha  HanuuMe  BbIXOJHOTO
6bICTPOPa3beMHbIX rHe3aax (3) u (4).

HanpsaxeHua Ha

ABapuiiHbIii 3HAYOK « jpy»: OObIYHO OH BbIK/IOYEH, €CU OH
BK/IIOYaETCA, 3TO yKa3biBaeT Ha 6/I0KMPOBKY CBapOYHOrO annapara
(MawmnHa OCTaeTcs BK/IIOYEHHOW, HO He rnojaeT ToK) u3-3a
CpaﬁaTblBaHMH OAHOro 13 cneaywmnx 3aWnTHbIX yCTpOVICTBZ

- 3au.|wra OT C/INWLKOM BbICOKOrO HamnpaAXeHuA Ha AuHuUN

3-
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NUTaHWUA: HanpsXXeHne OT/INYaeTcA OT HOMUHANIbHOIO Ha +/- 15%.
Ha aucnnee otobpaxaetca curHan Tpesorun «AL.3».

- 3awuTa OT CAWWIKOM HM3KOTO HamNpsXKEeHUA Ha NUHUN
NNTaHNA: HanNpPAXeHNe OTINYaeTCA OT HOMUHANbHOTO Ha +/- 15%.
Ha pncnnee otobpaxaetca curHan Tpesory «AL.4».

BHUMAHMUE: Mpn

MakKc 0

0 Bblwe
ycTpoicTBy 6yayT

P Yy

C aeHuns.

p P P
- 3awmrta ot npununanuna ANTI STICK: B cnyyae npununanua
371eKTpoAa K CBapvBaemoin AeTanu, ero MOXHO 0CBO6OAUTL

BPYUHYIO.
Bo3o6HoBneHne paGOTbI B HOPMaJbHOM peXxunume nponcxoanT
aBTOMaTNYECKM. =

- ABapuiiHblii 3HaYOK «jju» + 3HauYOK TepMO3aWMTbI «@»:

TemnepaTypa BHYTPW CBAPOYHOrO annapata OCTUMA KPUTUYECKON
OTMeTKW. Bo3o6HOBNEHME paboTbl B HOPMANbHOM  pexume
NpOUCXOANT aBTOMaThyecku. Ha gucnnee otobpaxaerca curHan
Tpesoru «AL.2».

OTpuya 6bIcTPOP. rHespo () ana
NOfICOEAUHEHNA CBAPOYHOTO Kabena.
MonoxurenbHoe  6GbicTpopasbemHoe rHe3go (+)  anAa

NoACOeAVHEHIS CBAPOYHOTO Kabens.

3apHAs naHenb

1-

2-

Puc.D
Kabenb nuTtaHMA C eBPOMENCKON [ABYXWTbIPEBON BUAKON 1
KOHTakTOM 3asemneus (D).
(Y mogenu «DUAL VOLTAGE AUTOMATIC» Kabenb 6e3 BUnKu).
[maBHbIN BbikNtoyaTenb O/ BbiKIoUeH, |/ BKNoueH (cBeTawuines).

5.YCTAHOBKA

JiN

BHUMAHUE! BbIMNOJMIHUTLD BCE OMEPALMWN NO
YCTAHOBKE W JNIEKTPUMECKOE COEAMHEHUE CO
CBAPOYHbIM  AMMAPATOM, OTKJOYEHHbIM n

OTCOEAMHEHHbIM OT CETU NUTAHUA.
SNEKTPUYECKUE COEQUHEHUA [ONKHbI BbINOJIHATLCA TOJIbKO
OMbITHLIM U KBAJINOULIMPOBAHHbBIM MEPCOHAJIOM.

CHATb €O CBApOYHOrO annapata YnakoBKy,

CBOPKA
BbINOMHUTL  COOPKY

OTCOeANHEHHbIX vacren, MMELWNXCA B yNakoBKe.

C6opKa Kabens Bo3BpaTa - 3aXKuma
Puc.E

C6opka Kabens/cBapKm - 3aXXnma AepKaTens snekrpoaa
Puc. F

CNOCOBb MOABEMA CBAPOYHOIO AMMAPATA
Bce onucaHHble B HacToAlleM PYKOBOACTBE CBapOYHble anmnapatbl
paspeLlaeTca NOAHUMATD TOSIbKO 3a PYUKY.

PACMOJNIOXKEHUE AMMAPATA

Pacnonaraiite annmapaT Tak, YTobbl He MepeKpbiBaTb MPUTOK U OTTOK
Ox/lax/alolLero Bosgyxa K annapaty (NpuHyauTenbHas BEHTUNALUMA NpU
nomowM BEHTUNATOPA): CleanTe Takxke 3a Tem, 4Tobbl He Nponcxoano
BCacbiBaHVie NPOBOAALLEN NbiNv, KOPPO3UBHbBIX MAPOB, Blarv U T. A.

Bokpyr

CBapo4yHoOro annapata cnepyet OCTaBUTb CBOsOﬂHOE

MNPOCTPAHCTBO MUHUMYM 250 MM.

A\

BHUMAHME! Yc Tb CBap 7 paT Ha NNoCKYyIo
NOBEPXHOCTb C COOTBETCTBYIOLEl IPy30NOAbEMHOCTBIO,
4TO6bI usbexarb onacHbIX cmeLteHnii wn

OnpoKnAabiBaHNA.

NOACOEAUHEHUE K SNEKTPUYECKOW CETU NMUTAHUA
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Mepepn noacoeavHeHneM annapata K 371eKTPUYECKOl CeTu, MpoBepbTe
COOTBETCTBME HAMPAXEHWA W YacToTbl CETW B MecTe YCTaHOBKW
TEXHUYECKMM  XapaKTepucTvKaMm, —MpUBEAEHHbIM Ha  Tabnuuke
annapara.

CBapOHHbIVI annapar [OoNXeH COeAMHATbCA TONbKO C cncTemon
NUTaHUA C HyNeBbIM NPOBOAHVNKOM, NOACOEANHEHHbIM K 3a3eMNeHNI0.
ﬂJ‘Iﬂ obecneveHns 3aWuTbl OT HENPAMOro KOHTaKTa WMCNOsb30BaTb
nnddepeHLnanbHble BbIKouaTeny Tuna:

- Tun A ( ) AnA ofHOoda3HbIX MaLUNH;

) AnA TpexdasHbIX MaLUVH.

- TunB(




- [ina Toro, 4ToGbl yaoBneTBOpATL TpebosaHuam CtaHaapTa EN 61000-
3-11  (MepuaHue un306paxeHns) pPeKOMeHAyeTCAs MNPOU3BOAUTL
COeAVHEeHVA CBapOYHOro annapata C ToYkaMu WHTepdeiica ceTu
NUTaHKA, IMELUMN UMMNEeAaHC MeHee:

Zmax = 0.17 ohm (200A).

- CBapouHbIii annapat He COOTBETCTBYeT TpeboBaHMAM CTaHAapTa |EC/

EN 61000-3-12.
Ecnv annapat  coeauHaeTca ¢ obuecTBeHHOM ceTbio
3NEeKTPONUTaHWNA,  MOHTaXHWK WM nonb3oBaTenb  obA3aH
NpoBepNTb BO3MOXHOCTb COEAMHEHNA CBAPOYHOrO annapata (ecnu
TpebyeTca, MPOKOHCYNbTMPOBATbCA C KOMMAaHWel, ynpaensiolen
pacnpenenunTenbHom ceTbio).

- CBapouHble annapartbl, €cin He yka3aHo uHaye (MPGE), coBmecTMbI C
6110KaMV 3N1eKTPOreHepaToOPOB C U3MEHEHVAMI HaNPAXEHNA NUTaHUA
10 + 15%.

JinAa npaBWIbHOrO NCMONb30BaHKSA, 610K SNeKTporeHepaTopa A0MKeH
paboTaTb B pabouem pexume 10 ero CoeAUHEHNA C IHBEPTEPOM.

JMeKTPUYECKOTO  KOHTaKTa; B MPOTWBHOM Cilyyae Mpowu3oiaeT
neperpes camunx COeAUHUTENEN C X NOCIeAYIOLIMM GbICTPbIM 3HOCOM
n notepen 3pPeKTUBHOCTU.

Wcnonb3oBatb Kak MOXHO 6osnee KOpOoTKne Kabenu CBapKu .

- W3beratb nonb3oBaTbCA MeTannnyecknmmn CTPYKTypamu, He
oTHOCAWMMUNCA K 06pabaTbiBaeMoi AeTany, BMECTO Kabens Bo3BpaTta
TOKa CBapKW; 3TO MOXeT 6biTb onacHo AnA 6e30macHoCTU U AaTb
NoXVe pesynbTaTbl NPy CBapKe.

6. CBAPKA MMA: ONMUCAHUE PABOYEN MPOLIEAYPbI

- OuyeHb BaXHO COG}'IIOﬂaTb YKasaHuA W3rotoBuUTenAa >SNeKTpoaoB
OTHOCUTENTbHO I'IpaBI/I}'IbHOVI NONAPHOCTN N ONTUMAJIbHOIO CBAPOYHOIO
TOKa (06bIYHO 3TV yKa3aHWA NPUBOAATCA Ha YNAKOBKE NIEKTPOA0B).
CBapOYHbI TOK PEryaMpyeTca B COOTBETCTBUM C [WNaMETPOM
NCnonb3yemoro >3neKkTpoda v Tuna BbINONHAEMOro COefUHEHWNA;
OPWNEeHTUPOBOYHbIE 3HAaYeHWNA CUJbl TOKA ANA 3NeKTPOAOB pa3NInyHOro
AnameTpa yKa3aHbl Huxe:

- BUJIKA U PO3ETKA: @ snextpoaa (Mm) CBapouHbIii Tok (A)

- Mopenb 230V nepBoHauanbHO OcHaleHa Kabenem nuUTaHuA MUH. Makc.
CO CTaHfapTHOW BWNKoOW (2 nomioca + 3a3emnenue), 16A/ 250 B. 1,6 25 50
AnnapaTt MOXHO MOAKMOYaTb K CTaHAAPTHON CETEBOW PO3ETKe, 2 40 80
O60pyﬂOBaHHOIh NNaBKUM N1 aBTOMaTUYeCKUM NpefoxpaHutenem; 25 60 110
cneynanbHaa 3a3eMniAalwan  Krnemma OOJIKHa 6bITb coeq -

C 3a3eMNAWMM MPOBOAHNKOM (KenTo-3eM1eHOr0 LBeTa) AvHWM 32 80 160
nuTaHus. 4 120 200
B Ttabnuue (TAB. 1) npuBeaeHbl 3HaueHUAs B  amnepax,

pekomeHayemble AnAa npenoxpaumeneﬁl NVHUK  3amedneHHoro
F[ethTBI/Iﬂ, BblﬁpaHHbIX Ha OCHOBE MaKC. HOMWHANIbHOro TOKa,
BblpaﬁaTblBaeMOrO CBAapO4YHbIM annapaTtomM, W HOMUHaNIbHOro
HanpAXXeHWA NUTaHUA.
[AnAa cBapouHbiX annapatoB 6e3 Bunku (mogenu 115/230V),
CcoefiuHNTL Kabenb NUTaHUA CO CTaHAAPTHOW BWAKOW (2 nosioca
+ 3a3emfieHue), PacCYMTaHHON Ha MoTpebnAemblii annapatom
TOK. HQO6XOF[I/IMO noaknwYyatTb K CTaHAapTHOIﬁ ceTeBoW po3eTke,
060py/0BaHHO NNAaBKUM WX aBTOMATUYECKUM NpeoXpaHuTenem;
cneyuanbHan 3asemnAlolWas KnemMma [AOMKHa ObiTb COeAvHeHa
C 3a3eMNIAIWMUM MPOBOAHUKOM (KeNTo-3e/1eHOro  LBeTa) JMHUN
nuTanuA. B Tabnuue (TAB. 1) npviBefeHbl 3HaueHWA B amnepax,
pekomeHayemble aAnAa I'IpEAOXpaHI/ITEHGVI NVHUK  3amMmedNieHHOro
ﬂeﬁCTBMﬂ, BblﬁpaHHbIX Ha OCHOBE MaKC. HOMWHANIbHOro TOKa,
BbIpabaTblBAEMOrO  CBAapOYHbIM ~ anmnapaTtoM, 1 HOMUHaNbHOTO
HanpAXXeHWA NUTaHUA.

BHMMAHME! Hec yKa Bblle

CYWeCTBEHHO CHIKaeT 3GPEeKTUBHOCTb NEKTPO3aLNTDI,

penycmotp W unsrotoButenem (knacc 1) u moxer
I ™" K cep TP y nioiein (Hanp., SNeKTpUYECcKnin
WOK) I HAHECEHMIO MaTepuanbHOro yulep6a (Hanp., noxapy).

COEOQWHEHWE KOHTYPA CBAPKU
BHUMAHUE! NEPEA TEM, KAK BbIMOJIHATb COEAUHEHUA,
MPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIV AMMAPAT OTK/IOYEH U
OTCOEAVHEH OT CETU MUTAHUA.
B Tabnuue (TAB. 1) umeloTca 3HaueHVs, peKomeHayemble Ansa Kabenei
CBapKM (B MM?) B COOTBETCTBME C MaKCUMasnbHbIM TOKOM CBapOYHOrO
annapara.

ONEPALIMU CBAPKU NPU NOCTOAHHOM TOKE

Moutn BCe 3NeKTpoAbl C NOKPbITUEM COEAWHAITCA C NONOXUTENbHbIM
nonrcom (+] reHepaTopa; 3a UCKNKYeHNEM 3NeKTPOAOB C KNCNOTHbIM
MOKpbITVEM, COoef X C OTpULIAT nonocom (-).

OMEPALUU CBAPKU MNP NOCTOAHHOM TOKE

CoepnHeHNe Kabens cBapKu AepxKaTens anekTpoaa

Ha KOHUe wumeeTtca CI'IEL[VIB]'II:HI:IIZ 3aXKUM, KOTOprVI HyXeH ana
3aKkpy4ynsaHua OTKprTOIZ 4acTu aneKkTpoaa.

310T Kabesnb HeobXoAVMO COEAVHUTb C 3aKMMOM, OBGO03HAUEHHBIM
CYMBOJSIOM (+).

C 6 paTa ToKa cBapKu

COeFlI/IHﬂeTCﬂ co csapmsaemoﬁ AeTanbk NN C MeTaNNINYeCcknm CTonom,
Ha KOTOPOM OHa JIeXWUT, KakK MOXHO 6nuxe K BbINONHAEMOMY CBapHOMY
coeiuHeHuo.

3ToT Kabenb HeobXOAMMO COeAUHUTb C 3aXNUMOM, 06O3HaUeHHbIM
CUMBOJSIOM ().

PekomeHpauun:
- 3aKpyTUTb [0 KOHLUA coefuHuTeny kabeneit CBapKku B ObICTPbIX
coeguHeHnAxX (eCHI/I I/IMEK)TC;I), ana obecneyeHns Xopouwero

VimeiiTe B BUAY, 4TO NMPU HEN3MEHHOCTV AvameTpa dneKTpoaa, bonee
BbICOKME 3HAYeHUA CWSIbl TOKA UCMONb3YIOTCA MPU TOPU3OHTabHON
cBapKe, a MPU BePTUKalbHOW CBAapKe 1 MpW CBapKe Hag ronosoii
CBapLlnKka He06XO,CLI/IMO MCnonb30BaTh Gonee HU3KNe 3HaUeHNs Cusbl
TOKa.

- MexaHunyeckne XapakTepucTUKN CBapHOro wea NMOMUMO CWbl TOKa
onpeaenanTca ApYrumMmn napametTpaMmn CBapKW, TakUMW Kak AnnHa
[lyTv, CKOPOCTb 1 MeCTO CBapKW, ANamMeTp W KauecTBO eKTPOAoB
(XpaHuTe 3N1eKTPO/bI B CYXOM MECTe B COOTBETCTBYIOLLE yNaKoBKe 1an
KOHTelHepax).

Mopapok pencreui:

- [Jepxwute macky MEPE[ JINLIOM, noTpuTe HaKOHEYHWK 3neKTpoaa
no capuBaemon fAeTanu, Kak GyATo Bbl XOTWTE 3a)eub CUYKY; 3TO
ABNAETCA Hanbosnee NPaBubHBLIM CNOCO6OM BO3OYKAEHNA Ay,
BHUMAHUE: HE CTYYUTE snekTpopom no Aetanu; B pesynbrate
MOXET MOBPeANTLCA MOKPbITUE, UTO YCIOKHUT BO3OYXAeHVe ayri.

- Cpasy nocne BO3GyX[eHNA AYrn CTapaiTecb YAEPXKWBaTb 3NMEKTPOA

Ha paccToAHWW, PaBHOM AVaMeTpy UCMOMb3yemoro 3M1eKTpoja, U BO

BPeMA CBapKM CTapalTech COXPaHATb 3TO PacCTOAHWE HeU3MeHHbIM;

He 3a6blBaiiTe, YTO HaK/OH 3N1eKTPOa B HanpaBfeHNy nepemelleHns

[LO/KeH COCTaBNATb NpubnusnTensHo 20-30 rpagycos (puc. G).

Mpy 3aBeplieHWV BbIMOSMHEHNA CBApHOTO LWBA, MepemecTuTe

HaKOHEYHNK 3/1eKTpofla HEMHOro Hasaf, MpOTVB HanpaeneHua

[IBVKEHWA, PACMONOXKMB €ro Haji KpaTepom 1 3arofiHvB ero, nocnie

yero ObICTPO MNOAHVUMWTE 3NEKTPOA W3 NNaBWAbHOW BaHHbI ANA

BbIK/IOUEHNA Ayri.

BUAblI CBAPHbIX LUBOB
Puc.H

CBAPKA TIG: ONTMCAHUE PABOYEN NMPOLIEAYPbI

Mpn cBapke TIG mncnonb3yeTca Temno, co3jaBaemoe 3eKTPUHecKomn
[iyroii, KoTopasa Bo36y)KAaeTca W MnopfepKUBaeTca Mexay Her
(BOMbGPAMOBbIM) 3/IEKTPOAOM U CBAPMBAEMON AeTasnbio. Bonbdpamosbiii
3NeKTPOA y/epKMBaeTCA B ropenke, NpefHa3HaueHHOW ANA nofauun
CBapOYHOrO TOKa 1 3alWTbl 3M1EKTPOAa W CBAPOYHON BaHHbI OT
aTMOCPEpHOro OKUCNeHUs, NoAaBas WMHEPTHbIN ra3 (Kak npasuno,
ncnonbyetca 99.5% aproH) KOTOPbI MOCTYMNAeT U3 KepamUyeckoro
conna (PUC. L).

Ceapka TIG DC nopxoauT AnA BCeX TWUMOB HU3KONMETMPOBAHHOW W
BbICOKOMIETVIPOBAHHON YINepOAUCTON CTanu 1 ANA TAXENbIX MeTannos,
TaKnX Kak Meflb, HUKeNb, TUTaH, a TakXKe UX CMNaBoB.

Mpu cBapke TIG DC ¢ ncnonb3oBaHnem 3neKTPoaa, K pasbemy (-) 06bI4HO
NoACOeANHAETCA INEKTPOA C 2% Lepua (C cepoit Nonocom).
BonbppamoBbiii  3NeKTpof  HeObGXOAVWMO  yAepuBaTb  COOCHO
OTHOCWTeNbHO WnuoBanbHoro Kpyra, cm. PUC. M, cnepa 3a Tem,
4To6bl €ero KoHel, Gblf PacrofioXeH abCoONIOTHO KOHLIEHTPUYECKY,
4TO NO3BONUT M3bexaTb OTKNOHeHua ayru. Lnudposky Heobxoaumo
BbINOMHATb BAOSb 3MeKTpoaa. Ty onepauuio HeobXxoarMO perynsapHo
MOBTOPATD, B 3aBUCUMOCTY OT MHTEHCUBHOCTY UCMOb30BaHKA U N3HOCA
3neKTpofa NMbo B Clyyae ero CIy4aiHOro 3arpA3HeHNA, OKNCIEHNA Nnn
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HeMpaBWIbHOMO UCMONb30BaHNA.
[na obecneyeHna xopoliero Kayectsa CBapKy BaKHO MCMONb30BaTb
3N1eKTPO/ NPaBUIbHOTO AMaMeTpa 1 NPaBusIbHYI0 CUY TOKa, CM. TabnunLy
(TAB. 3).

HopmanbHbiit BbICTYN 31€KTpoAa 13 Kepamnyeckoro comnna coctaBnset
2-3 MM 11 MOXeT AOCTUraTb 8 MM NpK CBapKe Nog Yrfiom.

CBapKa OCylLecTBIACTCA NOCPEACTBOM CN KPOMOK coef|

[nA fonmkHbIM 06pa3oM MOAroTOBNEHHBIX TOHKMX AeTanei (Mpubn. no
1 mMm) He TpebyeTtcs npunoit (PUC. N).

Ecnu tonuwmHa matepuana npeBblllaeT ykasaHHOe 3HayeHne, Heo6XoaNMo
MCMONb30BaTh CTEPXKHM COOTBETCTBYIOLLETO jaMeTPa, UMeIoLLVie TOT e
COCTaB, YTo 1 6a30BbIN MaTepuan, KPOMe TOro, Heo6XOAVNMO MPaBUNLHO
nogrotouTb Kpomku (PUC. 0). ina obecneyeHns XopoLero Kayectsa
CBapKK AeTanu JOMKHbI ObITb JO/MKHBIM 06Pa30M OUMLLEHDI 11 HA HUX He
NO/HKHO BbITb OKNCK, Macna, Xu1pa, pactTBopuTenei u ap.

F poueaypa ( yxxaeHue pyru LIFT)

OTperynupyitTe 3HayeHVe CBapOYHOro TOKa MpW MOMOLWMN PYuKy; B

cnyyae HeOOGXOAMMOCTY HaCTPOIiTe 3TO 3HaueHWe BO BPemMA CBapKW

na obecneyeHya HEO6XOVMOTO TeNIONPUTOKa.

MpoBepbTe NPaBUILHOCTL NOAAYN rasa.

J[ina BO36YXAEHWA SNEKTPUYECKOW Ayrn HEOBXOANMO MPUKOCHYTbCA

BOJ‘Ibd)paMOBbIM SNEeKTpoAOM K CBapI/IBaeMOVI Aetann n oTBecTn ero.

3T0T Crnocob BO36y>KIJeHI/Iﬂ NO3BONAET YMEHbLNTb 3NeKTpuyeckne

noMexm n CBect K MWHUMYMY BKpanneHua Bonb¢pama N M3HOC

anekTpopa. Cnerka NpuXmMnTe KOHeL| 3eKTpoaa K AeTann v nocne

He6OoNbLION 3aiePXKKN NOAHNMUTE SNEKTPOA Ha 2-3 MM, B pe3ysbtaTe

6ynet Bo36yxpaeHa fyra. BHauane cBapouHbIii annapat nopaet Tok |, .,

a yepes onpejeneHHbI NPOMEeXYTOK BpeMeHW HaynHaeTcAa nopjadva

YCTaHOBJIEHHOrO CBAapOYHOIro TOKa.

- ﬂ}'lﬂ npeKkpaweHna CBapku 6bICTpO noaHUMUTE 3N1eKTPOoA, OTBeAA ero
oT AeTanu.

7.TEX OBC/NIYXKUBAHUE
BHUMAHMVE! TMEPEA MPOBEAEHWEM  OMEPALMN
A TEXOBCNYXWBAHUA MPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIV
ANMAPAT OTKJTIOYEH U OTCOEAMHEH OT CETU NMUTAHUA.

BHEMIAHOBOE TEXOBC/Y>KUBAHUE
BHEMJIAHOBOE TEXOBCNYXWUBAHUE AOJIXXHO
OCYLUECTBNATbCA TOJIbKO OnMbITHbIM mwnn
KBAJIMOULMPOBAHHBIM B NIEKTPOMEXAHUYECKOW OBJIACTU
MEPCOHAJIOM  COFJIACHO TMOJIOXEHUAM TEXHUYECKOM
HOPMBbI IEC/EN 60974-4.

BHUMAHUE! HAKOTAA HE CHUMAWTE MAHE/b U HE
A NMPOBOAUTE HUKAKUX PABOT BHYTPU KOPMYCA

AMMAPATA, HE OTCOEAWHWUB NPEABAPUTEJIbHO
BUJKY OT SNIEKTPUYECKOW CETW.
B p P nog

Moxet ™

K  Cepbe3HbIM  3/IeKTPOTPaBMaM, TaK Kak  BO3MOXeH
Henocpeacr 1A KOHTAKT C Ay Ly vyactammn patan/
nnn NoBpexAeHNAM BCneacTBMNEe KOHTaKTa C HacTAMM B ABMKEHUN.
PerynapHo ocmaTpuBaiiTe BHYTPEHHIOIO 4acTb annapata, B
3aBUCUMOCTM OT YacCTOTbl UCNOJIb30BAHUA U 3aMnbl/IEHHOCTU pa6oqero
MecTa. Yaanaiite HakonuBLYIoCA Ha TPaHCOPMaTope, CONPOTUBAEHNN
U BbINPAMUTENE MbiNb MPU MOMOLLW CTPYN CYXOTO CKaToro Bo3jyxa C
HW3KMM AasneHnem (makc. 10 6ap) .

He HanpaBnaTb CTpylo CKaToro BO3fyxa Ha 3MeKTpuyeckue nnatbl;

NPOn3BeCTN UX OYUCTKY OYeHb MArKon LLleTKOVI wnu cneymnanbHbIMU

pacTBopuUTenamun.

MpoBepuTb NpK OUUCTKE, YTO NEKTPUUYECKNE COeANHEHWNA XOPOLIO

3aKpyuyeHbl U Ha KabenempoBoAKe OTCYTCTBYIOT MOBPeXAeHUA

nsonAunn.

Mocne oKoH4aHusA onepauyun TeXOﬁCHy)KI/IBaHI/Iﬂ BepHUTE naHenun

annapata Ha MeCTO 1 XOPOLLO 3aKpyTUTe BCe KpeneKHble BUHTbI.

- HI/IKOI'ﬂa He NpoBOAUTE CBApKYy npn OTKprTOl7I MawmnHe.

- locne BbINONHEHNA TEXOGCNYKMBAHUA NI PEMOHTa NOACOeANHUTE
06paTHO coefHeHUA 1 Kabenu Tak, Kak OHW Gbi NoACOeAUHEHbI
W3Ha4yanbHO, cCnegA 3a Tem, 4yTO6bl OHU He conpukacanucb ¢
NOABMXKHbIMW 4acTAMU WIN 4acTAMU, TemnepaTtypa KOTOPbIX MOXeT
3HayUTeNbHO MOBbICUTbLCA. 3aernv|Te BC@ NpoBOAa CTAXKaMWn,
BEPHYB UX B I'IEpBOHaHaI'IbeII;I BUA, Cnefa 3a 1em, 4yTOGbI coegnHeHnAa
NepBUYHON OOMOTKM BbICOKOrO HanpaxeHua Obiin Obl AOMKHbLIM
06pa3om oTfeNieHbl OT COeAVNHEHWI BTOPUYHOW OBMOTKU HU3KOro
HanpaXxeHnA.

,[ll'lﬂ 3aKpbITUA META/INTIOKOHCTPYKUMN YyCTaHOBUTE O6paTHO BCE ranku n
BUHTDI.

8. NMOUCK HEMCMPABHOCTEN

B cnyuyasx HeypoBnetBoputenbHoi  paboTbl annapata, nepep

MPOBEAEHMEM CUCTEMATUYECKOW TPOBEPKM W obpaweHvem B

CEepPBUCHbI LIeHTpP, NpoBepbTe cnegyioliee:

- yﬁeF[I/ITbCﬂ, 4YTO TOK CBapKW, BeJINYNHA KOTOPOro peryanpyerca

NOTEHUNOMETPOM, CO CCbITKOM Ha rpagynpoBaHHYyo B aMnepax wkany,

COOTBETCTBYET ANAMETPY U TUMY UCTOb3YeMOro 31eKTPoaa.

Y6eanTbCs, UTO OCHOBHOW  BbIK/lOYaTeNb  BKMOYEH U rOpUT

COOTBETCTBYOWan namna. Ecnn 310 He TaK, TO HanpaxeHue cetn He

AoXoAuT A0 annaparta, NO3TOMY NpoBepbTe NNHUI0 NUTaHNA (Ka6e}'|b,

BUNKY w/unn PO3eTKy, NpefoXpaHuTeNb N T. [ZL.).

MpoBepuTb, He 3aropenach v XenTan VHANKaTOPHasA Namna, KoTopas

CUrHanusuMpyeT o cpabaTblBaHUW 3aWuTbl OT MepeHanpsmXeHns Unu

HeAoCTaTOYHOro HaNPAXeHWA NI KOPOTKOrO 3aMblKaHWUA.

[na  oTAenbHbIX PEXMMOB  CBapKku Heobxoaumo  cobniofaTtb

HOMUHAJ/IbHbI BPEMEHHOW PEXuM, T. . iefaTb nepepbiBbl B pabote

ANA oxXnaxXAeHuAa annaparta. B cny4vaax Cpa6aTbIBaHVIiI Tepmo3awmTbl

NOfOXANTE, MOKa anmapaT He OCTbIHET eCTeCTBEHHbIM o6pasom, 1

NpoBepbTe COCTOAHME BEHTUNATOPA.

- lMpoBeputb HanpskeHve ceTn. Ecnn HanpskeHve 06CTy)MBaHWA
CNNWKOM BbICOKOE WM CAUWKOM HWU3KOE, TO annapart He 6)/[:[2‘[
pabotarb.

- Y6eauTbcs, YTO Ha BbIXOfle anmapaTa HeT KOPOTKOTO 3aMblKaHus, B

Clyyae ero Hanuuwns, ycTpaHuTe ero.

MpoBepuTb KauyecTBO U MPaBWILHOCTb COEAVHEHWIT CBapPOYHOTO

KOHTYpa, B 0COBEHHOCTM 3aXKNM Kabesnsa Maccbl AOMKEH ObITb coegnHeH

C pgetanbio, 6e3 HanoXeHus nionupyrwoulero matepuana (Hanpmmep,

Kpacok).

3aWmnTHLIN ra3 aomkeH ObiTb MpaBUbHO MopobpaH Mo Tuny wu

NpoLeHTHOMY coaepaHuio (AproH 99.5%).

(PT)
MANUAL DE INSTRUCOES

A

CUIDADO! ANTES DE UTILIZAR A MAQUINA DE SOLDA LER
CUIDADOSAMENTE O MANUAL DE INSTRUCOES.

1. SEGURANCA GERAL PARA A SOLDAGEM A ARCO

O operador deve ser suficientemente informado sobre o uso
seguro da maquina de solda e informado sobre os riscos ligados
aos procedi com sold a arco, as relativas medidas de
protecao e aos procedi de emergéncia

(Consultar também a norma “EN 60974-9: Aparelhagens para a
soldadura por arco. Parte 9: Instalagao e uso”).

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

A conexdo dos cabos de solda, as operagbes de verificagdo e
de reparacao devem ser executadas com a maquina de soldar
desligada e desconectada da rede de alimentacgao.

Desligar a maquina de soldar e desconecta-la da rede de
alimentacao antes de substituir as partes desgastadas pela tocha.
Efetuar a instalagao elétrica de acordo com as normas e leis de
prevencao e acidentes em vigor.

A maquina de soldar deve ser ligada exclusi aum si
de alimentagao com condutor de neutro ligado a terra.
Certificar-se que a tomada de alimentacao esteja
corretamente a terra de protegao.

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

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

VAV

Nao soldar sobre reservatdrios, recipientes ou tubulagoes
que contenham ou que contiveram produtos inflamaveis ou
combustiveis liquidos ou g

Evitar de trabalhar sobre matenals Ilmpos com solventes clorados
ou nas pr bsta

ligada

idades de tais ia:
Nao soldar recipientes sob pressao.
Afastar da area de trabalt

hetinrine imflamsi

todas as ia. is (ex.
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madeira, papel, panos, etc.)
- Manter o cilindro protegido de fontes de calor, inclusive a
irradiagao solar (se utilizada).

0S FUMOS DE SOLDADURA PODEM SER PERIGOSOS

Os fumos produzidos durante a soldad contém gases e vapores
toxicos.

Os fumos de soldadura contém substancias que causam cancro,
como

indicado na monografia IARC 118 (Agéncia Internacional para a
Pesquisa sobre o Cancro).
A toxicidade dos fumos de
- metais utilizados para a soldadura;

- elétrodos e fio de soldadura;

- revestimentos;

- deterg d durantes e I

- processo de soldadura utilizado.

Todos os operadores devem seguir as regras indicadas em seguida
com o objetivo

de reduzir ao minimo a inalagao dos fumos de soldadura:

1dad d.

dedos

gui fatores:

relativos a exposicdo humana aos campos eletromagnéticos em
ambiente doméstico.

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

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

manter a cabega e o tronco do corpo o mais afastados possivel do
circuito de soldadura;
nunca enrolar os cabos de
corpo;

néao soldar com o corpo no meio do circuito de soldadura;

- manter os cabos de soldadura no mesmo lado do corpo;

ligar o cabo de retorno da corrente de soldadura ao objeto a soldar
0 mais préximo possivel da jungao em execucao;

néao 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 exposicdo é
inferior a 20% do valor minimo permitido:d =15 cm.

(

Idad. a obij slicos ou ao

- a cabega afastada de is fumos de soldad A
- néao inspirar estes fumos; - Aparelho de classe A:
- assegurar uma troca de ar da ou meios adequados para Este aparelho de solda satisfaz os requisi do dard técnico

aspirar os fumos de soldadura junto do arco;

utilizar um capacete de soldadura com respirador eletroventilado
se o arejamento nao for suficiente.

Para cumprir a diretiva 2019/130/UE relativa a protecao dos
trabalhadores contra riscos ligad a posicéo a ag
cancerigenos ou icos durante o trak

€ necessaria uma
abordagem sistematica para a avaliagao dos limites de exposicao
dos fumos de soldadura em func¢ao da sua composicao, concentracao
e duracao da propria exposicao.

®

- Adotar um isolamento elétrico apropriado em relagao ao eletrodo,
a peca em usi e partes alicas colocadas no
piso nas proximidades (acessiveis).

Isto é normalmente obtido com o uso de luvas, cal¢ados, capacetes
e vestuarios p para a finalidade e di o uso de
estrados ou tapetes isolantes.

A radiacdo ultravioleta é cancerigena, tal como referido na

monografia 118 do IARC; além disso, a radiagao ultravioleta e

infravermelha pode danificar os olhos e queimar a pele.

Proteger sempre os olhos com os filtros especificos conformes com

a UNI EN 169 ou UNI EN 379 montados em mascaras ou capacetes

conformes a UNIEN 175.

Usar os dispositivos protetores apropriados a prova de fogo

(conformes a UNI EN 11611) e luvas de soldadura (conformes

a UNI EN 12477) evitando de expor a epiderme aos raios

ultravioletas e infravermelhos produndns pelo arco; a protecao

deve ser dida a outras p Pproxi ao arco por meio de
protegoes ou cortinas nao reﬂexivas.

- Ruido: Se por causa de operagées de

1dad

muito i

for verificado um nivel de exposicao diaria pessoal (LEPd) igual
ou maior de 85 db(A), é obrigatdrio o uso de

de

de produto para o uso exclusivo em ambiente industrial e com
finalidade profissional. Nao é garantida a correspondéncia a
compati dade electromagnética nos edificios domésticos e

ligados direc a uma rede de alimentacéo de baixa
tensao que alimenta os edificios para o uso doméstico.

CUIDADOS SUPLEMENTARES
- AS OPERACOES DE SOLDAGEM:
- Em ambiente a risco acrescido de choque elétrico
- Em espagos confinados
- Na presenca de materiais inflamaveis ou explosivos
DEVEM ser previamente avaliadas por um ”“Responsavel
qualificado” e executadas sempre na presenca de outras pessoas
instruidas para interven¢des em caso de emergéncia.
DEVEM ser adotados os meios técnicos de protecdao descritos
em 7.10; A.8; A.10 da norma “EN 60974-9: Aparelhagens para a
soldadura por arco. Parte 9: Instalagédo e uso”.
DEVE ser proibida a soldagem com operador suspenso do chao,
salvo eventual uso de plataformas de seguranca.
TENSAO ENTRE PORTA ELETRODOS OU TOCHAS: trabalhando
com mais maquinas de solda sobre uma peca s6 ou sobre mais
pegas 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
instr | para belecer se existe um risco e possa adotar
medidas de prote¢dao adequada como indicado em 7.9 da norma
“EN 60974-9: Aparelt para a soldadura por arco. Parte 9:
Instalagao e uso”.

- RISCOS RESIDUOS

protecao individual adequados (Tab. 1).

0S CAMPOS ELETRICOS E MAGNETICOS PODEM SER PERIGOSOS

A corrente elétrica que passa através de qualquer condutor provoca
campos elétricos e gnéticos (EMF) loc d A corrente de
soldadura cria um campo EMF em redor do circuito de soldadura e do
proprio aparelho de soldar.

Os campos eletromagnéticos podem interferir com alguns aparelhos
médicos (por ex., pacemakers, aparelhos de respiracao, proteses
metalicas, etc.).

d did d. d

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

- E proibido utilizar a maganeta como meio de suspensio do
aparelho de soldar.

CONDIGOES AMBIENTAIS (EN 60974-1)
- Utilizar o aparelho de soldar apenas com as seguintes condicoes
ambientais:
« temperatura ambiente entre -10 °C e 40 °C;
« humidade relativa do ar nao superior a 50% a 40 °C;
« humidade relativa do ar nao superior a 90% a 20°C;
« O ar circundante deve estar isento de pé, acidos, gas ou

Devem ser de protecao
aos portadores destes aparelhos. Por exemplo, proibir o acesso
a area de utilizagdo do aparelho de soldar ou avaliagao do risco
individual para os soldadores.

Este aparelho de soldar satisfaz os requmtos técnicos de produto

bstancias corrosivas, etc.

ARMAZENAMENTO
- Colocar a maquina e os seus acessorios (com ou sem embalagem)
em locais fechados.

- A atura ambi deve estar entre -20 °C e 55 °C.

para o uso exclusivo em ial com finalidad
pr ional. Nao é dos limites de base

ado o cumprii

p
Casoa esteja da com uma unidade de arrefeci
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com liq ea ura seja inferior a 0 °C: utilizar o
liquido antigelo sugerldo pelo fabricante ou esvaziar completamente
o circuito hidraulico e o depésito do liquido.

Utilizar sempre did. d das para pi ger a maquina da
humidade, da sujidade e da cnrrosao.

=== ELIMINAGAO
Nao eliminar este aparelho de soldar juntamente com residuos
domésticos no final do ciclo de vida util.

E responsabilidade do utilizador eliminar este aparelho elétrico
nos pontos de recolha destinados a eliminagdo e reciclagem de
equipamentos elétricos ou contattar a loja na qual o produto
foi adquirido. Esta disposica fere-s a eliminagao de
equipamentos elétricos no terri

oda Unlao Europeia (REEE)

Este aparelho de solda contém componentes fabricados com
substancias que pertencem a "lista de matérias-primas criticas" em
quantidades superiores a um grama, tal como identificadas pela
Comissao Europela em 2023. Essas materlas prlmas sao aluminio
(utilizado principal em dores), cobre (cabo de
alimentacao e ligagoes elétricas) e terras raras (Ne-Fe-B) nos imanes,
se utilizados.

2. INTRODUGAO E DESCRICAO GERAL

Esta méaquina de solda é uma fonte de corrente para a soldagem a arco,
realizada especificamente para a soldagem MMA em corrente continua
(DO).

As caracteristicas especificas deste sistema de regulacdo (INVERTER),
tais como alta velocidade e precisao da regulagao, conferem a maquina
de solda excelentes qualidades na soldagem de todos os eletrodos
revestidos (rutilios, dcidos, basicos).

A regulagdo com sistema "inverter” na entrada da linha de alimentacéo
(primario) determina também uma reducédo drastica de volume tanto
do transformador quanto da reatdncia de nivelamento permitindo a
fabricagdo de uma maquina de solda com volume e peso extremamente
reduzidos realgando suas propriedades de facil manuseio e de transporte.

ACESSORIOS FORNECIDOS A PEDIDO:
- Kit de soldadura MMA.
- Kit de soldadura TIG.

3.DADOS TECNICOS

PLACA DE DADOS

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

sao resumidos na placa de caracteristicas com o seguinte significado:

Fig. A

1-  Grau de protegao do involucro.

2- Simbolo da linha de alimentagéo:
1~: tensao alternada monofasica;

3- Simbolo S:indica que podem ser executadas operagoes de soldagem
num ambiente com risco acrescido de choque elétrico (ex. muito
proximo de grandes massas metalicas).

4- Simbolo do procedimento de soldagem previsto.

5- Simbolo da estrutura interna da maquina de solda.

6- Norma EUROPEIA de referéncia para a seguranca e a fabricagao das
méquina de solda a arco.

7- Numero de matricula para a identificacao da maquina de solda
(indispensavel para a assisténcia técnica, pedido de pecas de
reposicdo, busca da origem do produto).

8- Prestacoes do circuito de soldagem:

- U, :tensédo maxima em vazio.

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

- X : Relagdo de intermiténcia: indica o tempo durante o qual a

maquina de solda pode distribuir a corrente correspondente
(mesma coluna). Expressa-se em %, na base de um ciclo de 10
minutos (ex. 60% = 6 minutos de trabalho, 4 minutos de parada; e
assim por diante).
No caso em que fatores de utilizagéo (de placa, referidos a 40°C
ambiente) sejam ultrapassados se determinaré a intervencao da
protecdo térmica (a maquina de solda permanece em stand-by até
quando a sua temperatura retorna nos limites admitidos .

- A/V-A/V: Indica a série de regulacdo da corrente de soldagem
(minimo - maximo) a correspondente tensao de arco.

9- Dados caracteristicos da linha de alimentagéo:

- U,: Tensdo alternada e freqliéncia de alimentagéo da méaquina de
solda (limites admitidos +10%).

“m : Corrente maxima absorvida da linha.
« Corrente efetiva de alimentagéo.
10- -E— :Valor dos fusiveis com acionamento retardado que devem ser
instalados para proteger a linha.
11- Simbolos referidos a normas de seguranga cujo significado esta

contido no capitulo 1“Seguranca geral para a soldagem a arco”.

Nota: O exemplo de placa reproduzido é indicativo do significado dos
simbolos e dos digitos; os valores exatos dos dados técnicos da maquina
de solda em seu poder devem ser detectados diretamente na placa da
propria maquina de solda.

OUTROS DADOS TECNICOS:
- MAQUINA DE SOLDA:

- vertabela 1 (TAB.1)

- %USE AT 20°C (se presente na envolvente do aparelho de soldar).
USE AT 20°C, exprime para cada diametro (@ ELECTRODE) o nimero
de eléctrodos que podem ser soldados num intervalo de 10 minutos
(ELECTRODES 10 MIN) a 20°C com pausa de 20 segundos para
cada troca de eléctrodo; este dado é indicado também em valor
percentual (%USE) em relagao ao nimero méaximo de eléctrodos que
podem ser soldados.

- PINCA PORTA ELETRODO: ver tabela 2 (TAB.2)
0 peso da maquina de solda esta descrito na tabela 1 (TAB.1)

4. DESCRICAO DA MAQUINA DE SOLDA

A maquina de solda & constituida essencialmente por médulos de

poténcia e de controlo realizados em circuitos impressos e optimizados

para obter a méxima confiabilidade e manutencao reduzida.
Fig.B

1- Entrada da linha de alimentagdo (1~), conjunto retificador e
condensadores de nivelamento.

2-  Ponte switching a transistors (IGBT) e drivers.

Comuta a tensdo de linha retificada em tensdo alternada a alta
frequéncia e efetua a regulagéo da poténcia em funcéo da corrente/
tensao de soldadura pedida.

3-  Transformador a alta frequéncia: o enrolamento de tipo primario
vem alimentado com a tensao convertida pelo bloco 2; isto tem a
fungdo de adaptar a tenséo e a corrente aos valores necessarios ao
procedimento de soldagem a arco e contemporaneamente de isolar
galvanicamente o circuito de soldagem da linha de alimentagao.

4- Ponte retificador secundario com indutancia de nivelamento:
comuta a tensao/corrente alternada fornecida pelo enrolamento
secundério em corrente/tensao continua a baixissima ondulosidade.

5- Electrénica de controle e regulagem: controla instantaneamente
o valor dos transistors de corrente de soldagem e compara com o
valor impostado pelo operador; modula os impulsos de comando
dos drivers dos IGBT que efetuam a regulagao. Determina a resposta
dinamica da corrente durante a fusao do eléctrodo (curto-circuitos
instantaneos), e dirige os sistemas de seguranca.

DISPOSITIVOS DE CONTROLO, REGULAGAO E CONEXAO
APARELHO DE SOLDAR
no lado dianteiro:
Fig.C

1- Encoder (1) selecdo e regulagdo dos parametros de soldadura;

permite a regulagdo também durante a soldadura.

Modos e parametros de funcionamento:

- Primeira funcao com pressao breve encoder (1):

Em MMA selecao e configuracdo ARC “Arc Force” HOT “Hot
Start”e |, “corrente saida”.

- Em MMA PULSE selecao e configuragdo ARC “Arc Force’, IPL
“I PULSE’, FrE “Frequéncia’; bAL “Balance’, HOT “Hot Start” e |,
“corrente saida’”.
Segunda fungao com pressao prolongada encoder (1):
Depois de pressionar de forma prolongada, a selegdo é feita através
do encoder (1) entre MMA, MMA PULSE, MMA VRD, MMA VRD
PULSE e TIG LIFT ﬁ ciclicamente com indicacao intermitente no
display (2) do modo.
Para sair deste procedimento de regulagdo, é necessario pressionar
o encoder.
Hot Start (no display”HDf-”):
Parametro de regulagdo da sobrecarga inicial (regulagao 0 -100%)
com indicagdo no display do incremento percentual em relagdo
ao valor da corrente de soldadura pré-selecionada. Esta regulagao
facilita a ignicao do arco elétrico.
Arc Force (no display “= ~ c"):
Parametro de regulagao da sobrecarga dinamica (regulagéo 0 -100%)
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3-
4-

com indicagdo no display do incremento percentual em relagéo
ao valor da corrente de soldadura pré-selecionada. Esta regulacdo
melhora a fluidez da soldadura e evita a colagem do elétrodo a peca.
VRD (no display “\/RD"):

Dispositivo de redugdo da tensdo de saida em vazio (selegdo on-off)
com indicagao no display (2). O dispositivo VRD esta ativo se o icone
"VRD" surgir no display, o dispositivo nao esta ativo sem o icone.
Este dispositivo aumenta a seguranca do operador quando o
aparelho de soldar estd aceso mas nao em condicao de soldadura.
1PULSE (no visor PAiR" )

Parametro que representa a relagdo entre a corrente de impulso e a
corrente média definida.

Valor expresso em percentagem.

Regulagao de 100 a 200 %. Valor de fabrica: 142%.

Frequéncia (no visor Fr )

Parametro que representa o nimero de pulsagdes por segundo (Hz).
Regulagao de 0,2 a 99, Valor de fabrica: 1,2.

Balance (no visor bRL )

Parametro que representa a relagao entre a duragdo do impulso em
relagdo a duragao total do ciclo. Valor expresso em percentagem.
Regulagao de 10 a 99 %. Valor de fébrica: 30%.

Nota: o valor minimo do impulso ndo é configurado, mas sim
calculado de modo que a corrente média seja igual a definida.

RESET PARAMETROS:

A essa funcao especifica é possivel aceder mantendo pressionado
o encoder (1) durante o acendimento do aparelho de soldar (com
fecho do interruptor geral).

Acendendo e mantendo pressionado o encoder de selegao (1) ativa-
se a modalidade Reset e visualiza-se RES OFF, rodando o encoder (1)
seleciona-se ON / OFF alternadamente.

E possivel sair desta selecdo/configuracdo pressionando de forma
longa o encoder de sele¢do (1) confirmando a selecéo Reset e com o
acendimento da placa.

Efetuando uma Unica pressao breve do encoder de selegao (1) entra-
se no menu de configuracao dos intervalos de corrente onde se
configura a classe de redugéo de corrente (CL1 high current, CL2 low
current), rodando o encoder (1) seleciona-se alternativamente CL1/
CL2.

Para confirmar e acender a placa, pressionar de forma longa o
encoder de selegao (1).

Display:

Indica a presenca de tensdo em saida nas tomadas répidas (3) e (4).

icone alarme “ i ”: normalmente desligado, quando esté aceso
indica o bloqueio do aparelho de soldar (a maquina permanece
acesa sem fornecer corrente) para a interven¢do de uma das
seguintes prote¢des:
- Protecdo para sobrecarga da linha: a tensdo estd fora do
intervalo +/- 15% em relagdo ao valor da placa. Alarme no display
“AL.3".
Protecao para sub tensdao da linha: a tensdo estd fora do
intervalo +/- 15% em relacao ao valor da placa. Alarme no display
“AL.4".
ATENGAO: Ultrapassar o limite de tensdo superior, acima
referido, ira danificar gravemente o dispositivo.
- Protegao ANTI STICK: o elétrodo ficou colado ao material a soldar,
é possivel a remogdo manual.
O restabelecimento da normalidade é automatico.

icone alarme ” {jiqy ” + cone protegao térmica ” entro do
aparelho de soldar foi alcancada uma temperatura excessiva. O
restabelecimento da funcionalidade normal é automatico. Alarme
no display “AL.2”.

Tomada rapida negativa (-) para conectar o cabo de soldadura.
Tomada rapida positiva (+) para conectar o cabo de soldadura.

Painel posterior

1-

2-

Fig.D
Fio de alimentagao com tomada CEE 2p + (@).
(No modelo "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC"o cabo esta sem ficha).
Interruptor geral O/OFF - I/ON (luminoso).

5.INSTALAGAO

A\

ATENGAO! EXECUTAR TODAS AS OPERACOES DE
INSTALACAO E LIGACOES ELETRICAS COM A MAQUINA DE
SOLDA RIGOROSAMENTE DESLIGADA E DESCONECTADA

DA REDE DE ALIMENTAGAO.
AS LIGAGOES ELETRICAS DEVEM SER EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE
POR PESSOAL ESPECIALIZADO OU QUALIFICADO.

INSTALACAO

Desembalar a maquina de solda, efetuar a montagem das partes
separadas, contidas na embalagem.

Montagem do cabo de retorno-pinga
Fig.E

Montagem do cabo de soldagem-pinga porta eletrodo
Fig.F

MODO DE ELEVAGAO DO APARELHO DE SOLDAR
Todos os aparelhos de soldar neste manual devem ser elevados utilizando
o manipulo.

LOCALIZAGAO DA MAQUINA DE SOLDA

Determinar o lugar da instalagdo da maquina de solda de modo que nao
haja obstaculos na correspondéncia da abertura de entrada e de saida
do ar de arrefecimento (circulagdo forcada através do ventilador, se
presente); certificar-se a0 mesmo tempo que nao sejam aspirados pos
condutores, vapores corrosivos, umidade, etc..

Manter pelo menos 250mm de espaco livre ao redor da maquina de solda.

A

ATENGAO! Colocar a maquina de solda numa superficie
plana de capacidade adequada ao peso para evitar sua
queda ou deslocamentos perigosos.

LIGAGAO A REDE
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Antes de efetuar qualquer ligagao elétrica, verificar que os dados da
placa da maquina de solda correspondam a tenséo e freqiiéncia de
rede disponiveis no local de instalagao.

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

Para garantir a protecgao contra o contacto indirecto, usar interruptores
diferenciais do tipo:

- TipoA( ) para maquinas monofasicas;

) para maquinas trifasicas.

Para cumprir os requisitos da Norma EN 61000-3-11 (Flicker) aconselha-
se a conexao do aparelho de soldar aos pontos de interface da rede de
alimentagéo que apresentam uma impedancia menor de:

Zmax = 0.17 ohm (200A).

O aparelho de soldar ndo contém os requisitos da norma IEC/EN 61000-
3-12

Se 0 mesmo for ligado a uma rede de alimentagao publica, o instalador
ou o utilizador sdo responsaveis para controlar que o aparelho de
soldar possa ser conectado (se necessario, consultar o gestor da rede
de distribuicao).

Os aparelhos de soldar, se nao for especificado diferentemente (MPGE),
sd@o compativeis com os grupos electrogéneos para variagdes da tensao
de alimentacao até + 15%.

Para uma utilizagdo correcta o grupo electrogéneo deve ser colocado
em regime antes de poder ligar o inversor.

- TipoB(

PLUGUE E TOMADA:

- 0 modelo 230V em origem esta provido de cabo alimentacao com
um plugue normalizado, (2P +T) 16A/250V .

Pode portanto ser ligado a uma tomada de rede equipada com
fusiveis ou interruptor automatico; o terminal de terra apropriado
deve ser ligado ao condutor de terra (amarelo-verde) da linha de
alimentacao.

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 tensao
nominal de alimentacéo.

Para as maquinas de soldar desprovidas de ficha (modelos
115/230V), ligar ao cabo de alimentagdo um plugue normalizado,
(2P + T) com capacidade adequada e instalar uma tomada de rede
dotada de fusiveis ou interruptor automatico; o terminal apropriado
deterradeve serligado ao condutor de terra (amarelo-verde) da linha
de alimentacao. A tabela (TAB.1) contém os valores recomendados
em amperes dos fusiveis retardados de linha escolhidos de acordo
com a max. corrente nominal distribuida pela méaquina de solda, e a
tensao nominal de alimentagdo.



torna ineficiente o sistema de seguranca previsto pelo
fabricante (classe 1) com conseqiientes graves riscos para as
pessoas (ex. choque elétrico) e para as coisas (ex. incéndio).

f ATENGAO! A falta de observagéo das regras acima citadas

LIGAGOES DO CIRCUITO DE SOLDAGEM
ATENGAO! ANTES DE EXECUTAR AS SEGUINTES LIGAGCOES
A VERIFICAR QUE A MAQUINA DE SOLDA ESTEJA DESLIGADA
E DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAGAO.
A Tabela (TAB. 1) contém os valores recomendados para os cabos de
soldagem (em mm?) de acordo com a corrente maxima distribuida pela
maquina de solda.

SOLDAGEM MMA

Quase a totalidade dos eletrodos revestidos deve ser ligada ao pélo
positivo (+) do gerador; excepcionalmente ao pélo negativo (-) para
eletrodos com revestimento acido.

OPERACOES DE SOLDAGEM EM CORRENTE CONTINUA

Ligagdo do cabo de soldagem pinga-porta eletrodo

No terminal tem um borne especial que serve para apertar a parte

descoberta do eletrodo.

Este cabo deve ser ligado ao borne com o simbolo (+).

Ligagao do cabo de retorno da corrente de soldagem

Deve ser ligado a peca a ser soldada ou a bancada metalica onde estd

apoiada, o mais proximo possivel da junta que esta sendo executada.

Este cabo deve ser ligado ao borne com o simbolo (-).

Recomendagoes:

- Virar a fundo os conectores dos cabos de soldagem nos engates
rapidos (se presentes), para garantir um perfeito contato elétrico; em
caso contrario havera superaquecimentos dos préprios conectores
com a relativa deterioragdo dos mesmos e a perda de eficiéncia.

- Utilizar os cabos de soldagem mais curtos possiveis.

Evitar de utilizar estruturas metélicas que nao fazem parte da peca

em usinagem, em substituicdo do cabo de retorno da corrente de

soldagem; isto pode ser perigoso para a seguranga e dar resultados
insatisfatorios para a soldagem.

6. SOLDADURA MMA: DESCRICAO DO PROCEDIMENTO

- E indispenséavel seguir as indicacdes do fabricante dos elétrodos
relativamente a correta polaridade e a corrente ideal de soldadura
(geralmente, estas indicagdes estao presentes na embalagem dos
elétrodos).

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

@ Elétrodo (mm) Cor'rente de soldadural(A)
min. max.

1.6 25 50

2 40 80

25 60 110

3.2 80 160

4 120 200

- Ter em conta que com igualdade de diametro do elétrodo valores
elevados de corrente serdo utilizados para soldaduras no plano,
enquanto para soldaduras na vertical ou na extremidade deveréo ser
utilizadas correntes mais baixas.

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

Procedimento:

Mantendo a méscara DIANTE DO ROSTO, esfregue a ponta do elétrodo

na pega a solde executando um movimento como se fosse acender um

fosforo; este é o método mais correto para desencadear o arco.

ATENGAO: NAO BATA o elétrodo na peca; pode-se arriscar de danificar

o revestimento dificultando a ignigao do arco.

- Assim que for desencadeado o arco, procure manter uma distancia da
peca, equivalente ao diametro do elétrodo utilizado e mantenha esta
distancia a mais constante possivel durante a realizacdo da soldadura;
lembre-se de que a inclinagao do elétrodo no sentido do avanco devera
ser de aproximadamente 20-30 graus (Fig.G).

- No fim do corddo de soldadura, coloque a extremidade do elétrodo
ligeiramente para tras em relagdo a direcdo de avancgo, acima da cratera
para efetuar o enchimento, depois levante rapidamente o elétrodo do
banho de fusao para obter o desligamento do arco.

ASPETOS DO CORDAO DE SOLDADURA
Fig.H

SOLDADURA TIG: DESCRICAO DO PROCEDIMENTO

A soldadura TIG é um procedimento de soldadura que desfruta do
calor produzido pelo arco elétrico que é desencadeado, e mantido,
entre um elétrodo infusivel (Tungsténio) e a pega a soldar. O elétrodo
de Tungsténio é suportado por uma tocha adequada para transmitir a
corrente de soldadura e proteger o elétrodo e o banho de soldadura da
oxidagao atmosférica através de um fluxo de gas inerte (normalmente
Argon: Ar 99.5%) que sai do bico ceramico (FIG. L).

A soldadura TIG DC é apropriada a todos os agos de carbono de baixa
liga e alta-liga e aos metais pesados cobre, niquel, titanio e as suas ligas.
Para a soldadura em TIG DC com elétrodo ao polo (-) geralmente é usado
o elétrodo com 2% de Cério (faixa colorida cinza).

E necessario apontar o elétrodo de Tungsténio de forma axial a mola,
conforme indicado na FIG. M, tomando o cuidado para que a ponta
esteja perfeitamente concéntrica a fim de evitar desvios do arco. E
importante efetuar a retificagao no sentido do comprimento do elétrodo.
Esta operagao devera ser repetida periodicamente em fungao do uso e
do desgaste do elétrodo ou quando o mesmo tiver sido contaminado
acidentalmente, oxidado ou usado ndo corretamente.

Para uma boa soldadura é indispensavel usar o diametro exato de
elétrodo com a corrente exata, ver tabela (TAB. 3).

A projecéo normal do elétrodo pelo bico cerdmico é de 2-3 mm e pode
atingir 8 mm para soldaduras de canto.

A soldadura é efetuada pela fusao das abas da juncgdo. Para espessuras
finas preparadas apropriadamente (até aprox. 1 mm) ndo é preciso
material de fornecimento (FIG. N).

Para espessuras superiores sao necessdrias varetas com a mesma
composicdo do material base e com diametro adequado, com preparagéo
especifica das abas (FIG. O). Para um bom resultado da soldadura, é
oportuno que as pegas estejam rigorosamente limpas e sem 6xido, 6leos,
gorduras, solventes, etc.

Procedimento (ignigao LIFT)

- Regulara corrente de soldadura no valor desejado através do manipulo;
durante a soldadura adaptar a corrente ao aporte térmico real.
Verificar o fluxo correto do gas.

O acendimento do arco elétrico é efetuado com o contacto e o
afastamento do elétrodo de tungsténio da peca a soldar. Este sistema
de ignicao causa menos interferéncias eletrorradiadas e reduz ao
minimo as inclusdes de tungsténio e o desgaste do elétrodo. Apoiar a
ponta do elétrodo na pega, com ligeira presséo, e elevar o elétrodo 2-3
mm com alguns instantes de atraso, obtendo assim a igni¢ao do arco. O
aparelho de soldar inicialmente fornece uma corrente |, apds alguns
instantes, serd abastecida a corrente configurada de soldadura.

Para interromper a soldadura erguer rapidamente o elétrodo da pega.

7. MANUTENGAO
ATENGAO! ANTES DE EXECUTAR AS OPERAGOES DE
A MANUTENGAO, VERIFICAR QUE A MAQUINA DE SOLDA
ESTEJA DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE DE
ALIMENTAGAO.

MANUTENGAO EXTRAORDINARIA
AS OPERACOES DE MANUTENGAO EXTRAORDINARIA DEVEM SER
EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL EXPERIENTE OU
QUALIFICADO NO AMBITO ELECTRICO E MECANICO E NO RESPEITO
DA NORMA TECNICA IEC/EN 60974-4.
ATENGAO! ANTES DE REMOVER OS PAINEIS DA MAQUINA
A DE SOLDA E ACESSAR A SUA PARTE INTERNA VERIFICAR
QUE A MAQUINA DE SOLDA ESTEJA DESLIGADA E
DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAGCAO.

Eventuais controles efetuados sob tensao dentro da maquina de

solda podem causar choque elétrico grave provocado por contato

direto com partes sob tensao e/ou lesées devido ao contato direto
com érgaos em movimento.

- Periodicamente e sempre com freqiiéncia em funcao da utilizacdo
e da poeira do ambiente, inspecionar dentro da maquina de solda
e remover a poeira que se depositou no transformador, reatancia e
retificador mediante um jato de ar comprimido seco (max 10bars).
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- Evitar de dirigir o jato de ar comprimido nas placas eletronicas;
providenciar a sua eventual limpeza com uma escova muito macia ou
solventes apropriados.

Na ocasiao verificar que as ligagcoes elétricas estejam bem apertadas e
as cablagens ndo apresentem danos ao isolamento.

- No final de tais operagbes remontar os painéis da maquina de solda
apertando a fundo os parafusos de fixagao.

Evitar absolutamente de executar operagdes de soldagem com a
maquina de solda aberta.

Depois de ter efetuado a manutencao ou a reparagao restaurar as
conexdes e as fiagbes como eram inicialmente tomando o cuidado
para que estas ndo entrem em contato com partes em movimento ou
partes que podem ser atingidas por temperaturas elevadas. Colocar
abracadeiras em todos os condutores como eram inicialmente,
tomando o cuidado de manter bem separadas entre si as ligagdes do
primério em alta tensao daqueles secundarios em baixa tensao.
Utilizar todas as anilhas e os parafusos originais para o fechamento da
caldeiraria.

8.BUSCA DEFEITOS

EM CASO DE MAL FUNCIONAMENTO, E ANTES DE EFETUAR VERIFICAGOES

SISTEMATICAS OU DE PROCURAR UM CENTRO DE ASSISTENCIA,

CONTROLAR QUE:

- A corrente de soldadura regulada através do potenciémetro com
referimento a escala graduada em amperes, seja adequada ao diametro
e ao tipo de eléctrodo utilizado.

- Com o interruptor geral em "ON” a lampada relativa deve acender-se;
em caso contrario o defeito estd na linha de alimentacéo (fios, tomada
fixa ou movel, fusiveis, etc...).

- Non seja aceso o led amarelo marcador do intervento da seguranca

térmica de sobretensao ou queda de tensao ou de curto circuito.

Assegurar-se de haver observado a relacao de intermiténcia nominal;

em caso de intervento da prote¢do termostatica esperar o resfriamento

natural da maquina, controlar a funcionalidade do ventilador.

- Controlar a tensao de linha: se o valor for demasiado alto ou demasiado

baixo a maquina de soldar fica bloqueada.

Controlar que ndo tenha um curto circuito na saida da maquina: em tal

caso proceder a eliminacdo do inconveniente.

Os coligamentos do circuito de soldagem sejam efetuados

correctamente, sobretudo que a pinga de massa seja efectivamente

coligada na pega com auséncia de materiais isolantes (ex. vernizes).

- O gés de proteccdo usado seja correcto (Argon 99.5%) e na justa
quantidade.

(NL)

INSTRUCTIEHANDLEIDING

OPGELET!VOORDAT MEN DE LASMACHINE GEBRUIKT MOET MEN
AANDACHTIG DE INSTRUCTIEHANDLEIDING LEZEN.

1. ALGEMENE VEILIGHEID VOOR HET BOOGLASSEN

De operator moet voldoende ingelicht zijn voor wat betreft een
veilig gebruik van de lasmachine en over de risico’s in verband
met de procedures van het boogl. de desbetreffend
beschermingsmaatregelen en procedures bij noodgevallen.

(Ook de norm“EN 60974-9 raadplegen: Apparatuur voor booglassen.
Deel 9: Installatie en gebruik”).

Rechtstreeks contact met de lascircuits vermijden; de

nullastspanning geleverd door de lasmachine kan in bepaalde

gevallen gevaarlijk zijn.

- De verbinding van de laskabels, de

reparatie i d

lasmachine die | peld is van het

De lasmachine uitschakelen en loskoppelen van het

voordat men de versleten elementen van de toorts vervangt.

De elektrische installatie uitvoeren volgens de voorziene
gevallenp i men en -wetten.

De lasmachine mag uitsluitend verbonden worden met een

ding 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.

VAV

Niet lassen op ¢ iners, bakl of leidi die vloeib of
gasachtige ontvlambare producten bevatten of bevat hebben.
Vermijden te werken op materialen die schoongemaakt zijn met
chloorhoudende oplosmiddelen of in de nabijheid van dergelijke
producten.

Niet lassen op bakken onder druk.

Alle ontvlambare producten uit de werkzone verwijderen (vb.
hout, papier, vodden, enz.).

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

p van nazicht en

met een uitgeschakelde
.

.

LASROOK KAN GEVAARLUK ZIJN

De rook die tijdens het lassen ontstaat, bevat giftige gassen en
dampen.

De lasrook bevat kankerverwekkende stoffen, zoals

aangegeven in IARC-monografie 118 (Internationaal instituut voor
kankeronderzoek).

De giftigheid van lasrook hangt af van de volgende factoren:

- voor het lassen gebruikte metalen;

- elektroden en lasdraad;

- bekleding;

e iddelen, ontvetti
- het gebruikte lasproces.

Alle gebruikers moeten de onderstaande regels volgen, om

het inademen van lasrook tot een minimum te beperken:

het hoofd uit de buurt van eventuele lasrook houden;

die rook niet inademen;

zorgen voor voldoende luchtverversing of voor middelen om de
lasrook in de buurt van de vlamboog te verwijderen;

een lashelm met elektrisch ademhalingstoestel gebruiken als de
ventilatie onvoldoende is.

Om te voldoen aan Richtlijn 2019/130/EU: bescherming van de
werknemers tegen de risico's van blootstelling aan carcinogene
of mutagene agentia op het werk, is er een systematische aanpak
nodig voor het beoordelen van bl i voor | '
afhankelijk van de samenstelling, concentratie en blootstellingsduur.

en dergelijke;
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- Een adequate elektrische isolering gebruiken tegen de elektrode,
het stuk in bewerking en eventuele op de grond geplaatste
metalen elementen die in de nabijheid staan (die toegankelijk
zijn).

Dit kan normaal bekomen worden door het dragen van
handschoenen, veiligheidssch I, hoofddeksels en voor dit
doel voorziene kledij en middels het gebruik van voetplanken of
isolerende tapijten.

Ultraviolette straling is kankerverwekkend, zoals staat
aangegeven in de IARC grafie 118; b di kan
ultraviolette en infrarode straling de ogen beschadigen en de huid
verbranden.

Bescherm de ogen altijd met de juiste filters die voldoen aan UNI

EN 169 of UNI EN 379, ht op kers of hel die
voldoen aan UNIEN 175.
Gebruik speciale b ende beschermende kledi

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 s:hermen uf gordljnen

A SUPPLEMENTAIRE VOORZORGSMAATREGELEN

- DE OPERATIES VAN HET LASSEN:

- In een ruimte met een verhoogd risico van elektroshock

- In aangrenzende ruimten

- In igheid van ontvlamt of materialen

MOETEN vooraf geevalueerd worden door een "Verantwoordeluke

expert” en altijd uitg d worden in igheid van andere

personen die opgeleid zijn voor ingrepen in noodgeval.

De technische beschermingsmiddelen beschreven in 7.10; A.8;

A.10 van de norm “EN 60974-9: Apparatuur voor booglassen. Deel

9: Installatie en gebruik” MOETEN gebruikt worden.

Het lassen MOET verboden zijn met een operator die van de grond
h staat, behoud het eventueel gebruik van een

velllgheldsplatform.

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,

loffand.

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

HOICIC ISR

ELEKTRISCHE EN MAGNETISCHE VELDEN KUNNEN GEVAARLUK ZIJN
Elektrische stroom die door een geleider stroomt, veroorzaakt
plaatselijke elektrische en magnetische velden (EMV). De lasstroom
creéert een EMV in de buurt van het lascircuit en het lasapparaat zelf.

Elektr he velden | medische app
(bijv. pac kers, ademhali paratuur, protheses, enz.)
verstoren.

Er moeten geschikte beveiligingsmaatregelen worden getroffen

voor dragers van dit soort apparatuur. Verbied bijvoorbeeld de
gang tot het gebruiksgebied van het lasapparaat of voer een
dividuele risicob leling uit voor lassers.

Dit lasapparaat voldoet aan de technische productstandaards voor

exclusief gebruik in een industriéle omgeving voor professionele

danig dat hij de geschikte beschermingsmaatregelen kan
treffen zoals wordt aangeduid in 7.9 van de norm “EN 60974-9:
Apparatuur voor b I Deel 9:1 ie en gebruik”.

RESIDU RISICO’S
- ONJUIST GEBRUIK: het gebruik van de lasmachine is gevaarlijk
voor gelijk welke bewerking die verschilt van diegene die voorzien
zijn (vb. ontvriezen van buizen van de waterleiding).
- De handgreep mag niet worden gebruikt om het lasapparaat aan
op te hangen.

OMGEVINGSOMSTANDIGHEDEN (EN 60974-1)
- Gebruik het lasapparaat alleen bij de
mgeving
. omgevmgstemperatuur tussen -10°C en 40°C;
« relatieve luchtvochtigheid niet hoger dan 50% bij 40°C;
« relatieve luchtvochtigheid niet hoger dan 90% bij 20°C;
« De omgevingslucht moet vrij zijn van stof, zuren, gassen of
bijtende stoffen, enz.

volgende

doeleind De naleving van de basisli met betrekking tot OPSLAG

de bl lling van aan elektr ische velden in een - Plaats de machine en de bijbehorende accessoires (met of zonder
huishoudelijke omgeving wordt niet gewaarborgd. verpakking) ineeng ruimte.

Alle gebruikers moeten de hieronder vermelde regels opvolgen, - De i peratuur moet tussen -20°C en 55°C zijn.

om de blootstelling aan EMV's uit het lascircuit tot een minimum te Als de machme een koeleenheid met vloeistof heeft en de

beperken:

- delaskabels naar elkaar toe breng:
als dat mogelijk is;

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

- de laskabels nooit

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 geg op het EMV-datablad,

afstand tot de EMV-bron op een punt waarboven de blootstellmg

minder is dan 20% van de deis:d =15

cm.

- Apparatuur van klasse A:

Deze lasmachine beantwoordt aan de vereisten van de technische
standaard van het product voor het uitsluitend gebrulk op
industriéle plaatsen en voor professionele doel
overeenstemming met de elektromagnetische compatib
niet geg deerd in de geb voor huiselijk gebruik en in
gebouwen die rechtstreeks verbonden zijn met een voedingsnet aan
lage sp ingdatdeg voor huiselijk gebruik voedt.

. Ze bev

met plakband

d. I

voorwerpen of om uw lichaam

omgevingstemperatuur lager is dan 0°C: gebruik de door de
producent aanbevolen antivriesvloeistof of maak het hydraulische
circuit en de vloeistoftank helemaal leeg.
Tref altijd de juiste voorzorgsmaatregelen om de machine te
beschermen tegen vocht, vuil en corrosie.

mmm VERWIJDERING ALS AFVAL

Gooi dit lasapparaat aan het einde van zijn levensduur niet weg bij
het normale huishoudelijke afval.

Het is de verantwoordelijkheid van de gebrulker om deze elektrische
apparatuur af te geven bij de g | voor het
verwijderen en recyclen van elektrisch materiaal of om contact op
te nemen met de winkel waar het product is gekocht. Deze bepaling
heeft alleen betrekking op de verwijdering van apparatuur op het
grondgebied van de Europese Unie (AEEA).

Dit Lasapparaat bevat onderdelen die zijn gemaakt van stoffen die
in hoeveelheden van meer dan één gram voorkomen op de "lijst

van kritieke g istoffen", zoals g Id door de Europese
Commissie in 2023. Deze grondstoffen zijn al (voornamelijk
gebruikt in koellich ), koper (voedingskabel en elektrische

1uigs 14 d I

gen) en aar
indien gebruikt.

(Ne-Fe-B) in magneten,

2. INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRIJVING
Deze lasmachine is een stroombron voor het booglassen, speciaal
gerealiseerd voor het MMA-lassen in continue stroom (DC) .
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De specifieke karakteristieken van dit systeem van regeling (INVERTER),
zoals de hoge snelheid en de nauwkeurigheid van de regeling, geven aan
de lasmachine uitzonderlijke kwaliteiten bij het lassen van alle beklede
elektroden (rutiel, zure, basische).

De regeling met het systeem “inverter”aan de ingang van de voedingslijn
(primaire) bepaalt bovendien een drastische reductie van volume
zowel van de transformator als van de reactantie van nivellering
waarbij de bouw van een lasmachine wordt mogelijk gemaakt met een
uitzonderlijk beperkt volume en gewicht en met een benadrukking van
de eigenschappen van gemakkelijke manipulatie en comfortabel vervoer.

OP VERZOEK GELEVERDE ACCESSOIRES:
- Kit MMA-lassen.
- KitTIG-lassen.

3.TECHNISCHE GEGEVENS

KENTEKENPLAAT

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

lasmachine zijn samengevat op de kentekenplaat met de volgende

betekenis:
Afb. A

1- Beschermingsgraad van het omhulsel.

2- Symbool van de voedingslijn:
1~: eenfase wisselspanning;

3- 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).

4- Symbool van de voorziene lasprocedure.

5- Symbool van de binnenstructuur van de lasmachine.

6- EUROPESE referentienorm voor de veiligheid en de bouw van de
machines voor booglassen.

7- 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).

8- Prestaties van het lascircuit:

- U, : maximum spanning piek leeg.

- 1,/U,: Genormaliseerde overeenstemmende stroom en spanning
die door de lasmachine tijdens het lassen kunnen verdeeld
worden.

X: Verhouding intermittentie: duidt de tijd aan dat de machine de

overeenstemmende stroom kan verdelen (zelfde kolom). Wordt

uitgedrukt in %, op basis van een cyclus van 10 minuten (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.

9- Kentekens van de voedingslijn:

- U,: Wisselspanning en voedingsfrequentie van de lasmachine

(toegelaten limieten +£10%):

= | e Maximum stroom verbruikt door de lijn.

- 1,4 Effectieve voedingsstroom .

10- == : De waarde van de zekeringen met vertraagde werking moet
voorzien worden voor de bescherming van de lij.

11- 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.

ANDERE TECHNISCHE GEGEVENS:
- LASMACHINE:

- zietabel 1 (TAB.1)

- %USE AT 20°C (indien aanwezig op de mantel van de lasmachine).
USE AT 20°C, drukt voor iedere diameter (@ ELEKTRODE) het aantal
elektroden uit die gelast kunnen worden in een tijdsinterval van
10 minuten (ELECTRODES 10 MIN) op 20°C met pauze van 20
seconden voor iedere verandering elektrode; dit gegeven wordt
ook aangeduid in percentage-waarde (%USE) in vergelijking met het
maximum aantal van lasbare elektroden.

- TANG ELEKTRODENHOUDER: zie tabel 2 (TAB.2)
Het gewicht van de lasmachine staat aangeduid in tabel 1 (TAB.1)

4. BESCHRIJVING VAN DE LASMACHINE

De machine bestaat voornamelijk uit een, voor een maximale
betrouwbaarheid en beperkt onderhoud geoptimaliseerde en op een
voorgedrukt circuit gemonteerde, kracht- en regel/controlemodule.

Afb.B
1- Ingang voedingslijn (1~), groep gelijkrichter en condensators van
nivellering.
2- Transistorschakelbrug ~ (IGBT) en  stuurtrappen; zet de

gelijkgerichtenetspanning om in hoge frequentie wisselspanning en
regelt het vermogen afhankelijk van de voor het lassen noodzakelijke
stroom/Spanning.

3-  Hoogfrequentietransformator: de eerste wikkeling wordt door de
van blok 2 afkomstige omgezette spanning gevoed; deze dient om
de spanning aan de waarden noodzakelijk voor de booglasoperaties
aan te passen en tegelijkertijd om het lascircuit op galvanische wijze
van de voedingsspanning te isoleren.

4-  Secundaire gelijkrichtbrug met afvlakinductantie: zet de door
de secundaire wikkeling geleverde spanning / stroom om in
gelijkstroom / spanning met uiterst lage golving.

5- Controle- en regelelektronica: meet continu de waarde van de
lasstroomtransistors en vergelijkt deze met de door de gebruiker
ingestelde waarde; moduleert de bedieningsimpulsen van de
stuurtrappen van de POWER MOS die voor de regeling zorgen.
Bepaalt het dynamisch antwoord van de stroom tijdens de smelting
van de elektrode (onmiddellijke kortsluitingen), en bestuurt de
veiligheidssystemen.

BESTURINGS-, REGEL- EN AANSLUITORGANEN
LASAPPARAAT
op de voorkant:
Fig.C
1- Encoder (1) selectie en instelling van de lasparameters; instelling is
ook mogelijk tijdens het lassen.

Functioneringsmodi en -parameters:

- Eerste functie bij kort drukken op de encoder (1):

In MMA ?:' selectie en instelling ARC “Arc Force” HOT “Hot Start”
en |, “uitgangsstroom’”.

- In MMA PULSE: selectie en instelling van ARC “Arc Force’, IPL
"I PULSE', FrE "Frequentie’, bAL "Balans’, HOT “Hot Start” en |,
“uitgangsstroom”.

- Tweede functie bij lang drukken op de encoder (1):

Na lang drukken wordt via de encoder (1) achtereenvolgens
geselecteerd tussen MMA, MMA PULSE, MMA VRD, MMA VRD
PULSEenTIG LIFT ﬁ waarbij de indicatie knippert op het display
(2) van de modus.

Om deze instelprocedure te verlaten, moet u op de encoder
drukken.

Hot Start (op het display"HO’-")z

Parameter voor het instellen van de begin-overstroom (instelling

0+100%), waarbij op het display de percentuele toename wordt

aangegeven ten opzichte van de vooraf geselecteerde waarde
van de lasstroom. Deze instelling maakt de start van de lasboog
gemakkelijker.

Arc Force (op het display ",C{,- c"):

Parameter voor het instellen van de dynamische overstroom

(instelling 0+100%), waarbij op het display de percentuele toename

wordt aangegeven ten opzichte van de vooraf geselecteerde waarde

van de lasstroom. Deze instelling maakt het lassen meer vloeiend en
voorkomt dat de elektrode aan het werkstuk vastplakt.

VRD (op het display “\f R D"):

Spanningsverlager van de uitgaande nullastspanning (selectie on-

off) met indicatie op het display (2). Het VRD-apparaat is actief als

het pictogram "VRD" op het display staat; het apparaat is niet actief
zonder pictogram.

Dit apparaat vergroot de veiligheid van de bediener wanneer het

lasapparaat is ingeschakelclij maar niet tijdens het lassen.

1 PULSE (op het display P/lll'1ls\E )

Parameter die de relatie weergeeft tussen de stroom van de puls en

de ingestelde gemiddelde stroom.

Waarde uitgedrukt in procentvorm.

Instelling van 100 tot 200%. Fabriekswaarde: 142%.

Frequentie (op het display FrE )

Parameter die het aantal pulsaties per seconde weergeeft (Hz).

Instelling van 0,2 tot 99. Fabriekswaarde: 1,2.

Balans (op het display bHL )

Parameter die de verhouding weergeeft tussen duur van de puls

ten opzichte van de totale duur van de cyclus. Waarde uitgedrukt in

procentvorm.
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Instelling van 10 tot 99%. Fabriekswaarde: 30%.
Let op: de minimumwaarde van de puls wordt niet ingesteld, maar
z0 berekend dat de gemiddelde stroom gelijk is aan de ingestelde.

PARAMETERS RESETTEN:

Deze speciale functie kan worden geopend door de encoder (1)

ingedrukt te houden tijdens het inschakelen van het lasapparaat

(met afsluiting van de hoofdschakelaar).

Door de encoder-selectie (1) in te schakelen en ingedrukt te houden,

wordt de Reset-modus geactiveerd en wordt RES OFF weergegeven;

door de encoder (1) te draaien, wordt afwisselend ON/OFF
geselecteerd.

Deze selectie/instelling wordt afgesloten door lang op de encoder-

selectie (1) te drukken om de selectie Reset te bevestigen en

vervolgens de kaart te starten.

Door kort op de encoder-selectie (1) te drukken, wordt het menu

voor het instellen van de stroombereiken geopend waarin de

stroomverlagingsklasse wordt ingesteld (CL1 high current, CL2 low
current) en door de encoder (1) te draaien wordt afwisselend CL1/

CL2 geselecteerd.

Om te bevestigen en de kaart te starten, drukt u lang op de encoder-

selectie (1).

2- Display:

Geeft de aanwezigheid van uitgangsspanning op snelkoppelingen

(3) en (4) aan. A

Pictogram alarm* jizy ”: gewoonlijk uit. Als dit brandt, geeft hetaan

dat de lasmachine geblokkeerd is (de machine blijft ingeschakeld

zonder stroom af te geven) door de inschakeling van één van de
volgende beveiligingen:

- Overspanningsbeveiliging van de voedingslijn: de spanning is
buiten het bereik van +/- 15% ten opzichte van de waarde op het
serieplaatje. Alarm op het display “AL.3".
Onderspanningsbeveiliging van de voedingslijn: de spanning
is buiten het bereik van +/- 15% ten opzichte van de waarde op het
serieplaatje. Alarm op het display “AL.4”.

OPGELET: Als de b de b P ingsli
wordt overschreden, raakt het app ernstig beschadigd
- ANTI STICK-beveiliging: de elektrode is vastgeplakt aan het te
lassen materiaal en kan handmatig worden verwijderd.
De normale werking wordt automatisch hersteld.

- Pictogramalarm” jjzqy ” + Pictogram thermische beveiliging” §) " : er
is een te hoge temperatuur bereikt in de lasmachine. De normale
werking wordt automatisch hersteld. Alarm op het display “AL.2".

3- Negatieve snelkoppeling (-) voor aansluiting van de laskabel.
4- Positieve snelkoppeling (+) voor aansluiting van de laskabel.

Achterpaneel
Afb.D
1-  Met EEG stekker 2p + (D) uitgeruste voedingskabel.
(In het model “DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” is de kabel zonder
stekker).
2-  Hoofdschakelaar O/OFF - I/ON (verlicht).

5.INSTALLATIE
OPGELET! ALLE OPERATIES VAN INSTALLATIE EN
A ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN UITVOEREN MET DE
LASMACHINE VOLLEDIG UITGESCHAKELD EN
LOSGEKOPPELD VAN HET VOEDINGSNET.
DE  ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN MOETEN  UITSLUITEND

UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN OF GEKWALIFICEERD
PERSONEEL.

INRICHTING
De lasmachine uitpakken, de montage van de losgemaakte gedeelten
bevat in de verpakking uitvoeren.

Assemblage retourkabel- tang
Afb.E

A bl lackah.

| -tang elekt
Afb. F

HEFMODUS VAN HET LASAPPARAAT
Alle lasmachines die in deze handleiding worden beschreven moeten
worden opgeheven aan de handgreep.

PLAATSING VAN DE LASMACHINE
De plaats van installatie van de lasmachine identificeren zodanig dat
er zich geen hindernissen bevinden ter hoogte van de opening van de
ingang en de uitgang van de koellucht (geforceerde circulatie middels
ventilators, indien aanwezig); tegelijkertijd controleren of er geen
geleidend stof, corrosieve dampen, vocht, enz. aangezogen worden.
Minstens 250mm ruimte vrijhouden rond de lasmachine.
OPGELET! De lasmachine plaatsen op een horizontaal
oppervlak met een adequaat draagvermogen voor het
gewicht ind de | ling of
verplaatsingen te voorkomen.

gevaarlijke

AANSLUITING OP HET NET

- Voordat men gelijk welke elektrische aansluiting uitvoert, moet men
verifiéren of de gegevens van de kentekenplaat overeenstemmen met
de spanning en de frequentie van het net die beschikbaar zijn op de
plaats van installatie.

- De lasmachine moet uitsluitend aangesloten worden op een
voedingssysteem met een neutraalgeleider verbonden met de aarde.

- Om de bescherming tegen onrechtstreeks contact te garanderen,
differentiaalschakelaars gebruiken van het type:

- Type A( ) voor eenfase machines;
) voor driefasen machines.

Teneinde te voldoen aan de vereisten van de Norm EN 61000-3-11
(Flicker) raadt men aan de lasmachine te verbinden met de punten van
interface van het voedingsnet die een impedantie hebben kleiner dan:
Zmax = 0.17 ohm (200A).

- De lasmachine valt niet onder de vereisten van de norm IEC/EN 61000-
3-12.

Indien ze aangesloten wordt op een openbaar voedingsnet, behoort
het tot de verantwoordelijkheid van de installateur of de gebruiker om
te verifiéren of de lasmachine kan worden aangesloten (indien nodig,
de exploitant van het distributienet raadplegen).

De lasmachines, indien niet anders gespecificeerd (MPGE), zijn
compatibel met de generatoraggregaten voor variaties van de
voedingsspanning tot + 15%.

Voor een correct gebruik moet het generatoraggregaat op regime
worden gebracht voordat men de inverter kan verbinden.

- TypeB(

STEKKER EN CONTACT:
- Het model 230V is oorspronkelijk uitgerust met een kabel
voedingskabel met een genormaliseerde stekker, (2P +T) 16A/250V .
Kan dus verbonden worden met een contact van het net voorzien
van zekeringen of een automatische schakelaar; de 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.
Voor de lasmachines niet voorzien van een stekker (modellen
115/230V), een genormaliseerde stekker, (2P + T) 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.

OPGELET! Het niet in acht nemen van de voornoemde
/\ regels maakt het door de fabrikant voorzien

veiligheidssy inefficiént (klasse 1) met daaruit
volgende zware risico’s voor de personen (vb. elektroshock) en voor
de dingen (vb. brand).

VERBINDINGEN VAN HET LASCIRCUIT
OPGELET! VOORDAT MEN DE VOLGENDE VERBINDINGEN
A UITVOERT, MOET MEN CONTROLEREN OF DE LASMACHINE
UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD IS VAN HET
VOEDINGSNET.
De Tabel (TAB. 1) geeft de aanbevolen waarden voor de laskabels (in
mm?2) op basis van de maximum stroom verdeeld door de lasmachine.

MMA-LASSEN
Bijna alle beklede elektroden moeten verbonden worden met de
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positieve pool (+) van de generator; uitzonderlijk met de negatieve pool
(-) voor elektroden met zure bekleding.

LASOPERATIES IN CONTINUE STROOM
Verbinding laskabel tang-elektrodenh
Brengt op de terminal een speciale klem die dient om het onbedekt
gedeelte van de elektrode vast te zetten.

Deze kabel moet verbonden worden met de klem met het symbool (+).
Verbinding retourkabel van de lasstroom

Moet verbonden worden met het te lassen stuk of met de metalen bank
waarop het steunt, zo dicht mogelijk bij de koppeling in uitvoering.

Deze kabel moet verbonden worden met de klem met het symbool (-).

d

Aanbevelingen:

- De connectors van de laskabels tot op het einde toe draaien in de
snapmofverbindingen (indien aanwezig), om een perfect elektrisch
contact te garanderen; zoniet zullen er zich verhittingen van de
connectors zelf voordoen met een bijhorende snelle slijtage en verlies
van efficiéntie.

- De kortst mogelijke laskabels gebruiken.

Vermijden metalen structuren te gebruiken die geen deel uitmaken

van het stuk in bewerking, ter vervanging van de retourkabel van de

lasstroom; dit kan gevaarlijk zijn voor de veiligheid en onbevredigende
resultaten geven voor het lassen.

6. MMA-LASSEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE

- Het is noodzakelijk om de aanwijzingen van de fabrikant van de
elektroden te raadplegen met betrekking tot de juiste polariteit en
de optimale lasstroom (gewoonlijk staan die aanwijzingen op de
verpakking van de elektroden).

- De lasstroom moet afhankelijk van de diameter van de gebruikte
elektrode en het type las dat u wilt uitvoeren worden ingesteld;
een indicatie van de bruikbare stromen voor de verschillende
elektrodediameters:

@ Elektrode (mm) - Lasstroom (A)
min. max.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200

- Bedenk dat er bij gelijke elektrodediameters hoge lasstromen moeten
worden gebruikt bij lassen op een vlakke ondergrond, terwijl er bij
verticaal of boven het hoofd lassen een lagere stroom moet worden
gebruikt.

De mechanische kenmerken van de las worden, naast de gekozen
intensiteit van de stroom, bepaald door de andere lasparameters zoals
lengte van de boog, snelheid en positie van de uitvoering, diameter en
kwaliteit van de elektroden (om de elektroden op de juiste manier te
bewaren, moeten ze worden beschermd tegen vocht, in hun speciale
verpakkingen of houders).

Procedure:

Houd het masker VOOR HET GEZICHT en wrijf de punt van de elektrode
over het te lassen werkstuk met dezelfde beweging als wanneer u een
lucifer aansteekt; dit is de meest correcte methode om de boog te
starten.

OPGELET: NIET met de elektrode op het werkstuk TIKKEN; dan kan de
bekleding beschadigen en wordt het moeilijk de boog te starten.

- Probeer zodra de boog is gestart een afstand tot het werkstuk te
behouden die even groot is als de diameter van de gebruikte elektrode
en houd deze afstand zo constant mogelijk tijdens het lassen; vergeet
niet dat de elektrode ongeveer 20-30 graden moet overhellen in de
werkrichting (FIG. G).

Breng aan het einde van de lasnaad het uiteinde van de elektrode iets
naar achteren ten opzichte van de werkrichting, boven de krater om
deze op te vullen. Til daarna de elektrode snel uit het smeltbad om de
boog te stoppen.

DE LASNAAD
Fig.H

TIG LASSEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE

TIG-lassen is een lasprocedure die gebruik maakt van de warmte die
wordt geproduceerd door de elektrische boog die wordt gestart, en
behouden, tussen een niet-afsmeltende elektrode (wolfraam) en het te
lassen werkstuk. De wolfraamelektrode wordt ondersteund door een

speciale toorts die er de lasstroom op kan overbrengen en de elektrode
zelf en het smeltbad kan beschermen tegen atmosferische oxidatie
door middel van een inert gas (gewoonlijk Argon: Ar 99.5%) dat uit het
keramische mondstuk komt (FIG. L).

TIG DC-lassen is geschikt voor alle staalsoorten met een laag of hoog
koolstofgehalte en voor zware metalen als koper, nikkel, titanium en hun
legeringen.

Voor TIG DC-lassen met elektrode op de negatieve pool (-) wordt
gewoonlijk een elektrode met 2% cerium gebruikt (grijze band).

De wolfraamelektrode moet axiaal op de schijf worden gericht, zie FIG.
M, waarbij de punt perfect concentrisch moet zijn om afwijkingen van
de boog te voorkomen. Het slijpen moet in de lengterichting van de
elektrode worden uitgevoerd. Dit moet periodiek worden uitgevoerd,
afhankelijk van het gebruik en de slijtage van de elektrode of wanneer de
elektrode vervuild is geraakt, is geoxideerd of niet juist is gebruikt.

Om goed te lassen, moet de exacte diameter van de elektrode met de
exacte stroom worden gebruikt, zie tabel (TAB. 3).

Gewoonlijk steekt de elektrode 2-3 mm uit het keramische mondstuk. Dit
kan 8 mm worden bij lassen onder een hoek.

Het lassen gebeurt door samensmelting van de randen van de las. Voor
dunne gedeelten die goed zijn voorbereid (tot ongeveer 1 mm) is geen
toevoegmateriaal nodig (FIG. N).

Voor grotere dikten zijn staafles met dezelfde samenstelling als het
basismateriaal nodig die de juiste diameter hebben en moeten de randen
goed worden voorbereid (FIG. O). Voor een goed lasresultaat moeten de
delen goed worden schoongemaakt en moeten ze vrij zijn van roest, olie,
vet, oplosmiddelen, etc.

PROCEDURE (LIFT starten)

Stel de lasstroom in op de gewenste waarde met de knop. Pas de
stroom tijdens het lassen eventueel aan op de werkelijk benodigde
warmtetoevoer.

Controleer of het gas goed uit de toorts stroomt.

De elektrische boog wordt gestart door de wolfraamelektrode in
contact te brengen met en weer te verwijderen van het te lassen
werkstuk. Deze startmethode veroorzaakt minder elektrisch
uitgestraalde storing en beperkt wolfraaminsluitingen en slijtage van
de elektrode tot een minimum. Zet de punt van de elektrode op het
werkstuk met lichte druk en til de elektrode na enkele ogenblikken 2-3
mm op om de boog te starten. Het lasapparaat geeft eerst een I, .-
stroom af en na enkele ogenblikken wordt de ingestelde lasstroom
afgegeven.

Om het lassen te stoppen, tilt u de elektrode snel van het werkstuk af.

7.ONDERHOUD
OPGELET! VOORDAT MEN DE ONDERHOUDSOPERATIES
A UITVOERT, MOET MEN VERIFIEREN OF DE LASMACHINE
UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD IS VAN HET
VOEDINGSNET.

BUITENGEWOON ONDERHOUD

DE OPERATIES VAN BUITENGEWOON ONDERHOUD MOETEN
UITSLUITEND UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN OF
GESCHOOLD PERSONEEL OP HET GEBIED VAN ELEKTRONICA-
MECHANICA EN OVEREENKOMSTIG DE TECHNISCHE NORM IEC/EN

60974-4.
OPGELET! VOORDAT MEN DE PANELEN VAN DE
A LASMACHINE WEGNEEMT EN NAAR DE BINNENKANT
ERVAN GAAT, MOET MEN CONTROLEREN OF DE
LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD IS VAN HET
VOEDINGSNET.
Eventuele controles uitg d onder sf aan de bi I
van de lasmachine kunnen zware elektroshocks veroorzaken
gegenereerd door een rechtstreeks contact met gedeelten onder
p en/of k te wijten aan een rechtstreeks contact
met organen in beweging.
Regelmatig en in ieder geval met een zekere frequentie in functie
van het gebruik en de stofgraad van de ruimte, de binnenkant van de
lasmachine nakijken en het stof wegnemen dat zich heeft afgezet op
de transformator, de reactantie en de gelijkrichter middels een straal
droge perslucht (max 10bar).
- Vermijden de straal perslucht te richten op de elektronische fiches;
zorgen voor hun eventuele schoonmaak met een heel zachte borstel
of geschikte oplosmiddelen.
Bij gelegenheid verifiéren of de elektrische verbindingen goed
vastgedraaid zijn en of de bekabelingen geen beschadigingen aan de
isolering vertonen.
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- Op het einde van deze operaties moet men de panelen van de

lasmachine terug monteren en hierbij de stelschroeven tot op het

einde toe vastdraaien.

Strikt vermijden de lasoperaties uit te voeren met een open lasmachine.

- Nadat men het onderhoud of de reparatie heeft uitgevoerd, de
verbindingen en bekabelingen herstellen zoals ze oorspronkelijk
waren en erop letten dat ze niet in contact komen met componenten
in beweging of met componenten die hoge temperaturen kunnen
bereiken. Alle geleiders omwikkelen zoals ze oorspronkelijk waren
en erop letten dat de verbindingen van de primaire transformator
in hoge spanning goed gescheiden zijn van die van de secundaire
transformators in lage spanning.
Alle aanpasstukken en de originele schroeven gebruiken om de
constructie terug te sluiten.

8. PROBLEEMOPLOSSINGEN

BlJ SLECHTE PRESTATIES EN ALVORENS SYSTEMATISCHE CONTROLES

UIT VOEREN OF DE HULP VAN EEN SERVICECENTRUM IN TE ROEPEN,

CONTROLEREN OF:

- De lasstroom, ingesteld met behulp van de potentiometer met in
ampeéres aangegeven schaalverdeling, geschikt is voor de dikte en het
type van de gebruikte elektrode.

- Met de hoofdschakelaar op "ON’, het betreffende controlelampje
brandt; als dit niet het geval mocht zijn is het waarschijnlijk dat de
oorzaak van het probleem in de netvoeding (kabels, stopcontact,
stekker, zekeringen enz.) dient te worden gezocht.

- Controleer of het gele controlelampje, dat de inwerkingtreding van
de thermische beveiliging voor over- of onderspanning of kortsluiting
aangeeft, wel uit is.

- Controleer of de nominale intermittentieverhouding juist is. In het
geval dat de thermostatische beveiliging in werking treedt, dient
de machine uit zichzelf af te koelen. Controleer de werking van de
ventilator.

- De spanning van de lijn controleren: indien de waarde te hoog of te

laag is blijft de lasmachine geblokkeerd.

Controleer of er geen kortsluiting is aan de uitgang van de machine.

Mocht dat het geval zijn, los deze storing dan op.

- De aansluitingen van het lascircuit op correcte wijze zijn uitgevoerd,
vooral of de massaklem goed, zonder tussenkomst van isolerende
materialen (bijv. verf), aan het stuk is bevestigd.

- Het gebruikte beschermingsgas juist is (Argon 99.5% en in de juiste
hoeveelheid).

(EL)

EFXEIPIAIO OAHTIQN

MPOXOXH! MPIN XPHZIIMOMOIHZETE TO ZYTKOAAHTH AIABALITE
MPOXZEKTIKA TO EFXEIPIAIO XPHZHE.

1.TENIKH AZOANEIA TIA TH ZYTKOAAHZH TOZOY

O XEIPIOTHG TIPEMEL VA Eival EMOPKWG EVNHEPWHEVOG TTAVW GTNV
ac@ali} Xprion Tou cUYKOAANTH Kat TANPOQOPNHEVOG WG TTIPOG TOUG
Kiv8Uvoug mmou axeti{ovtal pe Tig Stadikagisg cuykOAAnong té&ov, Ta
OXETIKA HETPA TTPOCTACIAC KAl EMEUPBAONG OE MEPIMTWON EKTAKTOU
Kiv8Uvou.

(Kavte avagopd Kat otov Kavoviopé “EN 60974-9: TuCKeELEG yla
ouyKOAAnon t6&ov. Mépoc 9: Eykatdctaon kat Xprion”).

Ano@eUyete AUECEC EMAPEC ME TO KUKAWMA GUYKOAAnong. H
TAON G€ AVOIKTO KUKAWHA TTOU TTApEXETAL AMd TO GUYKOAANTH OE
0OpIGHEVEG CUVONKEG pumTopEi va givan emkivéuvn.

H c0vdeon Twv kKaAwdiwv ouyKGAANoNG, o1 evépyeleg emaliifguong
KOl EMOKEV TIPETEL VA EKTEAOUVTAL E TO GUYKOAANTH OBNOTO Kat
amoouvdepévo amé to Siktuo tpogodoaiag.

- IPRote to GUYKOAANTH Kai amocuvdécote Tov amd 1o Siktuo
TPOPOSOCiag MPIV AVTIKATACTICETE THHaTa AOyw ¢Bopdg.
EKTeENéOTE TNV NAEKTPIKN EyKATACTAON OUHQWVA HE TOUG
1OXUOVTEG VOHOUG KAl KAVOVIGHOUG.

O OUYKOAANTHG TIPEMEL va GUVSEETAl AMOKAEIOTKA OF GUOTHHA
TPOPOSociag e yelwpévo oudétepo aywyo.

BefaiwBeite 61 n mpila tpopodogiag gival cwoTd ouvdedepévn
o1 yeiwon mpoctaciag.

- Mn xpnoipomolgite To oUYKOAANTH G Vypd mePIBAAAovTa I} KATW
ané Bpoxn.

VAV

Mnv cuykoMAAeite o Soxeia i} CWANVWGEIC TTOU TIEPIEXOUV 1) TTOU

mepleiYav eDPAEKTA VYPA 1) aépla mpoidvta.

Anogevyete va epyalecte ot UAIka mou KaBapiotnkav pe

XAwpouxa S1aAUTIKA I} KOVTA O TAPOHOIEG OUTIEC.

Mnv ouykoAAeite o€ Soxeia uné migon.

- AMPAKPUVETE Ao TNV MEPIOXN EPYATIAC OAEC TIG EVPAEKTEG OUOIEC

(m.x. 0o, xapti, mavia kAm.)

MNpootarevete m @LaAn anoé nyég Beppotnrag,
unepilapfavopévng NG Aakn akTivoBoAi (av

Xpnoponoisitai).

Ol KAMNOI ZYTKOAAHZHZ MMOPOYN NA EINAI EMIKINAYNOI
Ot Kanvoi mou mapdayovtal Katd Tn cuyKGAAnon mepiéxouv Toikoug
atpoug Kat aépia.
Ot Kamvoi GUYKOAANONG TMEPIEXOUV OUCIEG TIOU TIPOKAAOUV TOV
KapKivo, 6mwg

@EépeTal OTN  povoypaQ
Epguvwv yia tov Kapkivo).
H tofikéTNTa TWV KAMVWV OUYKOAANONnG eaptdtat amd Toug
akoAouBoug mapayovTeg:
- METalla TTOU XPNOIHOTIOIoUVTAL Yia TH GUYKOAANGN,
- NAeKtpodia Kat cUpHa GUYKOGAAnGNG,

IARC 118 (Agbvii¢ Opyaviopog

- emevdUOEIG,

- KaBapioTika, A TIKA KAl TTApO

- XPnot Opevn Siadikacia cuykoAAnone.

‘O)ot o1 XEIPIOTEG IPEMEL VA A TOUG ak6AouBoug OVEC
TIPOG TO GKOTIO

ENGTTWONG OTO EAGXICTO EICTIVOIC TWV KATIVWV GUYKOAANONG:

- KPATATE TO KePAAl pOKpUd amd evdexop 4 O¢

GUYKOAANONG,

HNV EICTIVEETE AUTOUG TOUG KAmvouUg,
g§aoc@aliote KatdAAnAn aAhayr aépa I} péca avappoPnong Twv
Kanmvwv ouYKOAANGNG 6TV mePLOXN Epyaciag,

XPNOIHOTIOIEITE VA KPAVOG OUYKOAANGNG HE NAEKTPIKAG agpI{Opevo
AVATIVEUGTIPA AV O AEPIGHOG EIVAL AVETTAPKIG.

Na v ekmAn ™me lviag  2019/130/EE:

lpwon
8Uvoug mou mpoépy

gpyaldpevwv amod

mpootacia
o

Tal amo € 3
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p Yo ¢ i} peTaAAa&loyovoug mapAyovTeg Katd ThV Epy
gival avaykaia pia ouctnpatu(n npoaswwn yia v agioAéynon
TWV opiwv otnV ékBeon Twv GUYKOAANONG avaloya
ME TN GUVOEGH TOUG, TN CUYKEVTPpWON Kat TN Stdpkela ¢ idlag tng
£kBeonc.

00LO®

- Y00eteite pia KatdAAnAn nNAEKTPIKR HOVWON Ot OXéon HE TO

nAektpodio, To pétallo eme§epyaciag Kat evéeXOpEVa YEIWHEVA

HeTaAAika pépn tomoBeTnpéva Kovtd (mpooitd).

Au'ro ETII'(UYXIIVEU!I POPWVTAC TAKTIKA Yydavtia, umodhpara,
M ¢ O Kat evéUpata mov mpoBAémovTal yia ToO OKOTIo

aUTO Kal HEOW TNC XPHONG SAMESWV KAl HOVWTIKAV TATTNTWV.

H unep)dng aktivoPolia givat kap yovog, onwg ) DeTal

uno ™m povoypa(pm 118 tou IARC (Alsevso; Kévtpo Epeuvag yia tov

). H

AN

- Zuokevn katnyopiag A:

AUt N GUYKOAANTIKA) MNXAVI] IKOVOTIOIE( TIC OMAITHOES TOU
TEXVIKOU OTAPVTAVT TPOIGVTOG Yia QamOKAEIOTIKY Xprion O
Bopnxaviké mepiBallov Kalt yia EMAYYEAHATIKO OKOmo. Agv
EYYUATAL | AVTATTIOKPION TNV NAEKTPOUAYVNTIKH cuppatoétnta o
OIKIaKG TEPIBANNOV Kat 6TTOU UTIAPXEl Apeon ovvdeon o Siktuo
TPoPodoaiag XapunArg Taong mov Tpo@odotei KaToIkieg.

EMI MAEON MPO®YAAZEIZ
- OIENEPTEIEZ ZYTKOAAHZIHEZ:
- oe mepiBallov pe au§npévo Kivduvo nAektpoAnsiag
- OE MEPIOPIGHEVOUC XWPOUG

p ) P 16 Kau puBpn aktivofolia emiong pmopei - O£ MAPOUCIA EVPAEKTWV I} EKPNKTIKWV VAWV
va BAayet Ta pdtia Kat va Kaype to Séppa. MPEMElI mponyoupévwe va ekTipnBolv amé évav "Texviko
- MpooTtateveTe MAVTATA PATIO HETA EISIKA PiATpa av pIvop YTew ” Kal va EKTEAOUVTAl TAVTA MApousia AAAWV atopwv
oe UNI EN 169 ; UNI EN 379 tomo@stnpéva mavw o€ pd cn ekmaudevpé WG MPOG TIC eMePPACEIC OF MEPIMTWON ApECOU
Kpavn avtamokpivopeva o€ UNIEN 175. KivéOvou.

XpnoIpoTIOLEITE EI5IKA TPOGTATEVTIKA EVOUHATA KATA TNG QWTIAG
(avtamokpivopeva o UNI EN 11611) Kat yavtia cuykGAAnong
(avramokpivopeva ag UNI EN 12477) anotpeuvovnu va ekBétete
v emdeppida oTig Kat puBpeC akTiveG TOUL
mapayovtai andé 1o t6§o. H TIpooTacia MPEMEL va EMEKTEIVETAL
Kat 0 GAAa TPOGWTTA KOVTA 0TO TOE0 Sla HEGOU TOIXWHATWVY 1) 1N
AVTAKAAVACTIKWY KOUPTIiVWV.

OopuBotnta: Av e§attiag £181KA EVTOVWV EVEPYEIWV GUYKOAANONG
SlamoTWvETAL pia NUEPRGLA OTABHN ATOUIKG £KO: (LEPd) ion
] avon'spn Twv 85 dB(A), ival umoxpewTIKA N Xprion Ka'ra)\)\nl\wv
WV atopikng mpootaciag (M. 1).

QEAEOX®

TA HAEKTPIKA KAl MATNHTIKA TMEAIA MMOPOYN NA EINAI
EMIKINAYNA

To nAeKTPIKO peUpA OV SlavUEl évav oTToloSTTOTE aywyo POoKaAei
TOMIKA NAEKTPIKA Kat payvnTika media (EMF). To peUpa cuykOAAnong
dnuovpysi éva medio EMF yUpw amd 1o KUKAWHA GUYKOAANGNG Kat
and Tnv idia cuokeun cuyKoMnon<

Ta n)\ex‘rpouawnnxa nedia pmop va

pEpBOUV pE OpIopévE

MPEMElI va uioBetolvral Tta TEXVIKA péca mpooTaciag mou
meplypdgpovrtat oto 7.10; A.8; A.10 Tou Kavovicpov “EN 60974-
9: TUOKEVEG yia GUYKOAANon to6€ou. Mépog 9: Eykatdotaon kat

Xenon"
- MPENEI va amayopevetal n uuvKoMnon av o XEIPIoTAG Bplakaral
AVUYPWHEVOG OE OXEON HE TO & 50, EKTOC av XpnoIy Tau

£181ka daneda acpaleiag.

TAXZH ANAMEZA XIE BAZEIZ HAEKTPOAION H AAMMEX: katd tnv
£pyacia e MEPICCOTEPOUG OUYKOAANTEC MAVW OTO i60 KOPMATL
n ot nspwuo‘rspu KOMpATIAQ uuv&s&spsva NAEKTPIKA, punopei va

JHIovPYNBEi éva emkivd £V KEVW aVAp

o Suo SlaopeTikég BAcelg nAthpolev N AGunEG, O TP MOV
HmopEi va pTacel wg To S1mMAG Tou emTpatepévou opiou.

Eivau Y £vag memeipapévog ouvrovnatﬂc va EKIE)\éGEI m
pétpnon pe opy WOTE va Kad: av pX: Suvog Kat
va pmopei va uvloBetioel KaraMnAa pétpa mpootaciag onwc
TEPIYPAPETAL GTO 7.9 TOU Kavoviopol “EN 60974-9: TucKevEg yia
GUYKOAANonN t6&ou. Mépoc 9: Eykataotaon Kat xprion”.

YNOAOIMNOI KINAYNOI
- AKATAAANHAH XPHZIH: givar emkUvéuvn n gykatdotaon Ttou

1aTPIKEG ¢ (via r" YHa Bnpatodoteg, avamveuoTikég cuyKoMntn ya onotuénno‘rs spvaola 6|a¢opsﬂxn andé TV
petalikég 0 KAL), pofAemopevn (mx. emaywp ) ané To 15pIKO

Mpénel va Aappavovrat katdAAnia npo)\nrrrmu Hétpa ot oxéon Siktvo).

HE dTopa Tou PEPOUV auTou Tou &idoug ¢. Na mapadsiyp ATayopeVETAL VO XPN O itain xeipohapn we péco avopwang

anayopeVETE TNV £i0080 OTNV MEPIOXN xpr’]onq NG GUOKEUNG i
a&10\OYEITE TOV ATOUIKO KiVOUVO TTOU TIPOEPXETAL GTOUG GUYKOAANTEG.
AUt N GUOKEUR GUYKOAANONG IKAVOTIOLEL TIG TEXVIKEG OMAITHOELG
TIPOIGVTOG Yia XPHON AMOKAEIGTIKY G€ Blopunxavikoé mepiBaiiov yia
EmayyeApATIKO OKOTO. Agv gyyudrtal n avticTtolyia ota Bacika opla
OXETIKA pE TNV £€KO£0N TOU AVOPWMOU GTa NAEKTPORAYVNTIKA ESia
o€ OIKIOKG EPIBAANOV.

‘O)ot o1 XEIPIOTEC TIPETIEL VA TNPOUV TOUG AKOAOUBOUG KAVOVES, WOTE
va eENATTWOoO0UV 610 EAAXIOTO TNV £€KOEoN oTa MeSia amd To KUKAwpa
GUYKOAANONG:

- mAnotalete petadl toug Ta media CUYKOAANGNG. ZTEPEWCTE TA pPE
auTOKOAANTN Tawvia tav givar Suvatov,

Satnpeite Ke@ah Kot KOppd 660 To SuvaTtdv MO HAKPUd amd To
KUKAWpa GUYKOAARoNG,

HNnv TUAiyovtat moté Ta KaAwdia GuyKOAANoNG yOpw amod PeTaAAKda
avTIKEipEVa 1} TO oWHA,

HNV GUYKOAAEITE HE TO CWHA AVAREGA 0TO KUKAWHA GUYKOAANGNG,
Satnpeite appotepa Ta KaAAWSIa GUYKOAANONG 01O i510 pépog Tou
oWHATOG,

- OuVdéeTe TO KOAWSIO EMOTPOPNHC PEVHATOC GUYKOAANONG OTO
KOMMATL UAIKOU TTou TIpETTEL va GUYKOAANBEi 600 To Suvatov mo
KOVTd 070 Gnpeio cUv8eanc und ektéleon,

HNV GUYKOAAEITE KOVTA OTN GUOKEUK GUYKOAANONG,

6Mot ot Xep1oTic Ba MpEmel va TNPOUV TIG EAAXIOTEG AMOOTACEIG
onwg unodeikvueTal oto SeAtio atoiyeiwv EMF,

anéatacn andé nnyn EMF o onpeio népav tou omoiov n £ékBean
gival KatwTePN Tov 20% TNG EAAXIOTNG EMTPEMOPEVNC TIMNG: d =15
cm.

TNG GUYKOAANTIKIG GUGKEUNG.

ZYNOHKEZ NEPIBAAAONTOZ (EN 60974-1)
- XPNOWHOTIOLEITE TN GUYKOAANTIKI] GUGKEUR HOVO OTIC aKOAOUOEG
mepIBallovTikég oUVONRKEG:
« Beppokpacia mepiBarlovrog peradu -10°C kat 40°C,
* OXETIKN Uypacia aépa OXt avwtepn Tou 50% o€ 40°C,
* OXETIKN Uypacia aépa 6xt avitepn Tou 90% o€ 20°C,
« O aépag oTo YUpw mepIBaAlov Sev mpémel va MEPIEXEL GKOVN,
o&éa, aépra i S1aBpwTIKEG OVTIES, KA.

ANOOHKEYZIH

- TomoBetiote TN pnxaviy Kot Ta £aptipatd TG (ME N Xwpic
GUOKEUACia) o€ KAEIGTOUG XWPOUG.

- H Bgppokpaocia mepiBallovrog mipémel va mepAappaveral petagy
-20°C ka1 55°C.

I MEPIMTWON MNXAVIG TTOU TPOPBAEMEL YUKTIKN povada pe vypo kat

Beppokpaociag mepiBarlovrog KatwTepn Tou 0°C: XPNCIHOTIOOTE TO

AVTIPUKTIKO UYPO TTOU GUVICTATAL ATTO TOV KATAOKEVACTH 1) adgldote

EVTEAWG TO USPAVAIKG KUKAWHA Kat T Se§apevi Tou uypou.

Xpnowpomotgite mavra KatdAAnAa péTpa yla va MPOOTATEVETE TN

HNXavi amoé Tnv vypacia, ano Tig (] Kat amné t ¢Bopad.

=== AIAGEZH AMOPPIMMATQON

Mnv S10XeTEVETE AUTI] TN CUYKOAANTIKI) OUGKEUK ME TA KOVOVIKA
OIKIAKG amoppipata oTo TEA0oG Tou XPriotHou KUKAou {wn¢ Tne.

Eivat atnv euBUvn Tou Xpriotn N S10XETEUON AUTHC TNG NAEKTPOVIKAG
OUOKEVUNG OTa &18ika anusla ﬂEpIUUMOV’IC Kat avakUkAweng
TWV NAEKTPIKWV n T€ GTO KATAGTNHA OTOU
ayopAcTnKe To MPOidv. AuTi n odnyia apopda pévo Tn dioxéteuon

-44 -



L5

oto oG T; Eup ik E: 16 (AHHE).

Autil n OUCKEU] OUYKOAANONG mepléxel e§aptipara Tmou
Kataokevalovral amé ovaisg mouv mepthappa Tal gTov "Katdhoy
KPICIpWV MTPWTWV UAWV" OF MOCOTNTEC GVW TOU EVOC ypappapiou,
onw¢ mpoadiopictnke and tnv Evp ik} Emtpom 1o 2023. O1 ev
Aoyw mpwTEC UAEG €ival To ahoupivio (mou Xpnotp ital Kupiwg
oe PUKTPEG), 0 XOaAKOG (KaAWSI0 TPoPodociac Kat NAEKTPIKES
ouvdéoelg) kat ot omavieg yaieg (Ne-Fe-B) otoug payvrteg, eav
XpnotpomotlovvTal.

2. EIZATQrH KAI TENIKH NMEPIFTPAOH

AuTdG 0 GUYKOANTHG Eival pia Ty PEVHATOC YA TN GUYKOANON TOEou,
KATAOKEUAOHEVOG EISIKA yla T OUYKOAINGN MMA og ouvexéc pevpa (DC).
Ta &81Kd XapakTnploTikd autol Tou cuoThpatog puduong (INVERTER)
Onwe vPNAr TaxLTNTA Kat akpifela PUBUIONG, Sivouv 6TO CUYKOAANTH
£EQIPETIKEC amMOSAOEIG GUYKONNONG OAwV Twv emevdedupévwv(pouTihia,
0&éa, Bactka).

H puBuion pe cuotnua “inverter” otnv €i0080 TG YPauung tpogodoaciag
(Mpwtapxikr) kabopilel Hia SpacTik €NATTWON OyKou TOCO TOU
HETAOXNMATIOT 000 TNG EMAYWYIKAG avTioTaong 1oomédwong,
EMTPENOVTAG TNV KOTAOKEUR €VOG OUYKOMNTH dykou Kat PBapoug
AKPWG TIEPIOPICUEVWY Kal KABIOTWVTAG EUKONOTEPA TO XEIPIOUO Kal TN
HETAPOPA.

EZAPTHMATA NOY MPOMHOEYONTAI KATA MAPAITEAIA:
- Kit ouykoMnonc MMA.
- Kit ouykOMNnon¢ TIG.

3.TEXNIKA ZTOIXEIA

ITOIXEIA TEXNIKOY MINAKA

Ta KOpla oTolkeia mou oxetiovtal Pe T xPrion Kat Ti¢ amoddoelg Tou

OUYKOANTH cuvoyilovtal OToV TVOKA TEXVIKWY OTOIXEIWV HE TNV

akoAoubn évvola:

Ew. A

1-  BaBuog mpootaaciag matsiou.

2-  J0PRoAO ypappnig Tpogodoaiag:
1~: eVAANAOOOPEVN HOVOPACIKH TAoN;

3- Z0pPolo S: Seiyvel OTL pmopUV va eKTENOUVTAL GUYKOMAOEIC OF
mepIBaAov pe avénpévo kivduvo nhektpomAngiag (m.y. mToA0 kovtd
0€ HETANIKA oOpaTa).

4-  SupPolo mpoPAemopevng Stadikaaoiag.

5-  TUPPONO ECWTEPIKNAG SOHNG GUYKOANTH.

6- EYPQIMAIKOZ Kavoviopdg avagopds yia Tnv ac@dleld kat tnv
KATOOKEUN HNXAVWY Yla CUYKOAANGoN ToEou.

7-  ApBPOC INTPWOU Yla TNV avayvwplon Tou CUYKOAANTH (amapaitnto
yla TV TeEXVIKY oupmapdotacn, {Atnon aviaMakTikwy, avalitnon
KOTAOKEUNG TOU TIPOIOVTOQ).

8-  AmoSA0EIg KUKANDHATOG GUYKOMNNONG:

- U, : auitatn Tdon og avolxto KOKAwpa.

1,/U,: Kavovikomoinuévo pedpa Kat avtioTolxn Téon mou umopouv

va mapéxovTal amé To GUYKOANTH) KATd T GUyKOANon.

X : Ixéon Slaleimovoag Aertoupyiag: Seixvel To XpOVo Katd Tov

OT10i0 0 CUYKOANTI|G MTTOPEL va TTAPEXEL TO avTIoTOIXOo pevpa (idta

KoAova). Ekppaletatl og % Bdoel evog kukhou 10min (.. 60% = 6

AeTTd epyaciag, 4 Aemta mavong KAL),

Ze mepinTwon mou EEMEPACTOUV Ol TTAPAYOVTEG XPHONG (TEXVIKOU

mivaka, avagepopevol oe 40°C mepiBallovtoc), emepfacivel n

Beppikn| mpooTacia (0 cUYKOANTHG pével o€ stand-by péxpt mou n

Beppokpaoia Tou Sev KatePei oTa EMTPEMOPEVA OPLA).

A/V-A/V: Agixvel Tnv KNipaka pUBHIONG TOU PEUUATOG GUYKOAANONG

(ENGXIOTO - H€YLOTO) OTNV aVTIOTOIXN TAoN TOEOU.

9-  TeXVIKA XapaKTNPIoTIKA TNG YPAUHNG Tpogodoaiac:

- U,: EvaA\accopevn tdon kat ouxvétnta 1pogodosiag cuykoANnTH
(amodektd dpta £10%):

= |}y AVWTATO QTTOPPOPNUEVO PEVHA AT TN YPOHHI.

= 14 Mpaypatiké pevpa pogodoaiac,

10- == : Aia Twv ao@alelv KaBuoTEPNUEVNG EVEPYOTIOINONG TTOU
TIPEMEL va TTPOPBAEPTEL yla TRV TPOOTAGIA TNG YPAUMNAG.

11- Z0pBola avapepdueva oe KavOVeC ac@OAEiag n onpacia Ttwv
oToiWV avapéPeTal 0To KeQ. 1 “Tevikr) ac@EAela yia Tn GUYKOANGoN
T0&0L "

Tnueiwon: To ava@epdpevo mapadelypa TG TAUmENaG gival EVEEIKTIKO
¢ onpaciag twv oupPolwv kat Twv Pneeiwv. Ot akpiBeic TIHEC
TWV TEXVIKWVY OTOIXEIWV TOU GUYKOANNTH) OTNV KATOXN Oa¢ TPETEL val
SlaPactolv Kateubeiav 0TOV TEXVIKO TTiVAKA TOU {510V TOU GUYKOANTH.

ANNATEXNIKA ZTOIXEIA:
- ZYTKOAAHTHEZ:
- BAéme mivaka 1 (MIN.1)
- %USE AT 20°C (av umdpyel oto TePiBANMA TNG OUYKOANTIKAG
HnXavAg).
USE AT 20°C, ekppddel yia kaBe Siapetpo (@ ELECTRODE) Tov aplOpéd
NAekTpodiwv TOU UMOPOUV va CuyKoAnBouv ot Sidheppa 10
Aemtwv (ELECTRODES 10 MIN) o€ 20°C pe mavon 20 SeutepoNémTwv
yla k&8 alayr) nAektpodiou, To OTOIXEID AUTO avaPEépeTal Kal WG
1000016 (%USE) Tou péyloTou aptBpol NAeKTPOSiwV TTou Hmopouv
VO CUYKOANBoUV.
- TPO®OAOTHZ XYPMATOX BAéne mivaka 2 (MIN. 2)
To Bapog Tou cuykoAAnTH avaypdagetat atov mrivaka 1 (MIN. 1)

4. NEPIFTPA®H TOY ZYTKOAAHTH

H pnxavn givatl KATAOKELAGHEVN OUCIACTIKA amd évav CUVTEAEDTH 1OXUOG

Kal pUBUIONG/ENEYXOU TIPAYHATOTIOINHEVO TIAVW OE TUTTWHEVO KUKAWHA

Kal apIOTOTIOINUEVO YIO VO EMTUYXAVETAL PEYIOTN EPMOTOTNTA Kal

€NAX10TN OLVTH PNoN.

Ew.B

1-  Eicodo¢ ypapuig tpogodooioc (1~), avopbwtikry povada kat
GUUTMUKVWTEG I0OTTESWONG.

2- Tépupa switching pe tpaviiotop (IGBT) kat drivers: petatpémel
™MV avopBwuévn TAon YPAPMNG O eVAAACOUEVN TAoNn uPnAig
OCUXVOTNTAG KAl TTPAYHATOTIOLEL TN PUBHION TNG IOXVOC OE OXEON HE TO
ATMAUTOUUEVO PEVHA/TATN CUYKOANONG.

3-  Metaonuatotic NPNANG ouxvotnTag: 1o TPWTEVOV TAEyHa
PEVHATOSOTEITAL PE TNV TAON TIoU €xel MeTaBAnBei amd tn povada
2 auth éxel w¢ Aertoupyia va mpooappdlel Taon Kal pevpa OTIG
avayKaieg TIUEG yia Tn Sladikacia oUyKOANOoNG Sia NAEKTPIKOU
TOEOU Kal OUYXPOVWG VA MOMOVWVEL YaABAVIKA TO KUKAWHA TNG
GUYKOMNGNG a6 TN YPAHpr PEVHATOSOTNONG.

4-  Aeutepevouca avopBwWTIKN YEQUPA HE EMAYWYN: HETATPEMEL TNV
evaNAOOPEVN TACN/PEVHA TIOU TIAPEXETAL aMO TO SEUTEPELWV
TIAéyQ OE OUVEXEC PEVMA/TACN TTOAU XAHNARG SIaKUHAVONG.

5-  HAekTpOVIKN KapTENA EAEYXOU Kal pUBIONG: ENEYXEL OTIYHIAIWG TV
TIMI TOU PEVHATOG NAEKTPOOUYKOAANGNG KAl TNV CUYKPIVEL PE TV
TIr BTNUéVN amd Tov XEIPIOTH-oLVTOVICEL TIG WBNOEL ¢ ENEYXOL TWV
drivers tTwv IGBT mou mpaypatomnolovv tn pubuion. Kabopilet tn
SuvapIKr amavTnong Tou PEVHATOG KATA TNV THEN Tou NAekTpodiou
(Qpeca BPaxUKUKAWHATA) Kal EMOTITEVEL TA CUCTHHATA AOPAAEIAG.

ZYIZTHMATA EAErXOY, PYOMIZHE KAI ZYNAEZHZ
ZYZKEYH ZYTKOAAHZIHZ
OTNV UMPooTIVH TAEVPG:
Ew.C
1-  Evkovtep (1) emloyn Kal pUBUION TwV TTOPAUETPWY GUYKOANNONG,
EMITPENEL TN PUBUION AKOMA KAl KATA T GUYKOANON.
Tpomnol kat mapdueTpol Aeltovpyiag:
- MpwTtn Aettoupyia og cUVTOPN Tieon eVKOVTEP (1):
Te MMA 7':' emhoyn kat mpoadlopilopog ARC “Arc Force” HOT “Hot
Start”kaul, “pedpa e§65ov”.
e MMA PULSE emhoyry kat mpoodioptopdg ARC “Arc Force’, IPL“I
PULSE’, FrE"Zuyvétnta’, bAL“Balance’, HOT “Hot Start”kat |, “pedpa
£€6600"
- AeUTepn Aertoupyia o€ mapatetapévn mieon evkovtep (1):
MeTd TV mapatetapévn mieon n emAoyn yivetat péow evkovtep (1)
avapeca ce MMA, MMA PULSE, MMA VRD, MMA VRD PULSE kat TIG
LIFT ﬁ KUKAIKA e évBelén mou avaBoofrivel otnv 086vn (2) Tou
TPOTOU.
lNa va Byeite amd autr) T Stadikaaia puBUIoNG eivat amapaitnto va
TIECETE TO EVKOVTEP.
Hot Start (ctnv 086vn “H,:, f-”):
MapdpeTpog pUBUIONG TOL apXIKOU UTTEPEVHATOC (PUBLION 0 -100%)
pe évdeln otnv 0Bévn NG mooooTiaiag avénong o oxéon pe TNV
TIUA TOU TIPOETAEYHEVOU PEVHATOG OUYKOANONG. AuTr n puBuion
SIEUKONUVEL TO EPTTUPEULA TOU TOEOU.
Arc Force (otnv 086vn “= - -
Mapdpetpog pUBHIoNG Tou Suvapikol umepevpatog (pUBuion
0-100%) pe évdelgn otnv 0B6vn NG mocooTiaiag avénong o€ oxéon
HE TNV TIUA TOU TIPOETMAEYMEVOU PEVHATOG CUYKOMNONG. Auth n
pUBUION BEATIOVEL TN PEUCTOTNTA TNG CUYKOANNONG KAl AMOQEVYEL
TO KOANHA TOU NAEKTPOSIOU OTO UAIKO.
VRD (otnv 086vn“\JRD"):
J00TNHA EAATTWONG TNG TAong €680v ev kKevw (emAoyr on-off) pe
£vdelgn otnv 08ovn (2). To cvotnpa VRD eival evepyo av n eikéva
“VRD" epgpavifetat otnv 08dvn, 1o cuotnua dev givatl evepyd xwpic
£IKOVA.
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AUTOG O MNXaVIOUOG QUEGVEL TNV AO@AAEld TOU XEIPIOTH Otav
n OuoKeUN OLYKOAANONG eival avappévn ald Oxt o ouverkeg
GUYKONANONG. PULSE

I PULSE (otnv 086vn "am\ )

MopApETPOC TIOU QVTITPOOWTIEVEL TN OXEON METAEY PEVHATOG
TAAHWONG Kat puBUI{OpEVOL HECOU PEUUATOG.

Tiun ekppaldpevn og TOCOOTO.

PUBMIoN amd 100 wg 200%. Tiun epyootaciou: 142%.

Zuyvétnta (otnv 086vn -

MopAPETPOC TIOU AVTIMTPOOWTIEVEL TOV aPIBUO TOAUWOEWY avd
SeutepdAento (Hz).

PUBpIon amé 0,2 wg 99. Tir| epyootaaciou: 1,2.

Balance (otnv 086vn 51 )

MapApETPOC TTOL AVTITPOCWTTEVEL TN OXEON SIAPKEIAG TANUWONG OF
oxéon He oAikn Sidpkela KUKAoU. Tiur ekppaldUevn O€ TOGOOTO.
PUBpIoN and 10 wg 99%. Tiur epyootaciou: 30%.

Inpeiwon: n e\axiotn Tipr maApwong dev mpoodiopiletal, aANG
umoloyiletal pe TPOMO WOTE TO péCO PeVMA va gival (00 pE TO
TPoadiopI{dpEvo.

RESET MAPAMETPOI:

H mpdoBacn og autr v e8Ik Aertoupyia givat duvatr kpatwvtag
TIEOUEVO TO EVKOVTEP (1) KATA TO AVAPA TNG CUCKEUNG CUYKOANNONG
(M KAEIOIHO YEVIKOU SIOKOTTTN).

Avapovtag Kal KPATWVTAG TIECHEVO TO  EVKOVTEQ  €mAoynh
(1) evepyoroleital o tpPoéMOC Reset kat epgpaviletar RES OFF,
TIEPIOTPEPOVTAC TO VKOVTEP (1) emAéyeTal ON / OFF evaNAaKTIKA.
An6 autr Ty emAoyr/puBuion Byaivete méfovtag mapateTapéva 1o
evkovtep emhoyn (1) empBeBaivovtag Ty emAoyr Reset Kat pe v
£vapén g mMakétac.

EKTEAWVTAG QVTIOETA HIa HEHOVWHEVN CUVTOUN TTEDN TOU EVKOVTEP
emAoyn (1) umaivete 6To HeEVOU PUBUIONG TWV KUHAVOEWY PEUUATOG
omou, puBpiCetal n Katnyopia eNdttwong pevpatog (CLT high
current, CL2 low current), meplotpé@ovtag 1o evkovTep (1) emAéyetat
evalakTtika CL1/CL2.

Ma va emPePaidoete Kal va €KKIVOETE TNV TIAGKETA TIECTE
TIapATETApEVA TO EVKOVTEP EMmAoyn (1).

006vn:

Agiyvel mapouoia taong e€660ou o€ Taxunpileg (3) kat (4).

Ewkova ouvayeppol “ jigy s Kavovikd ofnotn, otav avapet Seixvel
TO HITAOKAPIOHA TNG CUOKEUNG CUYKOAANONG (N UNXavr HEVEL avoixTr
XWPIG va mapdyel pevpa) Aoyw mapépPBacns piag Twv akoAoubwv
TIPOOTACIWV:
- Mpootacia yia umép Taon ypappnig: n Taon évat EKTo¢ KUHavong
+/- 15% o€ oxéon pe TV Tipr mMvakidac. Tuvayeppog o 0Bdvn
“AL.3".
MpooTtacia yta umé TaoN YPAMMIG: N TACN ival EKTOG KUPavong
+/- 15% O€ Oxéon pe TV Tiur mMvakidac. Tuvayeppog oe 08ovn
“AL.4".
MPOXOXH: H uniépBacn Tou uPnAdTEPOUL Opiov, TTOL avapEpeTal
mo navw, 6a BAGYPEL GNHAVTIKA TO GUGTNHA.
- Mpootacia ANTI STICK: 10 nAekTpOS10 KOANGE 0TO LMK TTIPOG
OUYKOAANON, ival SuVATOV va aPaPEDEi XEIPWVAKTIKA.
H amokataoTtaon KavoviKwy cuvBnkwv givat autdpatn.

Eikéva ouvayeppol ” yipy ” + Elkéva Bgpuikiig mpoctaciag ”

”: OTO EOWTEPIKO TNG OUOKEUNG OUYKOANONG n Bepupokpacia
avéPnke umepPoAKd. H amokataoTaon KavoviKwy cuvBnkwv ivat
AUTOHATN. ZUVaYEPHOG O 006vn “AL2”.

Taxumpila apvnTik (-) yla o0vdeon kahwdiou cuykOAAnong.
Tayxompila Ogtikn (+) yia cuvdeon kahwdiov GUYKOAANGONG.

Omig6i0 TapmAw

1-

2-

E.D
KaADSI0 PELPATOSHTNANG e I EOK 2p + (D).
(oto povtélo "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” To kaAwd1o givat xwpig
P10).
Tevikog Stakomtng O/OFF - I/ON (QwTevoc).

5.EFKATAZTAZH

A\

MPOZMPOXOXH! EKTEAEZITE OAEX TIZ ENEPFEIEZ
EFKATAZTAZHZ KAl TIZ HAEKTPIKEZ XYNAEXEIZ ME TO
ZYTKOAAHTH ANOAYTQX IBHITO KAl

AMOZYNAEAEMENO AMOTO AIKTYOTPO®OAOZIAZ. Ol HAEKTPIKEZ

ZYNAEZEIZ TMPEMEI

NA EKTENOYNTAI AMNOKAEIZTIKA AMNO

EIAIKEYMENO KAI MEMEIPAMENO NMPOZQMIKO.

ZYNAPMOAOTHIH

ATIOCUCKEVACTE TO OUYKOMNTH, EKTENECTE TN OUVAPHOAOYNON TWV
S1apépwV TUNHATWY TIOL TIEPIEXOVTAL OTN CUCKELATa.

Tuvappoléynon kaAwdiov emotporc-Aafidag
Ew.E

Zuvappoléynon kaAwdiov suykoAAnong-Aaidag nAektpodiov
Ew.F

TPOMOZ ANYWQXIHEZ THZ ZYZKEYHZ ZYTKOANHIHZ
‘ONEG Ol CUOKEVEG TIOU TIEPLYPAPOVTaL OE aUTO TO eyXelpidlo Tpémel va
QAVUPWVOVTAL XPNOIUOTIOIWVTAG TO XEPOUAL

TOMOGETHZIH TOY ZLYTKOAAHTH

EvtomioTe Tov 1m0 Tomof£Tnong Tou GUYKOANTH WOTE Va NV UTTAPXOUV
eunodia oe oxéon pe To dvolypa €10650u kat €€680u Tou aépa YPuéng
(e€avaykaopévn KUKAOQOpia HEow aveploTrpa, av uridpyel). BeBaiwbeite
TaUTOXPOVa OTL SEV AVAVOPPOPOUVTAL EMAYWYIKEG OKOVEC, SlaBpwTikoi
aTpoi, uypacia KAT..

Awatnpeite Touhdyxiotov 250mm  eAelBepou xwpou yupw amd To
OUYKOMNTH.

VAN

MPOXOXH! TomoBetriote To ouykoAAnTAn ot opilévtio
eninedo KAtdAAnAng 1KavoTnTag Pog To BAPOC WOTE va
o PO . .

pevy 0 yopiopa 1f & Suveg

HETAKIVI|OELG.

ZYNAEXZH ZTO AIKTYO
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Mpwv exteNéoete omoladnmoTe NAeKTPIK ouvdeon, BePaiwbeite otL
TA OTOIXEID TTOU AVAYPAPOVTAL GTOV TEXVIKO TTIVAKA TOU OUYKOAANTH|
QVTIOTOLXOUV OTNV TACN Kal ouxvotnta Tou Siktuou mou SiatiBevtat
OTOV TOTIO EYKATAOTAONG.

O GOUYKOANTAG TpEMel va ouvOeBel amoKAEIOTIKA O éva ocuoTNHA
TPoPodoaiag pe YEWHEVO aywyd oudétepou.

Ma va efoo@alioste v TPOOTACiA amMod TNV EUUESN  EmMaQN,
XPNOIHOTIOLEITE S1aPOPIKOUG SIAKOTITEG OTIWG:

- Tumou A ( ) Y10l HOVOQOATIKA PnXavApaTa,

) Yl TPIQACIKA pnxavripata.

Ma va kavormolovvTal ot ouvOrikeg Tou Kavoviopou EN 61000-3-11
(Flicker) ouviotdtal n 6OvSeon NG CUYKOANTIKAG HNXAVHG OTa onpeia
Slaemagpng tou Siktvou TpoPodoaciag mou mapouctdlouv GUVOETN
QaVTIoTOON KATWTEPN aTTo:

Zmax = 0.17 ohm (200A).

H ouykoMntikfy pnxavy Sev mepthapBavetal oTIC AMAITAOELS TOU
kavoviopoU IEC/EN 61000-3-12.

Av ouvdeBei og Snpoato Siktuo Tpopodoaiag, givat euBvvn Tou dikoU
EYKATAOTAONG 1} TOU XPHOTN va emaAnBeloel ATt N GUYKOMNTIKA
pnxavr pmopei va ouvebei (av avaykaio, cuMBOUAEUTEITE TOV popéa
Tou SIKTUOU S1avopn().

Ot OUYKOANNTIKEG pnxavég, av Sev  SieukpiviCetal SlapopeTikd
(MPGE), gival cupPatéq He NAEKTPOYEVNTPIEG Yla HETABONEG TAONG
TPOoPodoaiag uéxpt £ 15%.

la T owaoTh XPrion N NAEKTPOYEVVHTPLA TIPETTEL VAl €POEL O KAVOVIKEG
OULVBKeC Aettoupyiag Tptv cuvdeDei To VBEPTEp.

- Tomou B (

PEYMATOAHTHZ KAI MPIZA:

- To povtélo 230V mpopnBevetal apxlkd pe Tpo@odooiag He
KQVOVIKOTIOINUEVO PEVUATOAATITN (2P +T) 16A/250V .

Mmopei yia auté va ouvSeBei oe pia mpifa SIKTOou EQOSIACHEVN pE
AOPANELEG 1) AUTOUATO SIAKOTTN. TO EIIKO TEPUATIKO YEiWONG TTPEMEL
va ouvdeBel oTov aywyd yeiwong (KiTpIvo-ipActvo) TG ypappnig
TPOoYodoaiac.

O mivakag (MIN.1) avagépel TG TIHEC Twv KaBuoTepnpévwv
AOQOAEIWV O ampere TIOU GUMBOUAEVOVTAL BACEL TOU AVWTATOU
OVOHAOCTIKOU PEVHATOG TTOU TTAPEXETAL OO TO GUYKOANTH Kalt TNG
OVOMACTIKAG TAoNG Tpogodoaiag.

Na Toug GUYKoAANTEG Sixwe peupatoAimTn (povtéda 115/230V),
OUVEDTE OTO KOAWSIO TPOWOSOGIaG €vav  KAVOVIKOTIOINHEVO
PEVHATONATTITN (2P + T) KATAAANANG IKAVOTNTAG Kal TTPodlabéoTe pa
Tipia SIKTUOU EPOSIACHEVN HE AOPANELEG KAl AUTOUATO SLaKOTT. To
£161KO TEPHATIKO Yeiwong mpémel va ouvSedei oTov aywyd yeiwong
(kitptvo-Tipdoivo) NG ypappnig tpogodociag. O mivakag (MIN.1)
QVOPEPEL TIC TIMEG TWV KABUOTEPNMEVWY QOQONEIWV OE ampere
70U cupPBoUAeVoVTAl BACEL TOU AVWTATOU OVOUAOTIKOU PEVUHATOG
TIOU TIOPEXETAL OO TO OUYKOMNTH Kal TNG OVOMACTIKAG TAoNG



Tpogodoaiag.
MPOXOXH! H pn Tfpnon Twv mMapandvw Kavovwv Kabiota
AVOMOTEAAOHATIKO TO  oGUCTNMA  ac@aleiag  Tou
TipoBAémETAl aMd TOV KATAOKEVAOTH (katnyopia 1) pe
gnak6AovBoug coBapoug Kivduvoug yia aropa (mm.x. HAektpomAngia)

Kal QVTIKEip (m.X. TupKayd)

ZYNAEZEIZ KYKAQMATOZX ZYTKOAAHIHZ
MPOZOXH! MPIN EKTEAEZTE TIZ AKONOYOEX XYNAEXZEIZ
A BEBAIQOEITE OTI O XYTKOAAHTHZ EINAI ZBHITOZ KAl
AMOXZYNAEAEMENOZX AMO TO AIKTYO TPOO®OAOZIAL.
O Mivakag (MIN. 1) ava@épel Ti¢ TIpéG Tou cupBoulevovTal yia Ta Kadwdia
OUYKOANONG (08 mm?) BACEL TOU PEYIOTOU PEVHATOC TTOL TIAPEXETAL ATTO
TO GUYKOANANTH.

ZYTKOAAHZH MMA
Txedov Oha ta emevdedupéva NAekTPOSia cuvdéovTal 0To BETIKO TTONO
(+) ™G yevvrtplag. EEaIpeTika oTov apvnTikod moAo (-) yia nAektpddia
emevedupéva pe o&u.

ENEPTEIEZ ZYTKOAAHZIHZ ZE ZYNEXEZ PEYMA

ZUvdeon kaAwdiov cuykdAAnon¢ Aapidac-pacng nAektpodiov
D£PVEL OTO TEPUATIKO €vav €181KO akpoSEKTN TTOU oalilel To E0KEMAOTO
HéPOog Tou nAekTpodiou.

Autd 10 KAADSI10 CUVSEETAL OTOV AKPOSEKTN HE TO GUUBOAO (+).
TUv8eon KaOAwSiov EMOTPOPIC PEUHATOG GUYKOAARONG

Juvdéetal 0To PHETAANO TIPOG CUYKOAANGN 1} 0TO METAANIKO TTIdyKo OTTOU
otnpiletal, 600 yivetal To Kovtd oTo onpeio ouvdeong umoé enefepyacia.
Autd 10 KAAWSI10 CUVSEETAL OTOV AKPOSEKTN HE TO GUHBOAO (-).

ZuoTdosig:

MeplotpéPte péxpt 10 Pabo¢ Toug oLVEESHOUG Twv KAAwSiwV
OUYKOMNNONG OTIG Taxeieg TPileg (av umdpyouv) yia va e§acpalioste
Hia TéAela nAekTpIKA emagn. Xe avtiBetn mepintwon 6a dnpovpyBolv
unEPBEPUAVOEIS TV {SIwV TwV CUVSETUWV PE ypriyopn ¢@Bopd Toug Kat
AMWAELQ ATTOTEAEOUATIKOTNTAG.

- Xpnotdormolgite KaOAWSIA GUYKOMNONG 600 TO SuvaTOV UIKPOTEPOU
Hrikoug.

ATIOQEVYETE VA XPNONUOTIOIETE METAANKA HEPN TIOU SEV AV KOUV
OTO KOMHATI TTPOG GUYKOAANON, WG QVTIKATAOTAON Tou KaAwdiou
EMOTPOPG TOU PEVHATOG OUYKOAANONG. Autoé pmopei va  egivat
EMKIVOUVO yld TNV QO@AAEld Kal va OSWOEL Hn  IKAVOTIOINTIKA
QATOTENEOUATA VI TN GUYKOAANON.

6. ZYTKOAAHZH MMA: MEPITPAQH AIAAIKAZIAZ

- Eivat amapaitnto va avagepBeite oTIC eVOEIEEIG TOU KATAOKEVAOTH TWV
nAektpodiwv 600V aPopd TN CwWaoTr MOMNKOTNTA KAl TO BEATIOTO peUA
OUYKOMNNONG (YEVIKA Ol EVOEIEEIG QUTEG avaypdpovTal 0T CUCKEVATIa
TWV NAeKTPOSiwWV).

To pevpa GUYKOAANCNG TIPEMEL va puBileTal avdloya pe Tn SIAUETPO
TOU XPNOIHOTIOIOVHEVOU NAEKTPOSioU Kal Tou TUToU GUVOEDNG TTOU
TIPOKEITAL VA EKTENECETE. EVOEIKTIKA Ta XPNOIHOTOoIMA PpEVHATA Yia
TI¢ Stapopeg Stapétpoug nAektpodiou givat:

MPOZOXH: MHN XTYTATE 10 nAektpdSio mdvw oTo UAIKG, autod
Ba pmopouoe va PAaYel thv emévduon kKaBlotwvtag SUOKOAO TO
EUMUPEVHA TOL TOEOU.

ApEOWE UETA TO EUMUPEVHA TOU TOEOU, TPOOTIABNOTE va SlaTnproeTe
Hia anéotaon and 1o UAIKO Katepyaciag avtioTolxn oTn SIGUETPO Tou
XPNOIOTIOIOVHEVOU NAEKTPOSIOU Kal S10TNPROTE auTr TV anootacn
600 o Suvatov o oTabepr| KATA TNV EKTENECN TNG OUYKOAANONG.
OuunBeite 6Tt n KAion Tou NAektpodiou oTnv KatevBuvan MPdwong Ba
mpémel va gival mepimou 20-30 potpwv (Eik G.).

310 TENOG TOU KOPSOVIOU OUYKOANANONG, @EPTE TNV GKpn TOU
nhektpodiov elagppd Mpog Ta miow Of Oxéon pe TNV KatevBuvon
TIPOWONG, MAvw armd TOV KPATAPA YIa va EKTENECETE TN YEUION, OTN
OUVEXELD ONKWOTE YPIYOPa TO NAEKTPOSI0 amd To BuBiopa THENG WwoTe
va emitevyBei To oBRoIHo Tou TOEOU.

OWEIZ TOY KOPAONIOY ZYTKOAAHZHZ
Ew.H

ZYTKOAAHZH TIG: MEPITPA®H AIAAIKAZIAZ

H ouykoMnon TIG givat pia 51adikacia cUyKOANGCNG TTou EKPETANEVETAL
™ BeppoTNTA TIOU TapdyeTat anmd To NAEKTPIKS TOEo mou dnpiovpyeital,
Kal dlatnpeital, avapeca oe €va ATNKTo NAeKTpodio (BoAgpdapio) kat
010 UNIKO TIpoG OuyKOMNnon. To nhektpodio BoAgpapiou otnpiletat
0O€ A KAT@ANAN Aapma mou Tou peTadidel To peUpa CUYKOANONG Kat
TpooTaTEVEL TO (510 NAEKTPASI0 Kal To BUBIoUA GUYKOAANGNG amd v
aTHoo@alpIKr 0&eidwon péow porc adpavoug agpiou (kavovika Apyo: Ar
99.5%) mou Byaivel and To kepapiko otopto (EIK. L).

H ouykdéAAnon TIG DC givat KatdAnAn yia 6Aoug toug xaAuPeg avBpaka
XapNAoU kat uPnAov KPAPATOG Kalt yia Ta Bapéa PETANQ, XaAKO, VIKENO,
TITAVIO KAl KPAPATA TOUG.

[a ™ ouykdAnon oe TIG DC pe n\ekTpdSio aTov OO (-) Xpnotpomoleitat
YEVIKA TO NAEKTPOSI0 HE 2% AnpnTpiou (XpwpaTiopévn yKpt Awpida).
Eivatamapaitnto va Aentuvetat aovikd 1o NAekTpdSio amd BoA@pdapio pe
AelavTiko epyaleio, BAéme EIK. M, Tpooéxovtag n atxur va gival amoAuTtwe
OHOKEVTPN WOTE VA AOPEUYOVTAL EKTPOTIEG TOU TOEOU. Mpooéfte WaTe
n Aelavon va mpaypatomoin®si katd 1o prikog tou nAektpodiou. H
evépyela autr Ba emavalapBavetat meplodika avéoya pe Tn Xprion Kat
™ @Bopd Tou nAekTpodiou fj av To idlo Tuxaia HoAUveTal, ofeldwveTal 1y
XPNOIHOTIOLEITal AKATAANNAQ.

Ma KaAO amoTéAeopa cUYKOAANONG ival avayKkaio va Xpnolpomoleitat n
aKkpIPr¢ Siapetpog NAekTpodiou pe To akpiBEG pevpa, BAéme mivaka (MIN.
3).

H Kavoviki mpogfoxr) Tou Kepauikol nAektpodiou eival 2-3mm Kat
HITOPE( va PTACEL £WC 8 MM YL YWVIAKEG GUYKOMAOELC.

H ouykdéA\non mpaypatomoteital péow NG TAENG TWV AKPWV NG
ouvdeong. MNa Aemtd maxn KataAAnAa POETOIHACHEVA (HEKPL Tmm TTEP.)
Sev xpetaletal NIk poadrikng (EIK. N).

Ma peyoNUtepa maxn eivat avaykaieg PEPye OuyKOANRoewS iSiag
oUvBeong pE TO LAIKO Katepyasiag Kat KATAAANANG Stapétpou, pe e18Ikn
npoeTolpacia tTwv akpwv (EIK. 0). MNa kahd amotéAecpa cuykOANong,
€ival amapaitnTo ta Tepdyia UAIKOU va gival amoAuTwe Kabapd kat Xwpig
0&eidlo, éNaia, ykpaoa, SIaNUTIKA KATT.

@ HAektp65to (mm) Pa-ﬂpq GUYKOAAnong (A)
min. max.

1.6 25 50

2 40 80

25 60 110

3.2 80 160

4 120 200

N&Bete umOYPn OTL pe ion SIAUETPO NAEKTPOSIOL UPNAEG TIHEG PEUHATOG
Ba xpnotomolodvTal yia eminedeg OUYKOAMACELS, Vi) yla KABeTeg
OUYKOMAOEIC 1 0po@ri¢ Ba TPEMEeL va xpnotpomolovvTal XapnAdtepa
pevpa.

Ta MNXaviKd  XapOKTNPEIOTIKA NG OUVOEONG ToU  eKTEAEITAL
kaBopifovtal, €KTOC amd TV emAeypévn €viaon PeVHATOC, amd TIG
GANEG TIAPAMETPOUG CUYKOANONG OMWG, PKOG TOEOU, TaxutnTa Kat
B¢on ekTéAeong, SIAPETPOG Kat ToIOTNTA NAEKTPOSIWV (yia Tn owoTh
ouvtripnon Slatnpeite Ta NAEKTPOSIA pakpud amd vypacia uAaypéva
OTIC EIIKEC OUOKEVAOIEC 1) SOXEeiQ).

Awadikacia:

- Awtnpwvtag ™ paoka MMPOXTA XTO MPOXQMO, TeiPTe TV axur
TOu NAEKTPOSIOU OTO UAIKO TIPOG KATEPYAGIO EKTEAWVTAG pia Kivnon
onwe av avdPete éva omipto. AuTh €ival n o owoTr péBodog yia To
EUMUPEVHA TOU TOEOU.

Ao o

umopeupa LIFT)

PuBpiote 10 pevpa oUYKOMNONG otV emBuNT TIUR pPéow TOU
Slakomn. MpocappdoTe evEeXOpEVWE TO PEUHA KATA TN CUYKOANNON
OTNV TTPAYHATIKY avayKaia BEPUIKT EIGQOPA.

EnaAnBe0oTe T 0waoTr EKPON) TOu agpiou.

To epmUpeUpa TOU NAEKTPIKOU TOEOU TIPAYUATOTIOLETAL ME TV EMTAPY
Kal TNV amopdAkpuvon tou nAektpodiou Bolgpapiov améd 1o LK
Katepyaoiac. AuTOC O TPOTIOG EUMUPEVHATOC TTPOKOAED MyOTEPEC
EVOXANOEIC NAEKTPIKNG aKTIVOBOAIaG Kal EAATTWVEL OTO ENAXIOTO Ta
eyheiopata Bolgpapiov Kat TN @Bopd Tou NAEKTPOSIOU, AKOUUTMHOTE
TNV alxpr Tou NAEKTPOSiou 0TO UAIKO HE EAAPPA TTH{EDN KAl ONKWOTE TO
NAEKTPOSI0 KATd 2-3 mm pE HIKPR KaBuoTépnon, EMTUYXAvoVTag £T0L
TO eUMUPEVHA TOU TOE0L. H GUOKEL CUYKOANNONG apxIKA Tapdyet éva
PEVUA |y, KOl HETG a6 pepIKE GeutepoenTta Ba apxioel va mapdyel To
PUBUICEVO peLPA CUYKOANNONG.

la va SIaKOYPETE T GUYKOAANGN GNKWOTE yPriyopa To NAekTPOSio and
TO UNIKO.

7.ZYNTHPHZH
MPOZOXH! MPIN EKTEAEZETETIZ ENEPTEIEZ ZYNTHPHZHE,
A BEBAIQOEITE OTI O ZYTKOAAHTHZ EINAI ZBHITOX KAl
ANOXZYNAEAEMNEOX AMO TO AIKTYO TPO®OAOZIAE.

EKTAKTH ZYNTHPHZH
Ol ENEPTEIEZ EKTAKTHZ ZYNTHPHZHX MPEMEI NA EKTEAOYNTAI
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AMOKAEIZTIKA ANO NPOZQMIKO MENEIPAMENO H EKMAIAEYMENO
ZTON HAEKTPIKO-MHXANIKO TOMEA KAI THPQONTAZ TON TEXNIKO
KANONIZMO IEC/EN 60974-4.
MPOXOXH! MPIN AQAIPEZETE TIZ TMAAKEZ TOY
A ZYTKOAAHTH KAl EMEMBETE XTO EXQTEPIKO THEZ,
BEBAIQOEITE OTI O ZYTKOAAHTHZ EINAI ZBHITOX KAl
ANOZYNAEAEMENOZX AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAE.

Ev8exopevol £AeyXol He NAEKTPIK) TAON OTO ECWTEPIKO TOU
GUYKOAANTH} pmopoUv va mp Aé cofapry nAektpomAnéia
ané aueocn MA@ PE pépn VM6 TAoN Kai/f TPAUHATA OPEINGHEVA OF
Gueon emagn e 6pyava Ge Kivnon.

- Meplodika Kal OMOCSATIOTE ME OUXVOTNTA, AVAAOYa HE TN XPHON Kat
NV TooATNTA OKOVNG TOU TIEPIBAANOVTOG, QVIXVEUCTE TO ECWTEPIKO
TOU OUYKOAANTH Kal a@alp€cTe T OKOVN TIOU GUYKEVTPWONKE OTO
HeETAoKNHATIOTH, avTioTaon Kal avopBwtr pe Enpd memeopévo aépa.
(péxpt 10bar).

Mn KaTeUBUVETE TOV TIETIECUEVO QEPQA OTIG NAEKTPOVIKEG TIAOKETEG.
KaBapiote teg pe pia moAv amaln Bovptoa 1 KATAAANAa SIOAUTIKA.

- Me v eukaipia ENéyXETE OTL Ol NAEKTPIKEG OUVOECDEIG Eival GQOANOHEVESG
Kat ta Kapmapiopata dev mapouatdlouv BAABEC oTn povwon.

370 TENOG QUTWV TWV EVEPYEIWV EAVATOTTOBETAOTE TIC TTAAKEG TOU
OULYKOMNTH opahilovTag péxpt To Téppa Tig Bideg oTepéwong.

- ATTOQEUYETE AMOAUTWE VA EKTEAEITE EVEPYELEG CUYKOANNONG HE QVOIXTO
OUYKOMNNTH.

A@OU eKTENEOATE TN OLVTAPNON N TNV EMIOKEUN, ATMOKATACTAOTE TIG
OUVSECEIG Kal T KAUMAQPIoHATa OTwg HTav 0TNV apXr} TPOCEXOVTAG
WOTE QUTA va pnv €pBouv Ot €M@ PE PEPN TIOU KIvoUvTal I TIOU
HImopolV va @tacouv o€ VPNAéG Beppokpacies. A£oTe pe TIG AwpPideg
6Aoug Toug aywyoug Omwg otnv apxikr Slatagn mpooéxovtag va
SlatnenBolv amoAUTWG HOVWUEVEG Ol OUVSECELG TTPWTEVOVTOG OF
vYnAn Taon amd Tic SeuTEPEVOVTEC OE XauNAr Taon.

Xpnotpomoote OAe¢ TIC aubBevtikéc podéleg kat Pideg yia va
EaVaKAEIOETE TNV KATAOKELN.

8. WAZIMO BAABHZ
ZE MEPINTQXH ENAEXOMENHZ ANIKANOMOIHTIKHZ AEITOYPTIAZ THX
MHXANHZ, KA
I TTPIN NA KANETE MO LYXTHMATIKO EAEMXO H MPIN NA ANEYOYNOHTE
2E ENA AIKO MAX KENTPO EZYTHPETHXHX EAEFXETE AN:
- To pelHa OUYKOMNONG, PUBUIOUEVO HEOW EVOG TTIOTEVOIOHETPOU HE
ava@opd v KAipaka Stafabuiopévn oe apmép, ival KATAMNAO yla T
SIAUETPO KAl TOV TUTIO TOU XPNOIHOTTOIOVHEVOU NAEKTPOS{OL.
Me 1o yevikd Slakomtn o€ «ON» n OXETIKN AGuMa €ival avappévn:
oe avtifetn mepimtwon n PAAPn ouvBwg Ppioketal otn ypapun
TPOPodOTNONG PEUNATOG (KaAwdia, TPia Kat/ 1 Pioa, ACQANELEC, KATL).
To kitpwvo LED mou onpaivel v eméppaocn tng Bepuikig ao@aleiag
Umep fy umo-Tdon H BpaxuKuKAWHATOC Sev ival avappévo.
- BeBawwbeite 611 mapakoAouBroate Tn oxéon
OVOHOOTIKAG SIGANEWPNG OE TEPITTWON EMEUBAONC TNG OEPHOOTATIKAG
TPOOTACIAG AVAPEVATE TN QUOLKY YPUEN TNG CUOKEUNG, emaAnBevoate
N AEITOUPYIKOTNTA TOU AVEUIOTHPA.
- EAéy&te TV TAON TNG YPOAMUAG Qv n T gival umepBOAIKA uPnAn 1
XAUNAR 0 GUYKOANNTHAG TAPAPEVEL UTAOKAPIOHEVOC.
ENéy€ate 6Tt Sev epgaviCetal kKamolo BpaxukUkAwpa Katd T €€0do
NG OUOKEUNG: G'auTr TN TEPIMTWON TPOPEITE OTOV ATTOKAEIGHO TOU
anmpOomToL.
Ol GUVOEDEIG TOU KUKAWUATOG CUYKOAANGNG €X0ULV Yivel OwaoTd, EI8IKA
av n AaBida tou kaAwdiov palag eivar mpdypatt cuvedepévn oTo
KOMUATL KAl XWw Pi¢ TAPEUBOAT HOVWTIKWV UAIKQV (.. Bepvikia).
To aéplo NG MPOCTACIAG TTOU XPNOIUOTIOIEITE €ival CWOTO Kal OTn
owoTn muodtnTa. (Argon 99.5%).

(RO)
MANUAL DE INSTRUCTIUNI

ATENTIE: CITITI CU ATENTIE ACEST MANUAL DE INSTRUCTIUNI
INAINTE DE FOLOSIREA APARATULUI DE SUDURA!

1. MASURI GENERALE DE SIGURANTA IN CAZUL SUDURII CU ARC
Operatorul trebuie sa fie destul de instruit pentru folosirea in
siguranta a aparatului si informat asupra riscurilor care pot proveni
din sudura cu arc, asupra masurilor de protectie corespunzatoare si
asupra masurilor de urgenta.

(Consultati, de asemenea, norma ,EN 60974-9: Echipament pentru
sudare cu arc. Partea 9: Instalare si utilizare”).

Evitati contactul direct cu circuitul de sudur; 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 Ia re;eaua de

alimentare inainte de a inlocui comp p letului de
sudura predlspuse la uzura.
ti latia electrica coresp ator normelor si legilor in

wgoare referitor la prevenirea accidentelor de munca

Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat numai la un sistem de
alimentare cu conductor de nul legat la pamant.

Asigurati-va ca priza de alimentare este corect conectata la
pamantarea de protectie.

Nu folositi aparatul de sudura in medii cu umiditate, igrasie sau
sub ploaie.

- Nu folositi cabluri cu izolare deteriorata sau cu conectoare slabite.

AW/

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.

- Indepartati de zona de lucru toate substantele inflamabile (de
exemplu lemn, hartie, carpe, etc.).

Pastrati butelia departe de surse de caldura, inclusiv iradiatia
solara (daca se utilizeaza).

FUMUL DE SUDURA POATE FI PERICULOS

Fumul generat in timpul sudurii contine gaze si vapori toxici.

Fumul de sudura contine substante cancerigene, conform
indicatiilor din monografia IARC 118 (Agentia internationala de
cercetare a cancerului).

Toxicitatea fumului de sudura depinde de urmatorii factori:

metale folosite la sudura;

electrozi si fir de sudura;

imbracaminte electrozi;

detergenti, degresanti si produse similare;

- proces de sudura folosit.

Toti operatorii trebuie sa respecte regulile de mai jos, pentru a
reduce la minimum inhalarea de fum de sudura:

tineti capul departe de fumul de sudura, daca apare;

nu inhalati fumul de sudura;

asigurati o circulatie corespunzatoare a aerului sau mijloace active
pentru indepartarea fumului de sudura in apropierea arcului;
daca ventilatia este insuficientd, folositi o masca automata cu
respirator.

in vederea respectirii prevederilor directivei 2019/130/UE privind
protectia lucratorilor impotriva riscurilor legate de expunerea la
agenti cancerigeni sau mutageni la locul de munca, este necesara
o abordare ica pentru luarea li lor de exp e la
fumul de sudura in functie de compozitia si concentratia acestora si
de durata expunerii.
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- Efectuati o izolare electrica adecvata fata de electrod, piesa in
lucru si fata de alte parti lice legate la pa situate in
apropiere (accesibile).

A MASURI DE PRECAUTIE SUPLIMENTARE

- OPERATIILE DE SUDARE:
- in medii cu risc ridicat de electrocutare
- in spatii ingradite

Acest lucru se obtine in mod normal prin protejarea cu H
alta masti si imbraca adecvate acestui scop si prin
utlllzarea de platforme sau de covoare izolante.
Conform indicatiilor din monografia IARC 118, radiatiile
ultraviolete sunt cancerigene; totodata, radiatiile ultraviolete si
infrarosii pot vatama ochii si cauza arsuri ale pielii.
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).

OOROOO

CAMPURILE ELECTRICE $I MAGNETICE POT FI PERICULOASE
Curentul electric care trece printr-un conductor oarecare genereaza
campuri electrice si magnetice (CEM) locale. Curentul de sudura
genereaza un camp CEM in imediata apropiere a circuitului de
sudura si a aparatului de sudura.

Campurile electromagnetic pot interfera cu anumite dispozitive
medicale (de exemplu stimulatoare cardiace, aparaturi de respiratie
asistata, proteze metalice, etc.).

Trebuie luate masuri de protectie corespunzitoare, menite sa
protejeze persoanele care poarta aceste dispozitive. De exemplu, se
va interzice accesul in zona in care este folosit aparatul de sudura sau
se va efectua o evaluare individuala a riscurilor la care sunt supusi
sudorii.

Acest aparat de sudurad corespunde standardelor tehnice privind
produsele destinate utilizarii exclusive in scop industrial si
profesional. Nu se g i cu restrictiile de
baza privind expunerea umana la campurile electromagnetlce in
gospodarii.

Toti operatorii trebuie sa respecte regulile de mai jos, pentru a
reduce la mum expunerea la CEM generat de circuitul de sudura:
iati 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 daca corpul se afla in interiorul circuitului de
sudura;

tineti ambele cabluri de sudura de aceeasi parte a corpului;
conectati cablul de masa la piesa care urmeaza a fi sudata, cat mai
aproape posibil de imbinarea executata;

nu sudati aproape de aparatul de sudura;

- toti lucratorii trebuie s respecte distantele minime indicate in fisa
tehnica CEM;

distanta de la sursa CEM péana la un punct dincolo de care
expunerea este mai mica de 20% din valoarea minima permisa: d =
15cm.

AN

- Aparatde 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 compati atea
electromagnetica in cladirile de locuinte si in cele conectate direct
la o retea de ali e de joasa i care ali a cladirile
pentru uzul casnic.

confor

- inp ta materialelor inflamabile sau explozive
TREBUIE sa fie evaluate preventiv de catre un “responsabil expert”
si sa fie efectuate intotdeauna in prezenta altor persoane calificate
pentru interventii in caz de urgenta.
TREBUIE sa fie adoptate mijloacele tehnice de protectie descrise la
7.10; A.8; A.10 din norma ,EN 60974-9: Echipament pentru sudare
cu arc. Partea 9: Instalare si utilizare”.
TREBUIE sa fie interzisa sudura cu operatorul situat la inaltime fata
de sol, in afara de cazul in care se folosesc platforme de siguranta.
TENSIUNE INTRE PORTELECTROZI SAU PISTOLETE DE SUDURA:
daca se lucreaza cu mai multe aparate de sudura la o singura piesa
sau la mai multe piese conectate electric se poate crea o suma
periculoasa de tensiuni in gol intre doi portelectrozi sau pistolete
de sudura diferite, atingand o valoare care poate fi dublul limitei
admise.
Este necesar ca un coordonator experimentat sa efectueze
a ea cu instr coresp a e pentru a determina
daca exista un risc si sa poata lua masuri de protectie adecvate
dupa cum se arata la punctul 7.9 din norma ,EN 60974-9:
Echipament pentru sudare cu arc. Partea 9: Instalare si utilizare”.

ALTE RISCURI
- FOLOSIRE IMPROPRIE: utilizarea aparatului de sudura in scopuri
diferite fata de cel pentru care a fost destinat (de ex. decongelarea
tubulaturilor din reteaua hidrica) este periculoasa.
- Seinterzice folosirea manerului ca mijloc de sustinere a aparatului
de sudura.

CONDITII AMBIENTALE (EN 60974-1)

- Folositi aparatul de sudura doar in conditiile ambientale descrise
mai jos:

Temperatura ambientala trebuie sa fie cuprinsa intre -10 °C si 40

°C;

Umiditatea relativa a aerului nu trebuie sa depaseasca 50% la 40

°C

« Umiditatea relativa a aerului nu trebuie sa depaseasca 90% la 20

°G

in atmosfera ambientald nu trebuie sa fie prezente praf, acizi,

gaze sau substante corozive, etc.

DEPOZITARE

- Amplasati aparatul si accesoriile sale (cu sau fara ambalaj) in spatii
inchise.

- Temperatura ambientala trebuie sa fie cuprinsa intre -20 °Csi 55 °C.

in cazul aparatului echipat cu unitate de racire cu lichid si la o

temperatura a mediului inconjurator sub 0 °C: folositi lichidul antigel

prevazut de producator sau goliti complet circuitul hidraulic si

rezervorul de lichid.

Intreprindeti intotdeauna masuri adecvate pentru a proteja aparatul

de umidi murdarie si c

=== ELIMINARE

Nu eliminati aparatul de sudura cu deseurile menajere obisnuite la
sfarsitul duratei de viata utila.

Utilizatorul are obligatia de a acest echig electric la
punctele autorizate de colectare si reciclare echipamente electrice,
sau la magazinul de la care a fost cumparat produsul. Aceasta
prevedere se refera doar la elimii ec lor pe teritoriul
Uniunii Europene (DEEE).

Acest aparat de sudura contine componente fabricate din substante
care apar pe ,lista materiilor prime critice” in cantitati mai mari
de un gram, astfel cum au fost identificate de Comisia Europeana
in 2023. Aceste materii prime sunt aluminiu (utilizat in principal
in radiatoare), cupru (cablu de alimentare si conexiuni electrice),
pamanturi rare (Ne-Fe-B) in magneti, daca sunt utilizati.

2. INTRODUCERE $I DESCRIERE GENERALA
Acest aparat de sudura este o sursa de curent pentru sudura cu arc electric,
realizata in mod special pentru sudura MMA in curent continuu (CC).
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Caracteristicile acestui sistem de reglare (INVERTER) precum viteza si
precizia reglarii, confera aparatului de sudura calitati exceptionale la
sudura cu electrozi inveliti (rutilici, cu substante acide, sau bazice).
Reglarea prin intermediul sistemului cu ,inverter” la priza de alimentare
(primar) permite in plus o reducere drastica a volumului transformatorului
si a reactantei de nivelare, adica reducerea volumului si greutatii
aparatului de sudura, facilitand astfel o mai buna manevrare si transport
al acestuia.

ACCESORII FURNIZATE LA CERERE:
- Kit sudura MMA.
- Kitsudura TIG.

3. DATE TEHNICE

PLACA INDICATOARE

Principalele date referitoare la utilizarea si randamentul aparatului de

sudurd sunt mentionate pe placa indicatoare a acestuia cu urmatoarele

semnificatii:
Fig. A

1-  Gradul de protectie a carcasei.

2-  Simbolul prizei de alimentare:
1~: tensiune alternativd monofazica;

3-  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).

4- Simbolul procedeului de sudura prevazut.

5-  Simbolul structurii interne a aparatului de sudura.

6- Norma EUROPEANA de referintd pentru siguranta si constructia
aparatelor de sudura cu arc electric.

7- Numar de inregistrare pentru identificarea aparatului de sudura
(indispensabil pentru asistenta tehnica, solicitarea pieselor de
schimb, identificarea originii produsului).

8- Randamentul circuitului de sudura:

- U, :tensiune maxima in gol.
- 1,/U,: Curent si tensiune corespunzdtoare 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 produce curentul corespunzator (aceeasi coloand).

Se exprima in % pe baza unui ciclu de 10 minute (de exemplu 60%

= 6 minute de functionare, 4 minute de stationare, s.a.m.d.).

in cazul in care se vor depési parametrii de utilizare (raportati

la temperatura mediului ambiant de 40°C), intervine protectia

termicd a aparatului (aparatul raméane in stand-by pana cand
temperatura acestuia revine la valorile admise).
- A/V - A/V:indicd gama de reglare a curentului de sudura (minim -
maxim) la tensiunea de arc corespunzatoare.

9- Date caracteristice ale prizei de alimentare:

- U :Tensiunea alternativa si frecventa de alimentare a aparatului de
sudura (limitele admise +10%):
= 1} ¢ Curent maxim absorbit din priza.

- 1,4 Curentul efectiv de alimentare.

10- == : Valoarea sigurantelor cu temporizare prevazute pentru
protectie.

11- Simboluri care se refera la normele de siguranta a caror semnificatie
este indicatd in capitolul 1 ,Masuri de siguranta generale pentru
sudura cu arc electric”.

Observatie: Exemplul de placéa 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.

ALTE DATE TEHNICE:
- APARAT DE SUDURA:

- ase vedea tabelul (TAB.1).

- %USE AT 20°C (daca este prezent pe mantaua aparatului de sudura).
USE AT 20°C, exprima pentru fiecare diametru (@ ELECTRODE)
numarul de electrozi sudabili intr-un interval de 10 minute
(ELECTRODES 10 MIN) la 20°C cu pauza de 20 de secunde pentru
fiecare schimbare a electrodului; aceasta informatie este indicata si
in procente (%USE) fatd de numarul maxim de electrozi sudabili.

- CLESTE PORTELECTROD: a se vedea tabelul 2 (TAB. 2).
Greutatea aparatului de sudura este indicata in tabelul 1 (TAB.1).

4. DESCRIEREA APARATULUI DE SUDURA

Aparatul de sudurd este alcatuit dintr-un modul de putere si dintr-
un modul de reglare/ control realizati pe circuit imprimat, meniti sa
optimizeze siguranta functionarii cu un minim de intretinere.

Fig. B

1- Intrare linia de alimentare (1~), grup redresor si condensatoare de
nivelare.

2- Punte de comutare cu “transistors” si ,drivers” (IGBT); comuta
tensiunea de linie redresata in tensiune alternativa de inalta
frecventa si regleaza puterea in functie de curentul / tensiunea de
sudura necesar/-a.

3-  Transformator de inalta frecventa: bobinajul primar este alimentat cu
tensiunea convertita de la blocul 2; acesta are functia de a adapta
tensiunea si curentul la valorile necesare operatiei de sudare cu arc
electric si, in acelasi timp, de a izola galvanic circuitul de sudura de
reteaua de alimentare.

4-  Punte redresor secundar cu inductanta: comuta tensiunea / curentul
alternativ furnizat/-a de bobinajul secundar in curent /tensiune
continuu /- cu ondulatie foarte redusa.

5-  Panou electronic de control si reglare: verifica instantaneu valoarea
curentului de suduré fata de cea setaté de catre operator; moduleaza
impulsiile de comanda a driver-ilor corespunzdtori puntii de
comutare IGBT care efectueaza reglarea.

Determina raspunsul dinamic al curentului in timpul fuziunii
electrodului (scurt circuite instantanee) si supervizeaza sistemele de
siguranta.

DISPOZITIVE DE CONTROL, REGLARE $1 CONECTARE
APARAT DE SUDURA
pe partea anterioara:
Fig.C
1- Encoder (1) selectarea si reglarea parametrilor de sudura; permite
reglarea chiar si in timpul sudurii.

Moduri si parametri de functionare:

- Prima functie pe apasare scurta encoder (1):

n MMA selectare si reglare ARC"Arc Force” HOT “Hot Start”si |,
“curent iesire”.

- In MMA PULSE, selectare si configurare ARC ,Arc Force’, IPL |
PULSE’, FrE ,Frecventd’, bAL ,Balance’, HOT ,Hot Start” si I, ,curent
iesire”.

- Adoua functie pe apasare prelungita encoder (1):

Dupa apasarea prelungita selectia se face de la encoder (1) intre
MMA, MMA PULSE, MMA VRD, MMA VRD PULSE si TIG LIFT éc in
mod ciclic cu indicatia intermitenta pe display (2) a modului.
Pentru a iesi din aceasta procedurd de reglare este necesar sa
apasati encoder-ul.

Hot Start (pe display"HD,-“):

Parametru de reglare a supracurentului initial (reglare 0-100%) cu

indicarea pe display a cresterii procentuale fata de valoarea curentului

de sudura preselectat. Aceasta reglare usureaza amorsarea arcului.

Arc Force (pe display "F.‘,- ')

Parametru de reglare a supracurentului dinamic (reglare 0-100%)

cu indicarea pe display a cresterii procentuale fata de valoarea

curentului de sudura preselectat. Aceasta reglare imbundtateste
fluiditatea sudurii si evita lipirea electrodului de piesa.

VRD (pe display“\/RD"):

Dispozitiv de reducere a tensiunii la iesire in gol (selectare on-off) cu

indicare pe display (2). Dispozitivul VRD este activ daca pictograma

“VRD" apare pe display, dispozitivul nu este activ fard pictograma.

Acest dispozitiv sporeste siguranta operatorului atunci cand aparatul

de sudura este pornit, dar nu se afla in situatia de sudura.

1 PULSE (pe display "\ )

Parametru care reprezinta raportul dintre curentul impulsului si

curentul mediu setat.

Valoare exprimata in procent.

Reglare intre 100 si 200 %. Valoarea din fabrica: 142 %.

Frecventa (pe display )

Parametru care reprezinta numarul de pulsatii pe secunda (Hz).

Reglare intre 0,2 si 99. Valoarea din fabrica: 1,2.

Balance (pe display b 'L )

Parametru care reprezinta raportul dintre durata impulsului si durata

totald a ciclului. Valoare exprimata in procent.

Reglare intre 10 si 99 %. Valoarea din fabrica: 30 %.

Nota: valoarea minima a impulsului nu este setatg, ci este calculata

astfel incat curentul mediu sd fie egal cu cel setat.

5

RESET PARAMETRI:

La aceasta functie se poate accede tindnd apasat encoderul (1) in
timpul aprinderii aparatului de sudura (cu inchiderea intrerupatorului
general).

Aprinzand si tinand apasat encoderul selectia (1) se activeaza
modalitatea Reset si se afiseaza RES OFF, rotind encoderul (1) se
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selecteaza ON / OFF in mod alternativ.
Din aceasta selectie/reglare iesiti apasand indelung encoderul
selectare (1) confirmand selectia Reset si deci cu pornirea placii.
Executand in schimb o singura apasare scurta a encoderului selectie
(1) intrati in meniul de reglare a intervalului de curent unde se
regleaza clasa de reducere a curentului (CL 1 high current, CL2 low
current), rotind encoderul (1) se selecteaza alternativ CL1/CL2.
Pentru a confirma si porni placa apasati indelung encoderul selectie
(1).

2- Display:

Indica prezenta tensiuni la iesire pe prize rapide (3) si (4).

Pictograma alarma “ jipy ”: in mod normal stins, cand este aprins
indica blocarea aparatului de sudura (aparatul ramane aprins fara a
debita curent) prin interventia uneia dintre urmatoarele protectii:

- Protectie pentru supratensiune de linie: tensiunea este in afara
intervalului +/- 15% fatad de valoarea de pe placuta. Alarma pe
display “AL.3".

- Protectie pentru subtensiune de linie: tensiunea este in afara
intervalului +/- 15% fatd de valoarea de pe placuta. Alarma pe
display “AL.4".

ATENTIE: Depasirea limitei de tensiune superioara, mentionata

mai sus, va duce la deteriorarea grava a dispozitivului.

- Protectie ANTI STICK: electrodul s-a lipit de materialul care

urmeaza sa fie sudat, este posibila indepartarea manuala.

Restabilirea normalitatii este automata.

Pictograma alarma” & "+ Pictograma protectie termica "@ ]

in interiorul aparatului de sudurd s-a atins o temperaturd excesiva.

Restabilirea functionarii normale este automata. Alarma pe display

“AL.2"

3-  Priza rapida negativa (-) pentru a conecta cablul de sudura.

4- Priza rapida pozitiva (+) pentru a conecta cablul de sudura.

pe partea posterioara:
Fig.D
1- cablude alimentare cu stecar CE.E. 2p + (@).
(La modelul ,DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” cablul de alimentare nu
este furnizat cu stecar).
2- Intrerupétor general O/OFF - I/ON (luminos).

5.INSTALARE
ATENTIE! EFECTUATI TOATE OPERATIILE DE INSTALARE $I
A DE CONECTARE A APARATULUI DE SUDURA NUMAI CAND
ACESTA ESTE OPRIT $1 DECONECTAT DE LA RETEAUA DE
ALIMENTARE.
LEGATURILE ELECTRICE ALE APARATULUI TREBUIE SA FIE EFECTUATE
NUMAI DE CATRE PERSONAL EXPERT SAU CALIFICAT.

PREGATIRE
Inlaturati aparatul de sudura din ambalajul sdu original si montati piesele
aferente prezente in ambalaj.

Asamblarea cablului de masa - cleste
Fig.E

Asamblarea cablului de sudura - cleste portelectrod
Fig.F

MODALITATILE DE RIDICARE A APARATULUI DE SUDURA
Toate aparatele de sudura descrise in acest manual trebuie sé fie ridicate
cu ajutorul manerului.

POZITIONAREA APARATULUI DE SUDURA

Stabiliti locul de instalare a aparatului de sudurd astfel incat sa nu existe
vreun obstacol in fata deschizaturii pentru intrarea si iesirea aerului de
racire (circulare fortatd prin intermediul ventilatorului daca exista); in
acelasi timp asigurati-vd ca nu se aspira praf, aburi corosivi, umiditate, etc.
Lasati un spatiu liber de cel putin 250 mm in jurul aparatului de sudura.

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 fatda de contactul
intrerupétoare diferentiale de tipul:
- Tipul A( ) pentru masini monofaza;

) pentru masini trifaza.

Pentru a fi in conformitate cu cerintele normei EN 61000-3-11 (Flicker)
se recomanda conectarea aparatului de sudurd la o retea de alimentare
care are o impedanta la borne inferioara valorii:

Zmax = 0.17 ohm (200A).

Aparatul de sudura nu corespunde cerintelor normei IEC/EN 61000-3-
12.

Daca acesta este conectat la o retea de alimentare public, instalatorul
sau utilizatorul trebuie sa verifice daca aparatul de sudura poate fi
conectat (daca este necesar, consultati societatea de distributie).

- Aparatele de sudurd, daca nu se specifica altfel (MPGE), sunt
compatibile cu grupurile electrogene avand variatii ale tensiunii de
alimentare de pana la + 15%.

Pentru o folosire corectd, grupul electrogen trebuie sa intre in regim
nainte de a se putea conecta invertorul.

indirect folositi

- Tipul B(

STECAR I PRIZA:
- Modelul la 230 V este dotat cu un cablu de alimentare si un stecar
conform normelor: (2P + P) 16 A/250V.
Poate astfel sa fie conectat la o priza de retea dotatd cu sigurante sau
cu 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 in amperi pentru
sigurantele cu temporizare, alese in baza curentului nominal maxim
transmis de aparatul de sudura si in baza tensiunii nominale de
alimentare.
in cazul aparatelor de sudurd prevazute cu stecir (modelele
115/230 V), conectati la cablul de alimentare un stecar conform
normelor (2P + P) si corespunzator curentului indicat si asigurati
o prizd de retea dotata cu sigurante sau cu 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 in amperi pentru sigurantele
cu temporizare, alese in baza curentului nominal maxim transmis de
aparatul de sudura si in baza tensiunii nominale de alimentare.

f 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).

CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA
ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA CONECTARILOR DE MAI
A JOS, ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT
SI DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.
Tabelul (TAB. 1) indicd valorile recomandate pentru cablurile de sudura
(in mm?) in baza curentului maxim transmis de aparatul de sudura.

SUDURA MMA

Majoritatea electrozilor inveliti se conecteaza la polul pozitiv (+) al
generatorului; electrozii care contin un finvelis cu caracter acid se
conecteazd numai la polul negativ (-).

OPERATII DE SUDURA IN CURENT CONTINUU

Conectare cablu de sudura - cleste portelectrod

Cablul este dotat la capat cu o clema speciala care serveste la blocarea
partii expuse a electrodului.

Acest cablu se conecteaza la clema cu simbolul (+).

Conectarea cablului de masa al curentului de sudura

Se conecteaza la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care este sprijinit,
cat mai aproape posibil de jonctiunea de sudat.

Acest cablu se conecteaza la clema cu simbolul (-).

R dari

plana corespunzatoare pentru a suporta gr
acestuia si pentru a preveni rasturnarea sau deplasarile
periculoase ale aparatului.

f ATENTIE! Pozitionati aparatul de sudura pe o suprafata

CONECTAREA LA RETEAUA DE ALIMENTARE
- Inainte de efectuarea oricirei legaturi electrice, controlati ca tensiunea
si frecventa de retea disponibile in locul de instalare s& corespunda cu

Rec it

- Rotiti la maxim conectorii cablurilor de sudura in prizele rapide (daca
sunt prezente), pentru a garanta un contact electric perfect; in caz
contrar se poate produce o supraincalzire a conectorilor respectivi
rezultand in deteriorarea rapida a acestora si pierderea eficacitatii lor.

- Folositi cele mai scurte cabluri de sudura posibile.

- Evitati folosirea structurilor metalice care nu fac parte din piesa in
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lucru in locul cablului de masa al curentului de sudura; acest lucru
poate fi periculos pentru masurile de sigurantd si poate avea rezultate
nesatisfacatoare pentru sudura.

solventi etc.

Procedura (amorsare LIFT)
Reglati curentul de sudurd la valoarea dorita cu ajutorul butonului;

6. SUDURA MMA: DESCRIEREA PROCEDURII adaptati-l, eventual, in timpul sudurii la aportul termic necesar real.
- Este indispensabild consultarea indicatiilor fabricantului electrozilor, cu - Verificati fluxul corespunzator al gazului.
privire la polaritatea corecta si la curentul optim de sudura (in general Aprinderea arcului electric se face prin contactul si indepartarea
aceste indicatii sunt mentionate pe ambalajul electrozilor). electrodului de tungsten de piesa de sudat. Acest mod de amorsare
- Curentul de sudura trebuie reglat in functie de diametrul electrodului provoaca mai putine perturbatii electro-radiante si reduce la minim
utilizat si de tipul de imbinare ce se doreste a se realiza; cu titlu incluziunile de tungsten si uzura electrodului; sprijiniti varful
orientativ, curentul utilizabil pentru diferitele diametre ale electrodului electrodului pe piesa, apasand usor si ridicati electrodul cu 2-3mm,
este: cu cateva momente de intérziere, obtinand astfel amorsarea arcului.
< Aparatul de sudura debiteaza initial un curent | dupa cateva
@ Elettrodo (mm) C.urent de suduré (A) momente, va fi debitat curentul de sudura stabilit. o
min. max. - Pentru a intrerupe sudura ridicati repede electrodul de pe piesa.
1.6 25 50
2 40 80 7.INTRETINERE
55 60 110 /\ ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA OPERATIILOR DE
|\ INTRETINERE, ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA
32 80 160 >\ ESTE OPRIT SI DECONECTAT DE LA RETEAUA DE
4 120 200 ALIMENTARE.
- De observat cd, pentru acelasi diametru al electrodului, valorile ridicate INTRETINEREA SPECIALA
ale curentului vor fi utilizate pentru suduri plane, in timp ce pentru o pERATIUNILE DEINTRETINERE SPECIALA TREBUIE SA FIE EFECTUATE
suduri verticale sau peste cap va trebui utilizat un curent inferior. NUMAI DE PERSONAL CALIFICAT SAU EXPERIMENTAT iN DOMENIUL
- Caracteristicile mecanice ale cusaturii de sudura sunt determinate, pe g EcTRIC 51 MECANIC, IN CONFORMITATE CU STANDARDUL TEHNIC
langa intensitatea curentului ales, de alti parametri de sudura precum, |EC/EN 60974-4.
lungimea arcului, viteza si pozitia executiei, diametrul si calitatea ATENTIE! INAINTE DE A INLATURA PLACILE CARCASEI
electrozilor (pentru o conservare corectd, pastrati electrozii la loc ferit fnf APARATULUI DE SUDURA PENTRU A AVEA ACCES LA
de umiditate protejati in ambalajele sau recipientele lor). INTERIORUL ACESTUIA, ASIGURATI-VA CA APARATUL ESTE
Procedeu: OPRIT S| DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

- Tinand masca IN DREPTUL FETEI, frecati varful electrodului de piesa
de sudat efectuand o miscare asemanatoare aprinderii unui chibrit;
aceasta este metoda cea mai corecta pentru amorsarea arcului.
ATENTIE: NU PICHETATI electrodul pe piesd; riscati deteriorarea
invelisului, facand dificild amorsarea arcului.

indata dupa amorsarea arcului, incercati si pastrati o distantd fatd de
piesa , echivalenta cu diametrul electrodului utilizat si pastrati aceasta
distantd cat mai constanta posibil in timpul efectudrii sudurii; amintiti-
va ca inclinarea electrodului in sensul avansarii va trebui sa fie de circa
20-30 de grade (Fig.G).

La sfarsitul cordonului de sudurd, duceti capatul electrodului usor
inapoi fata de directia de avansare, deasupra craterului pentru
efectuarea umplerii, apoi ridicati rapid electrodul din baia de topitura
pentru a obtine stingerea arcului.

ASPECTE ALE CORDONULUI DE SUDURA
Fig.H

SUDURA TIG: DESCRIEREA PROCEDURII

Sudura TIG este un procedeu de sudura care utilizeaza caldura produsa
de arcul electric ce este amorsat si mentinut intre un electrod ne-fuzibil
(Tungsten) si piesa de sudat. Electrodul de Tungsten este sustinut de
un pistolet adecvat pentru a transmite curentul de sudurd si a proteja
electrodul si baia de sudura de oxidarea atmosferica prin intermediul
unui flux de gaz inert (in mod normal Argon: Ar 99.5%) care iese din duza
ceramica (FIG. L).

Sudura TIG DC este potrivita pentru toate otelurile-carbon slab-aliate si
inalt-aliate si pentru metalele grele cupru, nichel, titaniu si aliajele lor.
Pentru sudura in TIG DC cu electrod la polul (-) se foloseste in general
electrodul cu 2% de Ceriu (banda de culoare gri).

Este necesar sa ascutiti axial electrodul de tungsten cu polizorul, vezi FIG.
M, avand grija ca varful sa fie perfect concentric pentru a evita devierile
arcului. Este important ca ascutirea sa se efectueze in sensul lungimii
electrodului. Aceasta operatie va trebui repetatd periodic in functie de
folosirea si de uzura electrodului sau atunci cand acesta a fost contaminat
in mod accidental, oxidat sau nu a fost folosit corect.

Pentru o sudura buna, este indispensabila folosirea diametrului exact al
electrodului cu curentul exact, a se vedea tabelul (TAB. 3).

n mod normal, iesirea in afara a electrodului din duza ceramici este de
2-3 mm si poate atinge 8 mm pentru suduri in unghi.

Sudura are loc prin fuziunea marginilor cusaturii. Pentru grosimi subtiri
pregatite corespunzator (pana la circa 1 mm) nu este necesar material de
aport (FIG. N).

Pentru grosimi superioare sunt necesare vergele cu aceeasi compozitie ca
cea a materialului de baza si cu un diametru corespunzator, cu pregatirea
adecvatd a marginilor (FIG. 0). Este bine, pentru un bun rezultat al
sudurii, ca piesele sa fie curdtate cu grija si s nu aiba oxizi, uleiuri, unsori,

Eventualele verificari efectuate sub tensiune in interiorul aparatului
de sudura pot cauza electrocutari grave datorate contactului direct
cu partile sub tensiune si/ sau leziuni datorate contactului direct cu
piesele in miscare.

- Verificati interiorul aparatului periodic sau frecvent, in functie de gradul
de praf din mediul in care se lucreaza cu acesta si inlaturati praful
depozitat pe transformator prin insuflarea cu aer comprimat sec (max.
10 bar).

- Evitati indreptarea jetului de aer comprimat pe placile electronice;

curatiti acestea din urma cu o perie foarte moale sau cu solventi

corespunzatori.

in timpul acestei operatii verificati ca legéturile electrice sa fie stranse

bine si cablurile sa nu prezinte daune la nivelul izolarii.

La terminarea acestor operatii, repozitionati panourile aparatului de

sudurd, strangand bine suruburile de fixare.

- Evitati intotdeauna efectuarea operatiilor de sudare cu aparatul

deschis.

Dupd efectuarea intretinerii sau reparatiei, restabiliti conexiunile si

cablajele cum erau initial, avand grija ca acestea sa nu intre in contact

cu piesele in migcare sau cu piesele care pot atinge temperaturi ridicate.

Infisurati toti conductorii cum erau initial, avand grija sé tineti separate

intre ele conexiunile transformatorului primar de inaltd tensiune de

cele ale transformatoarelor secundare de joasa tensiune.

Folositi toate saibele si suruburile originale pentru inchiderea carcasei.

8. DEPISTAREA DEFECTELOR

IN CAZUL IN CARE FUNCTIONAREA APARATULUI DE SUDURA NU ESTE

CORESPUNZATOARE S| INAINTEA EFECTUARII ORICARUI CONTROL MAI

SISTEMATIC SAU INAINTE DE A CONTACTA UN CENTRU DE ASISTENTA

AUTORIZAT, CONTROLATI CA:

- Curentul de sudura, reglat prin intermediul potentiometrului referitor
la scala gradata in amperi sa fie conform diametrului si tipului de
electrod utilizat.

- Prin actionarea intrerupatorului general ,ON’, lampa corespunzatoare

sa fie aprinsa; in caz contrar defectul este de obicei la nivelul retelei de

alimentare (cabluri, priza si/ sau stecar, sigurante, etc.).

Sa nu fie aprins LED-ul galben care indica interventia sigurantei termice

in caz de supratensiune, caderi de tensiune sau de scurt circuit.

- Asigurati-va ca raportul de intermitenta nominala este corespunzator;
n caz de interventie a protectiei termostatice, asteptati racirea naturala
a aparatului de sudura; verificati functionalitatea ventilatorului.

- Controlati tensiunea retelei de alimentare: daca valoarea acesteia este

prea ridicata sau prea scazuta, aparatul de sudurd ramane blocat.

Verificati sa nu fie vreun scurt circuit la iesirea din aparatul de sudura: in

acest caz inlaturati dauna corespunzatoare.

- Legaturile circuitului de sudura sa fie efectuate in mod corespunzator;
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in special verificati ca clema cablului pentru legare la masa sa fie efectiv
conectata la piesa fara sa fie interpuse alte materiale izolante (ca de ex.
vopsele).

Gazul de protectie utilizat sa fie cel corect (Argon 99.5%) si intr- o
cantitate corespunzdtoare.

(sV) |

00LO®

- Se alltid till att ha en lamplig elektrisk isolering i forhallande
till elektroden, stycket som bearbetas och eventuella jordade
metalldelar som befinner sig i narheten (atkomliga).

BRUKSANVISNING

AL

VIGTIGT! LAS BRUKSANVISNINGEN NOGGRANNT
ANVANDER SVETSEN.

INNAN NI

1. ALLMANNA SAKERHETSANVISNINGAR FOR BAGSVETSNING

Operatoren maste vara vil insatt i hur svetsen ska anvdndas pa

ett sakert sitt, vidare maste han vara informerad om riskerna i
band med bag ing, om de respektive skyddsatgarderna

och nodfallsprocedurerna.

(Se dven norm “EN 60974-9: Apparater for bagsvetsning. Del 9:
llation och indning”).

/N

Undvik direktkontakt med svetskretsen: spanningen pa tomgang
fran svetsen kan under vissa forhallanden vara farlig.

Stang av svetsen och drag ut stickproppen ur uttaget innan
du ansluter svetskablarna eller utfor nagra kontroller eller
reparationer.

- Stdng av svetsen och koppla fran den fran elnétet innan du byter
ut forslitni Jetalj
Utfor den elektriska installationen i enlighet med géllande normer
och sdkerhetslagstiftning.

Svetsen far endast ansl till ett matni y
ledning ansluten till jord.

- Forsdakra er om att natuttaget ar korrekt anslutet till jord.
- Anvédnd inte svetsen i fuktig eller vat miljo eller i regn.

LN /N

- Svetsa inte pa behallare eller rorl. somi

innehallit brandfarliga dmnen i vatske- eller gasform.

Undvik att arbeta pa material som rengjorts med klorhaltiga

l6sningsmedel eller i ndrheten av sddana dmnen.

Svetsa aldrig pa behallare under tryck.

Avldgsna alla brandfarliga amnen (t.ex. trd, papper, trasor m.m.)

fran arbetsomradet.

- Hall gastuben pa avstand fran varmekallor, inklusive solljus (om
sadan anvénds).

pa skarbra en.

med en neutral

dni hall

eller har

SVETSROK KAN VARA FARLIG

Rok som bildas vid svetsnmg |nnehaller giftiga gaser och angor.
Svetsrok innehaller cancerfr de dmnen enligt

monografi 118 av IARC (International Agency for Research on
Cancer).

Hur giftig svetsroken ar beror pa foljande faktorer:

- Metaller som anvénds for svetsning.

- Elektroder och svetstrad.

- Bel&ggningarna.

- del, avfettni del och lik d

- Vilken svetsprocess som anvands.

Alla operatorer maste félja de regler som anges nedan for att
minimera inandning av svetsrok:

- Hall huvudet borta fran eventuell svetsrok.

Andas inte in sadan rok.

Sakerstall tillracklig luftvaxling eller anordningar som avldgsnar
svetsroken i ndrheten av ljusbagen.

Anvind en svetshjalm med fliktassisterat andni kydd om
ventilationen ar otillrdcklig.

For att uppfylla kraven i direktiv 2019/130/EU om skydd for
arbetstagare mot risker vid ing for carcinog eller
mutagena @amnen i arbetet kravs ett sy iskt tillva a att

Detta kan i normala fall uppnas genom att man bar
skyddshandskar, skor, skydd for huvudet o:h skyddsklader som ar
dda for andamalet samt g av
plattformar eller mattor.
- Ultraviolett stralning dr cancerframkallande, vilket anges i IARC

Monograph 118. Dessutom kan ultraviolett och infraréd stralning
skada 6gonen och brianna huden.

Skydda alltid 6gonen med sérskilda filter som Gverensstimmer
med bestimmelserna i UNI EN 169 eller UNI EN 379 som &r
monterade pa visir eller hjalmar som uppfyller kraven i UNIEN 175.
Anvand sdrskilda 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 ndrheten 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 oblig. iskt att inda 13
| sk (Tab. 1).

Heeeee®

ELEKTRISKA OCH MAGNETISKA FALT KAN VARA FARLIGA

Elektrisk strom som gar genom en ledare orsakar lokala elektriska

och magnetiska félt (EMF). Svetsstrom skapar ett EMF-falt omkring

svetskretsen och sjilva svetsmaskinen.

De elektromagnehska falten kan fororsaka storningar pa viss
di (t.ex. pacemaker, respiratorer,

pPilg

medicinteknisk  utr
metallproteser osv.).
Lampliga skyddsatgiarder ska vidtas for personer som bér
sadan utrustning. Forbjud t.ex. tilltrade till svetsmaskinens
anvandningsomrade eller gér en individuell riskbedémning fér
svetsare.

Denna svetsmaskin uppfyller tekniska produktstandarder
for professionell andning i industriella miljer enbart.
Overensstimmelse med de grundldggande grinserna for miansklig
exponering for elektromagnetiska falt i hemmiljo garanteras inte.
Alla operatorer ska félja reglerna nedan for att minimera exponering
for EMF-falt fran svetskretsen:

- Hall svetskablarna néra varandra. Fast dem med tejp om méjligt.
Huvudet och 6verkroppen ska hallas pa sa langt avstand som
mojligt fran svetskretsen.

- Linda inte svetskablarna omkring metallféremal eller kroppen.
Svetsa inte med kroppen i mitten av svetskretsen.

Hall bada kablarna pa sida av kroppen.

Nar svetsstrommens aterledarkabel ansluts till detaljen som ska
svetsas ska det goras sa nara den aktuella fogen som majligt.
Svetsa inte nédra svetsmaskinen.
Alla operatorer ska ktera de
EMF-databladet.

Avstand fran EMF-kallan pa en punkt 6ver vilken exponeringen &r
lagre dn 20% minsta tillatna virde:d = 15 cm.

AN

Snd

som kravs enligt

- Apparatav klass A:
Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer for produkter som
endast ar dda att andasinomi in och for prof 1

bruk. Overensstimmelse med elektromagnetisk kompatibilitet i
hushallsbyggnader och i byggnader som ér direkt kopplade till ett
elndt med lagspanning for eldistribution till hushallsbyggnader
garanteras inte.

EXTRA FORSIKTIGHETSATGARDER
- SVETSNINGSARBETE:
- imiljo med okad risk for elektrisk stot

for bedomning av exponeringsgrénser for svetsrok beroende pa dess
sammanséttning, koncentration och exponeringens varaktighet.

- iang de utry
- indrvaro av brandfarligt eller explosivt material
MASTE forst bedomas av en "Ansvarig expert” och alltid utféras
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i ndrvaro av andra personer som é&r skolade for ett eventuellt
ingrepp i en nddsituation.

Man MASTE dasigavde kydd del som beskrlvs
i7.10;A.8;A | normen”“EN 60974 9: Ap for bag
Del 9: 1 llation och "\

det MASTE vara forbjudet att svetsa med operatoren upplyft
fran marken, férutom vid en eventuell anvéndning av en
sakerhetsplattform.

- SPANNING MELLAN ELEKTRODHALLARE ELLER SKARBRANNARE:
om man arbetar med flera svetsar pa samma stycke eller pa flera
elektriskt sammankopplade stycken kan detta ge upphov till
en lagd farlig spanning pa mellan tva olika
elektrodhallare eller skdrbrannare, anda upp till ett virde som kan
uppna det dubbla jamfort med den tillatna grénsen.

Det &r nodvandigt att en erfaren koordinatér utfor
instrumentmiétningen for att avgéra om det finns nagon risk,
for att kunna anda skyddsatgdarder som ar la sa som
indikeras i 7.9 i normen “EN 60974 9: Apparater fér bagsvetsning.
Del 9: 1 llation och andni

g.

ATERSTAENDE RISKER
FELAKTIG ANVANDNING: det &r farligt att anvinda svetsen
for nagot annat dn vad den ar avsedd for (t.ex. for att tina upp
vattenror).
Det &r forbjudet att anda hand som
upphéngningsanordning.

OMGIVNINGSFORHALLANDEN (EN 60974-1)
- Svetsmaskinen far bara anvéandas vid
omgivningsforhéllanden:
- Omgivningstemperatur mellan -10 °C och 40 °C.
« Relativ luftfuktighet inte hégre dn 50% vid 40 °C.
« Relativ luftfuktighet inte hégre dn 90% vid 20 °C.
« Omgivningsluften ska vara fri fran damm, syra, gas, fritande
amnen m.m.

foljande

LAGRING

- Stall maskinen och dess tillbehor (med eller utan emballage)
inomhus.

- Omgivningstemperaturen ska vara mellan -20 °C och 55 °C.

Om  maskinen &r forsedd med vitskekylning och

omglvnlngstemperaturen ar lagre @n 0 °C ska man anvénda ett

kvdd del 1 d.

fr som r av tillverkaren eller tomma
utall vatska fran hydraulkretsen och tanken.
Vidta alltid lampliga forsiktighetsatgérder for att skydda maskinen

fran fukt, smuts och korrosion.

mmm  AVFALLSHANTERING

Denna svetsmaskin far inte bortskaffas med vanligt hushallsavfall i
slutet av dess livslangd.

Det dranviandarens ansvar att bortskaffa denna elektriska utrustning
pa dd li latser fér bortskaffande och atervinning
av elektrisk utr g eller att k kta butiken dar produkten
koptes. Denna bestimmelse géller endast for bortskaffande av
utrustning inom Europeiska unionens territorium (WEEE).

i haller k

Denna p tillverkade av @mnen
som ingar i "forteckningen over kritiska ravaror” i mangder over 1

TILLBEHOR SOM LEVERERAS PA BEGARAN:
- MMA svetssats.
- TIG svetssats.

3.TEKNISKA DATA

INFORMATIONSSKYLT

Den viktigaste informationen géllande anvandningen av svetsen och

dess prestationer finns sammanfattad pa en informationsskylt med

foljande betydelse:
Fig.A

1- Holjets skyddsgrad.

2-  Symbol fér matningslinjen:
1~: enfas véxelspanning;

3- Symbolen S:indikerar att svetsning kan utforas i miljé med 6kad risk
for elektrisk stot (t. ex. i ndrheten av stora metallmassor).

4-  Symbol for den svetsningsprocess som forutses.

5-  Symbol for maskinens inre struktur.

6- EUROPEISK referensnorm géllande sdkerhet och konstruktion av
maskiner for bagsvetsning.

7- Serienummer for identifiering av svetsen (oumbirlig vid teknisk
service, bestéllning av reservdelar, sokning efter produktens
ursprung).

8- Svetsningskretsens prestationer:

- U, :Maximal spanningstopp pa tomgang.

- 1,/U,: Motsvarande normaliserad strém och spanning som kan

fordelas av svetsen under svetsningen.

- X:Intermittensforhallande: indikerar den tid under vilken svetsen
kan fordela den motsvarande strommen (samma kolonn). Detta
uttrycks i %, baserad pa en cykel pa 10 minuters (t. ex. 60% = 6
minuters arbete, 4 minuters vila; och sa vidare).

Om utnyttjningsfaktorerna (vérden pa skylten, refererar till

40°C omgivande temperaur) 6verskrids kommer det termiska

skyddet att ingripa (svetsen kommer att vara i stand-by tills dess
temperatur ligger inom granserna).

A/N-A/V: Indikerar skalan for instalining av svetsstrommen

(minimum - maximum) och motsvarande bagspanning.

9- Matningslinjens egenskaper:

- U,: Véxelspanning och frekvens fér matning av maskinen (tillatna

granser £10%):

= | 1t Maximal strém som absorberas av linjen.

- 1, Reell matningsstrém.

10- == :Varde for de fordréjda sakringar som ska anvandas for att
skydda linjen.

11- Symboler som hénvisar till sakerhetsnormer vars betydelse forklaras
i kapitel 1“Allmanna sakerhetsanvisningar for bagsvetsning”.

Anmérkning: | det exempel pé skylt som finns hér & symbolernas och
siffrornas betydelse indikativ; de exakta vardena for er svets tekniska data
maste avldsas direkt pa den skylt som finns pa sjélva svetsen.

OVRIGA TEKNISKA DATA:
- SVETS:
- setabell 1 (TAB.1)
- 9%USE AT 20°C (i forekommande fall pa svetsens hélje).
USE AT 20°C, uttrycker antalet elektroder per diameter (@
ELECTRODE) som kan svetsas under en tidsperiod pa 10 minuter
(ELECTRODES 10 MIN) vid 20°C med en paus pa 20 sekunder for
varje elektrodbyte; denna information anges &ven i procent (%USE) i
forhéllande till det maximala antalet svetsbara elektroder.
- ELEKTRODHALLARTANG: se tabell 2 (TAB.2)

gram, enligt vad som faststéllts av Europeiska k 2023.
Dessa ravaror ar aluminium (anvédnds framst i kylflinsar), koppar
(stromkabel och elektriska anslutmngar), séllsynta jordartsmetaller
(Ne-Fe-B) i magneter, om sad.

2. INLEDNING OCH ALLMAN BESKRIVNING

Denna svets ar en stromkalla for bagsvetsning, sarskilt avsedd for MMA-
svetsning i likstrom (DC) .

Detta regleringssystems (VAXELRIKTARE) sérskiljande egenskaper, sdsom
regleringens hoga hastighet och precision, gér det mdjligt att utfora
en svetsning av utmarkt kvalitet med alla typer av belagda elektroder
(rutilelektroder, sura, basiska).

Regleringen med hjalp av ett “vaxelriktarsystem” vid inmatningen fran
matningslinjen (primar) mojliggér dessutom en drastisk minskning av
bade transformatorns och avvagningsreaktansens volym. Detta, i sin tur,
g6r det mojligt att konstruera en svets av extremt begransad volym och
vikt och framhéva dess latthanterlighet och transporterbarhet .

S vikt indikeras i tabell 1 (TAB.1)

4. BESKRIVNING AV SVETSEN

Aggregatet bestar av en kraftenhet och en regler-/styrenhet som

har monterats pa ett specialtillverkat kretskort for att optimera

tillforlitligheten och minska underhallet.
Fig.B

1-  Matningslinjens inlopp  (1~),
nivelleringskondensatorer.

2- Transistorbrygga (IGBT) och drivenheter: omvandlar den likriktade
spanningen till hogfrekvent hackad véxelspanning och gor det
majligt att reglera effekten beroende pa vilken strom/ spanning som
krévs vid svetsarbetet.

3-  Hogfrekvenstransformator: primarlindningarna matas med den
omvandlade spénningen frdn block 2. Funktionen hos kretsen
dr att anpassa spanning och strom till de varden som kravs for
bégsvetsningen och samtidigt isolera svetskretsen fran elnatet.

4-  Sekundar likriktarbrygga med drossel: omvandlar den hackade

enhet med likriktare och
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strom/-spanningen fran sekundarlindningen till en kontinuerlig
strém/spanning med liten vaglangd .

Elektronik- och styrkort:dvervakar momentant svetsstrommens
vérde och jamfor detta med det varde som stéllts in av operatoren,
samt hanterar kommandona fran POWER MOS drivenheten som styr

regleringen.

Faststdller strommens dynamiska svar under smaltningen
av elektroden (omedelbara kortslutningar) och &vervakar
sékerhetssystemen.

ANORDNINGAR FOR KONTROLL, REGLERING OCH ANSLUTNING

SVETSMASKIN

pa framsidan:

1-

Fig.C
Encoder (1) val och justering av svetsparametrarna, tillater justering
dven under svetsningen.
Funktionssétt och parametrar:
Forsta funktionen nar encodern trycks in kortvarigt (1):
I MMA ?:' val och instéllning ARC “Arc Force” HOT “Hot Start” och
1, “utgdngsstrom”.
I MMA PULSE: val och instéllning av ARC “Arc Force’, IPL “I PULSE",
FrE“Frekvens’, bAL “Balance’, HOT “Hot Start” och |, “utgangsstrom”.
- Andra funktionen nér encodern trycks in langvarigt (1):
Efter att den tryckts in langvarigt gors valet med encodern (1)
mellan MMA, MMA PULSE, MMA VRD, MMA VRD PULSE och TIG
LIFT éc cykliskt med blinkande lampa pa displayen (2) som anger
funktionssattet.
For att lamna denna justeringsprocedur ar det nddvandigt att
trycka pa encodern.
Hot Start (pa display"HD,-”):
Justeringsparameter for verstrommen i bérjan (instéllningsomrade
0+-100%). Den procentuella 6kningen i férhéllande till forvalt
svetsstromvarde visas pa displayen. Denna justering underlattar
aktivering av den elektriska bagen.
Arc Force (pa display ”ﬂ,— ')
Justeringsparameter  for ~ den  dynamiska  Gverstrommen
(installningsomrade  0+-100%). Den procentuella &kningen i
forhallande till forvalt svetsstromvaérde visas pa displayen. Denna
justering forbattrar svetsningens fluiditet och undviker fastklistring
av elektroden pa detaljen.
VRD (pa display“\/ R D"):
Anordning for minskning av utgangsspanningen vid tomgang (val
on-off). Vérdet visas pa displayen (2). VRD-anordningen &r aktiv om
ikonen "VRD" visas pa displayen. Om ingen ikon visas ar anordningen
inte aktiv.
Denna anordning 6kar operatdrens sékerhet nér svetsmaskinen &r
pa, men inte utfér ndgon svetsning.
1PULSE (pé display PiRF )
Denna parameter representerar forhédllandet mellan pulsens strom
och den genomsnittliga instéllda strommen.
Vardet uttrycks i procent.
Installning fran 100 till 200 %. Fabriksinstéllning: 142 %.
Frekvens (pa display F,—E )
Denna parameter representerar antalet pulser per sekund (Hz).
Instéllning fran 0,2 till 99. Fabriksinstallning: 1.2.
Balance (pé display hf] )
Denna parameter representerar foérhallandet mellan pulsens
varaktighet och cykelns totala varaktighet. Vardet uttrycks i procent.
Installning fran 10 till 99 %. Fabriksinstéllning: 30 %.
Anmairk: Pulsens minimivéarde stélls inte in, men det berdknas sa att
den genomsnittliga strommen Gverensstammer med den installda.

PARAMETERATERSTALLNING:

Du kommer till denna specifika funktion genom att halla intryckt
encodern (1) ndr svetsmaskinen slas pa (med huvudstrémbrytaren
stangd).

Nar man slar pa och haller intryckt encodern for val (1) aktiveras
funktionsldget Reset och RES OFF visas. Nar man vrider encodern (1)
véljs ON/OFF omvéxlande.

For att ldmna detta val/instalining, tryck langvarigt pa encodern for
val (1) genom att bekrafta valet Reset. Darefter startar kortet.

Om man daremot trycker en gang kortvarigt pa encodern for val (1)
kommer man till menyn for installning av stromomradena dar man
stéller in strommens reduceringsklass (CL1 high current, CL2 low
current). Nar man vrider encodern (1) véljs CL1/CL2 omvéxlande.

For att bekrafta och starta kortet, tryck langvarigt pa encodern for val
(1.

3-
4-

Display:

Anger att det finns utgangsspanning pa snabbkopplingar (3) och (4).

Larmikon “ jgy " & normalt slackt, nér den ar tand betyder det att
svetsmaskinen ar blockerad (maskinen forblir pd men ingen strom
avges) pa grund av att ett av féljande skydd har ingripit:

- Skydd mot &verspanning pa linje: spanningen &r utanfor
gransomradet +/- 15 % i forhallande till markvérdet. Larm pa
display “AL.3".

- Skydd mot underspdnning pa linje: spanningen ar utanfor
gransomradet +/- 15 % i forhallande till markvéardet. Larm pa
display “AL.4".

OBSERVERA: Om amnd

anordningen fa allvarliga skador.

- ANTI STICK-skydd: elektroden har fastnat i materialet som ska
svetsas, den kan tas bort for hand.

Aterstalining till normal funktion sker automatiskt.

ans Overskrids kan

- Larmikon “ynn” + lkon Overhettningsskydd ” @— "
temperaturen ar fér hog pa insidan av svetsmaskinen. Aterstélining
till normal funktion sker automatiskt. Larm pa display “AL.2".

Snabbuttag minus (-) for anslutning av svetskabeln.

Snabbuttag plus (+) for anslutning av svetskabeln.

Baksiden

1-

2-

5.

JAN

Fig.D
Hovedkabel med stapsel av europeisk type, 2p +(D).
(I modell "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” sakner kabeln
kontakt).
Belyst hovedbryter O/AV - I/PA.

INSTALLATION

VIKTIGT! UTFOR SAMTLIGA ARBETSSKEDEN FOR
INSTALLATION OCH ELEKTRISK ANSLUTNING MED
SVETSEN AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET.

DE ELEKTRISKA ANSLUTNINGARNA MASTE ALLTID UTFORAS AV
KUNNIG OCH KVALIFICERAD PERSONAL.

IORDNINGSTALLNING

Packa upp svetsen och montera ihop de separata komponenterna som
finns i forpackningen.

Montering av aterledarkabel-tang
Fig.E

Montering av svetskabel-elektrodhallartang
Fig.F

HUR SVETSEN SKA LYFTAS UPP

Al

la svetsmaskiner som beskrivs i denna handbok ska lyftas med

handtaget.

PLACERING AV SVETSEN

Placera svetsen pa en plats dar 6ppningarna for in- och utmatning av
kylluften (forcerad kylning med flakt, om sédan finns) inte riskerar att
blockeras, forsakra er ocksa om att elektriskt ledande damm, korrosiv
anga, fukt, m.m inte kan sugas in i svetsen.

Lamna alltid ett fritt utrymme pa 250 mm runt omkring svetsen.

A\

VIKTIGT! Placera svetsen pa en plan yta av lamplig
barkapacitet for dess vikt for att undvika att den tippar
eller ror sig pa ett farligt satt.

ANSLUTNING TILL ELNATET
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Innan den elektriska anslutningen sker maste man forsdkra sig om
att de varden som indikeras pa informationsskylten pa svetsen
motsvarar den nétspanning och -frekvens som finns tillgangliga pa
installationsplatsen.

Svetsen far bara anslutas till ett matningssystem som &r utrustat med
en neutral ledare ansluten till jord.

For att garantera ett gott skydd mot indirekt kontakt, anvénd
differentialbrytare av typen:

) fér enfas maskiner;

) for trefas maskiner.

For att uppfylla foreskrifterna i normen EN 61000-3-11 (Flicker),
rekommenderar vi er att ansluta svetsen till de punker for inkoppling



till elndtet som har en impedans pa mindre an:

Zmax = 0.17 ohm (200A).

Svetsen omfattas inte av kraven i standard I[EC/EN 61000-3-12.

Omden ansluts till ett elngt for allman elférsorjning ér det installatérens
eller anvéndarens ansvarighet att kontrollera att svetsen kan anslutas
(om nédvandigt, vand dig till distributionssystemets eloperator).
Svetsarna dr, om inget annat specificeras (MPGE), kompatibla med
kraftaggregat for variationer i matningsspanningen pé upp till + 15%.
For en korrekt anvandning ska kraftaggregatet koras till full effekt innan
frekvensomvandlaren kan kopplas.

STICKPROPP OCH UTTAG:
- Modellen 230V &r fran borjan forsedd med matningskabel med en
stickpropp av standardmodell, (2P +J) 16A/250V .
Den kan saledes anslutas till ett ndtuttag utrustat med sékringar eller
med en automatisk brytare; terminalen for jord maste anslutas till
matningslinjens jordledare (gul/gron).
| tabell (TAB. 1) indikeras de rekommenderade vdrdena i ampere
for linjens fordrojda sakringar, som valts pa basis av den maximala
nominella strom som férdelas av svetsen samt av elnétets nominella
matningsspanning.
For svetsar som inte ar forsedda med stickpropp (modellerna
115/230V), anslut néatkabeln till en stickpropp av standardmodell
(2P + J) av lamplig kapacitet och forbered ett eluttag utrustat med
sakringar eller med en automatisk brytare, terminalen for jord maste
anslutas till matningslinjens jordledare (gul/grén). | tabell (TAB. 1)
indikeras de rekommenderade vardena i ampere for linjens fordrojda
sékringar, som valts pa basis av den maximala nominella strom som
fordelas av svetsen samt av elndtets nominella matningsspéanning.
VIKTIGT! Om ovanstaende regler inte foljs har
A sakerhetssystemet som konstruerats av tillverkaren (klass
1) ingen effekt, vilket betyder att det finns risk for skador
pa personer (t.ex. elektrisk stot) och for saker (t.ex. brand).

ANSLUTNING AV SVETSKRETSEN
VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD
A OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI UTFOR
FOLJANDE ANSLUTNINGAR.
| tabell (TAB. 1) indikeras de rekommenderade vardena for svetskablarna
(i mm?) pa basis av den maximala strém som fordelas av svetsen.

MMA-SVETSNING
| stort sett alla belagda elektroder ska anslutas till generatorns positiva
pol (+); enbart elektroder med sur beldggning ska anslutas till den
negativa polen (-).

SVETSNING | LIKSTROM

Anslutning av svetskabel med elektrodhallartang

P& terminalen finns en speciell klimma som anvénds for att lasa fast den
nakna delen av elektroden.

Denna kabel ska anslutas till klimman med symbolen (+).

Anslutning av aterledarkabel for svetsstrom

Denna ska anslutas till svetsstycket eller till den arbetsbank pé vilken
stycket ar placerat, s néra den fog man haller pa att svetsa som majligt.
Denna kabel ska anslutas till klimman med symbolen (-).

Rekommendationer:

Vrid svetskablarnas kopplingsdon d@nda in i snabbkopplingarna (om
sadana finns), detta for att garantera en perfekt elektrisk kontakt; i
annat fall kan det leda till en 6verhettning av sjdlva kopplingsdonen,
som i sin tur leder till att de blir forstorda snabbt och att svetsens
effektivitet minskar.

- Anvénd sa korta svetskablar som mdojligt.

Undvik att anvanda metallstrukturer som inte ar en del av stycket
som bearbetas som ersattning for aterledningskabeln for svetsstrom;
detta skulle kunna sdtta sdkerheten pa spel och ge upphov till
otillfredsstéllande svetsningsresultat.

6. MMA-SVETSNING: BESKRIVNING AV PROCEDUREN

- Det &r obligatoriskt att hanvisa till elektrodtillverkarens anvisningar
avseende korrekt polaritet och optimal svetsstrom (vanligtvis anges
denna information pa elektrodférpackningen).

Svetsstrommen ska justeras baserat pd den anvanda elektrodens
diameter och typen av svetsfog som man vill astadkomma. Till exempel
kan foljande stromvarden anvandas for elektrodernas olika diametrar:

@ Elektrod (mm) - Svetsstrdm (R)
min max
1,6 25 50
2 40 80
25 60 110
3,2 80 160
4 120 200

- Anmaérk att vid samma elektroddiameter ska man anvdnda hogre
stromvarden for plana svetsningar, medan lagre stromvérden ska
anvandas for svetsningar i vertikalt eller upp och nedvant léage.

De mekaniska egenskaperna pa svetsfogen beror delvis pa den valda
stromstyrkan, men &dven pa svetsparametrarna, sasom bagldngd,
svetshastighet, svetsldge, elektroddiameter och elektrodkvalitet (for
korrekt forvaring ska elektroderna hallas pa avstand fran fukt, skyddade
i avsedd forpackning eller behéllare).

Forfarande:

- Hall masken FRAMFOR ANSIKTET och gnid elektrodspetsen mot
detaljen som ska svetsas med en rorelse som ndr man tander en
tandsticka. Detta &r den mest korrekta metoden for att aktivera bagen.
OBSERVERA: SLA INTE elektroden mot detaljen eftersom det kan
skada beldggningen och forsvara aktiveringen av bagen.

- Sa snart som bagen aktiveras ska du foérsoka halla ett avstand till

detaljen som ér lika stort som diametern pa den anvéanda elektroden

och bibehdlla detta avstand sa konstant som mgjligt hela tiden
som svetsningen utfors. Kom ihag att elektroden ska lutas at
frammatningsriktningen med omkring 20-30 grader (Fig.G).

I slutet av svetsfogen ska elektrodens @nde flyttas tillbaka en liten bit

i forhallande till frammatningsriktningen, 6ver kratern for att utfora

fyllningen. Lyft sedan elektroden snabbt ur smaltbadet sa att bagen

slacks.

SVETSFOGENS ASPEKTER
Fig.H

TIG-SVETSNING: BESKRIVNING AV PROCEDUREN

TIG-svetsning dr en svetsmetod som utnyttjar varmen fran den elektriska
bagen som aktiveras, och bibehalls, mellan en icke smaltande elektrod
(Tungsten) och detaljen som ska svetsas. Tungstenselektroden halls
fast av en brannare som &r lamplig for att 6verféra svetsstrommen och
skydda sjélva elektroden och svetsbadet fran atmosfarisk oxidering via
ett flode av inert gas (vanligtvis Argon: Ar 99.5 %) som kommer ut fran
keramikmunstycket (FIG. L).

TIG DC-svetsning passar till alla laglegerade och héglegerade kolstaltyper
samt till tunga metaller sésom koppar, nickel, titan och deras legeringar.
For TIG DC-svetsning med elektroden vid minuspolen (-) anvéands i
allménhet en elektrod med 2 % cerium (gratt falt).

Tungstenselektroden ska slipas axialt med en slipskiva, se FIG. M, s3 att
man erhdller en spets som &r helt koncentrisk for att undvika avvikelser
av bagen. Det &r viktigt att utfora slipningen i elektrodens langdriktning.
Denna atgérd ska upprepas regelbundet baserat pa hur ofta elektroden
anvéands och hur sliten den &r samt varje gang den oavsiktligt har
fororenats, ar oxiderad eller har anvénts pa fel satt.

For ett tillfredsstdllande svetsresultat dr det nédvandigt att noggrant folja
exakt elektroddiameter och exakt svetsstrom, se tabell (TAB. 3).
Elektrodens normala utskjutning fran keramikmunstycket ar 2-3 mm och
kan uppna 8 mm for vinkelsvetsningar.

Svetsningen sker genom smadltning av fogens kanter. Foér tunna
detaljer som forberetts pa lampligt sétt (upp till 1 mm cirka) kravs inget
extramaterial (FIG. N).

For tjocka detaljer &r det nodvandigt att anvanda stavar av samma
materialsammansattning och med lamplig diameter samt forbereda
kanterna pé lampligt satt (FIG. O). For ett tillfredsstallande svetsresultat
ar det viktigt att detaljerna rengdrs noga och &r fria fran oxidation, olja,
fett, [6sningsmedel osv.

Forfarande (LIFT-aktivering)

- Stall in svetsstrommen till 6nskat varde med hjélp av ratten. Under
svetsningen gér det att justera vdrdet baserat pa det faktiska
strombehovet.

- Kontrollera att gasflodet &r korrekt.

Den elektriska bagen aktiveras nar tungstenselektroden kommer
i kontakt och sedan tas bort fran detaljen som ska svetsas. Detta
aktiveringssatt orsakar farre stérningar fran elektrisk stralning och
minimerar inférande av tungsten och elektrodens slitage. Placera
elektrodspetsen pa detaljen med ett latt tryck och lyft elektroden 2-3
mm med en latt fordrojning sa att bagen aktiveras. Till en bérjan avger
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svetsmaskinen en strém pa |
installda svetsstrommen.
- For att avbryta svetsningen lyfts elektroden snabbt upp fran detaljen.

e OCh efter en liten stund avges den

7. UNDERHALL
VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD
A OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI UTFOR
ARBETSSKEDENA FOR UNDERHALL.

EXTRAORDINART UNDERHALL

ATGARDERNA FOR EXTRAORDINART UNDERHALL FAR ENDAST

UTFORAS PERSONAL MED ERFARENHET ELLER KVALIFIKATIONER

INOM DET ELEKTRISKA OCH MEKANISKA  FALTET, |

OVERENSSTAMMELSE MED DEN TEKNISKA NORMEN IEC/EN 60974-4.
VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD

A OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI AVLAGSNAR
SVETSENS PANELER OCH PABORJAR ARBETET | DESS INRE.

Eventuella kontroller som utfors i svetsens inre néar denna ar under

spanning kan ge upphov till allvarlig elektrisk stot p.g.a. direkt

kontakt med komp ter under s och/eller skador p.g.a.

direkt kontakt med organ i rérelse.

- Inspektera svetsens inre med jamna mellanrum, beroende pa hur
mycket den anvands och i hur dammig miljé. Avlagsna damm som
ansamlats pa transformatorn, reaktansen och likriktaren med hjélp av
en strale torr tryckluft (max 10bar).

- Undvik att rikta tryckluftsstralen mot de elektroniska korten, rengér
eventuellt dessa med en mycket mjuk borste eller med for detta
lampliga I6sningsmedel.

- Kontrollera samtidigt att de elektriska anslutningarna &r ordentligt

atdragna och att kablarnas isolering inte uppvisar nagon skada.

Efter att underhéllsarbetet avslutats ska maskinens paneler monteras

ditigen, drag at skruvarna for fixering ordentligt.

- Undvik absolut att utfora svetsarbete nar svetsen dr 6ppen.

Efter att ha utfort underhallet eller reparationen, ska du aterstalla

anslutningarna och kablarna som de var ursprungligen. Var noga

med att undvika att de kommer i kontakt med rorliga delar eller
delar som kan na héga temperaturer. Linda alla ledningar som de var
ursprungligen och var noga med att halla huvudledningarna med
hogspéanning atskilda fran de sekundéra ledningarna med lagspéanning.

Anvéand alla ursprungliga brickor och skruvar for att ater dra at

snickeridelarna.

8. FELSOKNING

BORJA MED ATT KONTROLLERA FOLJANDE OM NAGOT VERKAR VARA
FEL. KONTAKTA SERVICE ELLER LAMNA IN AGGREGATET FOR OVERSYN
OM DETTA INTE HJALPER.

- Kontrolleraatt svetsstrommen, somregleras med den amperegraderade
potentiometern, &r ratt installd for elektrodens typ och diameter.
Kontrollera att huvudstrombrytaren &r tillslagen och att lampan
lyser. Om lampan inte lyser ligger felet i natdelen (kablar, stickpropp,
vagguttag, sékringar, mém).

- Kontrollera att den gula lysdioden som visar att termoskyddet mot 6ver
eller underspanning eller kortslutning inte har utlésts.

Forsékra dig om att det nominella intermittensférhallandet respekteras.
Om termostatskyddet utloses vénta tills maskinen kylts ned pa naturligt
satt. Kontrollera att flékten fungerar.

Kontrollera natspanningen: om vardet r for hogt eller for Iagt blockeras
svetsen.

Kontrollera att det inte &r kortslutning vid maskinens utgang. Om sé ar
fallet maste felet atgardas.

Kontrollera att alla anslutningar till svetskretsen ar riktigt gjorda,
sarskilt att kiamman sitter ordentligt fast vid arbetsstycket, som méste
vara fritt fran ytbehandling (téex farg och lack).

Att den anvanda skyddsgasen &r av ratt typ (Argon 99.5%) och att den
tillfors i ratt mangd.

(Cs)
NAVOD K POUZIT

UPOZORNENIi: PRED POUZITIM SVAROVACIHO PRISTROJE SI
POZORNE PRECTETE NAVOD K POUZITI!

1. ZAKLADNI BEZPECNOSTNi POKYNY PRO OBLOUKOVE SVAROVANI
Operator musi byt dostatecné vyskoleny k bezpeénému pouziti
svarovaciho pfistroje a informovan o rizicich spojenych s postupy
pii svafovani obloukem, o pfislusnych ochrannych opatienich a o
postupech v nouzovém stavu.

(Vychazejte také z normy ,EN 60974-9: Zafizeni pro obloukové
svarovani. Cast 9: Instalace a pouziti“).

Zabrante pfimému styku se svafovacim obvodem; napéti
naprazdno dodavané generatorem miize byt za danych okolnosti
nebezpecné.

Pfipojeni svafovacich kabeli, kontrolni operace a opravy musi
byt provadény pfi vypnutém svafovacim pfistroji, odpojeném od
elektrického rozvodu.

Pfed vyménou opotrebitelnych soucasti svafovaci pistole vypnéte
svafovaci pfistroj a odpojte jej z napajeci sité.
Vykonejte elektrickou instalaci v ladu s platny
zakony pro zabranéni Grazam.

Svarovaci pfistroj musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu
systému s uzemnénym nulovym vodi¢em.

Ujistéte se, Ze je napdjeci za fadné pfipoj
zemnicimu vodici.

Nepouzivejte svafovaci pfistroj ve vlhkém, mokrém prostiedi
nebo za desté.

i predpisy a

k ochr

pouzivejte kabely s p izolaci nebo s uvolnénymi

spoji.

VAV

- Nesvafujte na nadobach, zasobnicich nebo potrubich, které

bsahuji nebo obsahovaly zapalné kapalné nebo plynné produkty.
- Vyhnéte se cinnosti na materlale:h vyustenych chlorovymi
poustédly nebo v blizkosti j ych latek.

- Nesvarujte na zasobnicich pod tlakem.

Odstrarite z pracovniho prostoru vsechny zapalné latky (napt.
drevo, papir, hadry, atd.)

Udrzujte tlakovou lahev (pouziva-li se) v dostate¢né vzdalenosti
od zdroju tepla, véetné sluneéniho zafeni.

DYMY VZNIKAJICi PRI SVAROVANI MOHOU BYT NEBEZPECNE

Dymy vznikajici béhem svafovani obsahuji toxické plyny a pary.
Svarecské dymy obsahuji rakovinotvorné latky, jak je

uvedeno v monografii IARC 118 (Mezinarodni agentura pro vyzkum
rakoviny).

Toxicita svareéskych dymui zavisi na nasledujicich faktorech:

- kovy pouzité ke svafovani;

- elektrody a svafovaci draty;

- povlaky;

- detergenty, odmastovace apod.;

- pouzity svafovaci proces.

Vsichni pracovnici musi dodrzovat nize uvedena pravidla, aby

bylo vdechovani svareéskych dymi omezeno na minimum:
i od dymu ik

PR

udrzovat hlavu v d né

svafovani;

tyto dymy nevdechovat;

zajistit dostate¢nou vyménu vzduchu nebo prostredky k

odstrafovani svafeéskych dymu ik ich po L

v ptipadé ned ¢ného vétrani p sva‘ieéskou prilbu s

elektrickym respiratorem.

Aby byly splnény pozadavky smernlce 2019/130/EU o ochrane

zaméstnanci pred riziky spojeny s pozici karci

nebo mutagenum pfi praci, je tfeba systematicky pfistupovat k
ich hod expozice svareéskym dymim podle

je;lch slozeni, koncentrace a doby trvani expozice.

jicich pfi
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- Zab éte  si hod izolaci vzhledem k elektrodé,
opracovavane souéasti a pfipadnym uzemnénym kovovym éastem
umisténym v blizkosti (dostupnym).

Obycejné toho Ize dosahnout pouzitim k tomu uréenych rukavic,
obuvi, pokryvek hlavy a odévu a pouzitim stupacek nebo

- ve vymezenych prostorech;
- v pfitomnosti zapalnych nebo vybusnych materiali
MUSI byt pl"edem zhodnoceny ,0dbornym vedoucim” a vykonany
kazdé v pF i osob vyskolenych pro zasahy v nouzovych

pnpadech
MUSI byt piijaty technické ochranné prostredky popsané v 7.10;
A.8; A.10 normy ,EN 60974-9: Zafizeni pro obloukové svafovani.
Cast 9: Instalace a pouziti“.

- MUSI' b)’/t kazano svarovani op

ym ze zemé, s

em 2!

izola¢nich kobercii.
- Ultrafialové zéfeni je karcinogenni, jak je d v grafii
IARC 118; kromé toho muize ultrafialové a infraéervené zareni
poskodit o¢i a spalit kazi
Pokazdé si chraiite oci pfislusnymi filtry, které jsou ve shode s
normou UNIEN 169 nebo s normou UNIEN 379 a jsou

bezpecnostm:h plosin.

NAPETI MEZI DRZAKY ELEKTROD NEBO SVAROVACIMI PISTOLEMI:
Pii praC| s vice svafovacimi prlstrop na jedlnem svafovaném
kusu nebo na vice kusech spojenych elektricky miize dojit k

na ochrannych stitech nebo kuklach, které jsou ve shodé s normou
UNIEN 175.
Pouzivejte pfislusny ock ny odév (ktery je ve
shodé s normou UNIEN 1161 1) a svareéské rukavice (ktere jsou ve

shodé s normou UNIEN 12477), abyste zabranili kozl

PR

b ¢nému souctu napéti mezi dvéma odlisSnymi dria’ky
elektrod nebo se svafovacimi plstoleml, s hodnotou, ktera mize
dosal bku pfip meze.

Je potiebné, aby odbornik - koordinator provedl méfeni pfistroji,
¢imz se zjisti, zda existuje nebezpedi rizika, a mohla se pfijmout

ultrafialovému a infraéervenému zafeni pochazejicimu z oblouku,
ochrana se musi vztahovat také na dalSi osoby nachazejici se

hodnéa ochranna opatieni v souladu s ustanovenim casti 7.9
normy ,EN 60974-9: Zafizeni pro obloukové svafovani. Cast 9:
Instalace a pouziti“.

= ZBYTKOVA RIZIKA

v blizkosti oblouku, a to pouzitim stinidel nebo neodrazivych
zavésu.

- Hlucnust Kdyz je v pfipadé mimoradné i ich operaci

ani hod denni hladiny osobni ice hluku (LEPd)

rovna 85 dB(A) nebo tuto hodnotu pfevysuje, je povinné pouzivat
odné osobni ochranné prostiedky (tab. 1).

SHOIOIC ISR

ELEKTRICKA A MAGNETICKA POLE MOHOU BYT NEBEZPECNA
Elektricky proud, ktery protéka jakymkoli vodi¢em zpiisobuje
lokalizovana elektricka a magneticka (EMF) pole. Svafovaci proud
vytvafii pole EMF v okoli svafovaciho obvodu a samotné svarecky.
Elektr gneti L,‘. pnle h li ¢innost nékterého
zdravotnického vyk U, respiratord, kovovych
protéz apod.).

Z tohoto duvodu je tieba pfijmout nalezita ochranna opatieni
viéi nositelim téchto zafizeni. Nap¥iklad zakazat jejich prlstup do

i (napf. pac

- NESPRAVNE POUZITI: Pouziti svafovaciho pristroje na jakékoli
jiné pouziti nez je spravné pouziti, (napf. rozmr potrubi
vodovodniho rozvodu), je nebezpecné.

- Je zakazano pouzivat rukojet jako prostiedek k zavéseni

svafovaciho pfistroje.

PODMINKY PROSTREDI (EN 60974-1)

- Pouzivejte svarecku pouze pii a jicich p ach
prostiedi:

teplota prostiedi v rozsahu od -10 °C do 40 °C;

relativni vlhkost vzduchu nepiekracujici 50% pfi 40 °C;

relativni vlhkost vzduchu nepiekracujici 90% pfi 20°C;

Okolni vzduch nesmi obsah prach, plyny nebo

korozivni latky apod.

.

.

SKLADOVANI

prostoru pouziti svarecky nebo provést vyhodnoceni individ

rizika pro svarece.

Tento svafovaci pfistroj vyhovuje pozadavkim technického

standardu vyrobku uréeného pro vyhradni pouziti v priimyslovém

prostiedi k profesionalnim Géelim. Dodrzeni zakladnich meznich

hodnot tykajicich se lidské expozice viiéi elektromagnetickym polim

neni vdomacim prostiedi zaruéeno.

Vsichni operatofi musi dodrzovat nize uvedena pravidla s cilem snizit

expozici polim EMF ze svafovaciho obvodu na minimum:

vzajemné pfiblizte svafovaci kabely. Kdyz je to mozné, pfipevnéte

je lepici paskou;

udrzujte hlavu a trup co nejdale od svafovaciho obvodu;

nikdy neovijejte svafovaci kabely kolem kovovych pfedméti nebo

kolem téla;

nesvarujte s télem nachazejicim se uprostied svafovaciho obvodu;

udrzujte oba svarovaci kabely na stejné strané téla;

pfipojte zemnici kabel svafovaciho proudu k dilu uréenému ke

svafFovani, co nejblize k realizovanému spoji;

nesvafrujte v blizkosti svarecky;

vsichni operatofi by méli dodrzovat minimalni pozadované
dal i, jak je u v karté udaja EMF;

- vzdaélenost od zdroje EMF v jednom bodé, za kterym je expozice
mensi nez 20% alni d é hodnoty:d =15 cm.

£\

- Zafizeni tfidy A:

Tento svafovaci pfistroj vyhovuje pozadavkim technického
standardu  vyrobku urceného pro vyhradni pouziti v
pramyslovém prostiedi, k profesionalnim ucelim. Neni zajisténa
elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach a v
budovach pfimo pfipojenych k napajeci siti nizkého napéti, ktera
zasobuje budovy pro domaci pouziti.

DALSI OPATRENI
- OPERACE SVAROVANI:
- V prostiedi se zvy$enym rizikem zasahu elektrickym proudem;

- Umit zafizeni a jeho ptislusenstvi (s obalem nebo bez obalu)
do uzavienych mistnosti.

Teplota prostfedi se musi nachazet v rozsahu od -20 °C do 55 °C.

V ptipadé, Ze je zafizeni vybaveno jednotkou kapalného chlazeni

a pracuje v prostiedi s teplotou nizsi nez 0 °C: Pouzijte nemrznouci

kapalinu doporuéenou vyrobcem nebo uplné vyprazdnéte rozvod

I liny a zésobnik na |

Pokaidé pouzivejte vhudné opatieni pro ochranu zafizeni pred

vihkosti, $pinou a korozi.

)i ¢

=== | |KVIDACE

Tuto svarecku nelikvidujte po skonéeni jeji Zivotnosti spolu s béznym

domovnim odpadem.

Uzivatel odpovida za likvidaci tohoto elektrického zafizeni na

sbérnych mistech, urcenych pro likvidaci a recyklaci elektrickych

zafizeni, nebo obracenim se na obchod, ve kterém byl vyrobek
koupen. Toto i se tyka vyhradné likvidace zafizeni na

tzemi Evropské unie (RAEE).

Tato svarecka soucasti vy é z latek, které patii na
»seznam kritickych surovin” v mnozstvi vétsim nez jeden gram,
jak byly urceny Evropskou komisi v roce 2023. Témito surovinami
jsou hlinik (pouzivany hlavné v chladi¢ich), méd (napajeci kabel a
elektrické spoje), vzacné (Ne-Fe-B) v h, pokud jsou
pouzity.

2.UVOD A ZAKLADNI POPIS

Tento svafovaci pfistroj je zdrojem proudu pro obloukové svafovani a je
vyroben specialné pro svafovani MMA jednosmérnym proudem (DC).
Vlastnosti tohoto regula¢niho systému (MENICE), jako napt. vysoka
rychlost a piesnost regulace, udéluji svafovacimu pfistroji vynikajici
vlastnosti pfi svafovani obalenych elektrod (rutilovych, kyselych,
bazickych).

Regulace systému ,ménice” na vstupu napajeciho vedeni (primarniho)
dale pfindsi drastické snizeni objemu samotného transformatoru i
vyrovnavaciho reaktan¢niho prvku, coz umoznuje konstrukci svafovaciho
pristroje se zna¢né nizkou hmotnosti a objemem a naslednym zvysenim

-58-



manipulovatelnosti a moznosti pfepravy.

PRISLUSENSTVi DODAVANE NA PRANI:
- Sada pro svafovani MMA.
- Sada pro svarovani TIG.

3. TECHNICKE UDAJE

IDENTIFIKACNI STITEK

Hlavni Udaje tykajici se pouziti a vlastnosti svafovaciho pfistroje jsou

shrnuty na identifika¢nim stitku a jejich vyznam je nasledujici:

Obr. A

1-  Stupen ochrany obalu.

2-  Symbol napéjeciho vedeni:
1~: stfidavé jednofazové napéti;

3- Symbol S: Poukazuje na moznost svafovani v prostredi se zvysenym
rizikem Urazu elektrickym proudem (napf. v tésné blizkosti velkych
kovovych soucasti).

4- Symbol pfedurceného zpusobu svafovani.

5-  Symbol vnitini struktury svafovaciho pfistroje.

6-  Prislusnd EVROPSKA norma pro bezpe¢nost a konstrukci strojli pro
obloukové svafovani.

7- Vyrobni ¢islo pro identifikaci svafovaciho pfistroje (nezbytné pro
servisni sluzbu, objednavky nahradnich dilt, vyhledavani pavodu
vyrobku).

8- Vlastnosti svafovaciho obvodu:

- U, : Maximalni napéti naprazdno.
- 1,/U,: Normalizovany proud a napéti, které mohou byt dodavany
svafovacim pfistrojem béhem svarovani.

X: Zatézovatel: Poukazuje na ¢as, béhem kterého muze svarovaci

pristroj dodavat odpovidajici proud (ve stejném sloupci). Vyjadiuje

se v %, na zakladé 10-minutového cyklu (napt. 60% = 6 minut
prace, 4 minuty prestavky; atd.).

Pii prekroceni faktor( pouziti (vztazenych na 40 °C v prostiedi)

dojde k zasahu tepelné ochrany (svafovaci pfistroj zlstane v

pohotovostnim rezimu, dokud se jeho teplota nedostane zpét do

piipustného rozmezi).

A/V-A/V: Poukazuje na regulacni fadu svafovaciho proudu

(minimalni maximalni) pfi odpovidajicim napéti oblouku.

9- Technické Udaje napéajeciho vedeni:

- U,: Stfidavé napéti a frekvence napéjeni svafovaciho pfistroje
(povolené mezni hodnoty +10%):

= 1, ot Maximalni proud absorbovany vedenim.

- |, Efektivni napajeci proud.

10- == : Hodnota pojistek s opozdénou aktivaci, potfebnych k
ochrané vedeni.

11- Symboly vztahujici se k bezpec¢nostnim normém, jejichz vyznam je
uveden v kapitole 1,Zéakladni bezpe¢nost pro obloukové svafovani”.

Poznamka: Uvedeny pfiklad Stitku méa pouze indikativni charakter
poukazujici na symboly a orienta¢ni hodnoty; presné hodnoty
technickych Gdajd vaseho svafovaciho pfistroje musi byt odecitany pfimo
zidentifika¢niho stitku samotného svarovaciho pfistroje.

DALSI TECHNICKE UDAJE:
- SVAROVACI PRISTROJ:
- viztabulka (TAB.1)
- %USE AT 20°C (je-li vyznaceno na pldsti svafovaciho pfistroje).
USE AT 20°C vyjadiuje pro kazdy primér (@ ELECTRODE) pocet
elektrod, které lze svarovat v ¢asovém intervalu 10 minut
(ELECTRODES 10 MIN) pii 20°C s pauzou 20 sekund pro kazdou
vyménu elektrody; tento Gdaj je uveden také v procentualni hodnoté
(%USE) viici maximalnimu poctu svafovatelnych elektrod.
- DRZAK ELEKTRODY: viz tabulka 2 (TAB. 2)

H iho pfistroje je uved v tabulce 1 (TAB.1)

4. POPIS SVAROVACIHO PRISTROJE

Svarovaci pfistroj je tvofen zejména vykonovymi moduly v podobé

integrovanych obvodil optimalizovanych pro dosazeni maximalni

spolehlivosti a snizené udrzby.
Obr. B

1-  Vstup napédjeciho vedeni (1~), jednotka usmérnovace a vyrovnavaci
kondenzatory.

2- Prepinaci mustek s tranzistory (IGBT) a ovladace; méni usmérnéné
napéjeci napéti na stfidavé napéti s vysokou frekvenci a provadi
regulaci vykonu v navaznosti na pozadovanou hodnotu svafovaciho
proudu/napéti.

3-  Vysokofrekvencni transformator: Primarni vinuti je napajeno
zménénym napétim, pfivadénym z bloku 2; jeho ukolem je

pfizplsobit napéti a proud hodnotdm potfebnym pro obloukové
svafovani a soucasné galvanicky oddélit svafovaci obvod od
napéjeciho vedeni.

4-  Sekundérni usmérnovaci mustek s vyrovnavaci induké¢ni civkou:
Prepina stfidavé napéti / proud dodavané sekundarnim vinutim na
jednosmérny proud / napéti s velmi nizkym vinénim.

5- Ridici a regula¢ni elektronika: Slouzi k okamzité kontrole hodnoty
tranzistord svafovaciho proudu a k jeho porovnavani s hodnotou
nastavenou operatorem; moduluje fidici impulsy ovladact
tranzistor( IGBT, které zajistuji regulaci.

Uréuje dynamickou odpovéd proudu béhem taveni elektrody
(okamzité zkraty) a dohlizi na bezpe¢nostni systémy.

KONTROLNI ZARIZENI, NASTAVOVANI A ZAPOJENI
SVARECKA
na predni strané:
Obr.C
1- Snima¢ impulzd (1) pro volbu a nastaveni parametrl svafovani;
umoznuje provadét nastaveni také béhem svarovani.
Provozni rezimy a parametry:
- Prvni funkce pfi kratkém stisknuti snimace impulz (1):
V rezimu MMA 7':' volba a nastaveni ARC ,Arc Force”, HOT ,Hot
Start”al,,vystupni proud”.
V rezimu MMA PULSE vybér a nastaveni ARC ,Arc Force’, IPL, ,|
PULSE", FrE, Frekvence”, bAL,Balance’, HOT ,Hot Start” a | ,vystupni
proud”.
- Druha funkce pfi delsim stisknuti snimace impulzd (1):
Po del3im stisknuti probiha prostrednictvim snimace impulzd (1)
volba mezi MMA, MMA PULSE, MMA VRD, MMA VRD PULSE a TIG
LIFT ﬂc, a to cyklicky s tdajem blikajicim na displeji (2) rezimu.
Pro ukonceni tohoto postupu je tieba stisknout snimac¢ impulzd.
Hot Start (na displeji,,HDf-”):
Tento parametr slouzi k nastaveni pocate¢niho nadproudu
(nastaveni 0-100 %) s indikaci procentualniho zvyseni predvolené
hodnoty svafovaciho proudu na displeji. Toto nastaveni usnadiuje
zapaleni elektrického oblouku.
Arc Force (na displeji,./ ~ =)
Tento parametr slouzi k nastaveni dynamického nadproudu
(nastaveni 0-100 %) s indikaci procentualniho zvyseni predvolené
hodnoty svafovaciho proudu na displeji. Toto nastaveni zlepsuje
plynulost svafovani a zabranuje pfilepeni elektrody ke svafovanému
dilu.
VRD (na displeji, \RID"):
Zatizeni pro omezeni vystupniho napéti naprazdno (volba zap.-vyp.
(on-off)) s idajem na displeji (2). Zafizeni VRD je aktivni, kdyz je na
displeji zobrazena ikona ,VRD"; bez zobrazeni ikony zafizeni neni
aktivni.
Toto zafizeni zvySuje bezpecnost obsluhy, kdyz je svafovaci pfistroj
zapnuty, ale nenachazi se ve stavu svafovani.
I PULSE (na displeji "AR: )
Parametr, ktery predstavuje pomér mezi proudem impulsu a
nastavenym prdmérnym proudem.
Hodnota vyjadiena v procentech.
Regulace od 100 do 200 %. Hodnota z vyrobniho zavodu: 142 %.
Frekvence (na displeji |-~ )
Parametr, ktery pfedstavuje pocet pulzaci za sekundu (Hz).
Regulace od 0,2 do 99. Hodnota z vyrobniho zévodu: 1,2.
Balance (na displeji bR'L )
Parametr, ktery predstavuje pomér mezi dobou trvani impulsu a
celkovou dobou cyklu. Hodnota vyjadfena v procentech.
Regulace od 10 do 99 %. Hodnota z vyrobniho zavodu: 30 %.
Poznamka: minimalni hodnota impulsu neni nastavena, ale
vypocitava se tak, aby se primérny proud rovnal nastavenému.

o0

VYNULOVANI PARAMETRU:

K této specifické funkci je mozny pfistup stisknutim a pfidrzenim
snimac¢e impulzd (1) béhem zapnuti svafovaciho pfistroje
(prostiednictvim hlavniho vypinace).

Zapnutim a pfidrzenim snimace impulzu ve stisknutém stavu (1) se
aktivuje rezim Vynulovani a zobrazi se RES OFF; pfi otaceni snimace
impulz{ (1) se stfidavé voli ZAP/VYP. (ON/OFF).

Z této volby/nastaveni Ize vyjit deldim stisknutim snimace impulzh
(1), potvrzenim volby Vynulovéni a naslednym spusténim karty.

Po jednom kratkém stisknuti snimace impulzd volby (1) se zobrazi
nabidka pro nastaveni aktualniho rozsahu, kde se nastavuje tfida
omezeni proudu (CL1 vysoky proud (high current), CL2 nizky proud
(low current)), otacenim snimace impulzd (1) se stfidavé voli CL1/
CL2.
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Pro potvrzeni a spusténi karty déle stisknéte snima¢ impulz(i volby
(1).

2- Displej:
Informuje o pfitomnosti vystupniho napéti na zasuvkach rychlého
pfipojeni (3) a (4).

Ikona alarmu,, ygy “: obvykle je vypnuta, jeji rozsviceni poukazuje
na zablokovéni svafovaciho pfistroje (stroj zlistane spustény, ale
nebude dodavat proud) nasledkem zasahu nasledujicich ochran:
Ochrana proti pfepéti v napajecim vedeni: Napéjeci napéti
se nachazi mimo rozsah +/- 15 % vzhledem ke své jmenovité
hodnoté. Alarm na displeji ,AL.3".
Ochrana proti podpéti v napajecim vedeni: Napajeci napéti
se nachazi mimo rozsah +/- 15 % vzhledem ke své jmenovité
hodnoté. Alarm na displeji ,AL.4".
UPOZORNENI: Prekroceni vyse denéh
napéti zplsobi vazné poskozeni zafizeni.
- Ochrana proti pfilepeni (ANTI STICK): doslo k pfilepeni elektrody
ke svafovanému materialu; je tfeba provést manuélni oddéleni.
Obnoveni bézné ¢innosti probéhne automaticky.

a

horniho

lkona alarmu , ygy“ + lkona tepelné ochrany ,,@_”: Uvnitf

svafovaciho pfistroje bylo dosazeno nadmérné teploty. Obnoveni

bézné ¢innosti probéhne automaticky. Alarm na displeji ,AL.2“.

3- Zaporna zasuvka (-), umoznujici rychlé pfipojeni svafovaciho
kabelu.

4- Kladna zasuvka (+), umoznujici rychlé pfipojeni svafovaciho kabelu.

na zadni strané:
Obr.D
1- napajeci kabel se zéstrckou C.E.E. 2P + (@).
(U modelu,DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" je kabel bez zastrcky).
2- Hlavni vypina¢ O/OFF (VYPNUTO) - I/ON (ZAPNUTO) (podsvétleny).

5.INSTALACE
UPOZORNENI! VSECHNY OPERACE SPOJENE S INSTALACI A
A ELEKTRICKYM ZAPOJENIM SVAROVACIHO PRISTROJE MUSI
BYT PROVEDENY PRI VYPNUTEM SVAROVACIM PRISTROJI,
ODPOJENEM OD NAPAJECIHO ROZVODU.
ELEKTRICKE ZAPOJENI MUSI BYT PROVEDENO VYHRADNE
ZKUSENYM A KVALIFIKOVANYM PERSONALEM.

MONTAZ
Rozbalte svafovaci pristroj a provedte montaz oddélenych casti
nachazejicich se v obalu.

Montaz zemniciho kabelu-klesti
Obr.E

Montaz svarovaciho kabelu-drzaku elektrody
Obr. F

zPUSOB ZVEDANI SVAROVACIHO PRISTROJE
Vsechny svafovaci pfistroje popsané v tomto navodu musi byt zvedany
s pouzitim rukojeti.

UMISTENI SVAROVACIHO PRISTROJE
Vyhledejte misto pro instalaci svafovaciho pfistroje, a to tak, aby se v
blizkosti otvor(i pro vstup a vystup chladiciho vzduchu (nuceny obéh
prostfednictvim ventildtoru - je-li soucasti) nenachazely prekazky;
mezitim se ujistéte, Ze se nebude nasévat vodivy prach, korozivni vypary,
vlhkost atd.
Kolem svafovaciho pfistroje udrzujte volny prostor minimélné do
vzdalenosti 250 mm.
UPOZORNENI! Umistéte svaFovaci pfistroj na rovny povrch
A s nosnosti, ktera je umérna jeho hmotnosti, abyste predesli
jeho pievraceni nebo nebezpeénym piesunim.

PRIPOJENI DO SITE

- Pred realizaci jakéhokoli elektrického zapojeni zkontrolujte, zda
jmenovité udaje svafovaciho 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 vodicem.

Za ucelem zajisténi ochrany proti nepfimému doteku pouzivejte

nadproudové relé typu:

- TypA( ) pro jednofazové stroje;

- TypB(

) pro trojfazové stroje.

Abyste dodrzeli pozadavky stanovené normou EN 61000-3-11 (Flicker),
doporucujeme vam pfipojit svafovaci pfistroj k bodlm rozhrani
napajeciho rozvodu s impedanci nepfesahujici:

Zmax = 0.17 ohm (200A).

Svarovaci pfistroj nespliuje pozadavky normy IEC/EN 61000-3-12.

Pii pripojeni k vefejné napajeci siti instalatér nebo uzivatel odpovida
za ovéfeni toho, zda Ize svafovaci pfistroj pripojit (dle potfeby musi
konzultovat spravce rozvodné sité).

Neni-li uvedeno jinak (MPGE), svafovaci pfistroje jsou kompatibilni s
agregaty pro zménu napajeciho napéti az do + 15%.

Pro spravné pouziti je tfeba pied pfipojenim ménice dosdhnout
provoznich hodnot.

ZASTRCKA A ZASUVKA:
- Model 230V je jiz pii svém vzniku vybaven napdjecim kabelem s
normalizovanou zéstr¢kou, (2P + PE) 16A/250V .
Muze byt proto piipojen k sitové zasuvce vybavené pojistkami
nebo automatickym vypinacem; pfislusna zemnici svorka musi byt
pfipojena k zemnicimu vodici (zlutozelenému) napéjeciho vedeni.
V tabulce (TAB. 1) jsou uvedeny doporuc¢ené hodnoty pomalych
pojistek, vyjadiené v ampérech, zvolenych na zékladé maximalni
jmenovité hodnoty proudu dodavaného svafovacim pfistrojem a na
zakladé jmenovitého napéjeciho napéti.
U svafovacich pfistroji bez zastréky (modely 115/230V) pripojte
k napéjecimu kabelu normalizovanou zastrcku (2P + PE) vhodné
proudové kapacity a pfipravte sitovou zasuvku vybavenou pojistkami
nebo automatickym jisticem; pfislusny zemnici kolik bude muset
byt pfipojen k zemnicimu vodiéi (Zlutozeleny) napajeciho vedeni.
V tabulce (TAB. 1) jsou uvedeny doporucené hodnoty pomalych
pojistek, vyjadiené v ampérech, zvolenych na zékladé maximalni
jmenovité hodnoty proudu dodavaného svafovacim pfistrojem a na
zakladé jmenovitého napéjeciho napéti.
UPOZORNENI! Nerespektovani vyie uvedenych pravidel
A bude mit za nasledek neti¢innost bezpec iho systé
navrzeného vyrobcem (tfidy 1) s naslednym vaznym
ohrozenim osob (nap¥. zasah elektrickym proudem) a majetku (napf.
pozar).

ZAPOJENi SVAROVACIHO OBVODU
UPOZORNENI! PRED PROVADENIM OPERACI UDRZBY SE
A UJISTETE, ZE JE SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN
OD NAPAJECI SITE.
V tabulce (TAB. 1) jsou uvedeny hodnoty doporucené pro svafovaci
kabely (v mm?) na zakladé maximalniho proudu dodavaného svafovacim
pfistrojem.

SVAROVANI MMA

Témér viechny obalené elektrody se pfipojuji ke kladnému pdlu (+)
zdroje; pouze ve vyjimecnych piipadech u kyselych elektrod se pfipojuji
k zépornému polu (-).

SVAROVANI JEDNOSMERNYM PROUDEM

Zapojeni svafovaciho kabelu-drzaku elektrody

Na jeho konci je upevnéna specialni svérka, slouzici k sevieni obnazené
casti elektrody.

Tento kabel je tieba pfipojit ke svorce oznacené symbolem (+).
Zapojeni zemniciho kabelu svafovaciho proudu

Zemnici kabel je tfeba pfipojit ke svafovanému dilu nebo ke kovovému
stolu, na kterém je ulozen, co nejblize k vytvarenému spoji.

Tento kabel je tfeba pfipojit ke svorce oznacené symbolem (-).

Doporuceni:

- Zasroubujte konektory svafovacich kabelG az na doraz do zasuvek
umoznujicich rychlé pfipojeni (jsou-li soucasti) kvali  zajisténi
dokonalého elektrického kontaktu; v opacném pfipadé bude dochézet
k prehtivani samotnych konektorti s jejich naslednym rychlym
opotiebenim a ztratou ucinnosti.

- Pouzivejte co mozna nejkratsi svafovaci kabely.

- Vyhnéte se pouziti kovovych struktur, které netvoii soucasti
opracovavaného dilu pro svod svafovaciho proudu, namisto
zemniciho kabelu; mUze to znamenat ohrozeni bezpecnosti a vést k
neuspokojivym vysledkdim svafovani.

6. SVAROVANI MMA: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU
- Je nezbytné, abyste se fidili pokyny vyrobce elektrod, poukazujicimi
na spravnou polaritu elektrody a piislusny optimalni svafovaci proud
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(obycejné jsou tyto pokyny uvedeny na obalu elektrod).

- Svafovaci proud ma byt regulovan podle priméru pouzité elektrody
a druhu spoje, ktery si prejete realizovat; indikativni hodnoty proudu,
pouzitelné pro riizné praméry elektrod, jsou:

@ Elektrody (mm) ?vaiovaci proud (A)
min. max.
1,6 25 50
2 40 80
25 60 110
3,2 80 160
4 120 200

- Je tfeba pamatovat na to, ze pii stejném priméru elektrody budou
pouzity vysoké hodnoty proudu pro vodorovné svafovani, zatimco pro
svislé svafovani nebo pro svafovani nad hlavou budou pouzity nizsi
hodnoty.

- Mechanické vlastnosti svafovaného spoje jsou kromé intenzity
pouzitého proudu uréeny také dalsimi svafovacimi parametry, jako je
délka oblouku, rychlost a poloha provedeni, priimér a kvalita elektrod
(za Ucelem spravného uchovani elektrod je udrzujte mimo dosah
vlhkosti, chranéné v pfislusnych balenich nebo nadobéch).

Postup:

- Drzte si ochranny $tit PRED OBLICEJEM a otirejte hrotem elektrody
svafovany dil; provadéjte pohyb jako pfi zapalovani zapalky; jedna se
o nejspravnéjsi zplisob zapaleni oblouku.

UPOZORNENI: NEKLEPEJTE elektrodou o dil; riskovali byste tim
poskozeni povrchu s naslednymi obtizemi pii zapaleni oblouku.
Jakmile dojde k zapaleni oblouku, snazte se po celou dobu vytvareni
svaru udrzovat od dilu konstantni vzdalenost, odpovidajici priiméru
pouzité elektrody; pamatujte, ze elektroda musi byt naklonéna pod
uhlem 20-30 stupnii ve sméru posuvu (obr. G).

Po vytvoreni svaru presunite koncovou cast elektrody lehce zpét
vzhledem ke sméru posuvu, nad vznikly krater, za Ucelem jeho
naplnéni. Nasledné rychle zvednéte elektrodu z tavici 1azné, abyste
docilili zhasnuti oblouku.

VZHLEDY SVARU
Obr.H

SVAROVANI TIG: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU

Svafovani TIG predstavuje svafovaci postup, ktery vyuziva teplo
uvolriované ze zapéleného elektrického oblouku, udrzovaného mezi
neroztavitelnou elektrodou (wolfram) a svafovanym dilem. Wolframovou
elektrodu drzi svafovaci pistole vhodna pro prenos potiebného
svafovaciho proudu, ktera chrani samotnou elektrodu a svafovaci lazen
pred atmosférickou oxidaci prostfednictvim proudu inertniho plynu
(obycejné argon: Ar 99.5 %), proudiciho z keramické hubice (OBR. L).
Svarovani TIG DC je vhodné pro viechny druhy uhlikové oceli s nizkym
a s vysokym obsahem slitin a oceli s obsahem médi, niklu, titanu a jejich
slitin.

Pro svafovani TIG DC elektrodou pfipojenou k pélu (-) se obycejné
pouziva elektroda se 2 % ceru (s $edym pruhem).

Wolframovou elektrodu je tfeba axialné nabrousit na brusce zptsobem
znazornénym na OBR. M; dbejte na to, aby byl hrot dokonale soustfedny,
¢imz se zamezi odchylkdm oblouku. Je dileZité, aby se brouseni
provadélo ve sméru délky elektrody. Tuto operaci bude tieba pravidelné
zopakovat v navaznosti na pouziti a opotiebeni elektrody nebo v pfipadé,
Ze dojde k jeji nahodné kontaminaci, oxidaci nebo nespravnému pouziti.
Pro dobré svafovani je nezbytné, aby se pouzil spravny pramér elektrody
se spravnym proudem - viz tabulka (TAB. 3).

Elektroda obycejné vycniva z keramické hubice 2-3 mm a muze
dosdhnout 8 mm pfi rohovych svarech.

Svafovani se provadi roztavenim obou okraji spoje. U vhodné
pripravenych materiall s nizkymi tloustkami (pfiblizné az do 1 mm) neni
potiebny pfidavny material (OBR. N).

U vétsich tlousték jsou potifebné palicky se stejnym slozenim, jaké ma
zakladni material, a vhodného priméru, s vhodné pfipravenymi okraji
(OBR. 0). Aby byl zajistén dokonaly svar, je nutné, aby byly svafované dily
peclivé vycisténé a zbavené oxidu, olej, tukd, rozpoustédel atd.

Postup (zapaleni LIFT)

- Nastavte svafovaci proud na pozadovanou hodnotu prostfednictvim
oto¢ného ovladace; piipadné jej doladte béhem svafovani v navaznosti
na redlny potiebny narust tepla.

- Zkontrolujte spravnost odtoku plynu.

Zapaleni elektrického oblouku se uskute¢ni dotykem svafovaného dilu

wolframovou elektrodou a jejim naslednym oddalenim. Tento zplsob
zapaleni oblouku zplsobuje méné elektro-radia¢niho ruseni a snizuje
na minimum vyskyt wolframovych vméstk(i a opotiebeni elektrody.
Oprete hrot elektrody s pouzitim mirného tlaku a zvednéte elektrodu
2-3 mm s ur¢itym opozdénim, ¢imz zplsobite zapéleni oblouku.
Svafovaci piistroj nejdfive vygeneruje proud I, . a chvili poté bude
vygenerovan nastaveny svafovaci proud.

Za Ucelem preruseni svafovani rychle zvednéte elektrodu ze
svafovaného dilu.

BASE

7.UDRZBA
UPOZORNENI! PRED PROVADENIM OPERACI UDRZBY SE
A UJISTETE, ZE JE SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN
OD NAPAJECIHO ROZVODU.

MIMORADNA UDRZBA
OPERACE MIMORADNE UDRZBY MUSI BYT PROVADENY VYHRADNE
ZKUSENYM PERSONALEM NEBO PERSONALEM S KVALIFIKACH
V ELEKTROMECHANICKE OBLASTI A V SOULADU S TECHNICKOU
NORMOU IEC/EN 60974-4.
UPOZORNENI! PRED ODLOZENIM PANELU SVAROVACIHO
A PRISTROJE A PRISTUPEM K JEHO VNITRKU SE UJISTETE, ZE
JE SVAROVACI
NAPAJECIHO ROZVODU.

PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN OD

Piipadné kontroly provadéné uvnitié svafovaciho pfistroje pod

napétim mohou zpusobit zasah elektrickym proudem s vaznymi

nasledky, zpisobenymi pfimym stykem se sou¢astmi pod napétim a/

nebo pfimym stykem s pohybujicimi se sou¢astmi.

- Pravidelné a s frekvenci odpovidajici pouziti a prasnosti prostiedi
kontrolujte vnitiek svafovaciho pfistroje a odstranujte prach
nahromadény na transformatoru prostfednictvim proudu suchého
stla¢eného vzduchu (max. 10 bar).

- Zabrante nasmérovani proudu stla¢eného vzduchu na elektronické
karty; zabezpecte jejich pfipadné ocisténi velmi jemnym kartacem
nebo vhodnymi rozpoustédly.

- Pfi uvedené prilezitosti zkontrolujte, zda jsou elektrické spoje fadné
utazeny, a zda jsou kabeldze bez viditelnych znamek poskozeni izolace.
Po ukonceni uvedenych operaci provedte zpétnou montéz panelil
svarovaciho pfistroje a utdhnéte na doraz upevnovaci srouby.
- Rozhodné zabrante provadéni operaci svafovani pii otevieném
svafovacim pfistroji.
Po provedeni Udrzby nebo opravy obnovte viechna zapojeni a
kabeldze a vratte je do plivodniho stavu a dbejte pfitom na to, aby
nepfisly do styku s pohybujicimi se soucastmi nebo se soucastmi,
které mohou dosédhnout vysokych teplot. Upevnéte viechny vodice
stahovacimi paskami jako v plvodnim stavu a fadné vzdjemné oddélte
pfipojeni primarniho vinuti transformatoru od nizkonapétovych vodict
sekundarniho vinuti.

Pouzijte vSechny originalni podlozky a Srouby pro zavieni kovové

konstrukce.

8. ODSTRANOVANI PORUCH

V PRIPADE NEUSPOKOJIVE CINNOSTI A DRIVE, NEZ PROVEDETE

SYSTEMATICKE KONTROLY NEBO NEZ SE OBRATITE NA VASE SERVISNI

STREDISKO, ZKONTROLUJTE, ZDA:

- Svarovaci proud, regulovany pfislusnym potenciometrem se stupnici
ocejchovanou v ampérech, odpovidéd priméru a druhu pouzité
elektrody.

- Pfi hlavnim vypinaci v poloze ,ON” je rozsvicena pfislusna kontrolka;
v opacném piipadé je problém obycejné v napédjecim vedeni (kabely,
zasuvka a/nebo zastrcka, pojistky, atd.).

- neni rozsvicena zluta LED signalizujici zasah tepelné ochrany

zplisobené prepétim nebo podpétim anebo zkratem.

Ujistéte se, zda jste dodrzeli jmenovitou hodnotu poméru zékladniho

a pulzniho proudu; v pfipadé zésahu termostatické ochrany vyckejte

na ochlazeni pfistroje pfirozenym zpusobem, zkontrolujte cinnost

ventilatoru.

Zkontrolujte napajeci napéti: Kdyz je napéti piilis vysoké nebo pfilis

nizké, svafovaci pfistroj zlstane zablokovan.

- Zkontrolujte, zda na vystupu svafovaciho pfistroje neni pfitomen zkrat:

V takovém piipadeé pfistupte k odstranéni jeho pficin.

Je spravné provedeno zapojeni svafovaciho obvodu, se zvlastnim

dlrazem na skutecné pripojeni zemnicich klesti k dilu, aniz by byl mezi

né vlozen izola¢ni material (napf. lak).

Je pouzity spravny ochranny plyn (argon 99.5%) a ve spravném

mnozstvi.
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PRIRUCNIK ZA UPOTREBU

POZOR: PRIJE UPOTREBE STROJA ZA VARENJE POTREBNO JE
PAZLJIVO PROCITATI PRIRUCNIK ZA UPOTREBU!

1. OPCA SIGURNOST ZA LUCNO VARENJE

Operater mora biti dovoljno obavijesten o sigurnosnoj upotrebi
stroja za varenje i informiran o rizicima vezanima za procedure
luénog varenja, o sigurnosnim mjerama i o procedurama u slucaju
hitnoce.

(Pridrzavati se i zakona “EN 60974-9: Uredaji za lu¢no varenje.
Poglavlje 9: Postavljanje i upotreba”).

Izbjegavati izravan dodir sa strujnim krugom varenja; napon
u prazno koji stvara generator moze biti opasan u odredenim
situacijama.

Spajanje kablova za varenje, kao i provjera i popravci moraju biti
izvrieni dok je stroj za varenje ugasen i iskljucen iz struje.

Ugasiti stroj za varenje i iskljuciti ga iz strujne mreze prije
zamjenjivanja ostecenih dijelova plamenika.

- Prikljuc¢ak na struju mora biti izvrSen u skladu sa odredbama i
zakonima za zastitu na radu.

Stroj za varenje mora biti prikljuéen ISklquIVD na sistem napajanja
sa neutralnim spr dnik sa j

Provjeriti da je priklju¢ak za napajanje ispravno
Stroj za varenje se ne smije upotrebljavati u vlaznlm ili mokrim
prostorima ili na kisi.

Ne smiju se koristiti kablovi sa ostecenom izolacijom ili sa
nezategnutim priklju¢cima.

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.).

Drzati bocu daleko od izvora topline, ukljucujuci suncevih zraka
(ako se upotrebljava).

DIMNI PLINOVI KOJI NASTAJU TIJEKOM ZAVARIVANJA MOGU BITI
OPASNI

Dimni plinovi koji nastaju tijekom zavarivanja otrovni su i sadrze
otrovnu paru.

Dimni plinovi koji nastaju tijekom zavarivanja sadrze tvari koje
izazivaju rak, kako je

Navedeno u monografiji IARC 118 (Medunarodna agencija za
istrazivanje raka).

Toksi¢nost dimnih pli koji
sljedeé¢im ¢imbenicima:

- metali koristeni za zavarivanje;

zavarivanja ovisi o

procjenu granica izloz i im plinovima koji ju tijekom
zavarlvanja prema sastavu i koncentracul ovih plinova kao i prema

Potrebno je primjeniti prikladnu elektri¢nu |zo|acuu u odnusu
na elektrodu, na komad koji se obraduje i

dijelove poloZene na pod u blizini (dostupne).

To se moze postici koristeci prikladne zastitne rukavice, cipele,
kacige i odjecu kao i izolacijske prostirace ili tepihe.
Ultraljubicasto zracenje je kancerogeno, kao ito je navedeno
u IARC monografiji 118, nadalje, ultraljubicasto i infracrveno
zracenje moze ostetiti odi i izazvati opekotine na kozi.

Zastititi uvijek oci prikladnim ﬁltrlma koji su u skladu sa UNI
EN 169 ili UNI EN 379 p Ij na I ili kacigama
izradenima u skladu sa UNI EN 175.

Upotrebljavati prikladnu zastitnu odje¢u otpornu na vatru (u
skladu sa UNI EN 11611) i rukavice za varenje (u skladu sa UNI EN
12477) izbjegavajuc’i izlaganje koze ultraljubiEastim i infracrvenim

nalaze u blizini luka, nereﬂekﬂra;uqm pregradama ili zaslonima.

Buénost: ako se zbog posek ja registrira
razina bnog d g izl (LEPd) ko;a je ista ili veca od
85 dB(A), mora se obavezno upotrebljavati prikladna individualna

zastitna oprema (Tab. 1).

OREOE®

ELEKTRICNA | MAGNETNA POLJA MOGU BITI OPASNA

Elektricna struja koja tece kroz bilo koji vodi¢ izaziva lokalna
elektri¢na i magnetna polja (EMF). Struja varenja stvara EMF polje
oko kruga varenja i aparata za varenje.

Elektromagnetna polja mogu do¢i u interferenciju s nekim
medicinskim aparatima (na primjer, pacemakere, disne aparate,
metalne proteze itd.).

i odg juce zastitne mjere prema osobama koje
koriste prethodno navedena medicinska sredstva. Na primjer, treba
zabraniti pristup podrudju u kojem se koristi aparat za varenje ili
ocijeniti individualni rizik po varioce.

Ovaj aparat za varenje zadovoljava tehnicke de proizvoda za
isklju¢ivu profesionalnu uporabu u industrijskoj sredini. Ne mozemo
jamditi da su vrijed i izl ja ljudi elektr nim poljima u
kuéans} bijentu 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. Ucvrstite ih ljepljivom
trakom kada je to moguce;

glavu i trup tijela treba drzati sto dalje od kruga za varenje;
nikada ne treba obavijati kabele za zavarivanje oko metalnih
predmetaili tijela;

nemojte variti a da Vam tijelo bude unutar kruga za varenje;
drzite obadva kabela za varenje na istoj strani tijela;

- spojite kabel za povratak struje varenja na komad za zavariti sto
blize spoju koji izvodite;

nemojte variti blizu aparata za varenje;

svi operateri bi trebalo postivati potrebne minimalne udaljenosti
kako je navedeno u listu s podacima EMF;

udaljenost od izvora EMF u tockl preko koje je izlaganje manje od

- elektrode i Zica za zavarivanje; 20% v vrij izd=15cm.
- obloge;
- sredstva za Cis¢enje, odmascivanje i sli¢no;
- koristeni pnstupakzavanvanja - Uredaj klase A:
:‘: s; smanl'i na C T]ze e VLpral'wIa Koii . Ovaj stroj za varenje zadovoljava rekvizite tehni¢kog standarda
tiiekom zajvarivan'a' v ) ’ proizvoda za |sklju<|vu upotrebu u |ndustr|j| i za profesionalnu
jeko Ja: Lo " . upotrebu. Ne jamci se elektr g prikladi u domacinstvu
- drzati glavu podalje od eventualnih p koji j o .
iu koje su i poj na sustav napajanja strujom

tijekom zavarivanja;

ne udisati ove plinove;

zajamditi prikladnu razmjenu zraka ili sredstva za odvod dimnih

plinova od zavarivanja u blizini luka;

- koristiti Sljem za zavarivanje s respiratorom s elektricnom
ventilacijom ako je ventilacija nedovoljna.

Za ispunjavanje zahtjeva direktive 2019/130/EU: zastita radnika

od rizika koji proizlaze iz izloZzenosti kancerogenim ili mutagenim

agensima na radnom mjestu, potreban je sustavni pristup za

pod niskim naponom, koja napaja stanovanja.

DODATNE MJERE OPREZA
- OPERACIJE VARENJA:
- U prostorima sa visokim rizikom strujnog udara;
- U zatvorenim prostorima;
- U prisustvu zapaljivih ili eksplozivnih materijala.
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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 tehnic¢ka zastitna oprema opisana pod 7.10;

A.8; A.10 zakona “EN 60974-9: Uredaji za lu¢no varenje. Poglavlje

9: Postavljanje i upotreba”.

MORA biti zabranjeno varenje op u uzdi uod na

pod, osim u slucaju upotrebe sigurnosnih platforml.

- NAPON IZMEPU NOSACA ELEKTRODA ILI PLAMENIK: rade¢i sa
vise strojeva za varenje na jednom dijelu ili na vise dijelova koji su
elektri¢éno povezani moze se stvoriti opasni skup napona u prazno
izmedu dva razli¢ita nosaca elektroda ili plamenik, a vrijednost
mozedostici dvostruki prihvatljivi limit.

Potrebno je da iskusan koordinator izvr§i mjerenje sa
instr ima kako bi io ako p j
i primij priklad stiti mjere, kao 3sto je navedeno

pod to¢kom 7.9 zakona “EN 60974-9: Uredaji za luéno varenje.
Poglavlje 9: Postavljanje i upotreba”.

OSTALIRIZICI
NEPRIKLADNA UPOTREBA: opasno je upotrebljavati stroj za
varenje za bilu koju svrhu koja se razlikuje od predvidene (npr.
Odledivanje cijevi vodovodne mreze).
Zabranjeno je upotrebljavati ru¢ku za podizanje stroja za varenje.

AMBIJENTALNI UVJETI (EN 60974-1)
Koristite aparat za zavarivanje samo u sljede¢im ambijentalnim
uvjetima:

. atura

p izmedu -10°Ci 40°C;
« relativna vlaznost do 50% na 40°C;
« relativna vlaznost do 90% na 20°C;
« U okolnom prostoru ne smije biti prasine, kiselina, plina ili
korozivnih tvari, itd.

SKLADISTENJE

- Stavite aparat i njegovu dodatnu opremu (sa ili bez pakiranja) u
zatvorenu prostoriju.

- Sobna peratura mora biti i du -20°Ci55°C.

U slucaju da je stroj opremljen jedinicom za hladenje tekuc¢inom,

a sobna temperatura je manja od 0°C: koristite antifriz tekuc¢inu

ko;u preporuci proizvodaé |I| pak ispraznite potpuno tekucinu iz

dnog krugai spr
Uvijek korlstlte prikladne mjere da zastitite stroj od vlage, necistoce
i korozije.

=mm  7ZBRINJAVANJE

Nemojte zbrinuti ovaj aparat za zavarivanje na kraju njegovog
radnog vijeka s obi¢nim kuc¢anskim otpadnom.

Korisnik je duzan zbrinuti ovaj elektri¢ni aparat u centrima za
zbrinjavanje i reciklazu elektri¢nih aparata ili se obratiti trgovini u
kojoj je aparat kupio. Ovo pravilo se tice samo zbrinjavanja aparata
na teritoriju Europske unije (OEEO).

Ovaj aparat za zavarivanje sadrzi komponente izradene od tvari koje
spadaju na ,popis kri sirovina” u koli¢inama veéim od jednog
grama, kako ih je identificirala Europska komisija 2023. godi
Te sirovine su aluminij (uglavnom se koristi u hladnjacima), bakar
(kabeli za napajanje i elektri¢ni spojevi), rijetke zemlje (Ne-Fe-B) u
magnetima ako se koriste.

2.UVvOoD | OPCI OPIS

Ovaj je stroj za varenje izvor struje za lu¢no varenje, stvoren izricito za
varenje MMA pod istosmjernom strujom (DC).

Osobine ovog regulacijskog sistema (INVERTER), kao visoka brzina i
preciznost regulacije, daju stroju za varenje izvrsnu kvalitetu kod varenja
oblozenih elektroda (titanski dioksidi, kiseline, luzine).

Regulacija sistema “inverter”na ulazu linije napajanja (primarna) odreduje
ujedno i drastitno smanjenje volumena transformatora i reaktiranja
livelacije, omogucujuci izradu stroja za varenje malog volumena i tezine,
veli¢ajuci njegovu lakocu rukovanja i prenosivosti.

DODACI KOJE NA ZAHTJEV ISPORUCUJEMO:
- Komplet za zavarivanje MMA.
- Komplet za zavarivanje TIG.

3. TEHNICKI PODACI

PLOCICA SA PODACIMA

Glavni podaci koji se odnose na upotrebu i na rezultate stroja za varenje

navedeni su na plocici sa osobinama sa slijede¢im znacenjem:

Fig. A

1-  Zastitni stupanj kucista.

2- Simbol linije napajanja:
1~: jednofazni izmjeni¢ni napon;

3- Simbol S: oznacuje da se mogu izvoditi radovi varenja u prostoru sa
vecim rizikom strujnog udara (npr. u blizini velikih metalnih masa).

4- Simbol predvidene procedure varenja.

5- Simbol unutarnje strukture stroja za varenje.

6- EUROPSKA odredba o sigurnosti i izradi strojeva za luco varenje.

7- Maticni broj za identifikaciju stroja za varenje (neophodan za
servisiranje, za narucivanje rezervnih dijelova, za otkrivanje porijekla
proizvoda).

8- Rezultati kruga varenja:

- U, : Maksimalni napon u prazno.
- 1,/U,: Normalizirana odgovarajuca struja i napon koje moze
isporuciti stroj za varenje tijekom varenja.

X : Odnos prekidanja: oznacava vrijeme tijekom kojeg stroj za

varenje moze isporuciti odgovarajucu 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 (koji se odnose na sobnu

temperaturu od 40°C) ukljuciti ¢e se termicka zastita ( stroj za

varenje ostaje u stand-by-u dok se temperatura ne vrati unutar
dopustenih granica.

A/V-A/V: Oznacava niz regulacija struje za varenje (minimalna -

maksimalna) sa odgovaraju¢im naponom luka.

9-  Podaci o liniji napajanja:

- U,: Izmjeni¢ni napon i frekvenca napajanja stroja za varenje
(prihvatljive granice +£10%).

= 1, . Maksimalna struja koju linija apsorbira.

- I Efektlvna struja napajanja.

10- E— Vrijednost osiguraca sa kasnim paljenjem za zastitu linije.

11- Simboli koji se odnose na sigurnosne mjere ¢ije je znacenje navedeno
u poglavlju br. 1“Op¢a sigurnost za lu¢no varenje”.

Napomena: Znacaj simbola i brojki na navedenom primjeru plocice
indikativan je; to¢ni tehnicki podaci stroja za varenje kojima raspolazete
moraju biti navedeni izravno na plocici stroja.

OSTALI TEHNICKI PODACI:
- STROJ ZA VARENJE:
- vidi tabelu (TAB.1).
- 9%USE AT 20°C (ako je prisutno na oklopu stroja za varenje).
USE AT 20°C, oznacava za svaki promjer (@ ELECTRODE) broj elektroda
koje se mogu zavariti u razdoblju od 10 minuta (ELECTRODES 10
MIN) na 20°C sa pauzom od 20 sekundi za svaku promjenu elektrode;
ovaj je podatak oznacen i u postotku (%USE) u odnosu na maksimalni
broj elektroda koje se mogu zavariti.
- HVATALJKE ZA DRZANJE ELEKTRODA: vidi tabelu 2(TAB.2).
Tezina stroja za varenje navedena je u tabeli 1 (TAB.1)

4. OPIS STROJA ZA VARENJE

Stroj za varenje se sastoji pretezno od modula snage izradenih na

Stampanim strujnim krugovima i optimizirani za postizanje maksimalnog

pouzdanja i smanjenog servisiranja.

Fig.B

1- Ulaz sustava napajanja (1~), uredaja za poravnjavanje i kondenzatora
za niveliranje.

2-  Most switching sa tranzistorima (IGBT) i driversima; komutira napon
linije poravnane u izmjeni¢ni napon pod visokiom frekvenco i vrsi
regulaciju snage ovisno o struji/naponu zatrazenog varenja.

3- Transformator pod visokom frekvencom: primarno obavijanje
napajano je konvertiranim naponom iz bloka 2; sluzi za adaptiranje
napona i struje potrebnim vrijednostima za proces lu¢nog varenja
i istovremeno za galvanicko izoliranje kruga varenja od linije
napajanja.

4-  Sekundarni poravnavaju¢i most sa induktivitetom izjednacenja:
komutira napon/izmjeni¢nu struju snabdjevenu iz sekundarnog
omotavanja u istosmjernoj struji/naponu sa vrlo niskom ondulacijom.

5-  Kontrolna i regulacijska elektronika: trenutno provjerava vrijednost
prolazne struje varenja i usporeduje istu sa vrijednosti koju je
namijestio operater; modulira komandne impulse driversa IGBT-a
koji vrse regulaciju.

Odreduje dinamicki odgovor struje tijekom taljenja elektrode
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(trenutni kratki spoj) i nadzire sigurnosni sistem.

UPRAVLJACKI, REGULACIONI | SPOJNI UREDAJI

APARAT ZA ZAVARIVANJE

na prednjoj strani:

1-

sl.C

Encoder (1) selekcija i regulacija parametara zavarivanja; moguce je
vrsiti regulaciju i za vrijeme zavarivanja.
Nacini i parametri rada:
- Prva funkcija na kratki pritisak encodera (1):

Kod MMA selekcija i postavka ARC “Arc Force” HOT “Hot Start”

i1,"izlazna struja”.
- Kod MMA PULSE selekcija i postavka ARC “Arc Force’, IPL“| PULSE",
FrE “Frekvencija’, bAL “Balance’, HOT “Hot Start”i |, “izlazna struja”
Druga funkcija na duzi pritisak encodera (1):
Nakon dugog pritiska selekcija se vrsi preko encodera (1) i bira se
dakle MMA, MMA PULSE, MMA VRD, MMA VRD PULSE i TIG LIFT
5%5 cikli¢no, a oznaka odabranog rezima trepti na zaslonu (2).
Da biste izasli iz postupka namjestanja treba da pritisnete enkoder.
Hot Start (na zaslonu "HCN “):
Parametar regulacije pocetne prevelike struje (regulacija 0 -100%),
na zaslonu se ocitava povecanje u postotku u odnosu na prethodno
odabranu vrijednost struje za varenje. Ova regulacija olaksava
paljenje elektri¢nog luka.
ArcForce (na zaslonu“{} - ")
Parametar regulacije dinamicke prevelike struje (regulacija 0-100%),
na zaslonu se ocitava povecanje u postotku u odnosu na prethodno
odabranu vrijednost struje za varenje. Ova regulacija pospjesuje
te¢nost varenja i sprijecava ljepljenje elektrode na komad koji se vari.
VRD (na zaslonu“\f R D"):
Uredaj za smanjenje izlaznog napona na prazno (selekcija on-off) s
oznakom na zaslonu (2). VRD uredaj je ukljuc¢en ako se oznaka "VRD"
pojavi na zaslonu, uredaj bez ove oznake nije ukljucen.
Ovaj uredaj povecava sigurnost radnika kad je aparat za zavarivanje
upaljen, ali kad ne vrsi zavarivanje.
I PULSE (na zaslonu P}JH\E )
Parametar koji predstavlja odnos izmedu struje impulsa i prosje¢ne
postavljene struje.
Vrijednost izrazena u postotku.
Regulacija od 100 do 200%. Tvornicka vrijednost: 142%.
Frekvencija (na zaslonu Fr )
Parametar koji predstavlja broj impulsa u sekundi (Hz).
Regulacija od 0,2 do 99. Tvornicka vrijednost: 1,2.
Balans (na zaslonu 5! )
Parametar koji predstavlja odnos izmedu trajanja impulsa u odnosu
na ukupno trajanje ciklusa. Vrijednost izrazena u postotku.
Regulacija od 10 do 99%. Tvornicka vrijednost: 30%.
Napomena: minimalna vrijednost impulsa se ne postavlja, ve¢ se
racuna na nacin da prosje¢na struje bude jednaka postavljenoj.

RESET PARAMETARA:

Ovoj specifitnoj funkciji moguce je pristupiti drzeci pritisnutiim
encoder (1) za vrijeme paljenja aparata za zavarivanje (kad je glavni
prekidac uklju¢en).

Ako upalite i drzite pritisnutim encoder za selekciju (1) aktivira se
rezim Reset i prikazuje se natpis RES OFF, ako okrenete encoder (1)
odabira se ON/OFF naizmjeni¢no.

Iz ove selekcije/postavke izlazi se dugim pritiskom na encoder za
selekciju (1) i potvrdivanjem selekcije Reset i pokretanjem ploce.
Ako jednom na kratko pritisnete encoder za selekciju (1), uéi ¢ete
u izbornik za postavku opsega struje u kojem se postavlja razred
smanjenja struje (CL1 visoka struja, CL2 niska struja), okretanjem
encodera (1) naizmjeni¢no se bira CL1/CL2.

Da biste potvrdili i pokrenuti plocu pritiskajte dugo encoder selekcije
(1).

Zaslon:

Oznacava prisutnost napona na izlazu na brzim uti¢nicama (3) i (4).
Ikona alarma ”ﬁ”: obi¢no je ugasena, ali kada je upaljena
oznacava da se aparat za zavarivanje blokirao (aparat je upaljen i
dalje ali ne daje struju) uslijed intervencije neke od sljedecih zastita:
Zastita od linijskog prevelikog napona: napon je izvan opsega
+/- 15% u odnosu na vrijednost napona oznacenoj na plocici.
Alarm na zaslonu “AL.3".

Zastita od linijskog preniskog nap napon je izvan opsega
+/- 15% u odnosu na vrijednost napona oznacenoj na plocici.
Alarm na zaslonu “AL.4".

3-
4-

PAZNJA: Ako premasite gornju granicu napona, koja je

prethodno navedena, to moze ozbiljno ostetiti aparat.

- Zastita ANTI STICK: elektroda se zalijepila za materijal za zavariti,
moguce ju ukloniti ru¢no.

Moguc je automatski povratak na normalno stanje.

- lkona alarma "ﬁ" + lkona toplinske zastite "@ ”: unutar
aparata za zavarivanje dostignuta je prekomjerna temperatura.
Normalni rad se automatski uspostavlja. Alarm na zaslonu “AL.2".

Negativna brza uticnica (-) za spajanje kabela za zavarivanje.

Pozitivna brza uti¢nica (+) za spajanje kabela za zavarivanje.

Na straznjoj strani :

1-

Fig.D
kabel za napajanje sa utikatem C.EE. 2p + (D).
(kod modela "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" kabel je bez utikaca).

2- Opca sklopka O/OFF - I/ON (svijetljujuca).

5.

JAN

POSTAVLJANJE STROJA

POZOR! SVIRADOVI POSTAVLJANJA STROJA | ELEKTRICNIH
PRIKLJUCAKA MORAJU BITI IZVEDENI DOK JE STROJ
UGASEN I ISKLJUCEN 1Z STRUJE.

ELEKTRICNE PRIKLJUCKE MORAJU IZVRSITI ISKLJUCIVO STRUCNE ILI
KVALIFICIRANE OSOBE.

PRIPREMA

Ukloniti omote sa stroja za varenje, izvrsiti montazu odvojenih dijelova
koji su sadrzani u pakovanju.

Spajanje povratnog kabla hvataljke
Fig.E

Spajanje kabla za varenje-hvataljke nosaca elektrode
Fig.F

NACIN DIZANJA APARATA ZA ZAVARIVANJE
Svi aparati za zavarivanje opisani u ovom priru¢niku moraju se dizati
koristeci rucku.

MJESTO POSTAVLJANJA STRJA ZA VARENJE

Pronai prikladno mjesto za postavljanje stroja za varenje tako da ne
postoje prepreke na otvoru za ulaz i izlaz zraka za hladenje (forsirana
cirkulaija zraka putem ventilatora, ako je prisutan); istovremeno je
potrebno provjeriti da se ne udi$u sprovodni prahovi, korozivne pare,
vlaga, itd..

Odrzati barem 250mm slobodnog prostora oko stroja za varenje.

VAN

POZOR! Postaviti stroj za varenje na ravnu plohu prikladne
novivosti za njegovu tezinu kako bi se izbjeglo prevrtanje
ili opasna pomicanja..

PRIKLJUCENJE NA MREZU
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Prije vrienja bilo kakvog elektri¢nog prikljucaka, provjeriti da se podaci
sa plocice na stroju podudaraju sa naponom i frekvencom mreze koji su
na raspolaganju na mjestu postavljanja stroja.

Stroj za varenje mora biti priklju¢en isklju¢ivo na sistem napajanja sa
neutralnim sprovodnikom sa uzemljenjem.

Za osiguravanje zastite protiv izravnog dodira koristiti diferencijalne
sklopke slijedece vrste:

- Vrsta A ( ) za jednofazne strojeve;
- VrstaB( - ) za trofazne strojeve.
NAVAW

Kako bi se zadovoljili uvjeti Odredbe EN 61000-3-11 (Flicker) savjetuje
se prikljucivanje stroja za varenje na mjesta mreze napajanja koja imaju
impedanciju manju od:

Zmax = 0.17 ohm (200A).

Stroj za varenje ne zadovoljava rekvizite norme I[EC/EN 61000-3-12.
Ako se stroj spaja na javhu mrezu, osoba koja vrsi spajanje ili operater
koji upotrebljava stroj mora provjeriti da li se stroj za varenje moze
spojiti (ako je potrebno, konzultirati tvrtku koja upravlja mrezom).
Strojevi za varenje, ako nije drugacije navedeno (MPGE), kompaktibilni
su sa elektrogenim jedinicama sa promjenom napona napajanja do +
15%.

Za ispravnu upotrebu elektrogena jedinica mora biti stavljena u rezim
prije spajanja invertera.

UTIKAC I UTICNICA:
- Model 230V ima kabel za napajanje sa normaliziranim utikacem, (2P



+T) 16A/250V

Stoga moze biti prikljucen na uti¢nicu sa osiguracima ili automatskim
prekidacem; prikladan terminal uzemljenja mora biti priklju¢en na
sprovodnik uzemljenja (zuto-zeleno) linije napajanja. U tabeli 1 (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.

- Za strojeve za varenje bez utikaca (modeli 115/230V) prikljuciti
na kabel za napajanje normaliziranu uti¢nicu, (2P + T) prikladnog
kapaciteta i osposobiti uti¢nicu mreze saosigura¢ima ili automatskim
prekidacem; prikladan terminal uzemljenja mora biti priklju¢en na
sprovodnik uzemljenja (Zuto-zeleno) linije napajanja. U tabeli 1 (TAB.
1) su navedene savjetovane vrijednosti u amperima osiguraca sa
kasnim paljenjem linije na osnovu maksimalne nominalne struje koju
isporucuje stroj za varenje i nommalnog napona napajanja.

POZOR! Neposti denih pravila posoblj
A 5|sgurnosn| sistem koleg je predwdlo proizvodac (klasa )]
= sa posljedi¢énim teskim op po k (npr.
strujni udar) i po stvan (npr. pozar).

PRIKLJUCIVANJE KRUGA VARENJA
POZOR! PRIJE IZVRSENJA SLUEDECIH PRIKLJUCAKA
A PROVJERITI DA JE STROJ ZA VARENJE UGASEN I ISKLJUCEN
1Z MREZE NAPAJANJA.
U tabeli (TAB. 1) su navedene savjetovane vrijednosti za kablove za
varenje (u mm?) na osnovu maksimalne struje koju isporucuje stroj za
varenje.

VARENJE MMA
Skoro sve oblozen elektrode spajaju se na pozitivan pol (+) generatora;
kao iznimka na negativan pol (-) za elektrode oblozene kiselinom.

RADOVI VARENJA POD ISTOSMJERNOM STRUJOM
Spajanje kabel za je hvatalijk $ elektrode

Na kraju ima pritezac koji sluzi za blokiranje otvorenog dijela elektrode.

Ovaj se kabel spaja na pritezac sa simbolom (+).

Spajanje povratnog kabela struje za varenje

Spaja se na dio koji se vari ili na metalni stol na kojem je postavljen, sto je

blize moguce mjestu varenja.

Ovaj se kabel spaja na pitezac sa simbolom (-).

Preporuke:

Naviti do kraja prikljucke kablova za varenje u brze uti¢nice (ako su

prisutne), kako bi se osigurao odlican elektri¢ni dodir; u protivnom ce

doci do prekomjernog grijanja priklju¢aka i njihovog brzog trosenja i

gubitka djelotvornosti.

Koristiti $to krace kablove za varenje.

- lIzbjegavati koristenje metalnih struktura koji nisu dio komada koji se
obraduje, u zamjeni za povratni kabel struje varenja; to moze bii opasn
po sigurnosti, a moze dati nezadovoljavajuce rezultate kod varnja.

6. ZAVARIVANJE MMA: OPIS POSTUPKA

- Morate se pridrzavati uputa proizvodaca elektroda po pitanju
ispravnosti polova i optimalne struje zavarivanja (ove upute su obi¢no
navedene na pakiranju elektroda).

- Struja zavarivanja se podesava ovisno o promjeru koristene elektrode i
tipu zavara koji se zeli dobiti; indikativno navodimo struje koje se mogu
koristiti za razli¢ite promjere elektroda:

Postupite kako slijedi:

- Dok masku drzite ISPRED LICA, trljajte vrh elektrode na komadu za
zavariti i pravite pokrete kao da Zelite upaliti Zigicu; ovo je najispravniji
nacin paljenja luka.

PAZNJA: NE LUPKAJTE elektrodom po komadu: tako mozete ostetiti
oblogu elektrode i otezati paljenje luka.

Cim zapalite luk, pokusajte odrzati rastojanje od komada koje treba
iznositi kao i promjer koristene elektrode i odrzavajte ovo rastojanje sto
je moguce konstantnijim za vrijeme zavarivanja; ne zaboravite da nagib
elektrode u smislu kretanja mora iznositi oko 20-30 stupnjeva (SI.G).
Na kraju zavara, pomaknite kraj elektrode malo unazad u odnosu na
smjer rada, iznad rupe kako biste istu ispunili, zatim brzo podignite
elektrodu iz kupke taljenog metala kako bi se luk ugasio.

1ZLGED SAVA ZAVARIVANJA
SLH

ZAVARIVANJE TIG: OPIS POSTUPKA

TIG zavarivanje je postupak zavarivanja koje iskoriStava toplinu koju
proizvede elektri¢ni luk koji se zapali i odrzi, izmedu elektrode (od
volframa) i komada za zavariti. Elektroda od volframa podrzana je
plamenikom koji je u stanju prenijeti joj struju zavarivanja i zastititi samu
elektrodu i kupku zavarivanja od atmosferske oksidacije preko protoka
inertnog plina (obi¢no Argon: Ar 99.5%) koji izlazi iz keramicke sapnice
(SL.L).

Zavarivanje TIG DC je prikladno za sve vrste ugljicnog, niskolegiranog
i visokolegiranog celika i teske metale kao $to su bakar, nikel, titanij i
njihove legure.

Za varenje TIG DC sa elektrodom na polu (-) obi¢no se upotrebljava
elektroda sa 2% cerija (sivo obojena traka).

Potrebno je zadiljiti elektrodu od volframa aksijalno brusilicom, vidi
SL. M, pazeci da vrh bude savrseno koncentri¢an kako bi se izbjegle
devijacije luka. Vazno je da se brusenje vrsi u smjeru duzine elektrode.
Navedenu radnju potrebno je povremeno ponoviti ovisno o upotrebi i
trosenju elektrode ili kada je ista nehoti¢no kontaminirana, oksidirana ili
neispravno uporabljena.

Za dobro zavarivanje neophodno je upotrijebiti tocan promjer elektrode
sa to¢nom strujom, vidi tablicu (TAB. 3).

Obi¢no elektroda mora viriti iz keramicke sapnice 2-3mm, a moze dostici i
8 mm kod kutnog zavarivanja.

Zavarivanje se postize taljenjem dvaju kraja spoja. Za tanke slojeve koji
su prikladno pripremljeni (do oko Tmm) nije potreban dodatni materijal
(SL.N).

Za deblje slojeve potrebni su Stapici istog sastava kao i osnovni materijal
i sa odgovaraju¢im promjerom, ciji krajevi moraju biti prikladno
pripremljeni (SL. O). Za postizanje dobrog zavarivanja potrebno je da
komadi budu ¢isti i bez znakova oksidacije, ulja, masti, otopina itd.

Postupak (Paljenje LIFT)

- Podesite struju zavarivanja na Zzeljenu vrijednost pomocu rucice;
prilagodite ju za vrijeme zavarivanja do realno potrebne topline.

- Provjeriti ispravni protok plina.

Paljenje elektri¢nog luka se vrsi dodirom i udaljavanjem elektrode od

volframa sa komada koji se vari. Ovakav nacin paljenja uzrokuje manje

elektro-zracne smetnje i smanjuje na minimum udubljenje volframa i

trosenje elektrode, stavite vrh elektrode na komad laganim pritiskom

i podignite elektrodu 2-3 mm s kojim minutom kasnjenja da dode do

paljenja luka. Aparat za zavarivanje na pocetku daje struju I, ;. nakon

nekoliko trenutaka, davat ¢e postavljenu struju zavarivanja.

Za prekidanje zavarivanja brzo podignite elektrodu sa komada.

7.SERVISIRANJE
POZOR! PRUJE ZAPOCIMANJA RADOVA SERVISIRANJA,
' POTREBNO JE PROVIJERITI DA JE STROJ ZA VARENJE

- Treba imati na umu 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 zavara odredene su, ne samo jacinom
odabrane struje, ve¢ i ostalim parametrima zavarivanja kao $to su
duzina luka, brzina i polozaj izvodenja zavarivanja, promjer i kvaliteta
elektroda (elektrode morate ¢uvati na odgovarajuéi nacin, odnosno
one moraju biti zasticene od vlage i moraju se ¢uvati u odgovaraju¢im
pakiranjima ili kutijama).

@ Elektrode (mm) Sf:ruja zavarivanja (A) ~
min. maks.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200

UGASEN I ISKLJUCEN 1Z STRUJNE MREZE.

IZVANREDNO SERVISIRANJE
RADNJE IZVANREDNOG SERVISIRANJA MOZE VRSITI ISKLJUCIVO
ISKUSNO ILI KVALIFICIRANO OSOBLJE ELEKTRO-MEHANICKE
STRUKE, POSTIVAJUCI TEHNICKU NORMU IEC/EN 60974-4.
POZOR! PRIJE UKLANJANJA OKLOPA STROJA ZA VARENJE |
A POCIMANJA RADOVA U UNUTARNJEM DIJELU STROJA
POTREBNO JE PROVJERITI
ISKLJUCEN 1Z STRUJNE MREZE.

DA JE STROJ UGASEN |

Eventualne provjere izvriene pod naponom unutar stroja za varenje
mogu prouzroditi teski strujni udar uslijed izravnog dodira sa
dijelovima pod nap i/ili ozljede prouzrocene uslijed izravnog
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dodira sa dijelovima u pokretu.

- Potrebno je povremeno i u svakom slucaju cesto, ovisno o upotrebi i
prasnjavosti prostora, provjeriti unutrasnjost stroja i ukloniti prasinu
koja se polozila na transformator, putem mlaza suhog komprimiranog
zraka (max 10 bara).

- Izbjegavati da se uperi mlaz komprimiranog zraka prema elektronickim
komponentama; eventualno ih o¢istiti vrlo mekanom ¢&etkom ili
prikladnim rastvornim sredstvima.

- Tom prilikom potrebno je i provjeriti da su elektri¢ni prikljucci prikladno
zategnuti i da su kablovi prikladno izolirani.
Nakon tih provjera potrebno je ponovno postaviti oklop stroja, jako
zatezudi vijke.
- Potrebno je apsolutno izbjegavati varenje sa otvorenim strojem za
varenje.
Nakon servisiranja ili popravljanja, ponovno osposobiti spojeve i
kablove kao 3to su bili u pocetku, pazeci da isti ne dodu u dodir
sa dijelovima u pokretu ili sa dijelovima koji mogu posti¢i visoku
temperaturu. Spojiti trakom sve sprovodnike kao $to su bili prije, pazeci
da su spojevi primarnog transformaroa pod visokim naponom odvojeni
od spojeva sekundarnih transformatora pod niskim naponom.

Upotrijebiti sve originalne rondele i vijke za zatvarenje kucista.

8.POTRAGA ZA KVAROVIMA

U SLUCAJU NEISPRAVNOG RADA, | PRIJE VRSENJA SISTEMATSKIJIH
PROVJERA ILI PRIJE OBRACANJA VASEM CENRU ZA SERVISIRANJE,
PROVJERITI:

- Da je struja za varenje, regulirana putem potenciometra sa ljestvicom u
amperima, prikladna za promjer ili vrstu upotrebljene elektrode.

Da je sa op¢om skolpkom na "ON’, odgovarajuca lampa uklju¢ena; u
protivnom nepravilnost se nalazi inae u liniji napajanja (kablovi, utika¢
i/ili uti¢nica, osiguradi, itd.).

Da nije ukljucen zuti led koji signalizira ukljuc¢enje termicke sigurnosti u
slucaju previsokog ili preniskog napona ili kratkog spoja.

- Provjeriti da se postivao odnos nominalnog prekidanja; u slu¢aju
uklju¢enja termostatske zastite pricekati prirodno hladenje stroja,
provjeriti funkcionalnost ventilatora.

Provjeriti napon linije: ako je vrijednost previsoka ili preniska stroj
ostaje blokiran.

Provjeriti da nema kratkih spojeva na izlazu stroja: u tom slucaju
ukloniti nepravilnosti.

- Da su prikljuéci kruga varenja izvr3eni ispravno, a posebno da je
hvataljka kabela uzemljenja stvarno povezana sa dijelom i bez
prisutnosti izolacijskih materijala (npr. boje).

Da je upotrebljen zastitni plin ispravan (Argon 99.5%) i u ispravnoj
kolicini.

(PL)

INSTRUKCJA OBSLUGI

UWAGA: PRZED ROZPOCZECIEM SPAWANIA NALEZY UWAZNIE
PRZECZYTAC INSTRUKCJE OBSLUGI!

1. OGOLNE BEZPIECZENSTWO PODCZAS SPAWANIA LtUKOWEGO

Operator powini by¢ odpowied pr lony w zakresie
nego uzywaniu ki, jak ré i

o zagrozemach zquanych z procesaml spawanla lukowego,

odpowiednich srodkach ochronnych oraz procedurach awaryjnych.

(Odwolaj sie réwniez do normy “EN 60974 9: Sprzet do spawania
go. Czes¢ 9:1 lacja i uzytk

/N

Unika¢ bezposrednich kontaktéw z obwodem spawania; w
niektérych okolicznosciach napiecie jalowe wytwarzane przez
generator moze by¢ niebezpieczne.

Podtaczanie przewodow spawalniczych, operacje majace na celu

kontrole oraz nap p y byé wyk po wytaczeniu
spawarki i odtaczeniu zasilania urzadzenia.
- Przed wy 3 zuzytych el uchwytu sp Iniczego

nalezy wytaczyc spawarke i odigczyc zasilanie.

Wykona¢ instalacje elektrycznq zgodnle z obowiazujacymi
normami oraz przepi i higieny pracy.
Spawarke nalezy podlqczyc wylacznie do uktadu zasilania
wyp w y przewdd neutralny.

Upewnic sig, ze wtyczka zasﬂanla jest prawidiowo podtaczona do
uziemienia ochronnego.

Nie uzywac spawarki w srodowisku wilgotnym lub mokrym lub tez
podczas padajacego deszczu.

Nie uzywac kabli z uszkodzona izolacja lub poluzowanymi
polaczeniami.

VAN

- Nie sp ¢ poj ikow, k 6w lub pr déw rurowych,
ktore zawieraja lub zawmraly ciekte lub gazowe substancje
tatwopalne.

- Nie ¢ Inikéw chl ych do materiatow

czystych i nie prze(howywac w ich poblizu.

Nie spawac zbiornikéw pod cisnieniem.

Usungé¢ z obszaru pracy wszelkie sub je k palne(np.
drewno, papier, szmaty, itp.).

Przechowywac butle z dala od zrodel ciepta i chroni¢ przed
bezposrednim dziat p i stonecznych( jezeli
uzywana).

DYMY SPAWALNICZE MOGA BYC NIEBEZPIECZNE

Dymy powstajace podczas spawania zawieraja toksyczne gazy i

opary.

Dymy sp Inicze cje rakotworcze, jak

wskazano w monografii IARC 118 (Miedzynarodowa Agencja Badan

nad Rakiem).

Toksycznos¢ dyméw spawalniczych zalezy od nastepujacych

czynnikéw:

- metale uzywane do spawania;

- elektrody i drut spawalniczy;

- powtloki;

- detergenty, odtluszczacze i podobne;

- wykorzystany proces spawania.

Kazdy operator musi przestrzegac zasad wskazanych nizej w celu

zreduk ia do wdychania dymoéw spawalniczych:

- zwraca¢ uwage, aby glowa zna;dowala 5|e w odpowiedniej
dlegtosci od ych dy p ych;

- nie wdychac oparéw;

p p 3 wy e powietrza lub urzadzenia do

ia dymow sp Iniczych w poblizu tuku;

- w przypadku niewystarczajacej wentylacji stosowac przytbice
spawalnicza z aparatem oddechowym z ukladem oczyszczania
powietrza.

Aby spetnia¢

wymogi Dyrektywy 2019/130/UE: Ochrona
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pracownikéw przed ryzykiem wynikajacym z narazenia na czy

dul

pr go do uzytku wylacznie w pomieszczeniach

rakotwércze lub mutagenne w miejscu pracy, konieczna jest

yczna ocena dop zalnych wartosci narazenia na dymy
spawalmcze w zaleznosci od ich skladu, stezenia oraz czasu trwania
samego narazenia.

0LO0®

- Z 4 dpowiedniag |zolaqe elektrycznq pomledzy
elektrodg, obrabianym pr iewent ymi y
czesciami ymi, ktore znajduja sie w poblizu (sa dostepne)

W tym celu nalezy nosi¢ rekawice ochronne, obuwie ochronne,
nakrycia glowy i odziez ochronng oraz stosowa¢ pomosty lub
chodnlkl |zo|acyjne

u przeznac

przemystowych i w celach profesjonalnych. Nie jest gwar
zgodno$¢ z wymogami dotyczacymi pola elektromagnetycznego
w budynkach domowych oraz w tych, ktére 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 fatwopalnych lub wybuchowych
NALEZY zapobieg zo podd ¢ ocenie "Odpowiedziall
i wykonywaé zawsze w obecnosa innych oséb

ych do interwencji w przypadku awarii.

- Pr ie ultrafiol jest rakotworcze, jak wskazano fachowca”
w grafii IARC 118; ponadto pr ie ultrafiol przeszkol
i podczerwone moze powodowa¢ uszkodzenie oczu i poparzenia
skory.

Chron zawsze oczy przy pomocy specjalnych filtréw zgodnych z
norma UNI EN 169 lub UNI EN 379, ych na kach
lub przytbicach spawalniczych zgodnych z norma UNIEN 175.

Nos$ odpowiednia odziez ognioodporna (zg: 3 z norma UNI EN
11611) oraz rekawme spawalnicze (zgodne z normq UNI EN 1 2477),
zapobiegajac narazeniu skéry na dzi pr

nadfiol go i podc go wytwarzanych przez tluk;
rozszerz zabezpieczenie na inne osoby znajdujace sie w poblizu
tuku za pomoca oston lub zaston nieodbijajacych.

Halashwosc Jezeh w wymku szczegolme mtensywnych operacji

MUSZA by¢ stosowane techniczne Srodki zabezpieczajace opisane
w punktach 7.10; A.8; A.10 normy ,.EN 60974 9: Sprzet do spawania

lacja i uzytk

go. Czesc 9:1
- ZABRANIA SIE spawania operatorom znajdujqcym sie nad
podtozem, z wyjatkiem ewentualnych przypadkow 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 p ¢ niebezpieczna suma napiec
jatowych pomiedzy dwoma réznymi uchwytami elektrody lub
uchwytami spawalniczymi, o wartosci mogacej osiagga¢ podwdjna

st C go narazenia wartos¢ graniczna dopuszczalna.
osoblstego (LEPd) rowny Iub wyzszy od 85 db(A), nalezy Doswwdczony koordynator musi  wykona¢ pomiary z
dp dnie $rodki ochrony bistej dp dnich srodkéw, aby okresllc czy istnieje

@@@@@@

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 funkcj ie niektorych
aparatur medycznych (na przyktad urzadzenia wspomagajace prace
serca, aparaty tl protezy I itp.).

Nalezy zastosowac odpowiednie srodki ochronne w stosunku do
0séb acych te ur Na przyktad zakaza¢ dostepu do
strefy uzywania spawarki lub oszacowa¢ indywidualne zagrozenie
dIa spawaczy.

p ka ni i déw technicznych
produktu przeznaczonego do uzytku wqucznle w pomieszczeniach

zagrozenie i czy moga zostac iednie srodki
ochrony, jak podano w punkcie 7.9 normy,,EN 60974 9 Sprzet do
p go. Czes¢ 9:1 | A

ja i uzyth
A POZOSTALE ZAGROZENIA

- NIEWLASCIWE UZYWANIE: uzywanie spawarki do jakiejkolwiek
obrébki od j od przewid: j jest niebezpieczne (np.
rozmrazanie przewodow rurowych instalacji wodnej).

- Zabrania sie uzywania uchwytu jako sSrodka do zawieszania
spawarki.

WARUNKI SRODOWISKOWE (EN 60974-1)
- Uzywa¢ spawarke tylko w podanych
$rodowiskowych:
« temperatura otoczenia zawarta w przedziale pomiedzy -10°C i
40°C;

nizej warunkach

przemyslowy(h i w celach pr fesjonalnych. Nie jest g
z ymi wymogami dotyczacymi ekspozycji
czlowmka na pnla elektromagnetyczne w otoczeniu domowym.
Kazdy operatur musi przestrzega: opisanych nizej zasad w celu
do i narazenia na pola EMF obwodu

spawania:

- dosuna¢ do siebie przewody spawalnicze. Przymocowac je tasma

klejaca, o ile to mozliwe;

zwraca¢ uwage, aby glowa i tuldw znajdowaly si¢ najdalej
sliwie od obwod

nie owijac¢ nigdy pr p

metalowych lub wokét siebie;

nie spawac podczas przebywania w zaﬂegu obwodu spawama,

i

ych wokét pr

« wilg $¢ wzgledna powietrza nie wyzsza od 50% w temp.
40°C;

- wilg §¢ ledna powietrza nie wyzsza od 90% w temp.
20°C;

« Otaczajace powietrze musi by¢ wolne od kurzu, kwaséw, gazéw
lub substancji korozyjnych itp.

MAGAZYNOWANIE
- Umlesclc urzadzenie i jego akcesoria (z opakowaniem lub bez) w
eniach knietych.
- Temperatura otoczenia musi zawiera¢ si¢ w zakresie pomiedzy
-20°Ci 55°C.
W przypadku urzadzen wyp ych w sy C
wodnego i temperatury otoczenia nie przekraczajacej 0°C: stosowac

plyn przeciwzamarzajacy zalecany przez Producenta lub catkowicie

hlod:

- zwraca¢ uwage, aby oba pr dy sp e j ty sie z oprozmc uktad hydrauhczny i zbiornik z plynem

tej samej strony ciata; iednie srodki zliwiajace zabezpieczenie
- podiaczy¢ przewéd powrotny pradu sp ia do sp g urzadzenia przed wﬂgoaq, brudem i korozja.

przedmiotu, najblizej jak tylko jest to mozliwe do spawanego

ztacza;

nie spawa¢ w poblizu spawarki;
kazdy operator musi przestrzega¢ minimalnych odlegtosci, jak
wskazano w karcie danych EMF;
odlegtosc od zrédta EMF w punkcie, powyzej ktorej zenie nie

mmm UTYLIZACJA
Nie wyrzucac spawarki razem ze zwyklymi odpadami domowymi po
zakonczeniu okresu eksploatacji.

przekracza 20% Inej wartosci d lonej:d =15 cm.

AN

- Aparaturaklasy A:
i . d

Niniejsza spawarka sp wy du technicznego

Obowiazki uzytl ika jest utylizacja tego urzadzenia
elektrycznego w punktach gromadzenia wyznaczonych do
utylizacji i recyklingu urzadzen elektrycznych lub skontaktowanie
si¢ ze sklepem, w ktorym zostato zakupione. Zalecenie to dotyczy
wytacznie utylizacji urzadzen na terenie Unii Europejskiej (WEEE).

3 K : K v 1
P Ka P y Wy

z materiatéw nalezacych
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do ,wykazu surowcow krytycznych" w ilosciach przekraczajqcych
jeden gram, zgodni 3 przez
Europejska w 2023 r. Surowce te to aluminium (; t6
w radiatorach), miedz (przewdd zasilajacy i polqczema elektryczne)
oraz pierwiastki ziem rzadkich (Ne-Fe-B) w magnesach, jesli sa
stosowane.

z wyk spor e

2. WPROWADZENIE | OGOLNY OPIS

Spawarka jest Zzrédtem pradu przeznaczonym do spawania fukowego, a
szczegolnie do spawania metoda MMA pradem statym (DC).

Parametry systemu regulacji (INVERTER), takie jak wysoka predkos$c¢ i
precyzja regulacji, nadajg spawarce doskonate wiasciwosci podczas
spawania elektrodami otulonymi (rutylowe, kwasne, zasadowe).
Regulacja za pomocg systemu “inverter” znajdujacego sie na wejsciu linii
zasilania (pierwotna) powoduje ponadto drastyczny spadek natezenia
zardwno transformatora jak i reaktancji wyréwnawczej. Pozwala to na
konstrukcje spawarki o nadzwyczaj zredukowanej objetosci i ciezarze,
uwydatniajac zalety zwrotnosci i przeno$nosci.

AKCESORIA DOSTARCZANE NA ZAMOWIENIE:
- Zestaw do spawania metodg MMA.
- Zestaw do spawania metoda TIG.

3.DANE TECHNICZNE

TABLICZKA ZNAMIONOWA

Gtéwne dane dotyczace zastosowania i wydajnosci spawarki zostaty

podane na tabliczce znamionowej o nastepujacym znaczeniu:

Rys. A

1- Stopien zabezpieczenia obudowy.

2-  Symbol linii zasilania:
1~: napiecie przemienne jednofazowe;

3- Symbol S: oznacza, ze spawanie moze by¢ wykonywane w
Srodowisku o zwiekszonym zagrozeniu szoku elektrycznego (np. w
poblizu wielkich skupisk metalu).

4- Symbol zalecanego procesu spawania.

5-  Symbol struktury wewnetrznej spawarki.

6- Norma EUROPEJSKA dotyczaca bezpieczeristwa i produkcji urzadzen
przeznaczonych do spawania tukowego.

7- Numer czesci stuzacy do identyfikacji spawarki (niezbedny dla
pogotowia technicznego, zamdwienia czesci zamiennych i badania
pochodzenia produktu).

8- Wydajnoé¢ obwodu spawania:

U, : maksymalne napigcie jatowe .

1,/U,: Prad i odpowiednie napigcie znormalizowane, ktére moga

by¢ wytwarzane przez spawarke podczas procesu spawania.

X : Cykl pracy: wskazuje czas, w ciagu ktérego spawarka moze

wytworzy¢ odpowiednig ilo$¢ pradu (ta sama kolumna). Wyrazany

W %, na podstawie cyklu 10 minutowego (np. 60% = 6 minut pracy,

4 minuty przerwy; i tak dalej).

W przypadku gdy wspoétczynniki wykorzystania (dotyczace

40°C otoczenia) zostana przekroczone, nastapi zadziatanie

zabezpieczenia termicznego (spawarka pozostanie w stanie stand-
by dopoki temperatura nie znajdzie si¢ znowu w dopuszczalnych
granicach).

A/V-A/V: Wskazuje game regulacji pradu spawania (minimalna -

maksymalna) dla odpowiedniego napiecia tuku.

9- Dane charakterystyczne linii zasilania:

- U,: Napigcie przemienne i czestotliwo$¢ zasilania spawarki
(dopuszczalne granice £10%):

= 1, o Maksymalny prad pobierany z sieci.

- 1,4 Rzeczywisty prad zasilania.

10- == : Warto$¢ bezpiecznikéw z opdznionym dziataniem, ktére
nalezy przygotowac dla zabezpieczenia linii.

11- Symbole dotyczace norm bezpieczenstwa, ktérych znaczenie
podane jest w rozdziale 1 "Ogdlne bezpieczenstwo podczas
spawania tukowego”.

Uwaga: Na tabliczce znamionowej podane jest przyktadowe znaczenie
symboli i cyfr; doktadne wartosci danych technicznych posiadanej
spawarki nalezy odczytac¢ bezposrednio na tabliczce samej spawarki.

POZOSTALE DANE TECHNICZNE:
- SPAWARKA:

- patrz tabela (TAB.1)

- %USE AT 20°C (jezeli wystepuje na zewnetrznej ostonie spawarki).
USE AT 20°C, okresla dla kazdej $rednicy (@ ELECTRODE) ilos¢
elektrod, ktére moga by¢ spawane w 10 minutowym przedziale
czasowym (ELECTRODES 10 MIN) w temp. 20°C z przerwg 20

sekundowa przeznaczong na kazda zmiane elektrody; te dane sg
podane réwniez jako warto$¢ procentowa (%USE) w stosunku do
maksymalnej ilosci elektrod, ktére moga by¢ spawane.

- UCHWYT ELEKTRODY: patrz tabela 2 (TAB.2)

Ciezar spawarki podany jest w tabeli 1 (TAB.1)

4. OPIS SPAWARKI

Spawarka sktada sie z modutéw mocy, ktére znajduja sie na specjalnych

obwodach drukowanych i optymalizowanych w celu uzyskania

maksymalnej niezawodnosci i zredukowanej konserwacji.
Rys.B

1-  Wejscie linii zasilania (1~), zespotu
kondensatoréw wyréwnawczych.

2-  Mostek switching a transistors (IGBT) i drivers; zamienia napiecie linii
na napiecie przemienne o wysokiej czestotliwosci oraz wykonuje
regulacje mocy w zaleznosci od zadanego pradu/napiecia spawania.

3- Transformator o wysokiej czestotliwosci: uzwojenie pierwotne
jest zasilane napieciem przetwarzanym z bloku 2; posiada ono
funkcje przystosowania napiecia i pradu do wartosci niezbednych
dla procesu spawania tukowego i jednoczesnie galvanicznego
izolowania obwodu spawania od linii zasilania.

4-  Mostek prostujacy wtérny, zindukcyjnoscia wyréwnawcza: przetacza
napiecie / prad przemienny dostarczany przez uzwojenie wtérne na
prad / napiecie state o bardzo niskim falowaniu.

5- Elektroniczny uktad sterowania i regulacji: steruje bezzwtocznie
warto$¢ pradu spawania i poréwnuje z wartoscig ustawiona przez
operatora; zmienia impulsy sterowania drivers IGBT, ktére dokonuja
regulacji.

Wywotuje dynamiczna odpowiedz pradu podczas topienia elektrody
(natychmiastowe zwarcia) i nadzoruje systemy bezpieczeristwa.

prostownikowego oraz

URZADZENIA KONTROLI, REGULACJA | PODLACZENIE
SPAWARKA
strona przednia:
Rys. C
1- Enkoder (1) do wyboru i regulacji parametréw spawania; umozliwia
regulacje réwniez podczas spawania.
Tryby i parametry funkcjonowania:
- Pierwsza funkcja po krétkim nacisnieciu enkodera (1):
W trybie MMA wybor i ustawianie funkcji ARC “Arc Force” HOT
“Hot Start”i |, “pradu wyjéciowego”.
W trybie MMA PULSE wybor i ustawianie funkcji ARC “Arc Force’,
IPL“I PULSE’, FrE “Czestotliwos¢’, bAL “Balance’, HOT “Hot Start”i |,
“pradu wyjsciowego”.
- Pierwsza funkcja po przedtuzonym nacisnieciu enkodera (1):
Po przediuzonym nacisnieciu, wybdr nastepuje za pomoca
enkodera (1) sposréd opcji MMA, MMA PULSE, MMA VRD, MMA
VRD PULSE i TIG LIFT éﬁc w sposob cykliczny, z migajacym trybem
wskazywanym na wyswietlaczu (2).
Aby wyjs¢ z tej procedury regulacji konieczne jest nacisniecie
enkodera.
Hot Start (na wyswietlaczu “H o ,—“):
Parametr regulacji przetezenia poczatkowego (regulacja 0-100%) z
wyswietlonym na wyswietlaczu procentowym wzrostem, w stosunku
do wybranej wstepnie wartosci pradu spawania. Ta regulacja utatwia
zajarzenie tuku elektrycznego.
Arc Force (na wyswietlaczu“{= - ~
Parametr regulacji przetezenia dynamlcznego (regulacja 0-100%) z
wyswietlonym na wyswietlaczu procentowym wzrostem, w stosunku
do wybranej wstepnie wartosci pradu spawania. Ta regulacja
poprawia ptynno$¢ spawania i zapobiega przyklejaniu sie elektrody
do spawanego przedmiotu.
VRD (na wyswietlaczu“\J RID"):
Urzadzenie redukujace napiecie wyjsciowe bez obcigzenia (wybor
on-off) z wyswietlaniem na wyswietlaczu (2). Urzadzenie VRD
jest wigczone, jesli na wyswietlaczu wyswietli sie ikona “VRD’, bez
wyswietlenej ikony urzadzenie nie bedzie aktywne.
To urzadzenie zwieksza bezpieczeristwo operatora w przypadku,
kiedy spawarka jest wiaczona, ale nie jest gotowa do spawania.
I PULSE (na wyswietlaczu
Ten parametr reprezentuje stosunek pomiedzy pradem impulsowym
i $rednim pradem ustawionym.
Wartos¢ wyrazona w procentach.
Regulacja od 100 do 200 %. Warto$¢ fabryczna: 142%.
Czestotliwosc (na wyswietlaczu F ,-E )
Ten parametr reprezentuje liczbe pulsacji na sekunde (Hz).
Regulacja od 0,2 do 99. Warto$¢ fabryczna: 1,2.
Balance (na wyswietlaczu bHL )
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Ten parametr reprezentuje stosunek pomiedzy czasem trwania
impulsu wzgledem catkowitego czasu trwania cyklu. Wartos¢
wyrazona w procentach.

Regulacja od 10 do 99 %. Wartos¢ fabryczna: 30%.

Uwaga: minimalna warto$¢ impulsu nie jest ustawiona, ale jest
obliczana w taki sposéb, aby srednia wartos¢ pradu byta réwna
ustawionej wartosci.

RESET PARAMETROW:

Dostep do tej specjalnej funkgji jest mozliwy trzymajac nacisniety
enkoder (1) podczas wigczania spawarki (zzamknietym wytacznikiem
gtownym).

Trzymajac nacisniety enkoder wyboru (1) aktywuje sie tryb Reset i
wyswietla sie RES OFF, obrét enkodera (1) powoduje naprzemienny
wybér ON / OFF.

Z tego wyboru/ustawienia mozna wyjs¢ przedtuzajac nacisniecie
enkodera wyboru (1), potwierdzajagc wybor Reset i uruchamiajac
plyte.

Natomiast pojedyncze krétkie nacisniecie enkodera wyboru (1)
powoduje dostep do menu ustawiania zakresu pradu, w ktérym
ustawiana jest klasa redukcji pradu (CL1 wysoki prad, CL2 niski prad)
obrét enkodera (1) powoduje wybér naprzemiennie CL1/CL2.

Aby potwierdzi¢ i wigczy¢ ptyte nalezy nacisnac i dtuzej przytrzymac
enkoder wyboru (1).

Wyswietlacz:

Wskazuje obecnos¢ napiecia na wyjsciu na szybkoztaczkach (3) i (4).

lkona alarmu” iy ”: zwykle nie Swieci sie, jezeli sie Swieci wskazuje
zablokowanie spawarki (urzadzenie pozostaje wiaczone ale nie
dostarcza pradu) w wyniku zadziatania jednego z nastepujacych
zabezpieczen:

Zabezpieczenie przed zbyt wysokim napieciem linii: napiecie
zasilania znajduje sie poza zakresem +/- 15% w stosunku
do wartoéci podanej na tabliczce znamionowej. Alarm na
wyswietlaczu “AL.3".

Zabezpieczenie przed zbyt niskim napieciem linii: napiecie
znajduje sie poza zakresem +/- 15% w stosunku do wartosci
podanej na tabliczce znamionowej. Alarm na wyswietlaczu “AL.4".
UWAGA: Przekroczenie wyzej podanej gérnej granicy napiecia

. ; Kkodreni dveni

o] ur
- Zab

p enie przed przyklej ANTI STICK: elektroda
przykleita sie do spawanego materiatu, jej odklejenie jest mozliwe
w trybie recznym.

Przywrécenie normalnego funkcjonowania jest automatyczne.

lkona alarmu ” y gy ” + Ikona zabezpieczenia termicznego ” [E
”: wewnatrz spawarki zostata uzyskana zbyt wysoka temperatura.
Przywrécenie normalnego funkcjonowania jest automatyczne.
Alarm na wys$wietlaczu “AL.2".

Szybkoztgczka ujemna (-) do podtaczenia przewodu spawalniczego.
Szybkoztaczka dodatnia (+) do podigczenia przewodu
spawalniczego.

strona tylna:

1-

2-

Rys.D
przewdd zasilania z wtyczka CEE. 2p + (D).
(W modelu "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” przewéd jest pozbawiony
wtyczki).
Wytacznik gtéwny O/OFF - I/ON (Swiecacy).

5.INSTALOWANIE

JAN

UWAGA! WYKONAC WSZELKIE OPERACJE INSTALOWANIA |
PODLACZENIA ELEKTRYCZNE PODCZAS GDY SPAWARKA
JEST WYLACZONA | PO UPRZEDNIM ODLACZENIU

ZASILANIA.
PODLACZENIA ELEKTRYCZNE POWINNY BYC WYKONYWANE

WYLACZNIE

PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LuUB

WYKWALIFIKOWANY.

PRZYGOTOWANIE

Rozpakowa¢ spawarke i zamontowa¢ odtaczone czesci znajdujace sie w
opakowaniu.

Z pr p go-zacisk kleszczowy

Rys.E

z pr: dusp iczeg
Rys.F

-uchwyt elektrody

SPOSOB PODNOSZENIA SPAWARKI
Wszystkie spawarki opisane w tej instrukcji obstugi musza byc
podnoszone z zastosowaniem uchwytu.

UMIESZCZENIE SPAWARKI
Wyznaczy¢ miejsce instalacji spawarki w taki sposéb, aby w poblizu

otworu wejsciowego i

wyjsciowego powietrza chtodzacego nie

znajdowaty sie zadne przeszkody (krazenie wymuszone przez wentylator,
jezeli wystepuje); rownoczesnie nalezy upewnic sig, czy nie zasysany jest
pyt przewodzacy, opary korozyjne, wilgotnos¢, itp..

Wymagane jest pozostawienie co najmniej 250mm wolnej przestrzeni
wokét spawarki.

VAN

UWAGA! Ustawi¢ spawarke na plaskiej powierzchni o
nosnosci odpowiedniej dla ciezaru, aby unika¢ wywrécenia

lub pr ecia, ktore sq nieb

Zne.

PODLACZENIE DO SIECI

p i ne
A przewidzianego przez producenta

(klasa l), z k

Przed wykonaniem jakiegokolwiek podtfaczenia elektrycznego nalezy
sprawdzi¢, czy dane podane na tabliczce spawarki odpowiadajg
napieciu i czestotliwosci sieci, bedacej do dyspozycji w miejscu
instalacji.

Spawarke nalezy podiaczy¢ wylacznie do systemu zasilania z
uziemionym przewodem neutralnym.

Aby zapewni¢ zabezpieczenie przed posrednim kontaktem nalezy
stosowac wytgczniki réznicopradowe typu:

- TypA( ) dla urzadzen jednofazowych;
- TypB( ) dla urzadzen tréjfazowych.

Aby zaspokoi¢ wymagania Normy EN 61000-3-11 (Flicker) zaleca sie
podtaczenie spawarki poprzez punkty interfejsu sieci zasilania, ktére
wykazuja impedancje mniejsza od:

Zmax = 0.17 ohm (200A).

Spawarka nie spetnia wymogoéw normy I[EC/EN 61000-3-12.

W przypadku podtaczania do publicznej sieci zasilania, obowigzkiem
instalatora lub uzytkownika jest sprawdzenie, czy spawarka moze
zosta¢ do niej podfaczona, (jezeli to konieczne skonsultuj sie z
przedsiebiorstwem zarzadzajacym siecig dystrybucji).

Jezeli nie zostato podane inaczej, spawarki (MPGE) sg kompatybilne z
zespotami pradotworczymi umozliwiajagcymi zmiane napiecia zasilania
do + 15%.

Aby umozliwi¢ prawidtowe uzywanie urzadzenia, przed podtaczeniem
inwertera nalezy prawidtowo wyregulowac zespét pradotwérczy.

WTYCZKA | GNIAZDO WTYCZKOWE:
- Model 230V jest wyposazony fabrycznie w przewdd zasilania z
wtykiem znormalizowanym, (2P +T) 16A/250V .
Moze wiec zosta¢ podfaczony do gniazda elektrycznego
wyposazonego w bezpieczniki lub automatyczny wytgcznik;
odpowiedni zacisk uziemiajacy powinien by¢ podtaczony do
przewodu uziomowego(zétto zielony) linii zasilania.
W tabeli (TAB. 1) podane s3 wartoéci zalecane w amperach
dla bezpiecznikéw zwtocznych linii, wybranych na podstawie
maksymalnego pradu znamionowego, wytwarzanego przez
spawarke oraz napigcia znamionowego zasilania.
W spawarkach p ych wtyka (modele 115/230V) nalezy
podtaczy¢ do przewodu zasilania znormalizowany wtyk (2P + T),
o odpowiedniej pojemnosci i przygotowac gniazdo elektryczne
wyposazone w bezpieczniki lub wytacznik automatyczny; podtaczyé
odpowiedni zacisk uziomowy do przewodu uziomowego (z6tto-
zielony) linii zasilania. W tabeli (TAB. 1) podane sg wartosci w
amperach, zalecane dla bezpiecznikéw zwtocznych linii, wybranych
na podstawie maksymalnego pradu znamionowego, wytwarzanego
przez spawarke oraz napiecia znamionowego zasilania.
UWAGA! Nieprzestrzeganie wyzej opisanych
duie nieck tyiatanie uklad b

zasad
enia

nymi p ymi zagroz i dla oséb (np.

szok elektryczny) i dla przedmiotéw (np. pozar).

PODLACZENIA OBWODU SPAWANIA

A\

UWAGA! PRZED WYKONANIEM PODANYCH NIzEJ
PODLACZEN NALEZY UPEWNIC SIE, CZY SPAWARKA JEST
WYLACZONA | ODLACZYC ZASILANIE.

W tabeli (TAB. 1) podane s3 wartosci zalecane dla przewodow
spawalniczych (w mm?) w zaleznosci od maksymalnego pradu,
wytwarzanego przez spawarke.
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SPAWANIE MMA

Prawie wszystkie elektrody otulone nalezy podtaczy¢ do bieguna
dodatniego (+) pradownicy; wyjatkowo do bieguna ujemnego (-)
podtaczane s elektrody kwasne.

OPERACJE SPAWANIA PRADEM STALYM

Podtaczenie przewodu spawalniczego uchwytu elektrody

Na terminalu znajduje sie specjalny zacisk, ktory stuzy do zacisniecia nie
ostonietej czesci elektrody.

Przewdd ten nalezy podtaczy¢ do zacisku z symbolem (+).

Podtaczenie przewodu powrotnego pradu spawania

Podtaczy¢ do spawanego przedmiotu lub do metalowego stotu, na
ktorym jest utozony, jak najblizej spawanego ztacza.

Przewdd ten nalezy podtaczyc do zacisku z symbolem (-).

Zalecenia:

Obréci¢c  do  konca faczniki  przewodéw  spawalniczych  w

szybkoztaczkach (jezeli wystepuja), aby zapewni¢ perfekcyjny zestyk

elektryczny; w przeciwnym przypadku moze nastepowac przegrzanie
tacznikéw z proporcjonalnym szybkim zuzyciem i utratg skutecznosci.

Stosowac przewody spawalnicze jak najkrétsze jest to mozliwe.

- Unika¢ uzywania konstrukcji metalowych nie bedacych czeicia
obrabianego przedmiotu, w zastepstwie przewodu powrotnego pradu
spawalniczego; co moze by¢ niebezpieczne i dawac niezadowalajace
wyniki podczas spawania.

o

. SPAWANIE METODA MMA: OPIS PROCESU

Nalezy odwotac sie do zalecen producenta elektrod, ktore wskazuja
prawidiowg polaryzacje oraz optymalny prad spawania (zwykle te
zalecenia znajduja sie na opakowaniu elektrod).

Prad spawania nalezy regulowa¢ w zaleznosci od S$rednicy
zastosowane] elektrody oraz od rodzaju ztacza, ktére zamierza sie
wykonad; orientacyjnie wartosci pradu uzywane dla réznych srednic
elektrod sa nastepujace:

@ Elektrody (mm) -Prqd spawania (A)
min. max.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200

Prosze zauwazyc, ze przy jednakowych wartosciach srednicy elektrody,
wigksze wartosci pradu bedy uzywane do spawania poziomego,
podczas gdy do spawania pionowego lub putapowego nalezy uzywac
pradéw nizszych.

Wiasciwosci mechaniczne spawanego zlacza sa wyznaczane, oprocz
natezenia wybranego pradu, réwniez przez inne parametry spawania,
takie jak: dtugosc¢ tuku, predkosc i pozycje spawania, Srednica i jakos¢
elektrod (elektrody nalezy przechowywac w miejscu zabezpieczonym
przed wilgocia, w odpowiednich opakowaniach lub pojemnikach
zabezpieczajacych).

Proces:

- OStANIAJAC TWARZ maska spawalniczg pociera¢ koricem elektrody o
spawany przedmiot, wykonujac ruch jak podczas zapalania zapatki; jest
to najbardziej prawidtowy sposéb zajarzenia tuku.

UWAGA: NIE UDERZAC elektroda o przedmiot, grozi to uszkodzeniem
powtoki i utrudnia zajarzenie tuku.

- Bezposrednio po zajarzeniu tuku nalezy utrzymywac elektrode w
odpowiedniej odlegtosci od przedmiotu, réownej $rednicy zastosowanej
elektrody i utrzymywac te odlegtos¢ mozliwie jak najbardziej staty
podczas catego procesu spawania; nalezy pamieta¢ o tym, ze
nachylenie elektrody w kierunku posuwu powinno wynosi¢ okoto 20-
30 stopni (Rys.G).

- Po zakonczeniu Sciegu spawalniczego przesunac koricowke elektrody
lekko do tytu wzgledem kierunku posuwu i umiesci¢ nad kraterem,
umozliwiajac w ten sposéb jego wypetnienie, nastepnie szybko
podnies¢ elektrode nad jeziorko spawalnicze, zeby zgasi¢ tuk.

WYGLAD SCIEGU SPAWALNICZEGO
Rys.H

SPAWANIE METODA TIG: OPIS PROCESU
Spawanie metodg TIG jest procesem spawania wykorzystujagcym ciepto
wytwarzane przez tuk elektryczny, zajarzony i utrzymywany pomiedzy

elektroda nietopliwg (wolfram) a spawanym przedmiotem. Elektroda
wolframowa jest podtrzymywana przez odpowiedni uchwyt spawalniczy,
ktory przekazuje prad spawania i zabezpiecza elektrode, jak réwniez
jeziorko spawalnicze przed utlenianiem atmosferycznym za pomoca
strumienia gazu obojetnego (zwykle Argon: Ar 99.5%), ktory wyptywa z
dyszy ceramicznej (RYS. L).

Spawanie metodg TIG DC przeznaczone jest dla wszystkich
niskostopowych i wysokostopowych stali weglowych oraz dla metali
ciezkich, takich jak: miedz, nikiel, tytan i ich stopy.

Podczas spawania metodg TIG DC, z elektroda ustawiong na biegunie
(-) jest zwykle uzywana elektroda z 2% zawartoscia ceru (pasek koloru
szarego).

Niezbedne jest osiowe naostrzenie elektrody wolframowej z
zastosowaniem $ciernicy, patrz RYS. M, nalezy zadbac o to, aby koricowka
byta idealnie wspdtérodkowa w celu unikniecia odchylen tuku. Wazne
jest, aby szlifowanie zostato wykonane w kierunku wzdtuznym elektrody.
Czynnos¢ te nalezy powtarzac okresowo, w zaleznosci od zastosowania
i zuzycia elektrody lub tez, jezeli zostata ona przypadkowo skazona,
utleniona lub zastosowana nieprawidtowo.

Aby prawidtowo wykona¢ spawanie, nalezy stosowac elektrody o
doktadnie takiej samej Srednicy i tej samej wartosci pradu, patrz tabela
(TAB. 3).

Elektroda wystaje zwykle z dyszy ceramicznej na 2-3mm i moze wystawac
do 8mm w przypadku spawania katowego.

Spawanie nastepuje poprzez stopienie brzegéw ztgcza. W przypadku
spawania cienkich grubosci odpowiednio przygotowanych (do ok. Tmm)
nie jest konieczne zastosowanie materiatu dodatkowego (RYS. N).

W  przypadku wigkszych grubosci nalezy zastosowac pateczki
do spawania, o tym samym sktadzie co material podstawowy i o
odpowiedniej $rednicy, po odpowiednim przygotowaniu brzegéw (RYS.
0). Aby spawanie zostato wykonane prawidtowo, zaleca sie doktadnie
wyczysci¢ spawane przedmioty i usung¢ z nich tlenek, olej, smary,
rozpuszczalniki, itp.

Proces (zajarzenie LIFT)

Wyregulowa¢ pokrettem prad spawania do Zzadanej wartosci,
ewentualnie dostosowa¢ podczas spawania do rzeczywistego
wymaganego obcgzenia termicznego.

Sprawdzi¢ prawidtowy wyptyw gazu.

Zajarzenie tuku elektrycznego nastepuje w wyniku zetkniecia i
odsuniecia elektrody wolframowej od spawanego przedmiotu. Ta
metoda zajarzenia tuku powoduje mniej zaktécert promieniowania
podczas spawania, redukuje do minimum wtracenia wolframu
oraz zuzycie elektrody; umies¢ koncéwke elektrody na spawanym
przedmiocie lekko naciskajac i podnies elektrode na 2-3mm z
kilkusekundowym opdznieniem, zostanie uzyskane w ten sposob
zajarzenie tuku. Spawarka dostarcza poczatkowo prad podstawowy
Igaser PO kilku sekundach bedzie dostarczac ustawiony prad spawania.

- Aby przerwac spawanie szybko odsunac elektrode od przedmiotu.

7. KONSERWACJA
UWAGA! PRZED WYKONANIEM OPERACJI
A KONSERWACYJNYCH NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA
JEST WYLACZONA | ODLACZYC ZASILANIE.

NADZWYCZAJNA KONSERWACJA
OPERACJE NADZWYCZAJNEJ KONSERWACJI MUSzA  BYC
WYKONYWANE WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB
WYKWALIFIKOWANY W ZAKRESIE ELEKTRYCZNO-MECHANICZNYM,
ZGODNIE Z NORMA TECHNICZNA IEC/EN 60974-4.
UWAGA! PRZED WYJECIEM PANELI SPAWARKI | DOSTANIEM
A SIE DO JEJ WNETRZA NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA
ZOSTALA WYLACZONA | ODEACZYC ZASILANIE.

Ewentualne kontrole pod napieciem, wykonywane wewnatrz
spawarki moga grozi¢ powaznym szokiem elektrycznym,
powodowanym przez bezposredni kontakt z czesciami znajdujacymi
si¢ pod napieciem lub/i moga one powodowac uszkodzenia
wynikajace z bezp dniego k ktu z czesciami znajdujacymi w
ruchu.

- Okresowo, z czestotliwoscia zalezng od uzywania urzadzenia i stopnia
zakurzenia otoczenia, nalezy sprawdza¢ wnetrze spawarki i usuwac
kurz osadzajacy sie na transformatorze, za pomoca suchego strumienia
sprezonego powietrza (maks 10 bar).

Unika¢ kierowania strumienia sprezonego powietrza na Kkarty
elektroniczne; mozna je ewentualnie oczysci¢ bardzo miekka
szczoteczka lub odpowiednimi rozpuszczalnikami.

- Przy okazji nalezy sprawdzi¢, czy podiaczenia elektryczne sg
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odpowiednio zacisniete, a na okablowaniach nie wystepujg $lady
uszkodzen izolacji.

Po zakonczeniu wyzej opisanych operacji nalezy ponownie
zamontowac panele spawarki, dokrecajac do korica $ruby zaciskowe.

- Bezwzglednie unika¢ wykonywania operacji spawania podczas gdy
spawarka jest otwarta.

Po przeprowadzeniu konserwacji lub naprawy przywré¢ do
pierwotnego stanu pofaczenia i okablowania, dbajac o to, aby nie
stykaty sie one z czesciami znajdujacymi sie w ruchu lub czesciami,
ktére moga osiggac wysoka temperature. Zepnij wszystkie przewody
zgodnie z poczatkowym utozeniem, zadbaj o to, aby prawidtowo
oddzieli¢ potaczenia uzwojenia pierwotnego wysokiego napiecia od
potaczen uzwojenia wtérnego niskiego napiecia.

Wykorzystaj do ponownego dokrecenia elementéw konstrukcyjnych
pojazdu wszystkie wczesniej zastosowane podkfadki i sruby.

8.WYSZUKIWANIE USTEREK

W PRZYPADKU WADLIWEGO FUNKCJONOWANIA URZADZENIA, PRZED

WYKONANIEM NAPRAWY LUB ODDANIEM URZADZENIA DO SERWISU

POGOTOWIA TECHNICZNEGO NALEZY SPRAWDZIC, CZY:

- Prad spawania, requlowany przez potencjometr z podziatka skalowang
w amperach odpowiada $rednicy i rodzajowi uzywanej elektrody.

- Podczas gdy wytacznik gtéwny znajduje sie w pozycji "ON” zapali sie
odpowiednia lampka; w przeciwnym przypadku usterka znajduje sie
zwykle na linii zasilania (przewody, wtyczka lub/i gniazdo wtyczkowe,
bezpieczniki, itp.).

- Nie zapala sie zotty led sygnalizujacy zadziatanie zabezpieczenia

termicznego przepiecia, zbyt niskiego napiecia lub tez zwarcia.

Sprawdzi¢ czy przestrzegany jest znamionowy czas pracy; w przypadku

zadziatania zabezpieczenia termostatycznego nalezy odczekad

na naturalne schtodzenie urzadzenia, sprawdzi¢ funkcjonowanie
wentylatora.

Skontrolowa¢ napiecie linii: jezeli ustawiona wartos¢ jest zbyt wysoka

lub zbyt niska spawarka nie zostanie odblokowana.

- Skontrolowa¢, czy na wyjsciu spawarki nie nastapito zwarcie: usuna¢

usterke.

Obwad spawania jest podtaczony prawidtowo, a szczegdlnie czy zacisk

przewodu masowego jest rzeczywiscie podtaczony do przedmiotu i nie

zawiera materiatdéw izolacyjnych (np. farby).

Stosowany jest odpowiedni gaz ostonowy (Argon 99.5%) i w

odpowiedniej ilosci.

(F1)

OHJEKIRJA

HUOM! ENNEN HITSAUSKONEEN KAYTTOA LUE HUOLELLISESTI
KAYTTOOHJEKIRJA.

1. KAARIHITSAUKSEN YLEINEN TURVALLISUUS

Hitsauskoneen kayttdjan on tunnettava riittavan hyvin koneen
turvallinen kdyttotapa sekd kaarihitsaustoimenpit
vaaratekijat ja varotoimet sekd tiedettivd, kuinka toimia
héatatilanteissa.

(Katso myos normi “EN 60974-9: Kaarihi I
ja kaytto”).

itteet. Osa 9: A

Vilta suoraa kontaktia hitsausvirtapiirin  kanssa, silla
generaattorin tuottama tyhjakayntijannite voi olla vaarallinen.

Sammuta hitsauskone ja irrota se sahkoverkosta ennen
hi ' lien kytkemista tai minkaan tarkistus- tai korjaustyon

suorittamista.

Sammuta hitsauskone ja irrota se sdhkoverkosta ennen
hi p n kuluneiden osien
- Suorita sahkokytkennit ylei: turvalli
Hitsauskone tulee liittad syottojarj
maadoitukseen liitetty neutraalijohdin.
Varmistaudu siitd, etta syottotulppa on oikein maadoitettu.

Ald kdyta hitsauskonetta kosteissa tai mérissd paikoissa aldka
hitsaa sateessa.

Alé kdytd kaapeleita, joiden eristys on kulunut tai joiden kytkennat
ovat loysat.

YAV

Ald hitsaa siilioita tai putkia, jotka ov
syttyvia aineita ja k isia tai p
- Ald  tyoskentele materiaaleilla, jotka on
klooriliuoksilla, tai niiden laheisyydessa.

Al3 hitsaa paineen alaisten séilididen paalla.
Poista tyosk lyalueelta kaikki helposti syttyvat materiaalit
(esim. puu, paperi jne.).

- Ala sidilyta kaasupulloa (jos sita kaytetdan) lammonlahteiden
lahelld tai auringon paisteessa.

sraysten

joissa on

sisdltdneet helposti

puhdistettu

HITSAUSHUURUT VOIVAT OLLA VAARALLISIA
Hitsauksen aikana syntyvat huurut sisaltavat myrkyllisia kaasuja ja
hoyryja.

ut sisaltavat syopaa aih via aineita, kuten

IARC:n monografiassa 118 (International Agency for Research on
Cancer).

Hitsaushuurujen myrkyllisyys riippuu seuraavista tekijoista:

- hitsauksessa kaytettavat metallit;

- elektrodit ja hitsauslanka;

- pinnoitteet;

- p p janiiden k aineet;
- kéytetty hitsausprosessi.
Kaikkien kayttdjien on
i huurujen hengitts
pida paa poissa mahdollisista hi
ald hengita kyseisia huuruja;
varmistettava riittdva ilmanvaihto tai keinot hitsaushuurujen
poistamiseksi valokaaren laheisyydessa;

tava jiljempéni lueteltuja sis

uista;

tua hengit jai jos

j y vaaraa aiheuttaville
e tai perimdn muutoksia aiheuttaville aineille altistumiseen
liittyvilta vaaroilta annetun direktiivin 2019/130/EU
noudattamiseksi tarvitaan jérj Iméllista  lahesty
hi huurujen altistumisrajoj arvioi ksi

p jaalti i keston

niiden
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- Huolehdi riittdavasta sahkoneristyksestd suhteessa elektrodiin,
tyostettavaan kappaleeseen ja mahdollisiin lahistolla maassa
oleviin metalliosiin.
Sahkoneristys  voidaan

normaali taata  kaytta
jakasineita, -jalkineita, -paahinetta ja
vaatetusta ja eristavia lavoja tai mattoja.
Ultraviolettisdteily on syopaa aiheuttavaa, kuten IARC:n
monografiassa 118 on todettu; lisdksi ultravioletti- ja
p ateily voi vahingoittaa silmia ja polttaa ihoa.
Suojaa aina silmét siihen tarkoitetuilla suojalaseilla, jotka ovat
yhdenmukaisia normien UNI EN 169 tai UNI EN 379 kanssa ja
koottu naamareille tai kypaériin, jotka ovat yhdenmukaisia normin
UNIEN 175 kanssa.

P
inf

- helposti  syttyvien tai materiaalien
laheisyydessa
TAYTYY arvioida etukiteen vastaavan asiantuntijan toimesta
ja ne on aina suoritettava muiden koulutuksen saaneiden
henkildiden ldsndollessa, jotta nama voivat auttaa mahdollisessa
hatatilanteessa.
ON KAYTETTAVA normin “EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa
9: A ja kéytto” kohdissa 7.10; A.8; A.10 kuvattuja teknisia
suojavalineita.
Hitsaus on KIELLETTY kaytta
kayteta turvalavaa.
ELEKTRODIN PIDINTEN JA POLTINTEN VALINEN JANNITE:
I lla yhta kappaletta tai
kytkettyd  kappaletta hitsattaessa kahden
itimen ja polttimen vilille voi syntya vaarallinen
len summa, joka saattaa ylittaa sallitun rajan

rajahdysherkkien

jalkojen ollessa irti maasta ellei

sahkoisesti
elektrodin
tyhjajannitt

Kéytd tarkoituksenmukaisia syttyméattomia suojavarusteita kaksinkertaisesti.
(yhdenmukalsm normin UNI EN 11611 kanssa) sekd On viltta etta koordi tori mittaa
(yhd: kaisia normin UNI EN 12477 kanssa) laitteiden avulla maarittadkseen, onko ol riski ja void k

vilttden altistamasta ihoa kaaren tuottamille ultravioletti- ja kayttda sopivia suojakeinoja, jotka k normin “EN 60974-9:
P ateille; L taytyy olla lai vili Kaarihi laitteet. Osa 9: A ja kaytto” kohdassa 7.9.

tai heij; ien kankaiden avulla muille kaaren ldhella

olewlle ihmisille.

Meluisuus: Jos erityisen intensiivisten hitsaustoiden takia JAANNOSRISKIT

havaitaan péivittdinen henkilon altistumistaso (LEPd), joka - VAARA KAYTTO: Hitsauskoneen kayttdé muuhun kuin sille

on sama tai 85 dB(A), on pakollista kayttaa asianmukaisia osoitettuun tarkoitukseen (esim. kiston sulat ) on
kilonsuojavilineita (Taul. 1). vaarallista.

- Onkiellettyd kaytta kahvaal laitteenrip valineena.
® @ @ @ @ YMPARISTOOLOSUHTEET (EN 60974-1)
H - Kaytat laitetta vain issa ymparistolosut

SAHKO- JA MAGNEETTIKENTAT VOIVAT OLLA VAARALLISIA

Minkéd tahansa johtimen lédpi virtaava sahko saa aikaan paikallisia
sahko ja magneettlkemtla (EMF). Hitsausvirta saa aikaan EMF-
kenta iirin jaitse laitteen ymparille.
Sahkomagneettiset kentdt voivat héirita joidenkin |
laitteiden toimintaa (esim. syda hdistin, hen
metalliproteesit jne.).

Tallaisten laitteiden kayttdjille on huolehdittava erityisista
suojakeinoista.  Estdd  esimerkiksi paasy hitsauslaitteen
kayttoalueelle tai arvioida hitsareiden yksiloriski.

innéllisten

tvsk
Y

Tama hitsauslaite tiyttﬁii tuotteelle kuuluvien teknisten
standardlen asettamat v--- K yksi illisessa
kaytossa teolli ympsé a. Per jojen tdyttymista ei taata

koskien henkildiden altistumista sdahkomagneettisille kentille
kotitalousympéristo
Kaikkien kayttdjien tulee ja sadantoja,
jotta hitsauspiirin aikaansaamille EMF-kentille altistumista voitaisiin
véahentda minimitasolle:

aseta hitsausjohdot ldhekkdin. Kiinnita ne mahdollisuuksien
mukaan teipilla

d 1 I
taa seur

pidé péa ja ylaruumis mahdollisi kaul hi piirista
ala kosl kaari hi ' leita metalliesineiden tai kehon
ympirille
ala hitsaa keho hltsauspurm vélissa

- pida molempia k peleita kehon Il lell;

- liita  hi irran paluukaapeli hltsattavaan kappaleeseen

mahdollisimman lahelle tyostettavaa kohtaa
- alé hitsaa lahelld hitsauslaitetta

ympériston lampatila -10 °C ja 40 °C asteen valilla

suhteellinen ilmankosteus ei saa ylittaa 50% 40°C:ssa
suhteellinen ilmankosteus ei saa ylittaa 90% 20°C:ssa
Ympiroivassa ilmassa ei saa olla polyd, happoja, kaasua,
syovyttavia aineita tms.

.

VARASTOINTI

- Sijoita laite ja sen varusteet (pakkauksen kanssa tai ilman)
suljettuihin paikkoihin.

- llman lampétilan on oltava -20°C ja 55°C asteen vililla.

Jos laite on varustettu vesuaahdytysyk5|kolla ja |Iman lampétila on

aIIe 0°C, kayta | j uosit jaan, ta tai
tyhj ipiiri ja s&ilio kol

Tee aina L laitteen ksi
' delta, lialta ja syopymiselta.

— HAVITTAMINEN

tsauslaitetta normaalin kotitalousjatteen mukana
in paatyttya.

in vastuulla on toimittaa tama sadhkolaite sahkolaitteiden
hévittamista ja kierratysta varten tarkoitettuihin kerdyspisteisiin
tai ottaa yhteytta I||kkeeseen, josta tunte hankittiin. Tama saannos
koskee vain laitteiden havittami: p lueell

(WEEE).

Taméa hitsauslaite sisdltda komponentteja, jotka on valmistettu
aineista, jotka kuuluvat Euroopan komission vuonna 2023
madrittelemaan kriittisten raaka-aineiden luetteloon yli gramman
madrind. Nama raaka-aineet ovat alumiini (kdytetdan paaasiassa

- kaikkien kayttdjien tulee noudattaa EMF-
kayttoturvalli iedotteessa vaadittuja aisyyksia
- etdisyys EMF-ldhteesta kohdassa, jonka ylittyessa altistumi on

alle 20% sallittuun minimiarvoon ndhden: d = 15 cm.

- A-luokan laitteistot:

ite vastaa ainoastaan teollisuusymparistossa

ja ammattikdyttoon tarkoitetulle tuotteelle asetettua teknista
dardia. Sdhko tista yh ta ei taata

kotitalouskdyttoon varattuun matalajanmttemeen sahkoverkkoon

suoraan kytketyissa rakennuksissa.

LISAVAROTOIMET HITSAUSTOIMENPITEET
- JOTKA SUORITETAAN:
- ympaéristossd, jossa on lisaantynyt sahkoiskun vaara
- ahtaissa tiloissa

jaahdytysel. issd), kupari (virtajohto ja sédhkdliitdnnat) seka
harvinaiset maametallit (Ne-Fe-B) magneeteissa, jos niitd kaytetaan.

2.JOHDANTO JA YLEISKUVAUS

Tama hitsauskone on tarkoitettu kaarihitsaukseen, erityisesti MMA-
hitsaukseen tasawrralla (DQ).

jarjestelmdn (invertteri) erikoisominaisuudet, kuten suuri
on tarkkuus, takaavat erinomaisen hitsaustuloksen
kaikentyyppisilld hitsauspuikoilla (rutiili, hapan, perus).

Lisaksi saato invertteri-tekniikalla mahdollistaa seka muuntajan ettd
tasausreaktanssin pienentamisen, jolloin on mahdollista rakentaa hyvin
pienikokoisia ja kevyitd hitsauskoneita, joiden kasittely ja siirtely on
tavallista helpompaa.

PYYNNOSTA TOIMITETTAVAT LISAVARUSTEET:
- MMA-hitsauspakkaus.
- TIG-hitsauspakkaus.
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3.TEKNISET TIEDOT

TYYPPIKILPI

Hitsauskoneen tyosuoritusta koskevat tiedot |6ytyvat kilvestd esitettynd

seuraavin symbolein, joiden merkitys selitetaan alla:

Kuva A

1-  Vaipan suojausaste.

2-  Syéttolinjan symboli:
1~:vaihtojannite yksivaiheinen;

3- S-symboli: osoittaa, ettd hitsaustoimenpiteitd voidaan suorittaa
ymparistossd, jossa on korkea sdhkoiskun vaara (esim. hyvin lahelld
suuria metallimaaria).

4- Suoritettavan hitsaustoimenpiteen symboli.

5- Koneen sisdisen rakenteen symboli.

6- EUROOPPALAINEN kaarihitsauskoneiden turvallisuutta ja valmistusta
kasitteleva viitestandardi.

7- Sarjanumero hitsauskoneen tunnistamista varten (vélttamaton
huollon, varaosien tilauksen ja tuotteen alkuperan selvityksen
yhteydessa).

8- Hitsauspiirin toimintakyky:

- U, : Suurin tyhjdkayntijannite.

- 1,/U,: Normalisoitu vastaava virta ja jénnite, jotka hitsauskone voi

tuottaa hitsauksen aikana.

- X :Jaksoittainen suhde: llmoittaa sen ajan, jonka aikana hitsauskone
voi tuottaa vastaavaa virtaa (sama palsta). llmoitetaan %
-maardisend, 10 minuutin kierron perusteella (esim. 60 % = 6
tydminuuttia, 4 minuutin tauko jne).

Mikali kayttokertoimet (arvokilvessa mainitut, viittavat ympariston

40 asteen lampdatilaan) ylitetadn, ylikuumenemissuojaus laukeaa

(kone pysyy valmiustilassa, kunnes sen ldmpétila palaa sallittujen

rajojen puitteisiin).

A/V-A/V: limoittaa hitsausvirran saatéalueen (minimi - maksimi)

kaaren vastaavalla jannitteelld.

9- Syéttolinjan tyypilliset luvut:

U,: Hitsauskoneen vaihtojénnite ja virran taajuus (sallitut rajat

+10%).

= 1, o s SUUTin linjan kéyttdma virta.

- 1,4 Tehollinen syéttdvirta.

10- == : Linjan suojaukseen tarkoitetun viivastetyn kaynnistyksen
sulakkeiden arvot.

11- Symbolit viittaavat turvallisuusnormeihin, joiden merkitys selitetaan
kappaleessa 1“Kaarihitsauksen yleinen turvallisuus”.

Huomautus: esitetty esimerkkikilpi kuvaa ainoastaan symbolien ja
lukujen merkitystd, hallussanne olevan hitsauskoneen tdsmalliset arvot
on katsottava suoraan kyseisen hitsauskoneen kilvesta.

MUUT TEKNISET TIEDOT:
- HITSAUSKONE:
- katso taulukkoa 1 (TAUL.1)
- %USE AT 20°C (mikali olemassa hitsauslaitteen suojassa).
USE AT 20°C, ilmoittaa jokaiselle halkaisijalle (@ELECTRODE)
hitsattavien elektrodien maaran 10 minuutin aikavalilla (ELECTRODES
10 MIN) 20°C asteessa 20 sekunnin tauolla joka kerta elektrodin
vaihtuessa; tdma tieto annetaan myds prosenteissa (%USE) suhteessa
hitsattavien elektrodien maksimimaaraan.
- ELEKTRODIN PIDIN: katso taulukkoa 2 (TAUL.2)
Hitsauskoneen paino nékyy taulukosta 1 (TAUL. 1)

4. HITSAUSKONEEN KUVAUS

Laite kasittaa erikoisesti maarattyyn virtapiiriin kehitetyn voimamoduulin

ja saaté-/ohjausmoduulin, jotka on suunniteltu lisédmaan luotettavuutta

ja véhentdamaan kunnossapitoa.
Kuva B

1-  Virransyéttolinjan  sisdantulo  (1~),
tasauskondensaattori.

2- Transistori-katkaisusilta (IGBT) ja kayttoratas: ndma muuttavat
tasasuuntaajan volttimaaran vuorottaiseksi, korkean taajuuden
omaavaksi volttimaaraksi ja saattavat voiman saadon suoritettavan
hitsauksen vaihtovirran/volttimaaran mukaiseksi.

3-  Korkean taajuuslukeman omaava muuntaja: lohkon 2 muuntama
volttimaara syottaa paakaamitykset. Timan toiminnan tarkoituksena
on soveltaa volttimdard ja vaihtovirta kaarihitsausmenettelyn
vaatimiin arvoihin, ja samanaikaisesti se eristdd hitsausvirtapiirin
padkaapeleista.

4- Toissijainen tasasuuntaajasilta, jossa on induktio: tama muuttaa
toissijaiskddmitysten  tuottaman, vuorottaisen  volttimaaran/
vaihtovirran jatkuvaksi, heikkovirtaiseksi vaihtovirraksi/

tasasuuntaajaryhma  ja

volttimaaraksi.

5- Elektroniikka- ja  sadatotaulu:  tdémd  tarkistaa  hetkessa
hitsausvaihtovirran arvon kéyttdjan valitsemaa arvoa vastaan. Se
moduloi IGBT in ja sdddon kontrollimien kdyttoratasten Komennot.
Maarittda virran reaktion elektrodin palaessa (valiton oikosulku) ja
valvoo turvajarjestelmia.

OHJAUS-, SAATO- JA KYTKENTALAITTEET
HITSAUSLAITE
etupuolella:
Kuva C
1- Enkooderi (1) hitsausparametrien valinta ja saato; sallii saadon myos
hitsauksen aikana.

Toimintatavat ja -parametrit:

- Ensimmadinen toiminto enkooderin lyhyelld painalluksella (1):
MMA:ssa ?:' ARC "Arc Force” HOT “Hot Start” ja |, “ulostulovirran”
valinta ja asetus.

MMA PULSE: ARC "Arc Force”, IPL “I PULSE’, FrE "Taajuus’, bAL
“Balance’, HOT "Hot Start”ja |, "ulostulovirran”valinta ja asetus.
- Toinen toiminto enkooderin pitkélld painalluksella (1):
Pitkdn painalluksen jélkeen valinta tapahtuu enkooderin (1) kautta
MMA, MMA PULSE, MMA VRD, MMA VRD PULSE ja TIG LIFT ﬁ
valilta syklisesti tavan vilkkuvalla osoituksella ndytolla (2).
Tasta sdatomenetelmdstd poistumiseksi vaaditaan enkooderin
painallusta.
Hot Start (naytolla “H = -"):
Aloituksen ylivirran sadtoparametri (sadtoé 0 -100%), naytolla nakyy
prosentuaalinen kasvu suhteessa esivalittuun hitsausvirranarvoon.
Tama helpottaa valokaaren syttymista.
Arc Force (néiytiilli”ﬂ‘- c"):
Dynaamisen ylivirran saatoparametri (saato 0 -100%), naytolla nakyy
prosentuaalinen kasvu suhteessa esivalittuun hitsausvirranarvoon.
Tama sdatd parantaa hitsauksen sujuvuutta ja vélttad elektrodin
liimautumisen kappaleelle.
VRD (naytslla “\f R D"):
Tyhjdkdynnin ulostulojannitteen vdhennyslaite (valinta on-off)
nayttoon ilmestyvalla viestilld (2). VRD-laite on aktiivinen jos kuvake
"VDR"ilmestyy ndyttoon, laite ei ole aktiivinen ilman kuvaketta.
Tama laite lisda kayttdjan turvallisuutta kun hitsauslaite on p&alld,
mutta pois hitsaustilasta.
I PULSE (néytolla " )
Parametri, joka esittaa
keskimaaraisen virran valilla.
Arvo on ilmaistu prosenttiarvona.
S valilld 100 - 200 %. Tehdasarvo: 142%.
Taajuus (naytolla Fr-F)
Parametri, joka esittda pulssausten maaraa sekunnissa (Hz).
Saato valilla 0,2 - 99. Tehdasarvo: 1,2.
Balance (naytslla HAl_)
Parametri, joka esittdd suhdetta pulssin keston ja jakson
kokonaismaaraisen keston valilla. Arvo on ilmaistu prosenttiarvona.
Saato valilld 10 % - 99 %. Tehdasarvo: 30%.
Huomautus: pulssin minimiarvoa ei aseteta, vaan se lasketaan siten,
ettd se vastaa asetettua.

suhdetta pulssivirran ja asetetun

PARAMETRIEN PALAUTUS:
Tahén erityistoimintoon padsee pitamalld painettuna enkooderia (1)
hitsauslaitteen kdynnistyksen aikana (yleiskatkaisimen sululla).
Kéynnistamalld ja pitamalld valinnan enkooderia painettuna (1)
aktivoituu Reset-tapa ja RES OFF nakyy, kdantamalld enkooderia (1)
valitaan vaihtoehtoisesti ON / OFF.
Tasta valinnasta/asetuksesta poistutaan painamalla valinnan
enkooderia (1) vahvistamalla valinnan Reset ja ndin ollen kortin
kaynnistyksen.
Suorittamalla taas valinnan enkooderin (1) yksittdisen painalluksen
siirrytdan  virta-alueen asetusvalikkoon jossa asetetaan virran
vahennysluokka (CL1 high current, CL2 low current), kdantdamalla
enkooderia (1) valitaan vaihtoehtoisesti CL1/CL2.
Kortin vahvistamiseksi ja kdynnistamiseksi paina valinnan enkooderia
(1) pitkaan.

2. Naytto:

Osoittaa jannitteen paikallaoloa ulostulossa nopeissa pistorasioissa
(3)ja (4).

Halytyskuvake “ jjy s yleensd sammuksissa, kun péalld osoittaa
virransyoton  pysahtymista hitsauslaitteessa  (laite jaa paalle
syottamatta virtaa) yhden seuraavien suojusten kytkeytymisen
vuoksi:
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- Linjan ylijannitesuoja: jannite on vaihteluvédlin +/- 15%
ulkopuolella suhteessa kyltin arvoon. Halytys naytolla “AL.3".

- Linjan alijannitesuoja: jannite on vaihteluvdlin +/- 15%
ulkopuolella suhteessa kilven arvoon. Halytys naytolla “AL.4".

VAROITUS: Edella mainitun jdnniterajan ylittiminen
hingoittaa laitetta vak i.

- Suojaus ANTI STICK: elektrodi on liimautunut hitsattavaan

materiaaliin, se voidaan irrottaa manuaalisesti.

Normaali tila palautuu automaattisesti.

Kuvake hilytys "&” + Lampésuojaul ' k ”[E

”: hitsauslaitteen sisédlld on saavutettu lilan korkea lampdtila.

Normaali toimintatila palautuu automaattisesti. Halytys naytolla

“AL.2".

inen pistorasia (-) hitsauskaapelin liittamiseksi.
4- Nopea positiivinen pistorasia (+) hitsauskaapelin liittamiseksi.

Takasivu
KuvaD
1- Pédkaapelit, joissa on eurooppalainen pistokytkin, 2 vaihetta +
(D).
(Mallissa DUAL VOLTAGE AUTOMATIC kaapelissa ei ole pistoketta).
2-  Yleisvalaistuksen katkaisija O/OFF - I/ON.

5. ASENNUS
HUOM! KONEEN ON OLTAVA  EHDOTTOMASTI
A SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA
ASENNUSTOIMENPITEIDEN JA  SAHKOKYTKENTOJEN
TEKEMISEN AIKANA.
AINOASTAAN PATEVA TAI KOKENUT HENKILO SAA TEHDA
SAHKOKYTKENNAT.

VALMISTELU
Poista hitsauskone pakkauksestaan ja asenna pakkauksessa mukana
olevat irralliset osat.

P!
Kuva E

Holkkikaapelin asennus
Kuva F

HITSAUSLAITTEEN NOSTOTAPA
Kaikki téssa ohjekirjassa kuvatut hitsauslaitteet tulee nostaa kahvasta.

HITSAUSKONEEN SIJOITTAMINEN

Sijoita kone alueelle, jolla jaahdytysilma-aukot eivat ole tukossa (siiven
pakoiskierre, jos sellainen on); tarkista, etteivat sahkod johtava poly,
syOvyttavd hoyry, kosteus jne. padse koneeseen.

Jata hitsauskoneen ympirille vahintddn 250 mm vapaata tilaa.

HUOM.! Hitsauskone on aina sijoitettava vaakatasoiselle,
sen pai I lle pinnalle | Kaatumi tai
siirtymisen valttamiseksi.

KYTKENTA VERKKOON
- Ennen sahkokytkentojen tekemista tarkista, ettd hitsauskoneen kilvessa
ilmoitettu jénnite ja taajuus vastaavat asennuspaikan kaytettdvissa
olevan verkon arvoja.
Hitsauskone tulee liittdd ainoastaan syottojarjestelmiin, joissa on
maadoitukseen liitetty neutraalijohdin.
- Suojan varmistamiseksi epdsuoraa kosketusta
differentiaalikatkaisimia, jotka ovat tyyppia:
- Tyyppi A ([T~ ]) yksivaiheisille laitteille;

) kolmivaiheisille laitteille.

- Normin EN 61000-3-11 (Flicker) vaatimusten tdyttamiseksi suositellaan
hitsauslaitteen  kytkemistd sdhkoverkon liitantakohtiin, joiden
impedanssi on pienempi kuin:

Zmax = 0.17 ohm (200A).

- Hitsauslaite ei vastaa normin IEC/EN 61000-3-12 vaatimuksia.

Mikali laite kytketdan julkiseen sdhkoverkkoon, on asentajan tai
kayttajan vastuulla varmistaa, voidaanko hitsauslaite liittaa siihen (kysy
neuvoa tarvittaessa sahkonjakeluverkon hoitajalta).

- Ellei ole mainittu eri tavalla (MPGE), hitsauslaitteet ovat yhteensopivia
séhkogeneraattorien kanssa, joiden sahkojannite heilahtelee vililla +
15%.

Oikeanlaista kdyttoa varten sahkogeneraattoriin on laitettava teho
ennen kuin invertteri voidaan kytkea.

vastaan kaytd

- TyyppiB

- PISTOKE JA PISTORASIA:

- Malli 230V on varustettu kaapelilla, jossa on kiinted pistoke (2P +T)
16A/250V.
Se voidaan siten kytkea verkkopistorasiaan, jossa on sulakkeet tai
automaattikatkaisin; asianmukainen maadoitus liitetadn syttolinjan
maadoitusjohtoon (keltavihred).
Taulukossa (TAUL. 1) iimoitetaan suositeltavien hitaiden sulakkeiden
arvot ampeereissa  hitsauskoneen  tuottaman  suurimman
nimellisvirran pohjalta sekd syoton nimellisjannitteen pohjalta.
Hitsauslaitteille, joissa ei ole pistoketta (mallit 115/230V), liita
verkkojohtoon riittavalla kapasiteetilla varustettu pistoke (2P +T) ja
kayta verkkopistorasiaa, jossa on sulakkeet tai automaattikatkaisin;
asianmukainen maadoitus liitetddn sy6ttolinjan maadoitusjohtoon
(keltavihred). Taulukossa (TAUL.1) ilmoitetaan suositeltavien
hitaiden sulakkeiden arvot ampeereissa hitsauskoneen tuottaman
suurimman nimellisvirran pohjalta sekd syoton nimellisjannitteen
pohjalta.

HUOM.! Yl olevi hjeid Smi
k turvajérjestelmén  (luokk 1) tehot
aiheuttaen siten L henkilévahinkoj

sahkoisku) tai aineellisten vahinkojen (esim. tulipalo) vaaran.

tekee

(esim.

HITSAUSPIIRIN KYTKENNAT
HUOM:! VARMISTA ENNEN SEURAAVIEN KYTKENTOJEN
A TEKEMISTA, ETTA HITSAUSKONE ON SAMMUTETTU JA
IRROTETTU SAHKOVERKOSTA
Taulukossa (TAUL. 1) esitetddn hitsauskaapeleille suositeltavat arvot
(yksikkd mm?) hitsauskoneen tuottaman suurimman virran perusteella.

MMA-HITSAUS

Melkein kaikki hitsauspuikot kytketd@n generaattorin positiiviseen
(+) napaan. Ainoastaan hapanpaallysteiset hitsauspuikot kytketaan
negatiiviseen (-) napaan.

HITSAUSTOIMENPITEET TASAVIRRALLA

Holkkikaapelin kytkenta

Taman liitanndssa on erikoispuristin elektrodin nakyvan osan kiinnitysta
varten.

Kaapeli liitetaan puristimeen, jossa symboli (+).

Hi irran p ' kytkenta

Kytketaan suoraan tyokappaleeseen tai tyopenkkiin mahdollisimman
léhelle tehtévaa hitsaussaumaa.

Kaapeli liitetadn puristimeen, jossa symboli (-).

Suosituksia:

- Kierra hitsauskaapeleiden liittimet pohjaan asti pikaliittimissd (jos

sellaisia on) taydellisen sahkokontaktin takaamiseksi; mikéli nain ei

tehdd, liittimet ylikuumenevat helposti, jolloin ne kuluvat nopeasti ja

tapahtuu tehonmenetysta.

Kéayta mahdollisimman lyhyita hitsauskaapeleita.

- Ala  kiytda tyokappaleeseen kuulumattomia metallirakenteita
hitsausvirran paluukaapelin sijasta. Se voi johtaa vaaratilanteeseen tai
epatyydyttavaan hitsaustulokseen.

6. MMA-HITSAUS: MENETELMAN KUVAUS

- On oleellista viitata elektrodien valmistajan antamiin ohjeisiin, mita
oikeaan napaisuuteen ja ihanteelliseen hitsausvirtaan tulee (kyseiset
ohjeet annetaan yleensa elektrodipakkauksessa).

- Hitsausvirta saddetaan kaytettdavan elektrodin halkaisijan seka
tehtavéksi aiotun liitostyypin mukaan; viitteellisesti kaytettavat virrat
elektrodin eri halkaisijoille ovat:

@ Elektrodi (mm) . Hitsausvirta (A)
min. max.

1.6 > ™

2 40 0

25 60 110

32 80 160

4 120 200

- Huomaa, ettd yhtd isolla elektrodin halkaisijalla korkeita virranarvoja
kaytetaan vaakahitsaukseen, kun taas pystyhitsaukseen tai ylosalaisin
on kaytettdva matalampia virranarvoja.

- Hitsatun liitoksen mekaaniset ominaisuudet maardytyvat valitun virran
voimakkuuden liséksi myds muiden hitsausparametrien mukaan,
kuten kaaren pituus, tydskentelynopeus pituus ja -asento, elektrodien
halkaisija ja laatu (séilytd elektrodit oikein suojassa kosteudelta ja niille

-74-



tarkoitetuissa pakkauksissa tai astioissa).

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
paallyste vahingoittuu, mika vaikeuttaa kaaren sytytysta.

- Heti, kun kaari syttyy, yritd sdilyttad kappaleelta sama etdisyys,
kuin kaytetyn elektrodin halkaisija ja pidda se mahdollisimman
samana hitsauksen ajan; muista, ettd elektrodin tulee kallistua
etenemissuuntaan noin 20-30 astetta (Kuva G).

- Vie sauman lopussa elektrodia kevyesti taaksepdin suhteessa
etenemissuuntaan, sauman paalle tayton tekemiseksi, kohota sitten
nopeasti elektrodi hitsisulasta saadaksesi kaaren sammumaan.

SAUMAN ULKOMUOTO
KUVAH

TIG-HITSAUS: MENETELMAN KUVAUS

TIG-hitsaus on hitsausmenetelmd, joka kayttdd hyvaksi sytytetyn
sahkokaaren tuottamaa lampdd ja jota pidetddan tulenkestavan
elektrodin (volframi) ja hitsattavan kappaleen vélissa. Volframi elektrodia
kannattelee sopiva hitsauspad, joka soveltuu hitsausvirran syottamiseen
siihen ja itse elektrodin suojaamiseen ja hitsisula ilman aikaansaamalta
hapetukselta suojakaasuvirtauksen kautta (yleensd argon: Ar 99.5%), joka
tulee ulos keraamisesta suuttimesta (KUVA L).

Hitsaus TIG DC sopii kaikkiin vahaseoksisiin ja runsasseoksisiin hiiliteraksiin
seka raskasmetalleihin kupari, nikkeli, titaani ja niiden seokset.
Hitsaukseen tavassa TIG DC elektrodi navassa (-) kdytetdan yleensa
elektrodia, jossa on 2 % ceriumia (harmaa nauha).

On tarkeda teroittaa keskisesti volframi-elektrodi hiontavalineeseen, katso
KUVA M, huolehtien, ettd kérki on tdysin konsentrinen, jotta véltetaan
kaaren poikkeamat. On tarkeda hioa elektrodin pituussuunnassa. Tama
toimenpide toistetaan jaksoittain elektrodin kdyton ja kulumisen mukaan
tai jos se likaantuu, hapettuu tai sitd kdytetadn vahingossa vaarin.

On vélttdmatonta hyvan hitsauksen saamiseksi kayttaa tarkkaa elektrodin
halkaisijaa tarkalla virralla, katso taulukko (TAUL. 3).

Elektrodin normaali ulkonema keraamisesta suuttimesta on 2-3 mm ja voi
saavuttaa 8 mm kulmahitsausta varten.

Hitsaus tapahtuu liitoksen reunojen sulautumisessa. Ohuille
asianmukaisesti valmistetuille paksuuksille (Tmm:in asti) ei tarvita
lisamateriaalia (KUVA N).

Sitd  suuremmille  paksuuksille  tarvitaan  puikkoja  samasta
perusmateriaalista ja sopivalla halkaisijalla sekd reunojen sopivalla
valmistelulla (KUVA O). Kannattaa hyvan hitsauksen onnistumiseksi
puhdistaa huolellisesti kappaleet niin, ettei niissa ole hapettumia, 6ljya,
rasvaa, liuottimia jne.

Menetelma (PYYHKAISYSYTYTYS)

- Saada hitsausvirta halutulle arvolle vivun avulla; sovita tarvittaessa
hitsauksen aikana todelliselle tarvittavalle lammonlisaykselle.

- Tarkasta oikea kaasun virtaama.

Sahkokaaren sytytys tapahtuu kosketuksella ja volframi-elektrodin

loitontamisella hitsattavasta kappaleesta. Tdma sytytystapa aiheuttaa

véhemmén sahkosateilyhaittoja ja vdhentdd minimiin  volframin

sulkeuman ja elektrodin kulumisen. Aseta elektrodin karki kappaleen

paalle kevyesti painamalla ja nosta elektrodia 2-3 mm hivenen

my6hdssd saamalla ndin kaaren syttymaan. Hitsauslaite tuottaa aluksi

virtaa l,, ja hetken kuluttua se tuottaa asetettua hitsausvirtaa.

Hitsauksen keskeyttdmiseksi nosta elektrodi nopeasti kappaleelta.

7.HUOLTO
HUOM.! ENNEN HUOLTOTOIMENPITEIDEN ALOITTAMISTA
A ON  VARMISTETTAVA, ETTA  HITSAUSKONE ON
SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

ERIKOISHUOLTO
AINOASTAAN ASIANTUNTEVA  TAI AMMATTITAITOINEN
SAHKOMEKANIIKKA-ALAN KOULUTUKSEN SAANUT HENKILO SAA
SUORITTAA ERIKOISHUOLTOTOIMENPITEITA TEKNISEN NORMIN IEC/
EN 60974-4 MUKAAN.
HUOM.! ALA MILLOINKAAN POISTA PANEELEJA TAI
A TYOSKENTELE HITSAUSKONEEN SISALLA, JOS KONETTA El
OLE SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

hitsauskoneen
sahkoiskuun,

Toimintojen tarkistus
voi johtaa vakavaan

ollessa jannitteellinen
jos jannitteellisiin osiin

kosketaan suoraan, ja/tai laitteen liikkuvien osien aiheuttamaan
loukkaantumiseen.

- Tarkasta kone saannollisesti kdyttomaarien ja tydalueen polyisyyden
mukaan. Tarkista koneen sisdpuoli ja poista muuntajan, reaktanssin
ja tasasuuntaajan paalle keraantynyt poly kuivalla paineilmalla (max
10bar).

Al3 kohdista paineilmasuihkua piirikortteihin, vaan puhdista ne hyvin
pehmeilld harjalla tai tarkoitukseen sopivilla liuottimilla.

- Tarkista vahan vélia, ettd sdhkokytkennat ovat kunnolla kiinni ja
etteivat kaapelien eristykset ole vioittuneet.

Kun tarkistustoimenpiteet on suoritettu, asenna hitsauskoneen
paneelit jélleen paikoilleen kiristden kaikki kiinnitysruuvit hyvin.

- Ala missdan tapauksessa suorita hitsaustdita koneen ollessa vield auki.
Huollon tai korjauksen jélkeen palauta liitokset ja kytkennét ennalleen
huolehtien, etteivdt ne péaase kosketuksiin liikkkuvien osien tai hyvin
kuumiksi ldmpenevien osien kanssa. Sido kaikki johtimet alkuperaisella
tavalla pitden kunnolla erilladn toisistaan korkeajannitteiset
ensidmuuntajan ja matalajannitteiset toisiomuuntajien liitokset.

Kéyta alkuperdisia aluslevyja ja ruuveja rungon sulkemiseksi.

8.VIKAHAKU

SIINA TAPAUKSESSA, ETTA TOIMINTA ON EPATYYDYTTAVA, SUORITA

SEURAAVA TARKISTUS ENNEN KUIN HUOLLAT KONEEN TAI PYYDAT APUA:

- Tarkista, ettd hitsausvaihtovirtaa  saatdavan  potentiometrin
ampeeriasteikko nayttaa oikein halkaisijan ja kaytetyn elektrodin
suhteen.

- Tarkista, ettd yleiskatkaisijan ollessa ON vastaava lamppu on ON.
Jos ndin ei ole laita, silloin ongelma on paikallistettu paakapeleihin
(kaapelit, pistokkeet, johdot, sulakkeet, jne.).

- Keltainen led ei pala ilmoittaen lampdsuojuksen kytkeytymisesta yli- tai

alajannitteen tai oikosulun vuoksi.

Nominaalisykdhdysten suhdetta on noudatettu; termostaattisen

suojan kytkeydyttyd odottakaa koneen luonnollista jadhtymistd,

tarkistakaa tuulettimen toiminta.

- Tarkista linjan jannite: jos arvo on liian korkea tai liian matala,

hitsauskone pysahtyy.

Tarkistakaa, ettei koneen ulostulossa ole oikosulkua: poistakaa hairion

aiheuttva syy.

Tarkista, ettd kaikki hitsausvirtapiirin kytkennat ovat oikein ja varsinkin

etta tyon kiinnitys on hyvin liitetty tyokappaleeseen, jossa ei ole mitaan

haitallisia materiaaleja tai pintapaallysteita (esim. Maalia).

- kéytetty suojakaasu on oikeaa (Argon 99.5%) ja ettd sen maara on
oikea.
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(DA)

INSTRUKTIONSMANUAL

GIV AGT! LAS BRUGERVEJLEDNINGEN OMHYGGELIGT, F@R
MASKINEN TAGES | BRUG.

1. ALMENE SIKKERHEDSNORMER VEDR@RENDE LYSBUESVEJSNING

00LO®

- Den elektriske isolering skal passe til elektroden, arbejdsemnet
og de (tilgaengelige) jordforbundne metaldele, som befinder sig i
naerheden.

Dette ggres almindeligvis ved at benytte formalstjenlige
handsker, sko, hovedbeklaedning og tgj samt isolerende trinbraet
eller matter.

Ultraviolette straler er kreftfremkaldende, som angivet i IARC-

Operatgren  skal seettes tilstreekkeligt ind i,
svejsemaskinen anvendes pé sikker vis samt oplyses om risiciene
forbundet med & edurerne samt de pakraevede
sikkerhedsforanstaltninger og ngdprocedurer.

(Jeevnfor standard “EN 60974-9: Udstyr til lysbuesvejsning. Del 9:
Installation og anvendelse”).

kred<lah 1 di

Undga direkte bergring med svej
svejsemasklnen kan | visse tilfaelde veere farlig.
- ki skal slukk og frakobl netforsyni
for svejsekablerne tilsluttes eller der foretages eftersyn eller
reparationer.
- Sluk for j ki og fral
braenderens sliddele udskiftes.
- Den elektriske i llation skal veere i over
gaeldende ulykkesforebyggende normer og love.
- ' ma udelukkende forbindes til et forsyningssystem
med en jordforbundet, neutral ledning.
Man skal sgrge for, at netstikl '
jordbeskynelsesanlaegget
- ki ma ikke
udendors iregnvejr.
- Der ma ikke anvendes ledninger med darlig isolering eller lgse
forbindelser.

AV

Der ma ikke svejses pa beholdere, dunke eller ror, der indeholder
eller har indeholdt breendbare vaesker eller gasarter.

Man skal undlade at arbejde pa materialer, der er renset med
klorbrinteholdige oplgsningsmidler eller i naerheden af lignende
stoffer.

- Der ma ikke svejses pa beholdere under tryk.

Samtlige braendbare stoffer (sdsom trae, papir, klude osv.) skal
fijernes fra arbejdsomradet.

Gasbeholderen skal holdes vaek fra varmekilder, inklusiv solstraler
(hvis denne anvendes).

bl den netforsyningen, for

med de

med

er rigitgt fork

d

i fugtige, vade omgivelser eller

SVEJSER@GEN KAN VARE FARLIG
Den rog, der opstar under svejsningen, indeholder gas og giftige
dampe.

dehold. Kkaldend.

Svejsergg i kraeftfr

angivet i monografien

Kraeftforskningscenter).

Hvor giftig svejseragen er, afhanger af folgende faktorer:

- llerne, der er dt til jsni

- svejseelektroder og -trad;

- belaegnmger,

- rengor idler, affedtni idler og lignend

- anvendt svejseproces.

Alle operatgrer skal overholde de opfarte regler for at

reducere indanding af svejserag s meget som muligt:

- hold hovedet langt vaek fra eventuel svejsergg;

indand ikke denne rog;

sorg for passende udluftning eller udstyr til at fierne svejserogen i

neerheden af lysbuen;

- anvend en svejsehjelm med elektroventileret respirator, hvis der
ikke er god nok udluftning.

For at overholde direktivet 2019/130/EU: Beskyttelse af

arbejdstagerne mod risici for under arbejdet at veere udsat for

kraeftfremkaldende stoffer eller mutagener kraeves der en systemisk

tilgang til vurdering af granserne for eksponering for svejserog

pa grundlag af dens sammensatning og koncentration samt

eksponeringens varighed.

stoffer, som

IARC 118 (Det Internationale

grafi 118; den kan ultraviolette og infrargde straler
beskadi j ogb de huden.
Beskyt altld gjnene med sarlige filtre, der opfylder kravene i
UNI EN 169 eller UNI EN 379, og som er monteret pa masker eller
hjelme i overensstemmelse med UNIEN 175.

dteette beskyttelsesklaeder (ifslge UNI EN 11611) og
svejsehandsker (ifelge UNI EN 12477), sa huden ikke udsaettes for
de ultraviolette eller infrarode straler, som lysbuen frembringer;
sorg desuden for, at de andre personer, der befinder sig i
naerheden af lysbuen, beskyttes med ikke-reflekterende skaerme
eller gardiner.
Stgjniveau: Hvis det personlige udsattelsesniveau (LEPd) i
forbindelse med szerligt intensive svejseprocedurer knmmer op pa
eller over 85 dB(A), er der pligt til at de eg per
zrnemidler (Tab. 1).

2RO

ELEKTRISKE OG MAGNETISKE FELTER KAN VARE FARLIGE

St derlgberig hvilken som helst ledning, frembringer

lokaliserede elektriske og magnetiske felter (EMF). Svejsestrammen

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 traeffes passende foranstaltninger for at beskytte brugerne

af dlsse apparater Man skal for eksempel hindre adgang til

| ade eller foretage en vurdering af

de personllge risici, som svejserne udsaettes for.

Denne svejsemaskine opfylder de tekniske krav til p
delukkend des i industrielle omgi og til prof

brug. Der ydes ingen garanti for, at de grundlaeggende graenser for

menneskers eksponering for de elektromagnetiske felter overholdes

ved husholdningsbrug.

Alle brugerne skal overholde de nedenstaende regler for at minimere

eksponeringen for EMF fra svejsekredsen:

- Placér svejsekablerne taet pa hinanden. Fastger dem med

klaebeband om muligt.

Hold hovedet og overkroppen sa langt veek som muligt fra

svejsekredsen.

- Svejsekablerne ma under ingen omstaendigheder vikles rundt om

| de eller om kropp

Undlad at svejse med kroppen midt i svejsekredsen

Hold begge kabler pa den side af ki

Forbind sve]sestrommens returkabel til den genstand der skal

svejses, sa teet som muligt pa det led, der udfares.

Undlad at svejse i neerheden 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 = 15 cm.

£\

- Apparatur horende til klasse A:

Denne svejsemaskine npfylder den tekniske standards krav til
produk der udelukk des i industrielle omgivelser
og til professionel brug. Deres elektromagnetiske kompatibilitet
g es ikke i bygninger, der er direkte forbundet med et

lavspeendingsnet, der forsyner husholdninger.

d

kter, der

YDERLIGERE FORHOLDSREGLER
- HVIS SVEJSEARBEJDET SKAL UDF@RES:
- lomgivelser, hvor der er gget risiko for elektrochok
- Pa afgraensede omrader
- Pasteder, hvordererb eller sp gfarlige materialer
SKAL en “Erfaren ansvarshavende” forst foretage en vurdering

dh
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deraf, og der skal altid vaere andre personer, som har kendskab til
ngdindgreb, til stede under udfeorelsen.

Deter STRENGTN@DVENDIGT at dedetekniske vaer idl
der er fremstilleti 7.10; A.8; A. 10 istandard “EN 60974-9: Udstyr til
ly jsning. Del 9: I llation og ",

SKAL det forbydes at svejse, hvis maskinoperatgren ikke star pa
grunden, med mindre der des sikkerhedsplatforme.
SPANDING MELLEM ELEKTRODEHOLDER ELLER BRANDERE: hvis
der arbejdes med mere end én svejsemaskine pa ét emne eller
flere elektrisk forbundne emner, kan der opsta en kombination af
farlige nulspandinger mellem to elektrodeholdere eller breendere,
hvis veerdi kan veere dobbelt sa hgj som maksi kl

Det er strengt nodvendigt, at en erfaren ansvarshavende udferer
instrumentmalinger for at fastsla, om der findes risici og om der
kan traeffes | sikkerhedsf Itni i henhold til
punkt 7.9 i standarden “EN 60974-9: Udstyr til lysbuesvejsning.
Del 9: Installation og anvendelse”.

TILBAGEVARENDE RISICI
UHENSIGTSMASSIG ANVENDELSE: Det er farligt at anvende
svejsemaskmen til hwlket som helst formal, som afviger fra den
for delse (. ing af vandror).
Det er forbudt at anvende handrebet t|| at haeve svejsemaskinen.

MILJ¢MI~ESSIGE FORHOLD (EN 60974-1)
ki ma kun des under

felgende milji

forhold:

« den omgivende lufttemperatur skal ligge mellem -10°C og 40°C;

« den relative luftfugtighed ma ikke overstige 50% ved 40°C;

« den relative luftfugtighed ma ikke overstige 90% ved 20°C;

« Den omgivende luft skal veere fri for stov, syrer, gas og
korroderende stoffer osv.

OPBEVARING

- Placér maskinen og dens tilbehgr (med eller uden emballage) i
lukkede rum.

- Den omgivende luft ur skal ligge mellem -20°C og 55°C.

Hvis maskinen er forsynet med en keleenhed med vaske, og den

omgivende lufttemperatur er lavere end 0°C: Anvend den frostvaeske,

som producenten anbefaler, eller tem hydraulikkredslgbet og

vaskebeholderen helt.

Traef altid passende forholdsregler for at beskytte maskinen mod

fugt, snavs og rust.

=== BORTSKAFFELSE

Denne kine ma ikke bor

husaffald ved slutningen af dens levetid.

Det er brugerens ansvar at bortskaffe dette elapparat pa de seerlige
der for elapp pa genbr ladserne. Der kan

ellers rettes henvendelse til den forretning, hvor produktet er blevet

keobt. Denne bestemmelse gaelder kun for bortskaffelse af apparater

i Den Europaeiske Union (WEEE).

Lo £F, s dali

med all

Kine indeholder |

Denne svej fremstillet af stoffer,
der er opfart pa "listen over kritiske rastoffer i maengder pa over 1
gram, som tlagt af Europa-K i2023. Disse rastoffer er

hoved I dti keleplader), kobber (stromkabel

i
og elektriske furblndelser) og sjaeldne jordarter (Ne-Fe-B) i

3.TEKNISKE DATA

SPECIFIKATIONSMARKAT

De vigtigste data vedrgrende svejsemaskinens anvendelse og

praestationer er sammenfattet pa specifikationsmaerkatet med folgende

betydning:
Fig.A

1-  Indpakningens beskyttelsesgrad.

2-  Symbol for forsyningslinien
1~: Enfaset vekselspzaending;

3- Symbol S: Angiver at der kan foretages svejseprocesser i omgivelser,
hvor der er oget risiko for elektrisk sted (f.eks. umiddelbart i
nzerheden af stgrre metalgenstande).

4- Symbol for den forventede svejsemade.

5- Symbol for maskinens indre struktur.

6- Den EUROPAISKE referencenorm
lysbuesvejsemaskinernes sikkerhed og fabrikation.

7- Serienummer til identificering af maskinen (uundveerlig ved

henvendelse til Kundeservice, anmodning om reservedele,

bestemmelse af maskinens oprindelse.

Svejsekredslgbets preestationer:

- U, : Spaending uden belastning.

- /U, Tilsvarende standardstram  og

svejsemaskinen kan levere under svejsningen.

X: Intermittensforhold: Angiver det tidsrum, hvori svejsemaskinen

kan levere den tilsvarende strem (samme spalte). Udtrykkes i

%, pa grundlag af en 10 minutters arbejdscyklus (f.eks. 60% = 6

minutters arbejde, 4 minutters hviletid; og sa videre).

Skulle anvendelsesparametrene (meerkedata, galdende for

en omgivende lufttemperatur pa 40°C) overstiges, udloses

varmeudkoblingen (svejsemaskinen bliver pa stand-by, indtil den
kommer ned pa den tilladte temperatur.

A/N-A/V:  Angiver  svejsestremmens  reguleringsspektrum

(minimum - maksimum) ved en bestemt buspaending.

9- Netforsyningens egenskaber:

- U,:Svejsemaskinens vekselspaending og frekvens (tilladte graenser
+10%):

= |, e Liniens maksimale stramforbrug.

- |, Reel stramstyrke.

10- == : Vaerdien for sikringerne med forsinket aktivering, som skal
indrettes til beskyttelse af linien.

11- Symbolervedrgrende sikkerhedsnormer, hvis betydning er fremstillet
i kapitel 1“Almen sikkerhedsnormer vedrgrende lysbuesvejsning"”.

vedrgrende

©
T

-spending, som

Bemaerk: Datamaerkatet i eksemplet viser symbolernes og tallenes
betydning; de helt ngjagtige tekniske data geeldende for den
svejsemaskine, | har anskaffet, skal afleeses pa den pageeldende
svejsemaskines datamaerkat.

ANDRE TEKNISKE DATA:
- SVEJSEMASKINE:

- setabel 1 (TAB.1)

- 9%USE AT 20°C (hvis svejsemaskinens kappe er forsynet dermed).
USE AT 20°C, angiver det antal elektroder, der kan svejses i lobet af
et tidsinterval pa 10 minuttter (ELECTRODES 10 MIN) ved 20°C for
hver diameter (@ ELECTRODE) med 20 sekunders pause til hvert
elektrodeskift; dette dataelement er ogsa angivet i procent (%USE)
i forhold til det maksimale antal elektroder, der kan svejses.

- ELEKTRODETANG. se tabel 2 (TAB.2)
S ki vaegt er opfert pa tabel 1 (TAB.1)

hvis sadanne anvendes.

2.INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE

Denne svejsemaskine er en strgmkilde til buesvejsning, der er specielt
beregnet til jeevnstrem (DC) MMA-svejsning .

Dette reguleringssystems seerlige egenskaber (INVERTER), sasom den hgje
hastighed og ngjagtige regulering, giver fremragende svejseresultater
ved anvendelse af svejsemaskinen til samtlige beklaedte elektroder (ru,
sure, basiske).

Reguleringen med "inverter”-system ved netforsyningens
(primaere) indgang medferer desuden en kraftig forringelse af bade
transformeromfang og nivelleringsreaktans, hvilket har gjort det muligt
at bygge en let svejsemaskine med yderst begraenset omfang, som er
nem at handtere og transportere.

EKSTRAUDSTYR, DER KAN BESTILLES:
- MMA-svejsesaet.
- TIG-svejsesaet.

2

4. BESKRIVELSE AF SVEJSEMASKINEN

Enheden bestar af et stremmodul og et regulerings/kontrolmodul som er

samlet pa et specielt printet kredslgb designet til maksimal stabilitet og

minimal vedligeholdelse.
Fig.B

1- Indgang forsyningslinje (1~), ensretterenhed og
nivelleringskondensatorer.

2- Transistorstyret kontaktbro (IGBT) og drivers.

Disse overferer den ensrettede strom til vekselstrom med en hoj
frekvens og tillader en regulering af spaending/volt med hensyn til
det der skal Svejses.

3- Hojfrekvenstransformer: de primeere vindinger forsynes med
den omformede strom fra blok 2, detteoptager stremmen og
spaendingen til den vaerdi der gnskes til buesvejsningen og,samtidig
tjener til galvanisk at isolere svejsekredslgbet fra hovedstrammen.

4-  Sekundaer ensretterbro med selvinduktion: denne overforer
vekselstrem/speaendingen der leveres af de sekundaere vindinger til
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en vedvarende lavfrekvens-strom/spaending.

Den elektroniske kontrol og regulering: denne checker uopherligt
veaerdien af svejsespaendingen mod den veerdi, der er valgt af
brugeren, og modulerer den ved hjeelp af IGBT som kontrollerer selve
reguleringen.

Bestemmer stremmens dynamiske respons under smeltningen
af elektroden (gjeblikkelige kortslutninger) og overvager
sikkerhedssystemerne.

KONTROL-, REGULERINGS- OG TILSLUTNINGSANORDNINGER

SVEJSEMASKINE

pa forsiden:
Fig.C
1- Encoder (1) valg og regulering af svejseparametrene; giver ogsa

mulighed for at regulere dem under svejsningen.
Driftstilstande og -parametre:
- Farste funktion ved kort tryk pa encoder (1):

I MMA ?:' valg og indstilling af ARC“Arc Force” HOT “Hot Start” og

1,“udgangsstrem”.
- IMMA PULSE valg og indstilling af ARC “Arc Force”, IPL“I PULSE’, FrE
“Frekvens’, bAL “Balance’, HOT “Hot Start”og |, “udgangsstrem”.
Anden funktion ved leengere tryk pa encoder (1):
Efter et laengere tryk sker valget ved hjeelp af encoder (1) mellem
MMA, MMA PULSE, MMA VRD, MMA VRD PULSE og TIG LIFT éc
cyklisk med blinkende indikation pa tilstandsdisplayet (2).
For at afslutte denne reguleringsprocedure skal der trykkes pa
encoderen.
Hot Start (pa display “~ 5 /=*):
Parameter til regulering af den indledende overstrem (regulering
0-100%) med angivelse af den procentmaessige stigning i forhold til
veerdien for den valgte svejsestrom pé displayet. Denne regulering
fremmer udlgsningen af den elektriske bue.
Arc Force (pa display “,':,',- "
Parameter til regulering af den dynamiske overstrom (regulering
0-100%) med angivelse af den procentmaessige stigning i forhold til
veerdien for den valgte svejsestrom pa displayet. Denne regulering
gor svejsningen mere flydende og hindrer elektroden i at kleebe
sammen med emnet.
VRD (pa display “\/ R D"):
Anordning til reduktion af vakuum-udgangsspaendingen (indstilling
til-fra (on-off)) med angivelse pé displayet (2). VRD-anordningen er
aktiv, hvis ikonet “VRD" vises pa displayet, anordningen er ikke aktiv
uden ikonet.
Denne anordning @ger brugerens sikkerhed, nar der er tendt for
svejsemaskinen, men den ikke star pa svejsning.
1PULSE (pa display " )
Parameter, der star for forholdet mellem impulsstremmen og den
indstillede middelstrom.
Veerdi udtrykt i procentsats.
Regulering fra 100 til 200 %. Fabriksindstilling: 142%.
Frekvens (pa display F,—E )
Parameter, der stér for antallet af pulseringer pr. sekund (Hz).
Regulering fra 0,2 til 99. Fabriksindstilling: 1,2.
Balance (pa display bRL )
Parameter, der star for forholdet mellem pulseringsvarigheden og
hele cyklussens varighed. Vaerdi udtrykt i procentsats.
Regulering fra 10 til 99 %. Fabriksindstilling: 30%.
Bemaerk: Impulsens minimalveerdi indstilles ikke, den beregnes
séledes, at middelstremmen stemmer overens med den indstillede.

TILBAGESTILLING AF PARAMETRENE:

Man far adgang til denne saerlige funktion ved at holde encoderen
(1) nede ved tending af svejsemaskinen (med lukning af
hovedafbryder).

Hvis der tendes, og encoderen (1) valg trykkes ned, aktiveres
tilstanden Reset, og RES OFF vises, hvis encoderen (1) drejes, veelges
TIL/FRA (ON/OFF) skiftevist.

Man afslutter dette valg/denne indstilling ved at trykke pa encoderen
valg (1) og bekreefte indstillingen Reset, hvorefter kortet starter.

Hvis man derimod kun trykker én gang og kort pa encoderen til valg
(1), kommer man ind i menuen til indstilling af stremomraderne, hvor
man kan indstille stremreduktionsklassen (CL1 high current, CL2 low
current), hvis encoderen (1) drejes, vaelges skiftevist CL1/CL2.

For at bekraefte og starte kortet skal man trykke pa encoderen til valg
(1) ilang tid.

Display:

Angiver, at der er udgangsspaending i lynstikkontakt (3) og (4).

“

Alarmikon “jjgu”: Det er normalt slukket, nar det er teendt,

angiver det, at svejsemaskinen er blokeret (maskinen bliver ved

med at veere tendt uden at levere strgm), fordi en af folgende
beskyttelsesanordninger er aktiveret:

- Beskyttelse mod overspaending pa linje: Spzendingen er
udenfor omradet +/- 15% i forhold til den nominelle vaerdi. Alarm
pé display “AL.3".

- Beskyttelse mod underspaending pa linje: Speendingen er
udenfor omradet +/- 15% i forhold til den nominelle vaerdi. Alarm
pa display “AL.4".

GIV AGT: Hvis den gverste spaendi

overskrides, beskadiges anordningen alvorligt.

- ANTI STICK beskyttelse: Elektroden har sat sig fast pa materialet,
der skal svejses, den kan fiernes med handkraft.

Genopretningen til normal tilstand foregar automatisk.

- lkonet alarm " yjm” + ikonet termisk heskyttelse”@i
”: Temperaturen er blevet for hgj inde i svejsemaskinen.
Genopretningen til normal funktion foregar automatisk. Alarm pa
display “AL.2".
3- Negativ lynstikkontakt (-) til forbindelse af svejsekablet.
4- Positiv lynstikkontakt(+) til forbindelse af svejsekablet.

Bageste panel
Fig.D
1-  Hovedstremkabel med europaeisk 2-polet stik - (D).
(Modellen “DUAL VOLATEGE AUTOMATIC" s kabel er uden stik).
2-  Oplyst afbryder 0/OFF I/ON.

5.INSTALLATION
GIV AGT! DET ER STRENGT N@DVENDIGT, AT
A SVEJSEMASKINEN SLUKKES 0G FRAKOBLES
NETFORSYNINGEN, F@R DER FORETAGES HVILKEN SOM
HELST INSTALLATION OG ELEKTRISK TILSLUTNING.
DE ELEKTRISKE TILSLUTNINGER MA UDELUKKENDE FORETAGES
AF ERFARNE MEDARBEJDERE, DER RADER OVER DE FORN@DNE
KVALIFIKATIONER.

OPSTILLING
Tag svejsemaskinens emballage af og saml de lgse dele, som emballagen
indeholder.

Samling af returkabel-tang
Fig.E
samling af svejsekabel-elektrod

g j tr
Fig.F

TILSTANDEN LOFTNING AF APPARATET
Alle svejsemaskinerne, der er beskrevet i denne vejledning, skal loftes ved
hjeelp af handtaget.

PLACERING AF SVEJSEMASKINEN

Find frem til et installeringssted, hvor keleluftind- og udlgbsabningerne

ikke er spaerrede pa nogen made (tvungen luftcirkulering med ventilator,

safremt denne forefindes); check endvidere, at der ikke kommer

stremfarende stov, korrosive dampe, fugt o.l. ind i maskinen.

Serg for, at der et tomrum pa mindst 250mm rundt om svejsemaskinen.
GIV AGT! Svejsemaskinen skal placeres pa en plan flade,

A som kan holde til maskinens vaegt, siledes at der ikke
opstar fare for vaeltning eller farlige forskydninger.

TILSLUTNING TIL NETFORSYNINGEN
- For man foretager hvilken som helst form for elektrisk tilslutning, skal
man kontrollere, om svejsemaskinens markevzerdier svarer til den
netspaending og -frekvens, der er til radighed pa installeringsstedet.
Svejsemaskinen mé udelukkende forbindes med et forsyningssystem
med en jordforbundet, neutral ledning.
- Der skal for at garantere beskyttelse mod indirekte kontakt anvendes
differentialeafbrydere af typen:
- TypeA( ) til enfasede maskiner;

) til trefasede maskiner.

For at opfylde kravene i EN Standard EN 61000-3-11 (Flicker) anbefales
det at forbinde svejsemaskinen til elforsyningens interface-steder med
en impedans pé under:

- TypeB(
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Zmax = 0.17 ohm (200A).
- Svejsemaskinen overholder ikke kravene i standarden IEC/EN 61000-3-
12.
Hvis svejsemaskinen forbindes til et offentligt forsyningsnet, pahviler
det installatgren eller brugeren at kontrollere, om den kan forbindes
dertil (ret om ngdvendigt henvendelse til energiselskabet).
Med mindre andet angives (MPGE), er svejsemaskinerne kompatibel
med stremgeneratorer ved forsyningsspaendingsudsving op til + 15%.
For at sikre korrekt anvendelse af stramgeneratoren skal den kore ved
regelmaessig drift, for inverteren tilsluttes.

STIK OG STIKKONTAKT:

- Modellen 230V leveres med fgdekabel med standardstik (2F + J)

16A/250V.
Det kan saledes forbindes med en stikkontakt forsynet med sikringer
eller en automatisk afbryder. Den dertil beregnede jordklemme skal
forbindes med forsyningsliniens jordforbindelse (den gul-grenne
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 nominalspaending.

- Ider for j ki uden stik (modeller 115/230V),
forbind fodekablet med et passende standardstik (2F + J) og
installér en stikkontakt forsynet med sikringer eller en automatisk
afbryder. Den dertil beregnede jordklemme skal forbindes med
forsyningsliniens  jordforbindelse (den gul-grenne 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
nominalspaending.

GIV AGT! Tilsid\ telse af de for naevnte regler kan

A medfore, atdetaf producenten planl sikkerhedssy

(klasse 1) ikke fungerer, som det skal, med fglgende risiko
for personer (f. eks. elektrisk sted) og genstande (f. eks. brand).

SVEJSEKREDSL@BETS FORBINDELSER
GIV AGT! FGR MAN FORETAGER DE NEDENSTAENDE

A FORBINDELSER, SKAL MAN FORVISSE SIG OM, AT
SVEJSEMASKINEN  ER

NETFORSYNINGEN.

Tabel (TAB. 1) viser vaerdierne, som anbefales for svejsekablerne (i mm2) i

betragtning af den maksimale stromstyrke, maskinen kan levere.

SLUKKET OG FRAKOBLET

MMA-SVEJSNING

Naesten alle beklaedte elektroder skal forbindes til generatorens positive
pol (+); undtagelsesvist til den negative pol (-), hvis elektroden har en sur
beklaedning.

SVEJSNING MED JAVNSTRGM

Forbindelse af svejsekabel tang-elektrodehold

Seet en seerlig klemme pa endestykket, séledes at elektrodens blottede
del strammes.

Denne ledning tilsluttes klemmen med symbolet (+).

Forbindelse af svejsestromreturkablet

Det skal forbindes til arbejdsemnet eller det metalbord, dette star pa, sa
taet som muligt pa den sem, der er ved at blive udfert.

Denne ledning tilsluttes klemmen med symbolet (-).

Gode rad:

- Drej svejsekablernes konnektorer helt fast i lynstikkontakterne (safremt
disse forefindes), saledes at der sikres en optimal elektrisk kontakt;
i modsat fald vil konnektorerne overophedes, hvorved de hurtigt
odelaegges og begynder at fungere darligere.

Anvend svejsekabler, der er s& korte som muligt.

Undlad at anvende metalstrukturer, som ikke harer med til
arbejdsemnet, i stedet for svejsestramreturkablet; dette kan vaere
farligt for sikkerheden og give utilfredsstillende svejsesresultater.

6. MMA-SVEJSNING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMADEN

- Det er strengt nedvendigt at folge elektrodefabrikantens anvisninger,
hvad angar elektrodens polaritet og den optimale svejsestromstyrke
(disse anvisninger findes normalt pa elektrodepakningen).
Svejsestremmen skal reguleres pa grundlag af den anvendte elektrodes
diameter og i betragtning af hvilken slags samling der skal udferes;
stremstyrken, der kan anvendes for de forskellige elektrodediametre,
er vejledende som folger:

@ Elektrode (mm) _Svejsestram (A)
min. maks.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200

- Ver opmarksom pa, at der ved samme elektrodediameter kraeves
hgje stromstyrker til plan svejsning, mens der skal anvendes lavere
stromstyrker til vertikale svejsninger eller underop.

Svejsesamlingens mekaniske egenskaber afhaenger ikke kun af
stremmens styrke, men ogsa af andre svejseparametre, sasom lysbuens
lzengde, hastighed og position under udferelse, elektrodernes diameter
og kvalitet (de ber opbevares i seerlige pakninger eller beholdere pé et
sted, hvor de beskyttes mod fugt).

Fremgangsmade:

- Hold masken FORAN ANSIGTET, gnid elektrodens spids mod
arbejdsemnet, og foretag den samme bevaegelse som for at teende en
taendstik; dette er den mest korrekte made at udlgse lysbuen pa.

GIV AGT: LAD VARE MED AT BANKE elektroden mod emnet; man
risikerer ellers at beskadige beklaedningen og dermed at gore det svaert
at udlgse lysbuen.

Sa snartlysbuen er udlest, skal man forsege at opretholde en afstand fra
emnet svarende til den anvendte elektrodes diameter og serge for, at
denne afstand forbliver sa konstant som muligt, mens der svejses; husk
pa, at elektroden skal haeldes cirka 20-30 grader i fremfaringsretningen
(Fig.G).

Ved slutningen af svejsesemmen skal elektrodens ende flyttes lidt
tilbage i forhold til fremferingsretningen, over krateret for at udfere
fyldningen; heev derefter elektroden hurtigt op fra smeltebadet, s&
lysbuen slukkes.

SVEJSES@MMENS UDSEENDE
Fig.H

TIG-SVEJSNING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMADEN

TIG-svejsning er en svejseprocedure, der udnytter varmen fra den
elektriske lysbue, der udlgses og opretholdes mellem en elektrode
(tungsten), der ikke kan smelte, og arbejdsemnet. Tungsten-elektroden
stpttes af en braender, der egner sig til at overfare svejsestrommen dertil
og beskytte selve elektroden og svejsebadet mod atmosfeerisk oxydering
takket veere gennemstromning af en inaktiv gas (normalt Argon: Ar
99.5%), der stremmer ud af keramikdysen (FIG. L).

TIG DC-svejsning egner sig til alle slags ulegeret, lavtlegeret og hojtlegeret
stal samt tungmetaller sésom kobber, nikkel, titanium og legeringer deraf.
Til TIG DC-svejsning med elektrode ved (-) pol anvendes der normalt en
elektrode med 2% cerium (grat band).

Tungstenselektroden skal spidses aksialt med slibestenen, som vist pa
FIG. M, hvorved man skal serge for, at spidsen er fuldstaendig koncentrisk
for at undgd udsvingninger i lysbuen. Det er vigtigt, at slibningen
foretages i elektrodens laengderetning. Dette arbejde skal gentages med
jeevne mellemrum, alt efter elektrodens anvendelse og slidtilstand, samt
hvis den ved et haendeligt uheld kontamineres, oxyderes eller anvendes
forkert.

For at opna tilfredsstillende svejseresultater er det yderst vigtigt at
anvende en rigtig elektrodediameter sammen med den rigtige strom,
jeevnfor tabellen (TAB. 3).

Elektroden skal normalt rage 2-3 mm ud fra keramikdysen, dog helt op til
8 mm ved svejsning i hjerner.

Svejsningen foregar derved, at ssmmens klapper smelter. Hvis der skal
arbejdes pa tynde emner, der er forberedt pa passende vis (op til ca. 1
mm), er der ikke behov for tilferselsmateriale (FIG. N).

Hvis der arbejdes pa tykkere emner, skal der anvendes stave med
den samme sammenszetning som grundmaterialet med en passende
diameter og en hensigtsmaessig klargering af klapperne (FIG. O). For
at opna tilfredsstillende svejseresultater ber arbejdsemnerne renses
omhyggeligt for oxid, olie, fedt, oplasningsmidler osv.

F de (LIFT-udlgsning)

- Stil svejsestrammen pa den enskede veerdi ved hjzelp af drejeknappen;
tilpas eventuelt under svejsningen pa grundlag af den pékreevede
varmetilforsel.

- Undersgg, om gassen strammer rigtigt ud.

Den elektriske lysbue taendes ved at placere tungstenelektroden i
kontakt med det emne, svejsningen skal foretages pa, og derefter fierne
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den derfra. Denne udlgsningsmade skaber feerre elektroforstyrrelser
og nedszetter tilferslen af tungsten og elektrodens slitage s& meget
som muligt. Anbring elektrodens spids pa emnet, pres let, og haev
elektroden 2-3mm med et gjebliks forsinkelse. Derved udleses lysbuen.
| starten leverer svejsemaskinen en strem pa |, ., efter kort tid leveres
den indstillede svejsestrgm.

- Svejsningen afbrydes ved hurtigt at haeve elektroden fra emnet.

BASE’

7.VEDLIGEHOLDELSE
GIV AGT! F@R DER FORETAGES VEDLIGEHOLDELSE, SKAL
A MAN KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET
OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

EKSTRAORDIN/AR VEDLIGEHOLDELSE
EKSTRAORDINARE ~ VEDLIGEHOLDELSESOPGAVER MA  KUN
FORETAGES AF MEDARBEJDERE MED ERFARING ELLER
KVALIFIKATIONER PA EL-MEKANIK-OMRADET OG | HENHOLD TIL
DEN TEKNISKE STANDARD IEC/EN 60974-4.
GIV AGT! F@R MAN FJERNER SVEJSEMASKINENS PANELER
A FOR AT FA ADGANG TIL DENS INDRE, SKAL MAN
KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG
FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

Hvis der foretages eftersyn inde i svejsemaskinen, mens den tilfgres

speaending, er der fare for alvorlige elektriske sted ved direkte

kontakt med dele under spaending og/eller laesioner ved direkte
kontakt med dele i bevaegelse.

- Man skal med jeevne mellemrum - alt efter anvendelsen og hvor stevet

der er i omgivelserne - kontrollere svejsemaskinens indre og fjerne det

stov, der har lagt sig pa transformer, reaktans og opretter, ved hjeelp af
en tor trykluftstrale (maks. 10bar).

Pas pa ikke at rette trykluftstrdlen mod de elektroniske kort; rens

dem om nedvendigt med en meget bled berste eller egnede

oplesningsmidler.

Benyt lejligheden til at undersege, om de elektriske forbindelser er

ordentligt spaendte samt om kablernes isolering er defekt.

- Nér disse operationer er udfert, skal man pamontere svejsemaskinens

paneler igen og stramme fastgeringsskruerne fuldstaendigt.

Man skal under alle omstaendigheder undlade at foretage svejsninger,

mens svejsemaskinen er aben.

- Efter udferelse af vedligeholdelsen eller reparationen skal
forbindelserne og kabelfgringerne genoprettes, sa de er som til at
begynde med, og man skal serge for, at de ikke kommer i kontakt med
dele i bevaegelse eller dele, der kan komme op pa hgje temperaturer.
Spaend alle lederne fast med band, som de var til at begynde med, og
sorg for, at den primaere hgjspaendingstransformer er ordentligt adskilt
fra de sekundzere lavspaendingstransformere.

Anvend alle de oprindelige underlagsskiver og skruer til at lukke
kabinettet igen.

8. FEJLFINDING

FOR AT UNDGA DARLIG FUNKTIONERING SKAL MAN INDEN DER
TILKALDES TEKNISK ASSISTANCE UDF@RE FOLGENDE UNDERS@GELSER:

- Underseg at svejsespeendingen, som reguleres med potentiometeret
med den gradinddelte ampéreskala er korrekt til den elektrodediamter
der benyttes.

Check at lampen lyser, nar hovedkontakten er pa ON. Hvis dette ikke
er tilfeldet, skal problemet lokaliseres pa hovedforsyningen (ledninger,
stik, udtag, sikringer osv.).

- Den gule lampe, der viser, at varmesikringen til beskyttelse mod for hgj
eller for lav spaending eller kortslutning er i gang, lyser.
Nominalintermittensforholdet er overholdt; hvis termostaten gar i
gang, skal man vente, til maskinen koler af af sig selv og undersege, om
ventilatoren fungerer.

Kontrollér netspaendingen: Hvis veerdien er for hgj eller for lav, forbliver
maskinen speerret.

- Man skal kontrollere, at der ikke er kortslutning ved maskinens udgang:
i dette tilfaelde skal man rette pa arsagen til forstyrrelsen.

Kontrollér at alle forbindelserne péa svejsekredslgbet er korrekte
specielt at spandekloen er ordentligt forbundet til arbejdsstykket
uden forstyrrende materiale eller overfladebelaegning (eks. Maling).
Om den rigtige beskyttelsesgas anvendes (Argon 99.5%) - ogsé i den
rigtige maengde.

(NO)

BRUKERVEILEDNING

ADVARSEL! FGR DU BRUKER SVEISEBRENNEREN MA DU LESE
BRUKERVEILEDNINGEN N@YE.

1. GENERELL SIKKERHET FOR BUESVEISING

Operatgren ma‘ha tilstrekkelig kjenndom for a garantere et sikkert
bruk av sveiseren og han ma ha kjenndom om risikoene med
buesveising, forholdsregnele og prosedyrene for ngdsituasjoner.
(Se ogsa norm “EN 60974-9: Apparater til buesveising. Avsnitt 9:
Installasjon og bruk”).

Unnga direkte kontakt med sveisekretsen, spenningen fra
sveisebrenneren uten belastning kan vaere farlig i noen tilfeller.

- Kopling av isekabl j for kontroll og
reparasjon ma utfores med sveisebrenneren slatt av og frakoplet
fra stromnettet.

Sla av sveisebrenneren og frakopl
for du skifter ut slitne delere pa sveisebrenneren.

Utfor tilkopling til  str tet i henhold til g 1
sikkerhetslover og bestemmelser.

Sveisebrenneren ma forsynes med strom bare fra et
forsyningssystem med ngytral jordeledning.

Kontroller at tilferselsledningens jording fungerer.

Bruk ikke sveisebrenneren i fuktige eller pa vate steder, ikke sveis
uteiregnet.

Bruk ikke kabler med utslitt isol

VAV

Ikke sveis pa beholdere, bokser eller rar som innholder eller har
inneholdt brennbare materialer, gasser eller vaesker.

Unnga a arbeide pa overflater som er rengjort med klorholdige
Ilgsemidler eller i nzerheten av slike lgsemidler.

Sveis aldri pa beholdere under trykk.

Fjern alt brennbart materiale fra arbeidsstedet (f.eks. tre, papir,
kluter etc.).

Hold beholderen borte fra varmekilder og direkte sollys (hvis
brukt).

SVEISER@YK KAN VARE FARLIG

Reyken som produseres under sveising inneholder giftige gasser og

damp.

Sveisergyk i kreftfremkallende stoffer, som f.eks

angitt i IARC-monografien 118 (International Agency for Research

on Cancer).

Toksisiteten ved sveisergyk avhenger av folgende faktorer:

- metaller brukt til sveising,

- elektroder og sveisetrad,

- kledninger,

- vaskemidler, avfetti

- benyttet sveiseprosess.

Alle operatgrer ma folge reglene som er oppfert nedenfor i

kkefglge for a minimere innanding av sveisergyk:

- hold hodet unna sveiserayk,

ikke pust inn slik reyk,

sikre tilstrekkelig luftutveksling eller midler for a fjerne sveiseroyk

naer lysbuen,

bruk sveisehjelm med elektrisk ventilert andedrettsvern hvis

ventilasjonen er utilstrekkelig.

For a overholde direktiv 2019/130/EU: beskyttelse av arbeidstakere

mot risiko som ar ved eksp ing for kreftfremkallende eller
stoffer pa jobben, er det nodvendig med en sy isk

tilnaerming for vurdering av eksponeringsgrenser for sveisergyk i

drift av deres sammensetning, konsentrasjon og eksponeringens

varighet.

- Tilpasse en passende elektrisk isolering i henhold til elektroden,

oper

den fra stramforsyni tet

jon eller Igse k

hold.

Py

og lig
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delen som bearbeides og eventuelle metallstykker med
jordeledning i naerheten (tilgjengelige).
Dette oppnas normalt ved & ha pa seg anbefalte hansker, skor, hjelm
og tey og ved hjelp av bruk av ramper og isoleringsgulvtepper.
- Ultrafiolett straling er kreftfremkallende, som angitt i IARC-
grafi 118; d kan ultrafiolett og infrargd straling skade
gynene og brenne huden.
Beskytt alltid synene med filtrene som skal brukes i henhold til
UNI EN 169 eller UNI EN 379 dersom de er montert pa masker eller
hjelmer i samsvar med UNIEN 175.
Bruk passende vernekler som er b de (i
med UNI EN 11611) og sveisehansker (i henhold til UNI EN 12477)
for & unnga eksponering av huden for ultrafiolett og infrarad
straling produsert av buen. Beskyttelsen ber bli utvidet til andre
mennesker i narheten lysbuen ved hjelp av ikke-reflekterende
skjermer eller gardiner.
- Stgy: Dersom sveisingen er sp iv, og det oppsta et niva
av daglig eksponering (LEPd) som tilsvarer eller mer enn 85 dB (A),
r det obligatorisk a bruke egnet personlig verneutstyr (Tabell 1).

QEAROOO

DE ELEKTRISKE OG MAGNETISKE FELTENE KAN VARE FARLIGE
Elektrisk stram som strommer gjennom en hvilken som helst
leder forarsaker lokaliserte elektriske og magnetiske felt (EMF).
Sveisestrammen skaper et EMF-felt rundt sveisekretsen og selve
sveisemaskinen.

De elektromagnetiske feltene kan pavirke enkelte medisinske
apparatet (for el pel Pac ' andedrettsutstyr, metalliske
proteser etc.).

Tilstrekkelig beskyttelsestiltak ma tas med hensyn til baererne av
slike apparater. For eksempel forbud mot tilgang til sveisemaskinens
bruksomrade eller individuell risikovurdering for sveisere.

- Det er forbudt a svelse med operatgren 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 vare dobbelt sa stort i henhold til tillatt
grenseverdi.

Det er ngdvendig at en or med erfareinger avgjer hvis
der er noen risikoer, slik at man kan bruke verneutstyr som er
egnet i samsvar med 7.9 i normen “EN 60974-9: Apparater til

ising. Avsnitt 9: | [} og bruk”.

A ANDRE RISIKOER

- GALT BRUK: det er farlig & bruke sveiseren for prosedyrer som
ikke er beskrevet i brukerveiledningen (f.eks. for a tine opp ror i
vannettet).

- Det er forbudt & bruke handtaket for & henge sveisemaskinen opp.

MILJ@FORHOLD (EN 60974-1)
- Bruksvei kinen kun under miljeforhold:
. ivel atur mellom-10°Cog 40°C;
. elatlv qutfuktlghet ikke hoyere enn 50% ved 40 ° C;
« relativ luftfuktighet ikke hgyere enn 90% ved 20° C;
« Luften rundt ma vaere fri for stov, syrer, gasser eller etsende
stoffer osv.

£ol d.

LAGRING

- Plasser maskinen og dens tilbehor (med og uten emballasje) i
lukkede rom.

- aturen ma ligge mellom -20 °C og 55 °C.

1 tilfelle maskmen utstyrt med vaeskedrevet kjoleenhet og

romtemperaturen er lavere enn 0 °C: bruk frostvaeske som foreslas

Denne sveisemaskinen oppfyller de dard knisk
produktkravene for bruk i industrielle miljger til profesjonell bruk.
Overholdelse avde grunnleggende grensene knyttet til menneskelig

ing for elekt: iske feltih g es ikke.
Alle operatgrer ma folge reglene som er oppfert nedenfor, for a
minimere eksponering for EMF-felt fra sveisekretsen:

- ta isekabl neaermere h dre. Fest dem med limband nar
det er mulig;

- hold hodet og overkroppen sa langt unna sveisekretsen som
mulig;

- snurr aldri bl rundt llobjekter eller kr

ikke utfar sveising med kroppen i midten av sveisekretsen;

ha begge sveisekablene pa samme side av kroppen;

koble returkabelen ved svei til delen som skal sveises
séa naert som mulig til sammenfoyningen som skal utfores;

ikke utfgre sveising i naerheten av svelsemaskmen,
alle op bor respektere d
som angitt i EMF-databladet;

avstand fra EMF-kilden ved et punkt, dersom punktet
overskrides er eksponeringen mindre enn 20% av den tillatte
minimumsverdien:d =15 cm.

- Apparat av klasse A:

Denne sveisebrenneren oppfyller kravene for produktets tekniske
standard for eksklusiv bruk i industrimiljser og for profesjonal
anvendelse. Vi garanterer ikke overensstemmelse med den
elektromagnetiske over | i bygninger med leiligheter
eller i bygninger som er direkt koplet til et forsyningsnett med lav
spenning som forsyner b med leiligh

som kreves

EKSTRA FORHOLDSREGLER

- SVEISEOPERASJONER:
- I miljoer med stor risiko for elektrisk stot
- lavgrenset mijoer
- Ineerveerav let ge eller espl materialer
MA de forst bli vurdert av en“Ansvarlig ekspert” og siden blifullfort
i naerveer 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”.

av pr eller tam hydraulikkretsen og tanken fullstendig for
vaeske.

Iverksett alltid tilstrekkelige mal for & beskytte maskinen fra
fuktighet, skitt og korrosjon.

=== AVHENDING

Ikke kast denne i kinen med
husholdningsavfall ved slutten av levetiden.

Det er brukerens ansvar & avhende dette elektriske utstyret pa
anviste li der for avhendi og resirkulering av
elektrisk utstyr, eller ta kontakt med butikken der produktet ble
kjopt. Denne bestemmelsen gjelder kun avhending av utstyr pa
territoriet til Den europeiske union (WEEE).

vanlig

i . holder L

Denne P laget av stoffer som
tilhorer "listen over kritiske ravarer" i mengder over ett gram, slik det
er fastsatt av EU-kommisjonen i 2023. Disse ravarene er aluminium
(hovedsakelig brukt i kjoleribber), kobber (stramkabel og elektriske
tilkoblinger), sjeldne jordarter (Ne-Fe-B) i magneter, hvis brukt.

2.INNLEDNING OG ALMINDELIG BESKRIVELSE

Denne sveiseren er en stromkilde for buesveising, spesielt konstruert for
MMA-sveising med likstrem (DC) .

De spesifike karakteristiske trekkene for dette reguleringssystemet
(INVERTER) som hgy hastighet og reguleringspresisjon, gir sveiseren
utmerket kvalite i sveisingen av alle kledde elektroder (rutiliske, sure,
basiske).

Reguleringen  med  “inverter”-systemet ved  inngangen til
tilforselssystemet (hovedsystem) fer til en stor reduksjon av volumen pé
transformatoren og nivareaktansen som muliggjer konstruksjon av en
sveisere med meget lav volum og vekt for & gjere den lettere & handtere
og transportere.

TILBEH@R SOM LEVERES PA FORESP@RSEL:
- MMA-sveisekit.
- TIG-sveisekit.

3.TEKNISKE DATA
DATAPLATE
Pa en dataplate pa bakpanelet finner du en oversikt over tekniske data
som gjelder maskinytelsen og symbolene som er brukt der, gjennomgés
nedenfor.

Fig. A
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Karosseriets beskyttelsesgrad.

Symbol for stremtilforelslinjen:

1~: enfas vekselstram;

Symbol S: indikerar at du kan fullfere sveiseprosedyrer | en milje med

stor risiko for elektrisk stat (f.eks. i naerheten av store metallmasser).

Symbol for sveiseprosedyr.

Symbol for maskinens innsides struktur.

EUROPEISKE sikkerhetsforskrifter gjeldende buesveiserens sikkerhet

og konstruksjon.

Sveisekretsens prestasjoner: matrikelnummer for identifisering av

sveiseren (nedvendig for teknisk assistans, bestilling av reservedeler,

spking av produktets opprinnelige eier.

Prestasjoner for sveisekretsen:

- U,: maksimal tomgangsspenning.

- 1,/U,: strem og normalisert spenning som kommer direkte fra

sveiseren under sveiseprosedyren.

X:Intermittensforhold: indikerer den tid som sveiseren kan forsyne

tilsvarende strom (samme sgyle). Uttrykt i %, i henhold til en syklus

pa 10 minutters (f.eks. 60% = 6 arbeidsminutter, 4 minutters pause,

etc.).

Hvis bruksfaktorene (pé skiltet for miljger med en temperatur av

40°C) overstiges, aktiveres det termiske vernet (sveiseren forblir i

standbymodus til dens temperatur er innenfor tillatte grenser.

- A/V-A/V : indikerer sveisestrammens reguleringsfelt (minimum
maksimum) i henhold til tilsvarende buespenning.

Karakteristika for nettet:

- U, : vekselstram og sveiserens forsyningsfrekvens (tillatte grenser
+10%).

- I __ :maksimal strem som absorberes fra linjen.

1 max

- |, faktisk forsyningsstrem.

10- == Verdi for sikringer med sein aktivering for vern av linjen.

1

- Symboler som gjelder sikkerhetsnormer med betydning som er
angitt i kapittel 1“Generell sikkerhet for buesveising’”.

Bemerk: skiltet i eksemplet indikerer betydning av symboler og nummer;
for eksakte verdier gjeldende deres sveiser, skal du se direkte pa
sveiserens skilt.

ANDRE TEKNISKE DATA:

SVEISER:

- setabell 1 (TAB.1)

- %USE AT 20°C (hvis installert pa sveisebrennerens mantel).
USE AT 20°C, angir antall elektroder som kan sveises til hver diameter
(@ ELECTRODE) i intervaller pa 10 minutter (ELECTRODES 10 MIN)
ved 20°C med 20 sekunders pause etter hver elektrodbytte; denne
datoen er ogsa indikertiprosent (%USE) i forhold til maksimumsantall
sveisebare elektroder.

ELEKTRODHOLDERTANG: se tabell 2 (TAB.2)

Sveiserens vekt er angitt i tabell 1 (TAB.1)

4.

BESKRIVELSE AV SVEISEMASKINEN

Enheten bestar av en effektdel og en justering/kontrolldel som er et
spesielt utviklet kretskort for & oppna maksimal palitelighet og redusert

vedlikehold.
Fig.B
1-  Matelinjens  inngang  (1~), enhet med likretter og
nivelleringskondensatorer.
2- Transistor bryterbro (IGBT) med drivere: disse omformer

likespenningen til hgyfrekvent vekselstram, og tillater justering av
effekten i forhold til stramstyrke/spenning og det arbeidet som skal
utfgres.

Hoyfrekvent transformator: primaervindingene far spenning fra blokk
2, som tilpasser spenning og stremstyrke til verdier som kreves ved
buesveising, samtidig som sveisekretsen isoleres fra Stramnettet.
Andre likeretterbro med induktans: denne overferer vekselspenning/
strom fra sekundzervindingene til likestrom/spenning med
lavbelgelengde.

Elektronikk og justeringskort: dette kontrollerer kontinuerlig
sveisestrommen mot verdiene valgt av bruker, modulerer
kommandoene til IGBT driverne, som kontrollerer justeringen.
Avgjer dynamiske stremverdier under elektrodens smelting
(umiddelbar kortslutning) og kontrollerer sikkerhetssystemene.

ANORDNINGER FOR KONTROLL, REGULERING OG TILKOBLING

SVEISEMASKIN

pa framsiden:

1-

Fig.C
Encoder (1) valg og regulering av sveiseparametere; tillater
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regulering ogse under sveisingen.

Bruksmater og parametere:

- Forste funksjon ved kort trykk pa encorder (1):

I MMA 7':' valg og innstilling av ARC “Arc Force” HOT “Hot Start” og

1, "utgangstrom”.

I MMA PULSE valg og innstilling av ARC “Arc Force”, IPL“I PULSE", FrE

“Frequenza’, bAL “Balance’, HOT “Hot Start” og |, “utgangstrem”.

- Andre funksjon ved forlenget trykk pa encorder (1):
Etter a ha trykket lenge pa encorderen, skjer valget gjennom den
(1) mellom MMA, MMA PULSE, MMA VRD, MMA VRD PULSE og TIG
LIFT éﬁg syklisk med blinkende indikasjon pd modusdisplayet (2).
Det er ngdvendig & trykke pa encoderen for & ga ut fra denne
reguleringsprosedyren.

Hot Start (pa display"HD,-“):

Regulering av den innledende overstrammen (regulering 0-100%)

med indikasjon om gkningen i prosent pa skjermen i forhold til

verdien for valgt sveisestrem. Denne reguleringen gjer det enklere

4 aktivere den elektriske buen.

Arc Force (pa display “/= - =)

Regulering av den dynamiske overstremmen (regulering 0-100%)

med indikasjon om okningen i prosent pa skjermen i forhold

til verdien for valgt sveisestrem. Denne reguleringen forbedrer

sveiseflyten og unngar at elektroden klistrer seg til delen.

VRD (pa display “\/ R D"):

Enhet for reduksjon av ubelastet utgangsspenningen (valg on-off)

med indikasjon pa displayet (2). VRD-enheten er aktiv dersom ikonet

“VRD"vises pa displayet, enheten er ikke aktiv uten ikon.

Denne enheten gker operatorens sikkerhet nar sveisemaskinen er pa,

men ikke er i sveisetilstand.

I PULSE (pa display "Iy )

Parameter som representerer forholdet mellom impulsstrammen og

gjennomsnittsstrammen.

Verdi uttrykt i prosent.

Regulering fra 100 til 200 %. Fabrikkinnstilling: 142 %.

Frekvens (pa display F,-E)

Parameter som representerer antall pulseringer per sekund (Hz).

Regulering fra 0,2 til 99. Fabrikkinnstilling: 1,2.

Balance (pa display bHL )

Parameter som representerer forholdet mellom pulsvarighet

sammenlignet med syklusens totale varighet. Verdi uttrykt i prosent.

Regulering fra 10 til 99 %. Fabrikkinnstilling: 30 %.

Merk: minimumspulsverdien er ikke satt, men beregnet slik at

gjennomsnittsstrammen er lik den innstilte.

TILBAKESTILLING PARAMETERE:

Denne spesifikke funksjonen er det mulig @ komme til ved & holde
inne encoderen (1) under paskruing av sveisemaskinen (med lukking
av hovedbryter).

Ved & skru pa og holde velgerencoderen (1) aktiveres modaliteten for
tilbakestilling og RES OFF vises, ved & vri encoderen (1) velger man
ON/OFF vekselvis.

Fra dette valget/innstillingen gér man ut ved a trykke og holde
velgerencoderen (1) inne lenge, ved a bekrefte tilbakestillingsvalget
og videre oppstart av kortet.

Ved & bare trykke kort en gang pa velgerencoderen (1) kommer man
inn pa menyen for innstillingen av stremradius, hvor det stilles inn
reduksjonsklassen for strom (CL1 high current, CL2 low current), ved
& vri pa encoderen (1) velger man vekselvis CL1/CL2.

For a bekrefte og starte kortet, trykk lenge pa velgerencoderen (1).
Display:

Indikerer forekomst av utgangspenning ved hurtigkoblingene(3) og

().

Alarmikon “ i s vanligvis avskrudd, nér det er paskrudd indikerer

det blokkering ved sveisemaskinen (maskinen forblir paskrudd uten

at strom erogeres) for inngrep av en av de folgende vernene:

- Vern mot linjeoverspenning: spenningen er utenfor rekkevidde
+/- 15 % i forhold til skiltverdien. Alarm p& display “AL.3".

- Vern mot linjeunderspenning: spenningen er utenfor rekkevidde
+/-15 % i forhold til skiltverdien. Alarm pa display “AL.4".

ADVARSEL: Grensen for overspenning er overskredet, som nevnt

ovenfor, dette vil forarsake alvorlig skade pa apparatet.

- ANTISTICK vern:elektroden harklebet seg fast til sveisematerialet,
det er mulig a fierne det for hand.
Gjenoppretting av normale forhold skjer automatisk.

- Alarmikon " yg” + lkon termisk vern "@_ "t inne i
sveisemaskinen har det blitt nddd en for hgy temperatur.



Gjenoppretting av normale forhold skjer automatisk. Alarm pa
display “AL.2".

3- Negativt hurtigkobling (-) for & kople sveisekabelen.

4- Positivt hurtigkobling (+) for a kople sveisekabelen.

Baksiden
Fig.D
1-  Hovedkabel med stopsel av europeisk type, 2p +HD).
(I modell "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” sakner kabeln kontakt).
2- Belyst hovedbryter O/AV - I/PA.

5.INSTALLASJON
ADVARSEL! UTF@GR ALLE OPERASJONENE SOM
A INSTALLASJON OG ELEKTRISK KOPLING MED SVEISEREN
SLATT FRA OG FRAKOPLET NETTET.
DE ELEKTRISKE KOPLINGENE MA UTF@RES KUN AV KVALIFISERT
PERSONAL MED ERFARINGER.

MONTERING
Pakk ut sveiseren, utfer montering av delene i esken.

ing av returk
Fig.E

Kkahel-elel

ing av svei tr
Fig.F

dholderkl

APPARATETS LOFTEMODALITET
Alle sveisemaskinene som beskrives i denne handboken ma loftes ved
bruk av handtaket.

PLASSERING AV SVEISEREN
Velg passende installasjonsplass for sveiseren slik at der ikke er hinder i
heyde med avkjolingsluftens inngangsapning og utgangsapning(forsert
sirkulering ved hjelp av ventilator, om installert); forsikre deg ogsé at
ingen stremforende stov, korrosive anger, fukt, etc. blir sugt opp.
Hold et avstand pa minst 250mm rundt sveiseren.
ADVARSEL! Plasser sveiseren pa en jevn overflate med en
kapasitet som passer til vekten for & forhindre velting eller

farlige beveg
KOPLING TIL NETTET

For du utfer noen elektriske koplinger, skal du kontrollere at
informasjonen pa sveisebrennerens skilt tilsvarer spenning og
nettfrekvens pa installasjonsplassen.

Sveiseren skal bare koples til et nett med ngytral jordeledning.

For & garantere vern mot indirekte kontakter skal du bruke
differensialbryter av typen:

- Type A( ) til enfasmaskiner;

) til trefasmaskiner.

For a oppfylle kravene i Norm EN 61000-3-11 (flimring) anbefaler vi deg
& kople sveisebrenneren i grenssnittepunktene i stramforsyningsnettet
med en impedans som understiger:

Zmax = 0.17 ohm (200A).

Sveisebrenneren oppfyller ikke kravene for normen IEC/EN 61000-3-12.
Hvis den blir koplet til et nasjonalt forsyningsnett er installateren eller
brukeren ansvarlig for a kontrollere at sveisebrenneren kan koples (hvis
nedvendig, konsulter distribusjonsnettets distributer).
Sveisebrennene, hvis annet ikke er spesifisert (MPGE), er kompatible
med elektrogengruppen ved variasjoner i matespenningen opp til +
15%.

For et korrekt bruk av anlegget, mé den vaere pa korrekt niva, for du kan
kople inverteren.

- TypeB(

KONTAKT OG UTTAK

Modell 230V er utstyrt med likstromskabel med normalisert kontakt,
(2P +T) 16A/250V .

Derfor kan den koples til et nettuttak utstyrt med sikringer eller
automatisk bryter; terminalen for jordeledning skal koples til
jordeledningen (gul/grenn) i forsyningslinjen.

Tabell (TAB.1) angir anbefalte verdier i ampere for trege sikringer i
linjen som du valgt, i henhold til maksimal nominell strem som blir
forsynt av sveiseren og i henhold til nominal forsyningsspenning.
For sveisebrenner som ikke er utstyrt med kontakt (modell
115/230V), kople nettkabeln til en normal kontakt, (2P + T) 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
iampere for trege sikringer i linjen som valgts i henhold til maksimal
nominal strem som blir forsynt av sveiseren og i henhold til nominal
forsyningsspenning.

f ADVARSEL! Hvis du ikke folger reglene ovenfor, kan

sikkert y som fabril llert (klasse 1)
ikke fungere korrekt, med alvorlige risikoer for personer
(f.eks. elektrisk stat) og materielle formal (f.eks. brann).

KOPLINGER AV SVEISEKRETSEN
ADVARSEL! FOR DU UTF@R FOLGENDE KOPLINGER, SKAL
A DU FORSIKRE DEG OM AT SVEISEREN ER SLATT AV 0G
FRAKOPLET FRA STROMNETTET.
Tabell (TAB. 1) angir anbefalte verdier for sveisekablene (i mm?) i henhold
til maksimal stram som sveiseren gir fra seg.

MMA-SVEISING
Nesten alle kledde elektroder skal koples til positiv pol (+) pa generatoren;
unntatt den negative polen (-) for elektroder med sur kledning.

SVEISEOPERASJO
Kopling av isel
Forsyner panelet med et spesielt kabelfeste for stramming av elektrodens
bare del.

Denne kabeln skal koples til kabelfestet med symbolen (+).

Kopling av svei returkabel

Skal koples til stykket som skal sveises eller til metallbenken den stér pa,
sa like som mulig til skjoten som blir utfert.

Denne kabeln skal koples til kabelfestet med symbol (-).

NER MED LIKSTRGM
belns ki _elekt

dhold

Anbefalinger:

Drei kontaktene pa sveisekablene helt til slutt i de hurtige uttakene

(hvis installert), for & garantere en perfekt elektrisk kontakt;

ellers kan overoppvarming skje i kontaktene og dette kan fore til

kvalitetsforringelse og effektivitetstap.

- Bruk sa korte sveisekabler som mulig.

- Unngd a bruke metallstrukturer som ikke utgjer del av delen som
bearbeides da du skifter ut sveisestremmens returkabel; dette kan
veere farlig for sikkerheten og gi et darligt sveiseresultat.

o

. MMA-SVEISING: BESKRIVELSE AV PROSEDYREN

Det er helt nedvendig & se indikasjonene fra elektrodeprodusenten
angéende riktig polaritet og optimal sveisestrom (generelt star disse
indikasjonene péfort elektrodepakningene).

Sveisestrommen reguleres i forhold til diameteren pa elektroden
som benyttes og pa den type sammenfgyning man onsker &
gjennomfere; en indikasjon pa stremstyrke som brukes ved de ulike
elektrodediametrene er:

@ Elektrode (mm) - Sveisestrom (A)
min. maks.
1.6 25 50
2 40 80
2.5 60 110
3.2 80 160
4 120 200

Det skal bemerkes at for den samme elektrode diameter, vil hoye
verdier av stroam anvendes for sveising i plan, mens for sveising i
vertikale eller overhengende stilling skal det brukes lavere strom.

- De mekaniske egenskaper av sveiseforbindelsen avgjeres, sa vel som
intensiteten av det aktuelle valget av de andre sveiseparametere som
buelengde, posisjon og hastighet pa utfarelsen, diameter og kvalitet
ved elektrodene (for riktig lagring ma man holde elektrodene skjermet
fra fuktighet, beskyttet med spesialemballasje eller beholdere).

Fremgangsmate:

- Hold masken FORAN ANSIKTET og dra med elektrodespissen pa stykket
som skal sveises ved & utfore en rorelse som for a tenne en fyrstikk;
dette er korrekt metode for & aktivere buen.

ADVARSEL: Du skal IKKE SLA med elektroden p4 stykket; ellers kan du
skade bekledningen og gjere buens aktivering vanskeligere.

Nar buen er aktivert, skal du preve a holde et avstand til stykket
tilsvarende diameteren pé elektroden som brukes og holde dette
avstanden sa konstant som mulig nar du utferer sveisingen. Husk
pa at elektrodens skraning i materetningen skal veere omtrent 20-30
grader(Fig. G).
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- | slutten av sveisestrengen, skal du stille elektroden litt bakover i
forhold til materetningen, ovenfor krateret for a utfare pafyllingen. Loft
siden elektroden hurtig fra fusjonsbadet for at buen skal slokke.

SVEISESTRENGENS UTSEENDE
Fig.H

TIG-SVEISING: BESKRIVELSE AV PROSEDYREN

TIG-sveis er en sveiseprosedyre som utnytter produktvarmen fra den
elektriske buen som aktiveres, og opprettholdes, gjennom en usmeltbar
elektrode (Tungsten) og sveisedelen. Tungsten-elektroden stgttes av en
sveisebrenner som er egnet for & overfare sveisestram og verne selve
elektroden og sveisebadet mot atmosfeerisk oksidasjon ved bruk av en
flyt med inert gass (vanligvis Argon: Ar 99.5 %) som stremmer ut fra den
keramiske nippelen (FIG. L).

TIG DC-sveisingen er egnet for alle kullstaler med lave legeringer og hoye
legeringer og til tunge metaller som kobber, nikkel, titan og legeringer.
For sveising i TIG DC med elektrode pa polen (-), blir elektroden med 2 %
cerium brukt (gré farge).

Du skal skjerpe tungstenselektroden aksialt til slipesteinen, se FIG. M og
veer forsiktig slik at spissen er helt konsentrisk for & unnga at buen flytter
seg. Det er viktig a utfgre slipingen i elektrodens lengderetning. Denne
prosedyren skal gjentas regelmessig i samsvar med elektrodens bruk og
slitasje eller nar den har blitt utilsiktet kontaminert, oksidert eller feilaktig
brukt.

For en korrekt sveising er det nedvendig a bruke en elektrode med en
eksakt diameter og strgm, se tabellen (TAB. 3).

Det normale fremspringet for elektroden fra kjeramikknippelen er 2-3
mm og kan na opp til 8 mm for vinkelsveising.

Sveisingen skjer med fusjon av fayens kanter. For tynne tykkelser som er
korrekt preparert (opp til 1mm ca.) trenges ingen ekstra materialer (FIG.
N).

For storre tykkelser trenges en stav av samme basemateriale og med en
egnet diameter for en korrekt forberedelse av kantene (FIG. O). For en
korrekt sveising er det bra hvis stykkene er korrekt rene og frie fra oksider,
oljer, fett, lasemidler osv.

Fremgangsmate (LIFT-aktivering)

Reguler sveisestremmen til @nsket verdi ved hjelp av knotten, tilpass
eventuelt strommen til den termiske effekt som trenges under
sveisingen.

- Kontroller at gassflyten er riktig.

Aktiveringen av den elektriske buen skjer ved kontakten og ved
4 flerne tungstenelektroden fra stykket som skal sveises. Denne
aktiveringsmaten forarsaker mindre elektro-stralingsforstyrrelser
og reduserer tungsten inklusjonene og slitasje ved elektroden til et
minimum, ved & legge tuppen pa elektroden pa delen, med lett trykk
og loft elektroden 2-3 mm med et par sekunders forsinkelse, slik at
buen aktiveres. Sveisemaskinen erogerer forsten |, . strom, deretter vil
den innstilte stramstyrken bli erogert.

For & avbryte sveisingen, loft hurtig elektroden fra stykket.

BASE

7.VEDLIKEHOLD
ADVARSEL! FOR DU GAR FREM MED
A VEDLIKEHOLDSARBEIDET, SKAL DU FORSIKRE DEG OM AT
SVEISEBRENNEREN ER SLATT AV OG FRAKOPLET FRA
STROMNETTET.

EKSTRAORDINART VEDLIKEHOLD
ALT EKSTRAORDIN/ERT VEDLIKEHOLD FAR KUN UTF@RES AV
PERSONELL MED ERFARING ELLER KVALIFIKASJONER | ELEKTRISKE
OG MEKANISKE OMRADER, | SAMSVAR MED DE TEKNISKE
STANDARDENE IEC/EN 60974-4.
ADVARSEL: FJERN ALDRI DEKSLER ELLER UTF@R ARBEID
A INNE | ENHETEN DERSOM DEN IKKE ER FRAKOPLET
STROMNETTET.

Kei h

Eventuelle kontroller av fi j med under sp

kan fore til alvorlige stromstot og/eller skader som fglge av direkte

bergring av stremforende deler.

- Kontroller maskinen jevnlig ut fra bruksfrekvens og hvor stevfylt

arbeidsstedet er. Kontroller innvendig i maskinen og flern eventuelt

stov som kan ha lagt seg pa transformatoren, reaktansen og likretteren,

ved a blase det lett vekk med tor trykkluft (maks. 10bar).

Unngé a rette trykkluftsstralen mot de elektroniske kortene; rengjor

disse noye med en meget myk berste eller passende rengjeringsmidler.

- Pa same gang skal du kontrollere at de elektriske koplingene er riktig
og at kablenes isolering ikke er skadd.

- Etter disse operasjonene skal du montere tilbake sveiserens paneler og
stramme festeskuene helt til slutt.

Unnga absolutt a utfgre sveiseoperasjoner med apen sveiser.

Etter & ha utfert vedlikehold eller reparasjoner, skal du tilbakestille
koplingene og kablene som opprinnelig. Forsikre deg om att de
ikke kommer bort i bevegelige deler eller deler som kan n& hoye
temperaturer. Bind alle ledninger som opprinnelig og forsikre deg om
at koplingene til hovedledningen med hgyspenning er godt separert
fra koplingene i sekundaerledningen med lav spenning.

Bruk alle brikkene och opprinnelige skruene for a lukke snekringsdelen
ordentlig.

8. FEILS@KING

DERSOM ENHETEN IKKE FUNGERER TILFREDSSTILLENDE, B@R DU SELV

FORETA F@LGENDE KONTROLL F@R DU SENDER BUD PA SERVICE ELLER

BER OM ASSISTANSE:

- Kontroller at sveisestrammen, som reguleres med potensiometeret
med gradert ampereskala, er korrekt stilt inn for elektrodediameteren
og -typen.

- Kontroller at nar hovedbryteren slds PA tennes ogsa tilhgrende
varsellampe. Hvis ikke ligger problemet i stremtilforselen (kabler,
sikringer, stopsel osv.).

- At den gule lysdioden ikke er tent. Den signaliserer at maskinen er

enten over- eller underopphetet pa grunn av for hoy eller for lav

spenning, eller at det har oppstatt en kortslutning.

At forholdet mellom de nominelle avbruddene er observert. Om

den termostatiske beskyttelsesenheten skulle ha satt i gang, vent

til maskinen har kommet ned pd normaltemperatur, og kontroller at
viften fungerer som den skal.

Kontroller linjespenningen: hvis verdiet er altfor hoyt eller lavt, forblir

sveisebrenneren blokkert.

At det ikke har oppstétt en kortslutning i uttaket pa maskinen. Om

dette skulle vaere tilfelle, md man forst og fremst fjerne denne.

- Kontroller at alle forbindelser i sveisekresten er korrekt, spesielt at

arbeidsklemmen er godt festet til arbeidsstykket, uten forstyrrende

materialer eller overflatebehandliger (eks. Maling).

At beskyttelsesgassen er riktig i kvalitet (Argon 99.5%) og i kvantitet.
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(SL)
PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO

POZOR: PRED UPORABO VARILNE NAPRAVE POZORNO PREBERITE
PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO!

1. SPLOSNA VARNOST PRI OBLOCNEM VARJENJU

Operater mora biti primerno pouden 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: Namescanje in uporabac).

Izogibajte se neposrednega stika s tokokrogom varilne naprave;
napetost v prazno, ki jo ustvarja generator, je lahko v nekaterih
okolis¢inah nevarna.

Povezava varilnih Zic, preverjanje in popravljanje je treba izvajati,
ko je varilni aparat izklopljen in ni priklju¢en v elektri¢cno omrezje.
Ugasnite in izkljucite varilni aparat iz elektricnega omrezja,
preden zamenjate obrabljene dele elektrodnega drzala.

- Elektri¢no instalacijo je treba izvesti po predpisanih varnostnih
normativih in zakonih.

Varilni aparat mora biti ok prikljuéen v lj pajal
omrezje.

Prepricajte se, da je vti¢nica pravilno povezana z ozemljitvijo.

Ne uporabljajte varilnega aparata v vlaznih ali mokrih prostorih in
vdezju.

Ne uporabljajte dotrajanih ali slabo pritrjenih elektri¢nih kablov.

S\ /N

Ne varite na posodah, zbirnikih ali ceveh, ki vsebujejo ali so
vsebovale vnetljive tekocine ali pline.

Izogibajte se obdelovancev, ocis¢enih s kloridnimi razreddili, in
varjenja v bliZini teh snovi.

Ne varite na posodah pod pritiskom.

1z okolja, v katerem boste varili, odstranite vse vnetljive materiale
(kot so les, papir, krpe itd.).

- Hraniti jeklenko dalec od vseh virov toplote, tudi od son¢ne (ce je v
uporabi).

VARILNI HLAPI SO LAHKO NEVARNI

Hlapi, ki jajo med varjenj jejo strupene pline in pare.

Varilni hlapi vsebujejo snovi, ki povzrocajo raka, kot je navedeno v

monografiji IARC 118

(Mednarodna agencija za raziskave raka).

Toksi¢nost varilnih hlapov je odvisna od naslednjih dejavnikov:

- kovin, ki se uporabljajo za varjenje;

- elektrod in varilne Zice;

- oplascev;

- detergentov, r;
bljenega varilnega p

Vsi izvajalci morajo upostevati spodaj

da bi ¢im bolj jsali vdik je varilnih hlap

- glave ne izpostavljajte varilnim hlapom;

hlapov ne vdihavajte;

- zag ite ustrezno j zraka ali naprave, primerne za

odvajanje varilnega dima v blizini obloka;
- Ce je prezracevanje nezadostno, obvezno uporabljajte varilno
celado z elektroventilacijskim respiratorjem.
Za uskladitev z Direktivo 2019/130/EU: zascita delavcev pred
tveganji zaradi i: 1j i rakotvornim ali mut

dak

¢evalcevinp

upor P

pravila,

(dosegljivi).

To se lahko obicajno doseze z rokavicami, obutvijo, pokrivalom in
oblacili, predvidenimi za delo, pa tudi z uporabo izolirnih preprog
ali pohodnih desk.

Ultravijoli¢no sevanje je rakotvorno, kot je navedeno v monografiji
IARC 118; poleg tega lahko ultravijoli¢no in infrardece sevanje
poskoduje oéi in opece kozo.

O¢i si vedno zas¢itite z ustreznimi filtri, skladnimi s predpisi UNI
EN 169 ali UNI EN 379, names$éenimi na maske ali éelade, skladne s
predpisom UNIEN 175.

Uporabljajte ustrezna negorljiva zas¢itna oblaéila (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 infrardecim zarkom, ki jih seva oblok; z zasloni
ali neodbojnimi zavesami je treba zascititi tudi druge ljudi, ki se
zadrzujejo v blizini obloka.

Glasnost: Ce zaradi posebno intenzivnega varjenja ugotovite,
da prihaja do d P lj i hrupu (LEPd), ki je
enaka ali vecja od 85 db(A), je ok poraba ustreznih bnil
zas¢itnih sredstev (Tabela 1).

OREEX®

ELEKTRICNA IN MAGNETNA POLJA SO LAHKO NEVARNA
Elektricni 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  pripomo¢kov (na primer srénih
dbujevalnikov, dihalnih ap , kovinskih protez itd.).
Upostevatl je treba ustrezne zascitne ukrepe pri nosilcih teh naprav.
Treba je na primer prepreciti dostop v obmoqe uporabe varilnega
aparata ali izvesti individualno ovr ganja za varilce.
Varilni aparat je skladen z zahtevam| tehmcmh standardov
|zde|ka, ki je izdelan izkljuéno za rabo v industrijskem okolju in za

pr ionalno rabo. Sklad ni zag ljena v okviru

jitev, ki se $ajo na izp ljanje ljudi elektromagnetnim
poljem v domacem 0k0|jl.|
Vsi varilci jo up i v nadalj j pi pravila, da bi
se kar jsaloizp ljanje poljem EMF zaradi varilnega
tokokroga:

med seboj priblizajte varilne kable. Ko je to mogoce, jih pritrdite z
lepilnim trakom;

glavo in trup karseda odmaknite od varilnega tokokroga;

kablov nikoli ne ovijajte okoli kovinskih predmetov ali trupa;
nikoli ne varite, ko je vas trup sredi varilnega tokokroga;

pazite, da bosta oba varilna kabla na isti strani vasega trupa;

- povezite kabel povratnega varilnega toka z obdelovancem ¢im
blize tocke, na kateri zelite variti;

ne varite v bliZini varilnega aparata,

vsi operaterji morajo upos i imal I razdalj
kot je d v preglednici s podatki o EMF;

razdalja od vira EMF na tockl, onkraj katere izpostavljanje manjse
od 20% minimalne dovolj vred| itr=15cm.

/o

- Naprava A razreda:

Varilni aparat je skladen z zahtevami tehni¢nega standarda
|zde|ka, ki je izdelan izklju¢no za rabo v industrijskem okolju in za
prof Ino rabo. Elem. L zdruzljlvost v domowh in
v zgradbah ih v nizl no

omrezje, ki napaja zgradhe za domaco rabo.

DODATNI VARNOSTNI UKREPI
VARJENJE:
- V okoljih s povecanim tveganjem elektri¢nega udara;
- Vtesnih prostorih;

pri delu zahteva sistemati¢en pristop k oceni mejnih vrednosti
|zpostavljenost| varilnim hlapom glede na njihovo sestavo,
izpostavljenosti.

- Primerno se elektri¢no izolirajte glede na elektrodo, obdelovanec
in eventualne lj kovinske pred ki so v blizini varjenja

- Vpri i vnetljivih in eksplozivnih snovi.

MORA preventivnho oceniti »odgovorni strokovnjak«. V takih
primerih se sme variti le v prisotnosti oseb, usposobljenih za poseg
vsili.

Upostevati JE TREBA tehni¢na sredstva za zascito, opisana v
poglavju 7.10; A.8; A.10 standarda “EN 60974-9: Oprema za
obloéno varjenje. 9. del: Nameséanje in uporaba”.

Operater, dvignjen od tal, NE SME VARITI. Taksno varjenje je

-85-



dovoljeno izklju¢no z uporabo var h ploscadi.

- NAPETOST MED NOSILCEM ELEKTROD IN ELEKTRODNIM
DRZALOM: pri socasni uporabi ve¢ varilnih naprav na enem
predmetu ali na vec elektricno povezanih predmetih se lahko
nakopi¢i nevarna vrednost napetosh v prazno. Med dvema
nosilcema elektrod ali elektrodnima drz celo do vred
ki lahko doseze dvak dovolj vred
Usposobljen koordinator mora |zvest| meritev z inStrumentom in
odlociti, ali je obstaja tveganje, tako da uporabi varnostne ukrepe,
navedene v tocki 7.9 standarda “EN 60974-9: Oprema za oblo¢no
varjenje. 9. del: Names¢anje in uporaba”.

DRUGE NEVARNOSTI
NEPRIMERNA UPORABA: uporaba varilne naprave za uporabo,
drugacno od predpisane in predvidene, je nevarna (na primer za
odmrznitev vodovodnih napeljav).

bliati hed

Roéaja ne smete up jati za

je varilnega ap

POGOJI OKOLJA (EN 60974-1)
- Varilni aparat uporabljajte le v naslednjih okoljskih pogojih:
« sobna temperatura mora biti med -10° Cin 40° C;
« relativna vlaznost zraka ne sme presegati 50% pri 40°C;
« relativna vlaznost zraka ne sme presegati 90% pri 20°C;
« V okoliskem zraku ne sme biti prahuy, kislin, plinov ali korozivnih
snovi itd.

SKLADISCENJE

- Aparat in njegovo opremo (v embalazi ali brez nje) skladiscite v
zaprtem prostoru.

- Sobna temperatura mora biti med -20° Ciin 55° C.

Ce je aparat op ljen z enoto na hi je s tekocino in je sobna

temperatura nizja od 0° C: uporabite hladilno tekocino proti

zmr ju proizvajalca, ali pa p | izpraznite hidravli¢no

napeljavo in rezervoar za tekocino.

Vedno uporabljajte ustrezne ukrepe za zascito aparata pred

vlaznostjo, umazanijo in rjo.

=== \/ARNO ODLAGANJE
Ko se mu iztece zZivljenjska doba, varilnega aparata ne zavrzite kot
del

d. dinicki od:

Uporabnik tega aparata je odgovoren za to, da zavrze elektri¢ni
aparat na zbirnem mestu, namenjenem za zbiranje in recikliranje
elektri¢nih aparatov, ali da se obrne na trgovino, v katerlj
kupil. To dolocilo se samo na ki
na ozemlju Evropske unije (RAEE).

P ) F

Ta varilni aparat buj ta dele, i iz snovi, ki so v

kolicini vedji od gramov uvrscene na ,seznam kriti¢nih surovin®, kot
ga je Ieta 2023 dolocila Evropska komisija. Te surovine so aluml ij

pred v hladilnih el tih), baker (| i kabel
in elekmcne povezave) in redke zemlje (Ne-Fe-B) v magnehh ée so
ti uporabljeni.

dal

2.UVOD IN SPLOSEN OPIS

Ta varilni aparat je generator energije za obloc¢no varjenje, izdelan
posebej za varjenje MMA z enosmernim tokom (DC).

Regulacijske znacilnosti tega sistema (INVERTER), kot sta hitrost in
natanc¢nost regulacije, dajejo temu varilnemu aparatu izjemne lastnosti
pri varjenju z oplos¢enimi elektrodami (rutilne kisle,bazi¢ne). Regulacijski
sistem »inverter« na vhodu napajalne linije (primarna) omogoca
konkretno zmanjsanje volumna transformatorja, kar omogoca izdelavo
manjsih in lazjih varilnih aparatov, ki so veliko bolj prakti¢ni za uporabo.

DODATNA OPREMA:
- Komplet za varjenje MMA.
- Komplet za varjenje TIG.

3. TEHNICNI PODATKI
PODATKOVNA PLOSCICA
Vsi osnovni podatki v zvezi z uporabo in predstavitvijo varilnega aparata
50 povzeti na ploscici z lastnostmi in pomenijo naslednje:
Slika A

1-  Sposobnost zascite pokrova.
2- Shema napajalne linije:

1~:izmeni¢na enofazna napetost;
3-  Simbol S: kaze, da se lahko izvaja varjenje v prostoru, kjer je povecana

nevarnost elektricnega soka (npr. blizina velikih koli¢in kovin).

4- Shema notranje zgradbe varilnega aparata.

5- Shema predvidenega postopka varjenja

6- EVROPSKI predpis, ki se nanasa na varnost in izdelavo naprave za
oblo¢no varjenje.

7- Serijska stevilka za identifikacijo modela naprave (nepogresljiva
za tehni¢no pomo¢, oskrbo z rezervnimi deli in pri iskanju izvora
naprave).

8- Predstavitev varilnega elektri¢nega kroga:

- U, : Maksimalna napetost v prazno .

1,/U,: Tok in napetost, ki se uporabljata pri varjenju.

X : Izmeni¢ni odnos: kaze cas, v katerem varilni aparat lahko

proizvede ustrezni tok (isti stolpec). Izraza se v %, na podlagi cikla,

ki traja 10 min (npr. 60% = 6 min dela, 4 minute premora itd.).

Ce so faktorji porabe presezeni, (40° C temperature okolja) pride

do termi¢ne zascite (varilni aparat ostane v pripravljenosti, dokler

se temperatura ne zniza).

A/V-A/V: kaze sistem uravnavanja toka pri varjenju (minimum

maksimum) v povezavi z napetostjo obloka.

9- Podatki o napajalni liniji:

- U, : Izmeni¢na napetost in frekvenca napajanja varilnega aparata
(dovoljeni limiti +10%).

= 1 .t Maksimalni tok, ki ga prenese linija.

- 1,4 Dejanski napajalni tok.

10- == : Vrednost varovalk z zakasnjenim vklopom, potrebnih za
zascito linije.

11- Simboli, ki se nanasajo na predpise o varnosti, katerih pomen je
opisan v poglavju 1“Splo3na varnost pri oblo¢nem varjenju”.

Opomba: Na zgoraj opisani plos¢ici so le zgledi vrednosti simbolov in
stevilk, to¢ni tehni¢ni podatki vasega varilnega aparata so navedeni na
ploscici na vasi napravi.

DRUGI TEHNICNI PODATKI:
- VARILNI APARAT:
- glej tabelo (TAB.1).
- %USE AT 20°C (e je napis prisoten na ohisju varilnega aparata).
USE AT 20°C pomeni za vsak premer (@ ELECTRODE) stevilo elektrod,
ki jih je mogoce zvariti v 10 minutah (ELECTRODES 10 MIN) pri 20°C
s premorom 20 sekund za zamenjavo vsake elektrode; ta podatek je
naveden tudi v odstotku vrednosti (%USE) glede na najvecje mozno
stevilo elektrod, ki jih je mogoce zvariti.
- KLESCE ZA NOSILEC ELEKTRODE: glej tabelo (TAB. 2).
Teza varilnega aparata je navedena v tabeli 1 (TAB.1).

4. OPIS VARILNEGA APARATA

Varilni aparat je sestavljen iz modulov, ki so izdelani na tiskanem

vezju in optimizirani za dosego najve¢je zanesljivosti in ¢im manjsega

vzdrzevanja.
Slika B

1-  Vhod napajalne linije (1~), skupina pretvornika in izravnavalnih
kondenzatorjev.

2-  Preklopni mosti¢ek na tranzistor (IGBT) in gonilnike; spremeni
enosmerne napetost v napetost izmeni¢no napetost z visoko
frekvenco in izvede uravnavanje jakosti glede na tok/napetost
zahtevanega varjenja.

3-  Transformator za visoko napetost: primarno navitje se napaja z
napetostjo, pretvorjeno iz bloka 2; ta rabi za prilagajanje napetosti
in toka vrednostim, ki so potrebne za oblo¢no varjenje in hkrati
galvansko izolira tokokrog varjenja od napajalne linije.

4-  Sekundarni pretvorni mostic¢ek zinduktan¢nim niveliranjem: pretvori
izmeni¢no napetost/tok, ki jo proizvaja s sekundarnim navitjem v
enosmerno napetost/tok z nizkim valovanjem.

5- Kontrolna elektronika in regulacija: Takoj preveri vrednost
tranzitorjev varilnega toka in jih primerja z vrednostmi, ki jih je vnesel
operater; modulira komandne impulze gonilnikov IGBT, ki izvajajo
uravnavanje.

Doloca dinamicnost toka med spajanjem elektrod (hipni kratki stiki)
in nadzira varnostni sistem.

NAPRAVE ZA KRMILJENJE, URAVNAVANJE IN POVEZOVANJE
VARILNI APARAT
na sprednji strani:
Slika C
1-  Kodirnik (1) izbira in uravnavanje varilnih parametrov; omogoca
uravnavanje tudi med varjenjem.
Nacini in parametri delovanja:
- Prva funkcija ob kratkem pritisku kodirnika (1):
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V MMA 7':' izbira in nastavitev ARC "Arc Force" HOT "Hot Start" in
1, "izhodni tok".
V MMA izbira in nastavitev "Arc Force", IPL "I PULSE", FrE "frekvenca",
bal "Balance’, HOT "hOT START" in |, "izhodni tok".
- Druga funkcija ob dolgem pritisku kodirnika (1):
Po dolgem pritisku se prek kodirnika (1) zgodi izbira med MMA,
MMA PULSE, MMA VRD, MMA VRD PULSE in TIG LIFT éc ciklicno z
utripajoc¢im prikazom nacina na zaslonu (2).
Da bi zapustili postopek nastavljanja, je treba za dlje ¢asa pritisniti
kodirnik.
Hot Start (na zaslonu "HD}-"):
Parameter za nastavljanje prevelikega zacetnega toka (uravnavanje
0-100 %), pri ¢emer je na zaslonu prikazano povecanje v odstotkih
glede na vnaprej izbrani varilni tok. Ta nastavitev olajsa prozenje
obloka.
Arc Force (na zaslonu "R,— C"):
Parameter za nastavljanje prevelikega dinami¢nega toka
(uravnavanje 0-100 %), pri ¢emer je na zaslonu prikazano povecanje
v odstotkih glede na vnaprej izbrani varilni tok. Ta nastavitev
izboljsa enakomernost varjenja in preprecuje lepljenje elektrode na
obdelovanec.
VRD (na zaslonu "\fRD"):
Naprava za zmanjsanje izhodne napetosti v prazno (izbira on-off) s
prikazom na zaslonu (2). Naprava VRD je aktivna, ¢e se na zaslonu
pokaze ikona "VRD". Ce ikone ni, naprava ni aktivna.
Ta naprava poveca operaterjevo varnost, ko je varilni aparat prizgan,
a ni v stanju za varjenje.
1 PULSE (na zaslonu P}]J'us\E )
Parameter, ki predstavlja razmerje med tokom impulza in povpre¢nim
nastavljenem tokom.
Vrednost je izrazena v odstotku.
Uravnavanje od 100 do 200%. Tovarniska vrednost: 142%.
Frekvenca (na zaslonu Fr )
Parameter, ki predstavlja Stevilo pulzov na sekundo (Hz).
Uravnavanje od 0,2 do 99. Tovarniska vrednost: 1,2.
Balance - izravnavanje (na zaslonu bﬂ"_ )
Parameter, ki predstavlja razmerje med trajanjem impulza glede na
skupno trajanje cikla. Vrednost je izrazena v odstotku.
Uravnavanje od 10 do 99%. Tovarniska vrednost: 30%.
OPOMBA: minimalna vrednost impulza se ne nastavi, ampak
izra¢una tako, da je povprecen tok enak nastavljeni vrednosti.

PONASTAVITEV PARAMETROV:

Do te specifi¢ne funkcije je mogoce dostopati, ¢e pritisnete in drzite
kodirnik (1) med vklopom varilnega aparata (z zapiranjem glavnega
stikala).

Ko prizgete in druzite pritisnjen izbirni kodirnik (1), se aktivira
nacin Ponastavitev in se prikaze RES OFF. Ko zavrtite kodirnik (1), se
izmeni¢no izbere ON/OFF.

Izhod iz te izbire/nastavitve se izvede z dolgim pritiskom izbirnega
kodirnika (1) in potrditvijo izbire Ponastavitev ter s posledi¢nim
zagonom Kartice.

Ce pa enkrat kratko pritisnete izbirni kodirnik (1), vstopite v menu
za nastavitev tokovnega razpona, v katerem se nastavi razred
zmanjsanja toka (CL1 visoki tok, CL2 nizki tok). Ko zavrtite kodirnik
(1), se izbere ali CL1/CL2.

Da bi potrdili in zagnali kartico, na dolgo pritisnite izbirni kodirnik (1).
Zaslon:

Prikazuje prisotnost izhodne napetosti na hitrih prikljuckih (3) in (4).

Ikona alarma "y ": navadno ne sveti, ko sveti, pomeni, da je varilni

aparat blokiran (aparat ostane vkljucen, ne da bi oddajal tok) zaradi

posega ene od naslednjih varnostnih naprav:

- Zas¢ita linijske prenapetosti: napetost napajanja je zunaj dosega
za +/- 15 % glede na vrednost na plos¢ici. Alarm na zaslonu "AL.3".

- Zas¢ita linijske podnapetosti: napetost napajanja je zunaj
dosega za +/- 15 % glede na vrednost na ploscici. Alarm na zaslonu
"AL.4".

OPOZORILO: Ce presezete zgornjo mejo zgoraj navedene

napetosti, bo to stroj resno poskodovalo.

Zascita ANTI STICK (pred lepljenjem): elektroda se je prilepila na

material za varjenje, mozna je ro¢na odstranitev.

Povrnitev v prvotno stanje je samodejno.

lkona alarma " ﬁ " + Ikona termicne zascite "@ ": v varilnem

aparatu se je razvila previsoka temperatura. Povrnitev v prvotno

delujoce stanje je samodejna. Alarm na zaslonu "AL.2".

3-  Hitri negativni prikljucek (-) za priklop varilne Zice.
4-  Hitri pozitivni prikljucek (+) za priklop varilne Zice.

Na zadnjem delu:
SlikaD

1-  napajalni kabel z vtikatem CE.E. 2p + (D).
(Pri modelu "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” je kabel brez vtikaca).
2-  Glavno stikalo O/OFF - I/ON (osvetljeno).

5.NAMESTITEV
POZOR! VSE FAZE NAMESTITVE IN PRIKLJUCITVE NAPRAVE
NA ELEKTRICNI TOK MORAJO BITI IZVEDENE, KO JE VARILNI
APARAT UGASNJEN IN IZKLOPLJEN IZ ELEKTRICNEGA

TOKA.

ELEKTRICNO PRIKLJUCITEV SME IZVESTI LE USPOSOBLJENO OSEBJE

PRIPRAVA
1z ovoja odstranite dele varilnega aparata, pritrdite prilozene dele.

Pritrditev izhodnega kabla - kles¢e
Slika E

Pritrditev varilne Zice ter klesce za nosilec elektrode
Slika F

NACIN DVIGANJA VARILNEGA APARATA
Vse varilne aparate iz tega priro¢nika je treba dvigati za rocaj.

UMESTITEV VARILNEGA APARATA
Mesto za postavitev varilnega aparata poiscite tako, da na njem ni ovir
za prezracevanje in ohlajanje (Ce je treba, v prostor namestite ventilator);
socasno se prepricajte, da varilni aparat ne more vsesati prevodnih
prahov, korozivnih par, vlage itd.
Okoli varilnega aparata naj bo vsaj 250 mm prostega prostora.
POZOR! Da bi preprecili nevarne premike in morebitno
A prevraéanje aparata, mora biti ta postavljen na ravno
povrsino s primerno nosilnostjo glede na svojo tezo.

PRIKLJUCITEV V OMREZJE

- Preden napravo prikljucite, se prepricajte, da se vrednosti na ploscici z

lastnostmi naprave ujemajo z napetostjo in frekvenco omrezja, ki je na

razpolago v prostoru, v katerem je namescena naprava.

Varilni aparat se lahko prikljuci izklju¢no v napajalni sistem, ki ima

ozemljeno niclo.

- Da bi zagotovili zas¢ito pred neposrednim stikom, uporabite
diferencialna stikala tipa:

- TipaAl( ) za enofazne stroje;
- TipaB( ) za trifazne stroje

Da bi zadostili normativu EN 61000-3-11 (Elektromagnetna
zdruzljivost), vam svetujemo, da varilni aparat na vmesniske tocke
napajalnega omrezja z manjso impendanco:

Zmax = 0.17 ohm (200A).

- Varilni aparat ne ustreza zahtevam normativa IEC/EN 61000-3-12. Ce
ga povezemo Vv javno napajalno omrezje, je tisti, ki ga namesca ali
uporablja odgovoren za to, da bo preveril, ali ga je mogoce prikljuciti
(Ce je treba, se posvetujte z dobaviteljem distribucijskega omrezja).

- Varilni aparati, ¢e ni drugae navedeno (MPGE), so zdruzljivi z

elektri¢nimi agregati s spremenljivo napajalno napetostjo z odkloni do

+15%.

Za pravilno uporabo mora biti elektri¢ni agregat zagnan, preden lahko

prikljucite frekvencni menjalnik.

VTIKAC IN VTICNICA:

- Model 230V ima kot serijsko opremo napajalni kabel z normiranim
vtikacem, (2P +T) 16A/250V .
Priklju¢imo ga lahko na vti¢nico elektricnega omrezja, ki je
opremljena z varovalkami oziroma samodejnim stikalom; predvideni
zemeljski terminal mora biti povezan na zemeljski prevodnik
(rumeno-zeleno) napajalne linije.
Tabela (TAB. 1) prinasa priporocljive vrednosti varovalk z
zakasnjenim delovanjem izrazenih v amperih, izbranih na podlagi
najvecjega nazivnega toka, ki ga lahko porablja varilni aparat ter
nazivne napajalne napetosti.

- Za modele, ki nimajo vtikaca (model 115/230V), je treba pritrditi
na napajalni kabel normirani vtika¢ ustreznega dometa, (2P + T) ter
opremiti vti¢nico z varovalkami ali samodejnim stikalom; predvideni
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zemeljski terminal mora biti povezan na zemeljski prevodnik
(rumeno-zeleno) napajalnega omrezja. Tabela (TAB. 1) prinasa
priporocljive vrednosti varovalk z zakasnjenim delovanjem izrazenih
v amperih, izbranih na podlagi najve¢jega nazivnega toka, ki ga
lahko prmzvede varilni aparat ter nazivne napajalne napetostl
POZOR! Ce zgoraj denih pr ne
A varnostni sistem proizvajalca (razred 1) ni ve¢ ucmkowt,
zato lahko pride do tezkih poskodb pri cloveku (npr.
elektri¢ni Sok) in pri stvareh (npr. pozar).

POVEZAVE VARILNEGA TOKOKROGA

POZOR! PRED ZACETKOM SE PREPRICAJTE, DA JE NAPRAVA

1IZKLJUCENA IN IZKLOPLJENA I1Z ELEKTRICNEGA OMREZJA.
Tabela 1 (TAB. 1) prikazuje priporocene vrednosti za varilne Zice (v mm?)
na podlagi maksimalnega toka, ki ga varilni aparat lahko proizvede.

VARJENJE MMA

Skoraj vse oplas¢ene elektrode morajo biti povezane s pozitivnim polom
(+) generatorja; na negativni pol (-) se povezejo samo elektrode s kislim
oplas¢em.

VARJENJE Z ENOSMERNIM TOKOM

Povezava varilna Zica - kleSce za nosilec elektrod

Ima na koncu posebno privijalo, ki se uporablja za privijanje odkritega
dela elektrode.

Ta kabel se poveze s sticnikom s simbolom (+).

Povezava povratni elektri¢ni kabel - varilni aparat

Treba ga je povezati z delom, ki ga varimo, ali s kovinsko podlago, na
katero je naslonjen, ¢im blize delu, ki ga obdelujemo.

Ta kabel se poveze s sti¢nikom s simbolom (-).

Priporocila:

- Za pravilen elektricen kontakt je treba pravilno priviti prikljucke varilne
Zice v hitre vtikace, ¢e so ti prisotni. V nasprotnem primeru pride do
segrevanja prikljuckov, njihove hitrejse obrabe in izgube ucinkovitosti.

- Uporabite ¢im krajse varilne Zice.

- Izogibajte se uporabi kovinskih delov, ki niso sestavni del obdelovanega
elementa, namesto izhodnega kabla za tok varilnega aparata; to je
lahko nevarno in ne daje Zelenih rezultatov pri varjenju.

6.VARJENJE MMA: OPIS POSTOPKA

- Obvezno je treba upostevati navedbe proizvajalca elektrod, kar zadeva
pravilno polariteto in optimalni varilni tok (navadno so take navedbe na
embalazi elektrod).

Varilni tok je treba uravnavati glede na premer uporabljene elektrode in
vrste varjenja, ki ga zelimo opraviti; Informativno navajamo jakosti toka:

VIDEZ ZVARA
Slika H

VARJENJE TIG: OPIS POSTOPKA

Varjenje TIG je varilni postopek, ki izkoris¢a toploto elektri¢nega obloka,
sprozenega in vzdrzevanega med netopljivo elektrodo (tungsten) in
obdelovanim delom. Tungstenska elektroda je vpeta v elektrodno
drzalo, primerno za prenos varilnega toka, ki zasciti elektrode in varilno
polje pred oksidacijo zaradi atmosferskih plinov s tokom inertnega plina
(navadno argona: Ar 99.5%), ki izteka skozi kerami¢no Sobo (SLIKA L).
Varjenje TIG DC je primerno za vsa malo- in visokolegirana ogljikova jekla
in za tezke kovine, kot so baker, nikelj, titan, in njihove zlitine.

Za varjenje TIG DC z elektrodo na negativnem (-) polu se navadno
uporabljajo elektrode z 2% cerija (sivo obarvani trak).

Elektrodo iz tungstena je treba osno osiliti na brusu, glejte SLIKO M, pri
¢emer morate paziti, da je konica popolnoma okrogla, da ne bi prislo
do odklona obloka. V daljsi smeri elektrode jo je treba dobro obrusiti.
Ta postopek je treba periodi¢no ponavljati zaradi delovanja in obrabe
elektrode, ali ko jo nenamenoma kontaminirate, oksidirate ali uporabite
nepravilno.

Za dober zvar je nujno treba uporabiti pravilen premer elektrode pri
pravilnem toku, glejte tabelo (TAB. 3).

Navadno $trli elektroda iz kerami¢ne $obe za 2-3 mm, lahko pa tudi do 8
mm za kotne zvare.

Zvar se ustvari zaradi spajanja roba dveh obdelovancev. Za tanjse,
primerno pripravijene materiale, (do cca T mm) ni treba dodajati
spajkalne kovine (SLIKA N).

Za debelejse materiale so potrebne palicice z enako sestavo, kot je sestava
osnovnega materiala, s primernim premerom in primerno pripravo robov
obdelovancev (SLIKA 0). Za boljse varjenje je bolje, da obdelovane kose
dobro oistite, da na njih ni oksidiranih delov, olj, masti, topil itd.

Postopek (povrsinski zacetek LIFT)

- Nastavite varilni tok za Zeleno vrednost z rocico; med varjenjem ga
uravnajte na dejansko potrebno termi¢no dodajanje.

Preverite pravilno iztekanje plina.

Do vklopa elektri¢nega obloka pride s stikom in odmikanjem elektrode
iz tungstena od obdelovanca. Tak nacin vziga povzroca manj motenj
zaradi sevanja elektrike ter zmanjsa vklju¢evanje tungstena in obrabo
elektrode. Konico elektrode naslonite na obdelovanec z rahlim
pritiskom in jo po nekaj trenutkih zamika dvignite za 2-3 mm. Tako
nastane oblok. Varilni aparat na zacetku oddaja tok I, ., po nekaj
trenutkih pa za¢ne oddajati nastavljeni varilni tok.

Da bi prekinili varjenje, elektrodo hitro dvignite z obdelovanca.

7.VZDRZEVANJE
POZOR! PREDEN IZVAJATE VZDRZEVALNA DELA, SE
' MORATE PREPRICATI, DA JE VARILNA NAPRAVA

1ZKLOPLJENA IN IZKLJUCENA I1Z ELEKTRICNEGA OMREZJA.

@ Elektroda (mm) — Varllnltok(A)l —
min
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200

- Upostevajte, da bo pri enakem premeru elektrode moénejsi tok
uporabljen za varjenje na ravnem, sibkejsi pa za varjenje v vertikali ali
nad glavo.

Mehanske znacilnosti zavarjenega spoja dolocajo jakost toka, dolzina
obloka, hitrost postavitve in izvedbe ter premer in kakovost elektrode
(elektrode je treba hraniti v suhem prostoru v originalni embalazi).

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: oplaicenje se lahko
poskoduje in oteZi sprozitev obloka.

- Takoj, ko se oblok sprozi, je treba ves ¢as drzati enako razdaljo do dela,

ki ga obdelujemo, ta razdalja se ujema s premerom elektrode, ki jo

uporabljamo; zapomnite si, da mora biti elektroda pod kotom 20-30

stopinj v smeri obdelovanja (Slika G).

Na koncu varjenja zasukajte elektrodo rahlo nazaj glede na smer

obdelave ter jo s hitrim gibom odmaknite s spoja, tako da bo oblok

ugasnil.

POSEBNO VZDRZEVANJE
POSTOPKE POSEBNEGA VZDRZEVANJA SME IZVAJATI IZKLJUCNO
STROKOVNO IZVEDENO ALl KVALIFICIRANO OSEBJE NA
ELEKTRICARSKO-MEHANSKEM PODROCJU V SKLADU S TEHNICNIM
NORMATIVOM IEC/EN 60974-4.
POZOR! PREDEN ODSTRANITE STRANICE Z VARILNE
A NAPRAVE IN DOSTOPATE DO NJENE NOTRANJOSTI, SE
PREPRICAJTE, DA JE IZKLOPLJENA IN IZKLJUCENA IZ
ELEKTRICNEGA OMREZJA.

Preverjanja, izvedena v notranjosti varilne naprave pod napetostjo,
lahko povzrocijo hud elektricni udar zaradi neposrednega stika z deli
pod napetostjo ali poskodbe zaradi stika z mehanskimi, gibljivimi
deli naprave.

- Periodi¢no in dovolj pogosto glede na uporabo prasnost delovnega
okolja pregledujte notranjost varilne naprave in prah s transformatorja
odstranjujte s curkom stisnjenega zraka pri najve¢ 10 barih.

Pazite, da zrak pod pritiskom ne poskoduje elektronskih kartic; le te
lahko ocistite z mehko $cetko ali ustreznimi topili.

- Preverite tudi, ali so elektricne povezave pravilno pritrjene, ter
morebitne poskodbe na izolaciji kablov.

Ob koncu spet sestavite dele varilnega aparata ter preverite, ali so vijaki
dobro priviti.

- Z odprtim varilnim aparatom je strogo prepovedano
kakrsnokoli varjenje.

Ko izvedete vzdrzevanje ali popravilo, vse prikljucke in kable vrnite na
njihova mesta. Pazite, da se ne bodo stikali z gibljivimi deli ali deli, ki
se mocno segrejejo. Vse vode ovijte, kot so bili oviti prej, in pazite, da

izvajati
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se primarni visokonapetostni prikljucki ne bodo stikali s sekundarnimi
nizkonapetostnimi prikljucki.
Uporabite originalne podlozke in vijake za zapiranje ohisja.

8.ISKANJE OKVAR

CE DELOVANJE NI OPTIMALNO, PREDEN SE OBRNETE NA POOBLASENEGA

SERVISERJA ALI SE LOTITE BOLJ PODROBNIH UGOTAVLJANJ, PREVERITE:

Ali je elektri¢ni varilni tok, ki se uravnava s potenciometrom in se

nanasa na skalo v amperih, primeren premeru in vrsti elektrode, ki jo

uporabljamo;

Ali je prizgana lu¢ka na generalnem stikalu, ko je ta v polozaju “ON";

&e ta ni prizgana, je navadno napaka na napajalnem omrezju (kabli,

vti¢nica in/ali vtika¢, varovalke itd.);

Ali je prizgana rumena lucka, ki oznacuje pregrevanje pri preveliki ali

prenizki napetosti oziroma kratek stik;

- Ali ste upostevali razmerje nominalne itermitence; v primeru vklopa
termostatske zas¢ite pocakajte, da se naprava 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 nevse¢nost;

- Ali so povezave omrezja varilnega aparata pravilne, posebej preverite,

da so masne klesce res priklju¢ene na del brez posrednih izolacijskih

materialov (npr. barve);

Ali je uporabljeni zascitni plin pravilen (argon 99.5%) ter v pravilnih

koli¢inah.

(SK) |
NAVOD NA POUZITIE

A

UPOZORNENIE: PRED POUZITIM ZVARACIEHO PRISTROJA S|
POZORNE PRECITAJTE NAVOD NA POUZITIE!

1.ZAKLADNE BEZPECNOSTNE POKYNY PRE OBLUKOVE ZVARANIE
Operator musi byt dostatocne vyskoleny na bezpecné pouzitie
zvaracieho pristroja a informovany o rizikach spojenych s postupmi
pri zvarani oblukom, o prisluinych ochrannych opatreniach a o
postupoch v nidzovom stave.

(Vychadzajte tiez z normy ,EN 60974-9: Zariadenia pre oblukové
zvéranie. Cast 9: Instalacia a pouzitie”).

Zabrante priamemu styku so zvaracim obvodom; napitie
naprazdno dodavané generatorom méze byt za danych okolnosti
nebezpecné.

Pripojenie zvaracich kablov, kontrolné operacie a opravy musia
byt vykonavané pri vypnutom zvaracom pristroji, odpojenom od
elektrického rozvodu.

Pred vymenou opotrebitelnych stcasti zvaracej pistole vypnite
zvaraci pristroj a odpojte ho z napajacej siete.

- Vykonajte elektricku instalaciu v silade s platnymi predpismi a
zakonmi, aby ste predisli urazom.

- Zvaraci pristroj musi byt pripojeny vyhradne k napajaciemu
systému s uzemnenym nulovym vodicom.
- Uistite sa, Ze je pajacia zasuvka d ¢ne pripojena k

ochrannému zemniacemu vodicu.

Nepouzivajte zvaraci pristroj vo vlhkom, mokrom prostredi alebo
za dazda.
Nepouzivajte kable s poskodenou izolaciou alebo s uvolnenymi
spojmi.

N\ /N

Nezvarajte na nadobach, zasobmkoch alebo potrubiach, ktoré

huji alebo obsah pal kvapalné alebo plynné
produkty.
- Vyhnite sa Cinnosti na materialoch vyéisten)’(ch chlérovymi
pustadlami alebo v blizkosti ych latok.

- Nezvarajte na zasobnikoch pod tlakom.
Odstranite z pracovného priestoru vietky zapalné latky (napr.
drevo, papier, handry, atd.)

VN

DYM ZO ZVARANIA MOZE BYT NEBEZPECNY

Dym produk y pocas zvarania obsahuje toxicky plyn a vypary.

Dym zo zvarania obsahuje latky, ktoré spésobuji rakovinu, ako je to

uvedené v monografii IARC 118 (Medzindrodna agentira pre

vyskum rakoviny).

Toxicita dymu zo zvarania zavisi od nasledujticich ¢initelov:

- kovy pouzité pri zvarani;

- elektrody a zvaraci drét;

- povrchové upravy;

- Cistiace, odmastovacie a podobné prostriedky;

- pouzity proces zvarania.

Vsetcl operatori musia dodrziavat pravidla uvedené nizsie, s cielom

li fvdych ie dymu zo zvarania:

udrzovat hlavu daleko od pripadného dymu zo zvarania;

nevdychovat tento dym;

uistit sa o vhodnej vymene vzduchu a prostriedkoch uréenych na

odvadzanie dymu zo zvarania v blizkosti obltka;

pouzivat zvaraciu prilbu s elektricky napajanym respiratorom, ak

je vymena vzduchu nedostatoéna.

S aelom uspokojlt smernicu 2019/130/EU o ochrane pra(ovmkov

pred ri: s exp iou karcinog a g

pr| praci je nevyhnutny systematicky pristup pre hodnotenie
itnych hodi pozicie dymu zo zvarania podla jeho zloZenia,

koncentracie a trvania samotnej expozicie.

0L

Zabezpecte si vhodnu izolaciu voéi elektréde, opracovavanej
sucasti a pripadnym uzemnenym kovovym castiam (dostupnym)
umiestenym v blizkosti.

Obycajne je to mozné dosiahnut pouzitim k tomu uréenych

rukavic, obuvi, pokryvok hlavy a odevu a pouzitim stupaciek alebo

izolaénych kobercov.

é ziarenie je karcinogé ako sa v grafii
IARC 118; okrem toho ultrafialové a infraéervené Ziarenie méoze
poskodit oéi a spalit pokozku.

- Vzdy si chrante o¢i prislusnymi filtrami, ktoré st v zhode s normou
UNI EN 169 alebo s normou UNI EN 379, namontovanymi na
kuklach alebo stitoch, ktoré s v zhode s normou UNIEN 175.
Pouzivajte prislusny ochranny ohiiovzdorny odev (ktory je v
zhode s normou UNI EN 11611) a zvaracské rukavice (ktoré su v
zhode s normou UNI EN 12477), aby ste nevystavovali pokozku
ultrafialovému a infra¢ervenému Ziareniu, vznikajicemu 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 i

vystaveni hluku s duroviiou (LEPd), rovnajucou sa alebo

prevysujicou 85 dB(A), musite pouzivat vhodné osobné ochranné

prostriedky (tab. 1).

LO®AROG®

ELEKTRICKE A MAGNETICKE POLIA MOZU BYT NEBEZPECNE
Elektricky prud, ktory preteka akymkolvek vodi¢om, spdsobuje
lokalizované elektrické a magnetické (EMF) pole. Zvaraci pruad
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 nositelom
tychto zariadeni. Naprlklad zakazom pristupu do priestoru pouzitia
zvaracky alebo vyhodnotim individual rizika pre zvaraca.
Tento zvéraci pristroj vyhovuje poziadavkam technického standardu
a je urceny vyhradne na pouzitie v priemyselnom prostredi a
na profesionalne ucely. Nie je zarucené dodrzanie zakladnych
dznych hodné icie osdb elektromagnetickému polu

(o}

2

4 fkavdod.

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 najdalej od zvaracieho obvodu;

Udrzujte tlakovu flasu (ak sa pouziva) v d énej i
od zdrojov tepla, vratane sinecného Ziarenia.

- nikdy ijajte zvaracie kable okolo kovovych predmetov alebo
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okolo tela;
- arajte s telom nac
obvodu;
udrzujte obidva zvaracie kable na rovnakej strane tela;
pnpo;te zemniaci kabel zvaracieho pridu k dielu, uréenému na
z &o najblizsie k reali ému spoju;
nezvarajte v blizkosti zvaracky;
vsem operatorl by mali dodrziavat minimalne pozadované

had

ucim sa uprostred zvaracieho

| i, ako je dené v karte idajov EMF;
- vzdialenost od zdroja EMF v jednom bode, za ktorym je expozicia
Sia ako 20% minimalnej lenej hodnoty:d =15 cm.

- Zariadenie triedy A:
Tento zvaraci pristroj vyhovuje p02|adavkam technického standardu

vyrobku, uréeného pre vyhradné pouzitie v priemysel prostredi,
a na profesionalne ucely. Nie je zaistena elektromagneticka
kompatibilita v domaﬂch budoviach a v budovach priamo
pripojenych k paj i nizkeh p ktora zasobuj

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 jskor zh é,,0dbornym vediicim” a vykonané
vzdy v pr i 0osob vyskolenych pre zasahy v nudzovych
pripadoch.
MUSIA byt prijaté technické ochranné prostriedky popisané
v 7.10; A.8; A.10 normy ,EN 60974 9: Zariadenia pre oblikové
zvaranie. Cast 9: Instalacia a pouzitie”.
MUSI byt zakazané zvaranie operétorom nadvihnutym nad zemou,
s vynimkou pouzitia bezpecnostnych plosin.
NAPATIE MEDZI DRZIAKMI ELEKTROD ALEBO ZVARACIMI
PISTOLAMI: Pri praci s viacerymi zvaracimi pristrojmi na jednom
zvarovanom kuse alebo na viacerych kusoch spojenych elektricky,
moze dojst k nebezpeénému sictu napatia medzi dvomi odlisSnymi
drziakmi elektréd, alebo so zvaracimi pistolami, s hodnotou, ktora
moze dosiahnut dvojnasobok pripustnej medze.
Je potrebné, aby odbornik - koordina vykonal
pristrojmi, aby tak il riziko neb ¢enstva a mohol prijat
vhodné ochranné opatrenia v sulade s ustanovenim casti 7.9
normy ,EN 60974-9: Zariad pre oblikové zva Cast 9:
Instalécia a pouzitie”.

ZBYTKOVE RIZIKA
NESPRAVNE POUZITIE: Pouzitie zvaracieho pristroja na akejkolvek
iné pouzitie nez je spravne pouzitie (napr. rozmrazovanie potrubia
vodovodného rozvodu), je nebezpecné.
Je zakazané vesat zvaraci pristroj za rukovat.

PODMIENKY PROSTREDIA (EN 60974-1)

- Zvaracku pouzivajte len pri ledovnych dmienkach
prostredia:

teplota prostredia v rozsahu od -10 °C do 40 °C;

relativna vlhkost vzduchu neprekraéujica 50% pri 40 °C;

relativna vlhkost vzduchu neprekraéujiica 90% pri 20°C;

.

.

« Okolity vzduch ie obsah ' prach, kyseliny, plyny alebo
korozivne latky atd.
SKLADOVANIE
- Umi zariadenie a jeho prislus vo (s obal alebo bez

obalu) do uzatvorenych miestnosti.
- Teplota prostredia musi byt v rozmedzi od -20 °C do 55 °C.
V pripade, Zze je zariadenie vybavené jednotkou kvapalného
chladenia a pracuje v prostredi s teplotou nizsou ako 0 °C: Pouzite

nemrznicu kvapalinu odpori¢ani vyrobcom alebo uplne
vyprazdnite rozvod kvapaliny a zésobnik na kvapalii
Vzdy zabezpeéte, aby bolo zariadenie ochra é pred vihkost

znecistenim a koréziou.

=== |IKVIDACIA
Tuto zvaracku nelikvidujte po skonéeni jej Zivotnosti spolu s beznym

domovym odpadom.

Pouzivatel'zodpoveda za likvidaciu tohto elektrického zariadenia na
zbernych miestach, urcenych na likvidaciu a recyklaciu elektrickych
zariadeni, alebo sa musi obratit sa na obchod, v ktorom bol vyrobok
zakupeny. Toto ustanovenie sa tyka vyhradne likvidacie zariadeni na
uzemi Eurépskej inie (RAEE).
Tato zvaracka obsahuje k y vy é z latok, ktoré patria
do ,zoznamu kritickych surovm v mnoistve presahujicom jeden
gram, ako ich urdila Eurépska komisia v roku 2023. Tieto suroviny
st hlinik (pouzivany hlavne v chladi¢och), med’ (napajaci kabel a
elektrické pripojenia), vzacne (Ne-Fe-B) v magnetoch, ak sa
pouzivaja.

2.0VOD A ZAKLADNY POPIS

Tento zvéraci pristroj je zdrojom prudu pre oblukové zvéranie a je
vyrobeny Specidlne pre zvaranie MMA jednosmernym pradom (DC).
Vlastnostou tohto regula¢éného systému (MENICE), ako napr. vysoké
rychlost a presnost reguldcie, davaju zvaraciemu pristroju vynikajdce
vlastnosti pri zvarani obalenymi elektrédami (rutilovymi, kyslymi,
bazickymi).

Regulécia systému,menica” na vstupe napéajacieho vedenia (primarneho)
dalej prindsa vyrazné znizenie objemu samotného transformatora ako
aj vyrovnavajluceho reaktan¢ného prvku, ¢o umoziuje konstrukciu
zvéracieho pristroja so zna¢ne nizSou hmotnostou a objemom a
naslednym zvysenim manipulovatelnosti a moznosti prepravy.

PRISLUSENSTVO DODAVANE NA ZELANIE:
- Suprava na zvaranie MMA.
- Suprava na zvaranie TIG.

3. TECHNICKE UDAJE

IDENTIFIKACNY STITOK

Hlavné udaje tykajuce sa pouzitia a vlastnosti zvaracieho pristroja su

obsiahnuté na identifikacnom $titku a ich vyznam je nasledujuci:

Obr.A

1-  Stupen ochrany obalu.

2- Symbol napéjacieho vedenia:
1~: striedavé jednofazové napétie;

3- Symbol S: poukazuje na moznost zvérania v prostredi so zvysenym
rizikom Urazu elektrickym pridom (napr. v tesnej blizkosti velkych
kovovych sucasti).

4- Symbol predur¢eného sposobu zvérania.

5- Symbol vnutornej struktiry zvaracieho pristroja.

6-  Prislusnd EUROPSKA norma pre bezpe¢nost a konstrukciu strojov pre
oblukové zvéranie.

7- Vyrobné ¢islo pre identifikaciu zvaracieho pristroja (nevyhnutné
pre servisnu sluzbu, objednéavky nahradnych dielov, vyhladavanie
povodu vyrobku).

8- Vlastnosti zvaracieho obvodu:

- U, : Maximadlne napdtie naprazdno.
- 1,/U,: Normalizovany prid a napétie, ktoré mozu byt dodavané
zvaracim pristrojom pocas zvarania.

X: Zatazovatel: Poukazuje na ¢as, v priebehu ktorého moéze zvaraci

pristroj dodavat odpovedajuci prad (v rovnakom stipci). Vyjadruje

sa v %, na zaklade 10-minutového cyklu (napr. 60% = 6 minut
prace, 4 minuty prestavky; atd.).

Pri prekroceni faktorov pouzitia (vztiahnutych na 40 °C v prostredi),

dojde k zasahu tepelnej ochrany (zvéraci pristroj ostane v

pohotovostnom rezime, az kym sa jeho teplota nedostane spat do

pripustného rozmedzia ).

A/N-A/V: Poukazuje na regulacni radu zvaracieho pradu

(minimalny maximalny) pri odpovedajicom napati obliku.

9- Technické udaje napéjacieho vedenia:

- U,: Striedavé napétie a frekvencia napéjania zvéracieho pristroja
(povolené medzné hodnoty +10%):

= |, s Maximalny prid absorbovany vedenim.

- 1,4 Efektivny napéjaci prud.

10- == : Hodnota poistiek s oneskorenou aktivaciou, potrebnych na
ochranu vedenia.

11- Symboly vztahujice sa k bezpe¢nostnym normam, ktorych vyznam
jeuvedeny v kapitole 1,Zakladnd bezpecnost pre oblikové zvéaranie”.

Pozndmka: Uvedeny priklad stitku md iba indikativny charakter
poukazujici na symboly a orientacné hodnoty; presné hodnoty
technickych Gdajov vasho zvaracieho pristroja musia byt od¢itané priamo
zidentifika¢ného $titku samotného zvéracieho pristroja.
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DALSIE TECHNICKE UDAJE:
- ZVARACI PRISTROJ:
- vidtabulka (TAB.1).
- %USE AT 20°C (ak je vyznaceny na plasti zvaracieho pristroja).
USE AT 20°C, vyjadruje pre kazdy priemer zvéracich elektrod (@
ELECTRODE) ich pocet, potrebny pre zvéaranie v ¢asovom intervale
10 minut (ELECTRODES 10 MIN) pri 20°C s pauzou 20 sekund pre
kazdu vymenu elektrédy; tento Udaj je uvedeny tiez v percentudlnej
hodnote (%USE) voci maximalnemu poctu zvéracich elektrod.
- DRZIAK ELEKTRODY: vid tabulka 2 (TAB. 2).
Hmotnost zvaracieho pristroja je uvedena v tabulke 1 (TAB.1).

4. POPIS ZVARACIEHO PRISTROJA

Zvéraci pristroj je tvoreny hlavne vykonovymi modulmi v podobe

integrovanych obvodov optimalizovanych pre dosiahnutie maximalnej

spolahlivosti a znizenej udrzby.
Obr. B

1- Vstup napadjacieho vedenia (1~),
vyrovnévacie kondenzatory.

2-  Prepinaci mostik s tranzistormi (IGBT) a ovladace; menia usmernené
napajacie napatie na striedavé napdtie s vysokou frekvenciou a
zabezpecuju reguléciu vykonu v nadvéznosti na pozadovanu hodnotu
zvéracieho prudu/napatia.

3-  Vysokofrekvencny transformator: primarne vinutie je napajané
zmenenym napatim privadzanym z bloku 2; jeho ulohou je
prisposobit napatie a prid hodnotdm potrebnym pre oblikové
zvaranie a sucasne galvanicky oddelit zvéraci obvod od napéajacieho
vedenia.

4-  Sekundarny usmernovaci mostik s vyrovnavajicou indukénou
cievkou: prepina striedavé napétie / prid dodavané sekundarnym
vinutim na jednosmerny prad / napétie s velmi nizkym vinenim.

5- Riadiaca a regulacna elektronika: sltizi na okamzit kontrolu hodnoty
tranzistorov zvaracieho prudu a jeho porovnavanie s hodnotou
nastavenou operatorom; moduluje riadiace impulzy ovladacov
tranzistorov IGBT, ktoré zaistuju regulaciu.

Ur¢uje dynamicku odpoved pridu pocas tavenia elektrody (okamzité
skraty) a dohliada na bezpecnostné systémy.

jednotka usmerfiovaca a

KONTROLNE ZARIADENIA, NASTAVOVANIE A ZAPOJENIE
ZVARACKA
na prednej strane:
Obr.C
1-  Snimac impulzov (1) pre volbu a nastavenie parametrov zvarania;
umoznuje vykonavat nastavenie aj pocas zvarania.

Prevadzkové rezimy a parametre:

- Prva funkcia pri kratkom stla¢eni snimaca impulzov (1):

V rezime MMA ?: volba a nastavenie ARC ,Arc Force’, HOT ,Hot
Start” al,,vystupny prad”.

- V rezime MMA PULSE volba a nastavenie ARC ,Arc Force’, IPL,
I PULSE", FrE ,Frekvencia’, bAL ,Balance’, HOT ,Hot Start” a |,
Lvystupny prad”.

- Druha funkcia pri dlhsom stlaceni snimaca impulzov (1):

Po dlhsom stlaceni je mozné prostrednictvom snimaca impulzov
(1) zvolit medzi MMA, MMA PULSE, MMA VRD, MMA VRD PULSE a
TIG LIFT éc , ato cyklicky s idajom blikajicim na displeji (2).

Pre ukoncenie tohto postupu nastavovania je potrebné stlacit
snimac impulzov.

Hot Start (na displeji,,H,:,}-"):

Tento parameter slizi na nastavovanie pociatocného nadprudu

(nastavenie 0-100 %) s indikaciou percentudlneho zvysenia

predvolenej hodnoty zvéracieho prudu na displeji. Toto nastavenie

ulahcuje zapalenie elektrického obluka.

Arc Force (na displeji,,P,,- c“):

Tento parameter slUzi na nastavovanie dynamického nadpradu

(nastavenie 0-100 %) s indikdciou percentualneho zvysenia

predvolenej hodnoty zvéracieho pradu na displeji. Tato regulacia

zlepsuje plynulost zvarania a zabraiuje prilepeniu elektrody

k zvaranému dielu.

VRD (na displeji, \fRD"):

Zariadenie pre obmedzenie vystupného napétia naprazdno (volba

zap.-vyp. (on-off)) s tdajom na displeji (2). Zariadenie VRD je aktivne,

ked' je na displeji zobrazena ikona ,VRD"; bez zobrazenia ikony
zariadenie nie je aktivne.

Toto zariadenie zvysuje bezpecnost obsluhy, ked' je zvaraci pristroj

zapnuty, ale nenachédza sa v stave zvérania.

IPULSE (na displeji " )

Parameter, ktory predstavuje pomer medzi pradom impulzu a

nastavenym priemernym pradom.

Hodnota vyjadrend v percentach.

Regulécia od 100 do 200 %. Hodnota z vyrobného zavodu: 142 %.
Frekvencia (na displeji F.— )

Parameter, ktory predstavuje pocet pulzacii za sekundu (Hz).
Regulécia od 0,2 do 99. Hodnota z vyrobného zavodu: 1,2.

Balance (na displeji bHL )

Parameter, ktory predstavuje pomer medzi dobou trvania impulzu a
celkovou dobou cyklu. Hodnota vyjadrena v percentéach.

Regulécia od 10 do 99 %. Hodnota z vyrobného zavodu: 30 %.
Poznamka: minimélna hodnota impulzu nie je nastavena, ale
vypocitava sa tak, aby sa priemerny prad rovnal nastavenému.

VYNULOVANIE PARAMETROV:

K tejto Specifickej funkcii je mozny pristup stlacenim a pridrzanim

stlaceného snimaca impulzov (1) pocas zapnutia zvaracieho pristroja

(prostrednictvom hlavného vypinaca).

Zapnutim a pridrzanim snimaca impulzov v stla¢enom stave (1) sa

aktivuje rezim Vynulovania a zobrazi sa RES OFF; pri otacani snimaca

impulzov (1) sa striedavo voli ZAP./VYP. (ON/OFF).

Z tejto volby/nastavenia je mozné vyjst dlhsim stlacenim snimaca

impulzov (1), potvrdenim volby Vynulovania a naslednym spustenim

karty.

Po jednom kratkom stlaceni snimaca impulzov (1) sa zobrazi

ponuka pre nastavenie aktualneho rozsahu, kde sa nastavuje trieda

obmedzenia prudu (CL1 vysoky prud (high current), CL2 nizky prad

(low current)), otacanim snimaca impulzov (1) sa striedavo voli CL1/

CL2.

Pre potvrdenie a spustenie karty dlhsie stlacte snimac impulzov (1).
2- Displej:

Informuje o pritomnosti vystupného napétia na zasuvkach rychleho
pripojenia (3) a (4).

lkona alarmu,, yjy “: obvykle je vypnutd, jej rozsvietenie signalizuje

zablokovanie zvéracieho pristroja (stroj zostane zapnuty, ale nebude

dodavat prad) nésledkom aktivacie nasledujicich ochrannych
prvkov:

- Ochrana proti prepétiu v napajacom vedeni: Napéjacie napatie
sa nachadza mimo rozsahu +/- 15 % voci svojej menovitej hodnote.
Alarm na displeji ,AL.3".

- Ochrana proti podpidtiu v napajacom vedeni: Napdjacie
napétie sa nachadza mimo rozsahu +/- 15 % voci svojej menovitej
hodnote. Alarm na displeji ,AL.4".

UPOZORNENIE: Prekrocenie vyssie uvedeného horného

dzného napéitia sposobi vazne poskodenie zariadeni

- Ochrana proti prilepeniu (ANTI STICK): doslo k prilepeniu
elektrédy k zvaranému materialu; je mozné manuélne ju oddelit.
Obnovenie beznej ¢innosti prebehne automaticky.

lkona alarmu , iz + lkona tepelnej ochrany , @& “ Vo

vnutri zvéracieho pristroja bola dosiahnutd nadmernd teplota.

Obnovenie beznej cinnosti prebehne automaticky. Alarm na

displeji ,AL.2".

3- Zaporna zasuvka (-) umoznujuca rychle pripojenie zvéracieho
kabla.

4- Kladna zasuvka (+) umoznujuca rychle pripojenie zvéracieho kébla.

na zadnej strane:
Obr.D

1-  napéjaci kabel so zastrekou CEE. 2P + (D).
(Model,DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" ma kabel bez zastrcky).
2-  Hlavny vypina¢ O/OFF (VYPNUTE) - I/ON (ZAPNUTE) (podsvieteny).

5. INSTALACIA
UPOZORNENIE! VSETKY OPERACIE SPOJENE S
A INSTALACIOU A ELEKTRICKYM ZAPOJENIM ZVARACIEHO
PRISTROJA MUSIA BYT VYKONANE PRI VYPNUTOM
ZVARACOM PRISTROJI, ODPOJENOM OD NAPAJACIEHO ROZVODU.
ELEKTRICKE ZAPOJENIE MUSI BYT VYKONANE VYHRADNE
SKUSENYM A KVALIFIKOVANYM PERSONALOM.

MONTAZ
Rozbalte zvéraci pristroj a vykonajte montdz oddelenych casti
nachadzajucich sa v obale.

Montaz zemniaceho kébla-kliesti
Obr. E
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Montaz zvaracieho kéabla-drziaka elektrody
Obr.F

SPOSOB DVIHANIA ZVARACIEHO PRISTROJA
Vsetky zvaracie pristroje, popisané v tomto navode, musia byt dvihané
uchopenim za rukovite.

UMIESTNENIE ZVARACIEHO PRISTROJA
Vyhladajte miesto pre instalaciu zvaracieho pristroja, a to tak, aby sa v
blizkosti otvorov pre vstup a vystup chladiaceho vzduchu (niteny obeh
prostrednictvom ventilatora - ak je sucastou) nenachéadzali prekazky;
pricom sa uistite, ze sa nebude nasavat vodivy prach, korozivne vypary,
vihkost, atd".
Okolo zvaracieho pristroja udrzujte volny priestor minimalne do
vzdialenosti 250 mm.
Umiestnite zvaraci pristroj na rovny povrch s nosnostou,
A ktora je umerna jeho hmotnosti, aby sa neprevratil alebo
aby nedoslo k jeho nebezpeénym presunom.

PRIPOJENIE DO SIETE

- Pred vykonanim akéhokolvek elektrického zapojenia skontrolujte, ¢i
menovité Udaje zvaracieho pristroja odpovedaji napétiu a frekvencii
siete, ktord je k dispozicii v mieste instalacie.

- Zvaraci pristroj musi byt pripojeny vyhradne k napajaciemu systému s

uzemnenym nulovym vodicom.

Za ucelom zaistenia ochrany proti nepriamemu dotyku pouzivajte

nadprudové relé typu:

- TypA( ) pre jednofazové stroje;
- TypB( ) pre trojfazové stroje.

Aby ste dodrzali poziadavky stanovené normou EN 61000-3-11
(Flicker), doporucujeme vam pripojit zvéraci pristroj k bodom rozhrania
napéjacieho rozvodu s impedanciou nepresahujicou:

Zmax = 0.17 ohm (200A).

Zvaraci pristroj nespliia poziadavky normy I[EC/EN 61000-3-12.

Pri pripojeni k verejnej napdjacej sieti instalatér, alebo uzivatel,
zodpoveda za overenie toho, ¢i je mozné zvaraci pristroj pripojit (podfa
potreby musi konzultovat spravcu rozvodnej siete).

Ak nie je uvedené inak (MPGE), zvaracie pristroje su kompatibilné s
agregatmi pre zmenu napajacieho napétia az do + 15%.

Pre spravne pouZzitie je potrebné pred pripojenim meni¢a dosiahnut
prevadzkové hodnoty.

- ZASTRCKA A ZASUVKA

- Model 230V je uz pri svojom vzniku vybaveny napajacim kablom s
normalizovanou zastr¢kou, (2P + PE) 16A/250V .

Moze preto byt pripojeny k sietovej zasuvke vybavenej poistkami
alebo automatickym vypinacom; prislusnd zemniaca svorka musi
byt pripojend k zemniacemu vodicu (Zlto-zelenému) napajacieho
vedenia.

V tabulke (TAB. 1) su uvedené doporucené hodnoty pomalych
poistiek, vyjadrené v ampéroch, zvolenych na zéklade maximalnej
menovitej hodnoty prudu dodévaného zvaracim pristrojom, a na
zaklade menovitého napéjacieho napatia.

- Pri zvaracich pristrojoch bez zastrcky (modely 115/230 V),
pripojte k napéjaciemu kéblu normalizovanu zéstr¢cku (2P + PE) s
vhodnou pridovou kapacitou a pripravte sietovi zasuvku vybavenu
poistkami alebo automatickym isticom; prislusny zemniaci kolik
bude musiet byt pripojeny k zemniacemu vodicu (Zltozeleny)
napéjacieho vedenia. V tabulke (TAB. 1) s uvedené doporucené
hodnoty pomalych poistiek, vyjadrené v ampéroch, zvolenych
na zaklade maximalnej menovitej hodnoty pridu dodavaného
zvaracim pristrojom, a na zaklade menovitého napéjacieho napatia.

UPOZORNENIE! NereSpektovanie vyssie uvedenych
A pravidiel bude mat za nasledok neuéinnost

bezpeénostného systému vypracovanom vyrobcom (triedy
1) s nasledny azny I im os6b (napr. zasah elektrickym
pradom) a majetku (napr. poziar).

ZAPOJENIE ZVARACIEHO OBVODU
UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM OPERACIi UDRZBY SA
A UBEZPECTE, ZE JE ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY A
ODPOJENY OD NAPAJACEJ SIETE.
V tabulke (TAB. 1) st uvedené hodnoty doporucené pre zvaracie kable (v
mm?) na zéklade maximélneho pridu dodavaného zvéracim pristrojom.

ZVARANIE MMA

Takmer vsetky obalené elektrody sa pripdjaju ku kladnému pdlu (+)
zdroja; len vo vynimocnych pripadoch - kyslé elektrédy - sa pripéjaju k
zapornému polu (-).

ZVARANIE JEDNOSMERNYM PRUDOM

Zapojenie zvaracieho kabla drziaka elektrédy

Na jeho konci je upevnena Specidlna zvierka sliZiaca na uchytenie
obnazenej casti elektrody.

Tento kébel je potrebné pripojit k zvierke oznacenej symbolom (+).
Zapojenie zemniaceho kabla zvaracieho pridu

Je potrebné ho pripojit ku zvaranému dielu, alebo ku kovovému stolu, na
ktorom je diel uloZeny, ¢o najblizsie k vytvaranému spoju.

Tento kabel je potrebné pripojit k zvierke ozna¢enej symbolom (-).

Doporucenia:

- Zasunte konektory zvaracich kablov az na doraz do zasuviek

umoznujucich rychle pripojenie (ak st sucastou) a pevne ich

zaskrutkujte kvoli zaisteniu dokonalého elektrického kontaktu;

v opacnom pripade bude dochéddzat k prehrievaniu samotnych

konektorov, ¢o sposobi ich rychle opotrebenie a stratu tcinnosti.

Pouzivajte ¢o najkratsie mozné kable.

- Pre zvod zvaracieho pridu nepouzivajte namiesto zemniaceho kabla
kovové struktury, ktoré nie st sticastou opracovavaného dielu; moze to
znamenat ohrozenie bezpec¢nosti, ako aj znizenie kvality zvaru.

6. ZVARANIE MMA: POPIS PRACOVNEHO POSTUPU

- Je nevyhnutné, aby ste sa riadili pokynmi vyrobcu elektrod, ktoré
upozornuju na spravnu polaritu elektrédy a prislusny optimalny zvaraci
prad (obyéajne su tieto pokyny uvedené na obale elektrod).

- Zvaraci prad ma byt regulovany podla priemeru pouzitej elektrody
a druhu spoja, ktory chcete vytvorit; indikativne hodnoty pradu
pouzitelné pre rozne priemery elektrod su:

@ Elektrédy (mm) i Zvéraci prud (A)
min. max.
1,6 25 50
2 40 80
2,5 60 110
32 80 160
4 120 200

- Je potrebné pamétat na to, Ze pri rovhakom priemere elektrédy budu
pouzité vysoké hodnoty pridu pre vodorovné zvaranie, zatial ¢o pre
zvislé zvaranie alebo pre zvéranie nad hlavou budd pouzité nizsie
hodnoty.

- Mechanické vlastnosti zvaraného spoja st urcené okrem intenzity
pouzitého prudu aj dalsimi zvéracimi parametrami, ako je dizka
obluku, rychlost a poloha zvaru, priemer a kvalita elektréd (elektrody
skladujte v suchom prostredi, chrdnené v prislusnych baleniach alebo
nadobach).

Postup:

- Drzte si ochranny stit PRED TVAROU a otierajte hrot elektrédy o
zvarany diel; vykonavajte pohyb ako pri zapalovani zapalky; jedna sa o
najspravnejsi spdsob zapélenia obluku.

UPOZORNENIE: NEKLEPTE elektrodou o diel; mohlo by dojst k
poskodeniu jej povrchu, ¢o by sposobilo obtiaznejsie zapalenie obliku.
Bezprostredne po zapaleni obliku sa snazte po celi dobu vytvarania
zvaru udrzovat od dielu konstantnt vzdialenost, odpovedajicu
priemeru pouzitej elektrody; pamdtajte, Ze elektroda musi byt
naklonena pod uhlom 20-30 stupfiov v smere posuvu (obr. G).

Po vytvoreni zvaru presurite koncovu cast elektrody zlahka naspat
vzhladom na smer posuvu, nad vzniknuty kréter, aby ste ho zaplnili.
Nasledne rychlo zdvihnite elektrodu z taviaceho kupela, aby oblik
zhasol.

VZHLAD ZVARU
Obr.H

ZVARANIE TIG: POPIS PRACOVNEHO POSTUPU

Zvéranie TIG predstavuje zvaraci postup, ktory vyuziva teplo uvolfiované
z0 zapéleného elektrického obluku, udrziavaného medzi neroztavitelnou
elektrédou (volfram) a zvaranym dielom. Volframova elektroda je drzana
zvaracou pistolou vhodnou pre prenos potrebného zvéracieho pradu,
chraniacou samotnu elektrodu a zvaraci kupel pred atmosférickou
oxidaciou, pradom inertného plynu (obycajne argén: Ar 99.5 %),
prudiaceho z keramickej hubice (OBR. L).

Zvéranie TIG DC je vhodné pre vietky druhy uhlikovych oceli, nizko
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legovanych a vysoko legovanych oceli a zliatin medi, niklu, titanu.

Na zvéranie TIG DC elektrédou pripojenou k pélu (-) sa obycajne pouziva
elektréda s 2 % céru (so sivym pruhom).

Je potrebné wolframovd elektrédu axidlne nabrusit na bruske, spésobom
zndzornenym na OBR. M, pricom dbajte na to, aby bol hrot dokonale
ststredny, aby sa tak zamedzilo odchylke oblika. Je dolezité, aby bolo
brusenie vykonavané v pozdlznom smere elektrody. Tdto operéciu
bude potrebné pravidelne zopakovat s ohladom na pouzivanie
a opotrebovanie elektrédy, alebo ked dojde k jej ndhodnej kontaminacii,
oxidacii alebo nespravnemu pouzitiu.

Pre dobré zvaranie je nevyhnutné, aby bol pouzity spravny priemer
elektrédy so spravnym prudom, vid'tabulka (TAB. 3).

Elektréda obycajne vycnieva z keramickej hubice 2-3 mm a méze
precnievat az 8 mm pri rohovych zvaroch.

Zvéranie sa vykonava roztavenim obidvoch okrajov spoja. Pri vhodne
pripravenych materialoch s malymi hribkami (priblizne do 1 mm) nie je
potrebny pridavny materiél (OBR. N)

zakladny material vhodného priemeru, s vhodne pripravenymi okrajmi
(OBR. 0). Kvoli zaisteniu dokonalého zvaru je potrebné, aby boli zvarané
diely dokonale ¢isté, zbavené oxidu, olejov, tukov, rozpustadiel, atd.

Postup (zapalenie LIFT)

- Nastavte zvéraci prdd na pozadovanu hodnotu prostrednictvom
otoc¢ného ovladaca; pripadne ho doladte pocas zvarania, s ohladom na
redlnu potrebu zvysenia tepla.

- Skontrolujte spravnost odtoku plynu.

Elektricky oblik sa zapali oddialenim wolframovej elektrody od

zvaraného dielu. Tento spdsob zapdlenia oblika sposobuje menej

elektro-radiacného rusenia, znizuje na minimum vyskyt wolframovych
vtrdsenin a elektréda sa menej opotrebovéva. Oprite hrot elektrody

o diel, mierne zatlacte a zdvihnite elektrédu o 2-3 mm s urcitym

oneskorenim, ¢im sposobite zapélenie oblika. Zvaraci pristroj najprv

vygeneruje prad |, a zakratko na to bude vygenerovany nastaveny
zvaraci prud.

Aby ste prerusili zvéaranie, rychlo zdvihnite elektrédu zo zvaraného

dielu.

BASE

7.UDRZBA
UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM OPERACIi UDRZBY SA
A UISTITE, ZE JE ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY A ODPOJENY
OD NAPAJACIEHO ROZVODU.

MIMORIADNA UDRZBA
OPERACIE MIMORIADNEJ UDRZBY MUSIA BYT VYKONANE
VYHRADNE SKUSENYM PERSONALOM ALEBO PERSONALOM
S KVALIFIKACIOU V ELEKTRO-MECHANICKEJ OBLASTI, AV SULADE S
TECHNICKOU NORMOU IEC/EN 60974-4.
UPOZORNENIE! PRED ODLOZENIM PANELOV ZVARACIEHO
A PRISTROJA A PRISTUPOM DO JEHO VNUTRA SA UISTITE, ZE
JE ZVARACI
NAPAJACIEHO ROZVODU.

PRISTROJ VYPNUTY A ODPOJENY OD

Pripadné kontroly vykonané vo vnutri zvaracieho pristroja pod

konstrukcie.

8. ODSTRANOVANIE PORUCH

V  PRIPADE NEUSPOKOJIVEJ CINNOSTI, SKOR AKO VYKONATE
SYSTEMATICKE KONTROLY ALEBO NEZ SA OBRATITE NA VASE SERVISNE
STREDISKO, SKONTROLUJTE, Cl:

- Zvaraci prad, regulovany prislusnym potenciometrom so stupnicou
ociachovanou v ampéroch odpoveda priemeru a druhu pouzitej
elektrody.

Pri hlavhom vypinaci v polohe ,ON” je rozsvietena prislusna kontrolka;
v opac¢nom pripade je problém obycajne v napajacom vedeni (kable,
zésuvka a/alebo zastréka, poistky, atd).

- nie je rozsvietena Zzlta LED signalizujica zésah tepelnej ochrany
sposobenej predpétim a podpéatim alebo skratom.

Uistite sa, ze ste dodrzali menoviti hodnotu pomeru zékladného a
pulzného pradu; v pripade zasahu termostatickej ochrany vyckajte
na ochladenie pristroja prirodzenym sposobom, skontrolujte ¢innost
ventilatora.

Skontrolujte napajacie napatie: ked'je napatie prilis vysoké alebo prilis
nizke, zvaraci pristroj zostane zablokovany.

Skontrolujte, ¢i na vystupe zvéracieho pristroja nie je pritomny skrat: v
takom pripade pristupte k odstraneniu jeho pricin.

- Je spravne vykonané zapojenie zvaracieho obvodu, s osobitnym
doérazom na skutocné pripojenie zemniacich kliesti k dielu bez toho,
aby bol medzi ne vlozeny izola¢ny materiél (napr. lak).

Je pouzity spravny ochranny plyn (argdn 99.5%) a v spravnom
mnozstve.

(HY)
HASZNALATI UTASITAS

AL

FIGYELEM: A HEGESZTOGEP HASZNALATANAK MEGKEZDESE ELOTT
OLVASSA EL FIGYELMESEN A HASZNALATI UTASITAST!

1.AZ IVHEGESZTES ALTALANOS BIZTONSAGI SZABALYAI
A hegesztogep kezel6je kellé informacio birtokaban kell Iegyen

a gép biztos h alatarol lami az ivheg

foly .lmp‘ | Kkocka Kkrél, védelmi balyokrol
és vészhelyzetben alkal do eljarasokrol.

(Vegyeﬁgyelembe az”EN 60974-9: ivhegesztd berendezések. 9. rész:

Itetéc” bvanyt is).

/AN

- A hegesztés aramkorével valé kozvetlen érintekezés elkeriilend6;
a generator altal létrehozott iiresjarasi fesziiltség néhany
helyzetben veszélyes lehet .

- Ah ési kabelek csatlak asak I az eIIem’Srzési
és javitasi iiveletek végrehajtasal a N
kikapcsolt allapotban kell lennie és kapcsolatat az aramellata5|
i3 halézattal meg kell i

napatlm, mozu sposobit zasah elektrickym pridom s y
ledkami 6sob i priamym stykom so stéastami pod
napatim a/alebo priamym stykom s pohybujicimi sa si¢astami.
Pravidelne a s frekvenciou odpovedajicou pouzitiu a prasnosti
prostredia kontrolujte vnutro zvaracieho pristroja a odstranujte prach
nahromadeny na transformatore prostrednictvom pradu suchého
stlaceného vzduchu (max. 10 bar).
Zabrante nasmerovanie pridu stlaceného vzduchu na elektronické
karty; zabezpecte ich pripadné ocistenie velmi jemnou kefou alebo
vhodnymi rozpustadlami.
Pri uvedenej prilezitosti skontrolujte, ¢i su elektrické spoje dostatocne
utiahnuté a ¢i st kabelaze bez viditelnych znamok poskodenia izolacie.
- Po ukonceni uvedenych operacii vykonajte spatnii montaz panelov
zvéracieho pristroja a utiahnite na doraz upevrovacie skrutky.
Rozhodne zabraite vykondvanie operécii zvarania s otvorenym
zvaracim pristrojom.
Po vykonani udrzby alebo opravy obnovte vietky zapojenia kablov a
vratte ich do pévodného stavu, pricom dbajte, aby nepridli do styku
s pohybujicimi sa sic¢astami alebo so stc¢astami, ktoré mézu dosiahnut
vysoké teploty. Upevnite vietky vodice stahovacimi paskami ako to
bolo v pévodnom stave a dostatoc¢ne vzéjomne oddelte pripojenia
primérneho vinutia transformatora od nizkonapatovych vodicov
sekundarneho vinutia.
Pouzite vietky originalne podlozky a skrutky na zatvorenie kovovej

A faklya elh alodott részeinek potlasat a
hegesztégépet ki kell kap(sonl és kapcsolatat az aramellatasi

halézattal meg kell szaki
- Az elektromos 6 elés végrehajtasara a bi agvédell
normak és balyok altal el6iranyzottaknak gfeleléen kell

hogy sor keriiljon.
A hegesztégép kizarolag foldelt, nulla vezetékii aramellatasi

rel lehet 6 | olva.
- Meg keII gyozodm arrél, hogy az aramellatas konnektora
| csatlakozik a féldelésh

Tllos a hegesztégép, nedves, nyirkos kérnyezetben, vagy esés
idében valé hasznalata.

- Tilos olyan kabelek hasznalata, melyek
megrongalédott, vagy csatlakozdsa meglazult.

VAV

Nem hajthato végre hegesztes olyan tartalyokon es edenyeken,

szigetelése

melyek gy y foly vagy g yag
tartal k, vagy tartal hatnak
- Elkeriillend6é az olyan anyag valé miiveletek végrehajtasa,
melyek nsmtasara klértartalmu nldoszerrel keriilt sor, vagy a
kozelében valé h

Tilos a nyomas alatt allé tartalyokon val6 hegesztés.
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- A  munkateriilet kornyékérél minden
eltavolitando (pl. fa, papir, rongy, stb.).

- A palackot védeni kell a héforrasoktol,
sugarzast is (amennyiben hasznalatos).

gyulékony anyag

beleértve a szolar-

A HEGESZTESI FUSTOK VESZELYESEK LEHETNEK

A hegesztés soran keletkezé fiistok mérgezé gazokat és gozoket
tartalmaznak.

Ah ési fiistok rakkelté kat tartal k, mint

ahogy azt az IARC (N kozi Rakk 6 Ugynokség) 118. sz.
PP |

0zza.

A hegesztési fiistok toxicitasa a kovetkezé tényezéktél fiigg:
- ahegesztéshez felhasznalt fémek;

- elektrodak és hegeszté huzal;

- bevonatok;

h P £alal e L il hus knal
9

Ez a azon ter

amelyek meghatarozzak az ipari kornyezetben professzwnalls
célbél valé, klzarolagos felh ala Nem bi t azon
hatarértékeknek valé megfelelés, amelyeka haztartaﬂkornyezetben
az ember elektr knek valé k

Minden kezelonek be kell tartani az alabbiakban felsorolt
szabalyokat a hegeszté aramkornél az EMF tereknek valé kitétel

e vonatk

a csokk ér

kozelitse egymash a h 6kabeleket. Rogzit
ragasztoszalaggal, amikor lehetséges;

tartsa a fejét és a torzsét a leheté legtavolabb a hegeszté
aramkortél;

- soha ne csavarja a hegesztokabeleket fémtargyak vagy a teste
koré;

ne hegesszen ugy, hogy a teste a hegeszté aramkor kozott van;
tartsa mindkét hegesztokabelt a teste mellett ugyanazon az
oldalon;

azokat

- tisztitoszerek, zsiroldok és hasonlé termékek; - csatlal a hegesztéaram vi 6 kabelét a

- alkalmazott hegesztési eljaras. heg dé kadarabhoz a lehet6 legkdzelebb a készitendd

Minden kezelének be kell tartani az alabbiakban felsorolt varrathoz;

szabalyokat - neheg aheg dgép kozeléb

a heg ési fustok belélegzésénel inimali csokk é - mind ' I6nek fenn kell tartani a sziikséges minimalis
érdekében: tavolsagokat, ahogy az EMF adatlapon meg van jelélve;

tartsa tavol a fejét az esetleges hegesztési fiistoktol;

ne lélegezze be az ilyen fiistoket;

biztositson megfelelé légaramlast vagy a hegesztési fiistok
eltavolitasara alkal kozoket az iv k léb

motoros ventilatoros légzokésziilékkel ellatott hegesztépajzsot

az EMF forrastdl valé tavolsag egy olyan ponton, amelyen tal a
kitétel a megengedett minimalis érték 20%-nal alacsonyabb: d =
15cm.

" iljon, ha a szellzés elégtel
Az EU 2019/130 iranyelvnek valo gfelelés céljabol: a - Aosztalya berendezes

allalok a kavégzés folyaman rakkelté vagy Ez a heg g gfelel azon liszaki termékszabvany
mutagén anyagokkal kapcsol. kocka kkal beni védel Imé amely ghatérozza az ipari kdrnyezetben,
érdekébenah ési flistokre v k professzwnalls célbél valé, felhasznalast. Nem

6 expozicios hatarértékek

klzarolagos

ku

ér van iikség az

t az el litasnak valé megfelelése

Osszetétel, a koncentr:

A

Az elektrodtol, a és a
elhelyezett (megkézelithet&) esetleges fém alkatrészktél valo

és az expozici6 idétartama szerint.

Kalandé darabtal Ih

g kell
A munkalatokat a célhoz eldiranyzott kesztyut labbelit, fejfed6t
viselve, és felhagodeszkan, vagy szigetelészényegen allva kell
végezni.

- Az ultraibolya sugarzas rakkelts, amint azt az IARC 118.
monografidja is megallapitja; ezenkiviil az ultraibolya és az
infravoros sugarzas karosithatja a szemet és égetheti a bort.

o 4
a lakéépiiletekben és a haztartas| celu hasznalatra az épiileteket
ellato, Kkisf kozvetl I csatlakoztatott
épiiletekben.

iiltségii tay ho:

KIEGESZITO OVINTEZKEDESEK
- AZON HEGESZTESI MUVELETEKET, melyeket

- Olyan kérny aholaza ély gnovelt;

- Kozvetleniil szomszédos teriileteken;

- Vagy gyulékony, robbanékony anyagok jelenlétében kell
végezni.

Egy ,Felel6s szakertonek" KELL 16 értékelnie, és

mas - vészhely t élyek jelenlétében kell

- Mindig 6vja a szemét az UNI EN 169 vagy UNI EN 379 szabvanynak végrehajtani azokat.

megfelelo szurokkel amelyek az UNI EN 175 bvanynal Alkal i KELL az“EN 60974-9: ivhegesztd berendezések. 9. rész:
gfeleld védd kokra vagy f ipaj a k felszerelve. Létesités és ii Itetés” szabvany 7.10; A.8; A.10 pontjaiban leirt,

H, felels, tiizallo védéruha (ami az UNI EN liszaki védelmi eszko6zok

11611-nek megfelel) és hegeszto kesztyiit (ami az UNI EN 12477- - TILOS hogy a hegesztést a foldon allé munkas végezze kivéve, ha

nek megfelel), kadalyozva a bér felhamré k kitételét a l6dobogén tartézkodik.

hegesztow altal gerjesztett ultraibolya es |nfravoros sugaraknak; - AZ ELEKTRODTARTOK VAGY FAKLYAK KOZOTTI FESZULTSEG:

a védel ki kell terji iah 6 lében tartézkodo yib egy kadarabon tobb heg 6géppel, vagy

egyéb személyekre is nem visszaver6 arnyékolasok vagy tobb - egymassal elektromosan 6 b kadarabon keriil

védofiiggonyok hasznalataval.

munka elvégzésre, két kiilonb6z6 elektrodtarto vagy faklya kozott

Zajszint: Ha a kiilono i iv h ési liveletel
kovetkeztében 85 dB(A) értékkel azonos vagy annal magasabb,
élyi napi zajexpozicié szint (LEPd) tapasztalhato, akkor

falal sdéfal L 21 .

6 a g 6, egyéni

AZ ELEKTROMOS ES MAGNESES MEZOK VESZELYESEK LEHETNEK
Egy barmilyen vezetéken keresztiil foly6 elektromos aram lokalizalt

olyan ély yiségli Uresjarasi fesziiltség generalédhat,
melynek értéke a megengedett kétszerese is lehet.
Nélkiil6zhetetlen az, hogy egy tap It linator elvég a

miiszeres mérést annak megallapitasahoz, hogy kockazatfennall-e
és alkalmazni tudja az “EN 60974-9: ivhegeszté berendezések. 9.
rész: Létesités és Itetés” szabvany 7.9 pontjaban megijelélt,

falald véadalmi intérkedécal
g

A EGYEB KOCKAZATOK

- NEM MEGFELELO HASZNALAT:

a hegesztégép hasznalata

elektromos és magneses mezéket (EMF) hoz létre. A hegesztoaram veszelyes bar ", , nem eléiranyzott miivelet végrehajtasara (pl.
egy EMF mez6t alakit ki a hegeszté aramkor és magaa h gép viz ék cs6berendezésének fagytalanitasa)

kornyékén is. - Tilos a hegesztégépet a fogantyujanal fogva felakasztani.

Az elektromag terek néhany orvosi késziilékkel (példaul

pacemak 6 berendezések, fémpr k stb)  KORNYEZETI FELTETELEK (EN 60974-1)

interferalhatnak. - Csak a kovetkezé kornyezeti feltételek mellett hasznalja a
Az ilyen késziilékeket viselok szama gfelelé ovintézkedések hegesztégépet:

kell hozni. Példaul meg kell tiltani a h 6gép h al « korny i homérséklet -10°C és 40°C kozott;

térségének megkozelitését vagy fel kellmérnia hegeszto dolgozékra « alevego relativ paratartalma 50%-nal nem magasabb 40°C-on;
v kozo, egyéni kocka . « alevegé relativ paratartalma 90%-nal nem magasabb 20°C-on;
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« A kornyezé levegonek poroktdl, savaktol,
korroziv anyagoktél stb. mentesnek kell lennie.

gazoktol vagy

TAROLAS

- Helyezze a gépet és a tartozékait (c gola
fedett helyiségbe.

- A kurnyezet| homerseklet -20°C és 55°C kozott legyen.

Folyadél gy | felszerelt gép és 0°C-nal alacsonyabb

kornyezeti h6mérseklet esetén: a gyarto altal javasolt fagyallo

| vagy anélkiil)

folyadél h alja vagy telj uritse ki a folyadékot a
h|draul|kus rendszerbnl és a tartalybol.
Mindig gfeleld doskodj a gép nedvességgel,

szennyezddéssel és korrozwval szembem védelmérol.

— ARTALMATLANITAS
Ne artalmatl. ah 6gépet a rendes haztartasi hulladékok
kozé keverve a hasznos elettartama végén.

A felhasznalé felel6sségébe tartozik ezen elektromos berendezes
artalmatlanitasa az elektromos berendezések ar ara
vagy Ujrahasznositasara kijelolt gydjtohelyeken vagy forduljon
ahhoz az iizlethez, amelyben megvasarolta a terméket. Ez a
rendelkezés csak az Eurdpai Unié teriiletén lévé berendezések

artalmatlanitasara vonatkozik (WEEE).

Ez a Heg 6gép olyan alkatrészeket tartalmaz, amelyek
az Eurdpai Bizottsag altal 2023-ban meghatarozott ,kritikus
nyersanyagok listajan” szereplé anyagokbol késziiltek, és ezek

haladja az 1 Ezek a nyersanyagok az

Abban az esetben, ha a kihasznalasi faktorok (40C-os kornezetben)
meghaladasra  kerlilnek  hévédelmi  beavatkozas  kerdl
meghatarozasra (a hegesztégép stand-by marad egészen addig,
amig hémérséklete nem tér vissza a megengedett hatarig).
- A/V-A/V : a hegesztési aramnak (minimum-maximum) az iv
megfelel6 fesziiltségéhez vald szabalyozasi tartomanyat mutatja.
9- Az éramellatasi vezeték jellemzéinek adatai:
- U, : A hegesztégép dramellatasdnak valtozo fesziiltsége és
frekvencidja (megengedett hatar +£10%)
= 1 a : Az dramellatési vezetékbdl maximalisan elnyert dram.
- 1 Aténylegesen adagolt aram.
10- == : A késleltetett miikddési olvadobiztositékok azon értéke,
mely a vezeték védelméhez iranyzando el6.
11- Azon biztonsagi norméra vonatkoztatott jelek, melyek jelentését az
1. fejezet “Az ivhegesztés altalanos biztonsaga” tartalmazza.

Megjegyzés: A feltiintetett tablaban szerepl6 jelek és szamok fiktivek, az
6nok tulajdonédban allé hegesztégép pontos értékei és miiszaki adatai a
hegeszt6gép tablajan lathatok.

EGYEB MUSZAKI ADATOK:
- HEGESZTOGEP:
- Id. a tablat (1.sz. TABLA)
- 9%USE AT 20°C (ha a hegeszt6gép oldalfalan rajta van).
USE AT 20°C, minden atméréhoz (@ ELECTRODE) egy 10 perces
idékozben hegeszthetd elektrédak szamat jeloli (ELECTRODES 10
MIN) 20°C-on, 20 masodperces sziinettel minden elektrédacsere
szamara; ez az adat a hegesztheté elektroddk maximalis szaméhoz
viszonyitva szazalékos értékben (%USE) is meg van hatarozva.
- ELEKTRODFOGO CSIPESZ: Id.2. Tablazat (1. TABL.)

4 )’ 4
lumini (f('iként hiitébordakban), a réz (tapkabel és elektromos
csatlakozasok), val aritkaféldfémek (Ne-Fe-B) a kben,
yiben azok h al keriil.

2. BEVEZETO ES ALTALANOS ISMERTETES

E hegeszt6gép ivhegesztést szolgéld olyan aramforras, mely kifejezetten
egyenarammal (DC) miikodé MMA hegesztések végrehajtasahoz keriilt
el6allitasra.

E szabélyozasi rendszer (INVERTER) olyan jellemz6i, mint a szabélyozés
nagy sebessége és pontossaga, kivadlé mindségl hegesztégépet
biztositanak burkolt elektrédos (rutil, sav, Itig) hegesztésekhez.

Az ‘“inverter” rendszerrel valé szabalyozas a (primér) tapvezeték
bemeneténél meghatérozza a tomeg erds csokkentését is Ugy a
transzformatort, mint a kiegyenlités reaktanciajat tekintve, lehetévé
téve ilyen médon egy méretére és silyara nézve rendkiviil kedvezd
hegesztégép létrehozasat, és novelve ezaltal a gép kezelésének
egyszeriiségét valamint annak szallithatésagat.

KULON KERESRE NYUJTOTT KIEGESZITOK:
- MMA hegesztékészlet.
- TIG hegesztékészlet.

3. MUSZAKI ADATOK

ADAT-TABLA

A hegesztégép hasznélatara és teljesitményére vonatkozé minden

alapvet6 adat a jellemzok tablazataban van feltintetve a kovetkezd

jelentéssel:
A Abr.

1-  Aburkolat védelmének foka.

2- Az aramellatas vezetékének jele:
1~: egyfézisu véltozo fesziiltség;

3-  S: Azt jeloli, hogy végrehajtasra keriilhetnek hegesztési miveletek
olyan kérnyezetben is, ahol az aramités megnévelt veszélye all fenn
(pl. nagy fémtiimegek kozvetlen kozelében).

4-  Atervezett hegesztés folyamatanak jele.

5- A hegesztégép belsé szerkezetének jele.

6- Az ivhegesztégépek biztonsdgara és gyartasara vonatkozé EUROPAI
norma.

7- A hegesztégépek azonositasat szolgald lajstromjel (nélkilézhetetlen
a muszaki  sagelynyujtashoz,  cserealkatrészek  igényének
benyujtdsahoz, a termék eredetének felkutatasahoz).

8- Ahegesztés aramkorének teljesitményei:

- U,: maximélis Uresjarasi fesziiltség.

- /U, : az dram és a megfelel6 fesziiltség, melyet a hegesztégép
szolgéltathat a hegesztés soran, normalizélt.

- X :a kihagyas ardnya: azt az idét jelzi, mely alatt a hegesztégép
megfelelé dramot képes szolgéltatni (azonos oszlop). %-ban kerdil
kifejezésre 10 perces idékor alapjan (pl. 60% = 6 perc munka, 4
perc megszakitas; és igy tovabb).

A heg 6 sulya az 1. Tabla keriilt feltii ésre. (2. TABL.)

4. A HEGESZTOGEP LEIRASA

A hegesztégép alapvetéen nyomtatott aramkorl-, és a maximalis

megbizhatdsag, valamint csokkentett karbantartas elérése érdelében

optimalizalt teljesitmény-modulokbol keriilt eléallitasra.
B Abr.

1- Tépvezeték bemenet (1~), egyeniranyitd egység és kiegyenlité
kondenzatorok.

2- Tranzisztoros switching méréhid (IGBT) és driver-ek; valtakozd
fesziiltségre és magas frekvenciara kapcsolja at az egyeniranyitott
tapvezeték feszliltségét, valamint szabalyozza a teljesitményt a
kivant hegesztési aram/hegesztési fesziiltség fliggvényében.

3-  Nagyfekvenciaju transzformator: a primér tekercselést a 2.blokk altal
atalakitott fesziiltség taplalja; ennek a feladata a fesziiltség és az
aram ivhegesztési folyamathoz sziikséges értékekké valé alakitasa
és ezzel egyidejlileg a hegesztési dramkor tapvezetéktdl vald
galvanikus szigetelése.

4- Szekonder egyenirdnyité mérdhid a kiegyenlités induktivitasaval:
a szekonder tekercselés &ltal szolgaltatott valtdfesziltséget/
valtéaramot alakitja at igen alacsony ingadozasu egyenaramma/
egyenfeszlltséggé.

5- Az ellenérzés és a szabalyozas elektronikaja: azonnal ellenérzi a
hegesztési aram tranzitorainak értékét és egybeveti azt a kezel6 altal
meginditott értékkel; modulalja az IGBT drivereinek azon vezérlési
impulzusait, melyek a szabalyozast hajtjak végre. Meghatarozza az
4ram dinamikai érzékenységét az elektréd fuzidja soran (pillanatnyi
rovidzarlat) és feltigyeli a biztonsagi rendszereket.

ELLENORZO, SZABALYOZO ES CSATLAKOZTATO BERENDEZESEK
HEGESZTOGEP
az eliils6 oldalon:
Cabra
1- Hegesztési paramétereket kivalaszté és szabélyozo kédolé (1);
lehetdvé teszi a szabalyozast a hegesztés folyaman is.

MUkodési modok és paraméterek:

- Els6 funkcid a kodold révid benyomaséra (1):

MMA-ban ?:' ARC"Arc Force”HOT “Hot Start”és |, “kimeneti dram”
kivélasztasa és bedllitasa.

- az MMA PULSE (PULZALO-ba) az ARC “Arc Force”, IPL"I PULSE’, FrE
“Frekvencia’, bAL “Balance’, HOT “Hot Start” és |, "kimeneti aram”
kivélasztasa és bedllitasa.

- Masodik funkcio a kodold (1) hosszantarté benyomasara:

A hosszantarté benyomads utan a kivélasztas a kodolo (1)
segitségével torténik meg az MMA, MMA PULSE, MMA VRD,
MMA VRD PULSE és TIG LIFT #c kozott ciklikusan a méd villogo
megjeldlésével a kijelzén (2).

E szabalyozasi eljarasbdl vald kilépéshez a kddolé benyomdsa
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sziikséges.
Hot Start (a kijelzén "HO"")‘
A kezdeti tularam szabalyozasi paramétere (szabalyozas 0-100%),
valamint jelzi a kijelz6n a szazalékos névekedést az elére kivélasztott
hegesztéaram értékéhez képest. Ez a szabalyozas megkonnyiii az
elektromos ivgyuijtast.
Arc Force (a kijelzén ”H,- =)
A dinamikus tuldram szabalyozasi paramétere (szabalyozas 0-100%),
valamint jelzi a kijelz6n a szézalékos névekedést az elére kivélasztott
hegesztéaram értékéhez képest. Ez a szabalyozas javitja a hegesztés
folytonossagéat és megakadalyozza az elektroda munkadarabhoz
valo letapadasat.
VRD (a kijelzén “\f R D"):
Uresjarasi kimeneti feszilltséget csokkents késziilék (on-off
vélasztokapcsolo) a kijelzén valé megjeldléssel (2). A VRD késziilék
aktiv, ha a“VRD" ikon megjelenik a kijelzén, a késziilék nem aktiv ikon
nélkiil.
Ez a készllék noveli a kezelS biztonsagét akkor, amikor a hegesztégép
be van kapcsolva, de a hegesztés folyamata alatt nem.
1 PULSE (a kijelzén PR’ )
Paraméter, amely az impulzusaram és a beallitott atlagaram kozotti
aranyt jelenti.
Szézalékos formaban kifejezett érték.
Szabdlyozés 100-t6l 200%-ig. Gyari érték: 142%.
Frekvencia (a kijelzén )
Paraméter, amely a masodpercenkénti pulzalasok szamat jelenti (Hz).
Szabdlyozés 0,2-t6l 99-ig. Gyari érték: 1,2.
Balance (a kijelzén bﬁ
Paraméter, amely az impulzus id6tartama és a ciklus teljes id6tartama
kozotti aranyt jelenti. Szézalékos formaban kifejezett érték.
Szabalyozas 10-t6l 99%-ig. Gyari érték: 30%.
Megjegyzés: az impulzus minimum értékét nem kell bedllitani,
hanem kiszdmitani oly médon, hogy az atlagdram megegyezzen a
beéllitott arammal.

PARAMETEREK REZET:

Ehhez a sajatos funkcidhoz hozza lehet férni tigy, hogy a hegesztégép
bekapcsolasa folyaman benyomva tartja a kodolét (1) (a fékapcsold
kikapcsolasaval).

A kivalaszté kédolo (1) bekapcsolasaval és nyomvatartasaval
aktivalodik a Rezet izemmdd és megjelenik a RES OFF, a kodold (1)
elforgatasaval kivalaszthato alternativ médon az ON / OFF.

Ebbdl a kivalasztasbol/bedllitasbol ki lehet 1épni a kivalaszté kodold
(1) hosszantarté benyomasaval, a Rezet kivalasztas jovahagydasaval és
tehat a kdrtya beinditasaval.

Azonban a kivélaszt6 kodold (1) egy egyetlen révid benyomasaval be
lehet lépni az dramtartomany beallitdsi mentibe, ahol beéllithaté az
aram csokkenési osztaly (CL1 high current, CL2 low current), a kodold
(1) elforgatasaval alternativ médon kivélaszthaté a CL1/CL2.

A kértya jovahagyasahoz és beinditdsahoz hosszantartéan nyomja
be a kivélaszté kédolot (1).

Kijelz6:

Kimeneti feszultség jelenlétét jelzi a (3) és (4) gyorscsatlakozokon.

Riasztas ikon“&": rendszerint kikapcsolt, de amikor be van

kapcsolva, a hegesztégép blokkoldsat jelzi (a gép bekapcsolva

marad aram kibocsatasa nélkiil) az alabbi védelmek egyikének
beavatkozéasa miatt:

- Tap | tulfesziiltség: a feszlltség a +/- 15%
tartoméanyon kiviil van a tablan lévé értékhez képest. “AL.3”
riasztds a kijelzén.

- Tapvonal alacsony fesziiltség-védelme: a fesziiltség a +/- 15%
tartomanyon kivil van a tablan 1évé értékhez képest. “AL.4”
riasztds a kijelzon.

FIGYELEM: A fent emlitett, fels f

komoly karokat okoz a késziilékben.

ANTI STICK védelem: az elektréda odaragadt a hegesztend6

anyaghoz, a kézi eltavolitasa lehetséges.

A rendes korilmények visszaallitasa automatikus.

Riasztas ikon "ﬁ” + Termikus védelem ikon ” a

hegesztégép belsejében til magas hémérséklet alakult ki. A

rendes miikddés visszaallitasa automatikus. “AL.2" riasztds a

kijelzén.

Negativ gyorscsatlakozo (-) a hegesztékabel csatlakoztatdsahoz.

Pozitiv gyorscsatlakozé (+) a hegesztékabel csatlakoztatasahoz.

sdel

arérték tull

A

a hatulsé oldalon:

D Abr.

1- tapvezeték kabele C.E.E. 2p + (D) villasdugodval (a ,DUAL VOLTAGE

AUTOMATIC” modell esetében a kabel villasdugé nélkali).

2- O/OFF-I/ON (vilagité) fékapcsolo.

5. 0SSZESZERELES

A\

FIGYELEM! MINDEN OSSZESZERELESSEL KAPCSOLATOS
MUVELET, VALAMINT A HEGESZTOGEPPEL VALO
ELEKTROMOS OSSZEKOTESEK KIZAROLAG KIKAPCSOLT, ES

AZ ARAMELLATASI HALOZATTOL MEGSZAKITOTT BERENDEZESEN
VEGEZHETOK.

AZ ELEKTROMOS KAPCSOLASOKAT KIZAROLAG SZAKERTO, VAGY
KVALIFIKALT SZEMELY VEGEZHETI

ELOKESZITES

A hegesztégép kicsomagolasa, a csomagban 1évé szétszedett részek
Osszeszerelése.

Kimené kabel-fogé dsszeszerelése
E Abr.

Hegesztési kabel-elektrédtarto fogojanak osszeszerelése
F Abr.

A HEGESZTOGEP FELEMELESENEK MODJA
A jelen kézikonyvben ismertetett, valamennyi hegesztégépet a fogantyd
hasznalataval kell felemelni.

A HEGESZTO ELHELYEZKEDESE
Jelolje ki a hegeszt6 helyét gy, hogy a hiitélevegd ki- és bemeneti
nyilasat ne torlaszoljak el akadalyok (lehetéség szerint ventillatoros

levegéforgatas); egyidejlileg gy6z

jon meg rola, hogy nem keriiltek

beszivasra vezet6 porszemek, maré hatasi gézok, nyirkossag, stb.
A hegeszt6 koril legalabb 250 mm szabad helyet hagyjon tiresen.

A\

PRT:

VIGYAZAT! A heg 6t egy a sik
feliiletre kell helyezni billenés |Iletve egyeb veszélyes
mozgasok elkeriilése érdekében.

OSSZEKAPCSOLAS AZ ARAMELLATASI HALOZATTAL
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Bérmilyen elektromos kapcsolds létrehozasat megel6zéen ellendrizni
kell, hogy a hegesztégép tabldjanak adatai megfelelnek e az
Osszeszerelés helyén 1évé dramellatasi halézat altal szolgaltatott
fesziiltségnek és frekvencianak.

A hegesztégépet kizarolag foldelt,
rendszerrel lehet 6sszekapcsolni.

A kozvetett érintéssel szembeni védelem biztositéséhoz az aldbbi
tipusu differencialkapcsolokat hasznaljak:

- Atipus ( ) az egyfazisu gépekhez;

) a hadrom fézist gépekhez.

Az EN 61000-3-11 (Flicker) Szabalyzat betartasa érdekében tanacsos
a hegesztét a villamos halézat bekotési pontjaira kotni, amelyek
latszolagos ellenéllasa kisebb, mint:

Zmax = 0.17 ohm (200A).

A hegesztégép az IEC/EN 61000-3-12 szabvany kovetelményeinek nem
felel meg.

Ha azt egy kozszolgéltatd tadphalozathoz kotik be, a beszerelé
vagy a felhasznalo felelésségébe tartozik annak vizsgélata, hogy
a hegesztégép csatlakoztathatd-e (szikség esetén konzultaljon a
disztribucios halézat kezelSjével).

A hegesztégépek, ha nincs masképpen meghatérozva (MPGE), a +
15%-ig terjedd tépfesziiltség véltozasokkal mikods aramfejlesztd
egységekkel kompatibilisek.

A helyes hasznélathoz az dramfejleszté egységet tizemi fordulatszamra
kell felgyorsitani azel6tt, hogy az invertert csatlakoztatni lehessen.

nulla vezeték(i aramellatési

- Btipus (

VILLASDUGO ES CSATLAKOZO:

- A 230V modell eleve szabvany villasdugéval rendelkezé dramellatasi
kébellel rendelkezik (2P +T) 16A/250V.
Vagyis 0Osszekapcsolhatdo egy halozati  csatlakozéval, mely
olvadébiztositékokkal, vagy automatikus megszakité kapcsoléval
van ellatva ; a megfelel6 foldkivezetést a tapvezeték foldvezetékével
(sarga-zold) kell 6sszekapcsolni.
A tablazat (1. Tablazat) a kivalasztott tapvezetékek késleltetett
miikodést  olvadobiztositékainak javasolt értékeit tunteti fel
amperben, a hegesztégép éltal szolgaltatott maximalis névleges



aram, és az aramellatas névleges fesziltsége alapjan.

- Azon heg 6gépek éb lyek nincsenek villasdugéval
ellatva (115/230V modell) az dramellatasi kdbelhez egy megfelelé
teljesitmény(i  szabvanyositott villasdugot  kell  csatlakoztatni
(2P + F) és el6 kell késziteni egy olvadobiztositékokkal vagy
automata megszakitoval elldtott halézati csatlakozét ; a megfelelé
foldkivezetést a tapvezeték foldvezetékével (sarga-zold) kell
osszekapcsolni. A tablazat (1. Tablazat) a kivalasztott tapvezetékek
késleltetett miikodés(i olvaddbiztositékainak javasolt értékeit tiinteti
fel amperben, a hegeszt6gép altal szolgéltatott maximalis névleges
aram és az dramellatas névleges fesziltsége alapjan.

FIGYELEM ! Fenti szabalyok be nem tartasa hatastalanitja a

/\ gyarté altal eldiranyzott bi agot (1 aly), minek

kovetl ek ly kockazat 1ép fel ugy személyekre

(pl. aramiités), mint targyakra nézve (pl. tlizvész).

HEGESZTESI ARAMKOR KAPCSOLASAI
FIGYELEM ! A KOVETKEZO KAPCSOLASOK VEGREHAJTASA
A ELOTT MEG KELL BIZONYOSODNI ARROL, HOGY A
HEGESZTOGEP KI VAN KAPCSOLVA ES KAPCSOLATA AZ
ARAMELLATASI HALOZATTAL MEGSZAKITOTT.
Atéblazat (1. TABLAZAT) tiinteti fel a hegesztési kabelek javasolt értékeit
(mm?-ben) a hegesztégép altal szolgaltatott maximalis dram alapjan.

MMA HEGESZTES

A burkolt elektrédok szinte mindegyikét a generétor pozitiv pélusahoz
(+) kell bekotni, s csak kivételes esetben a negativ pdlushoz (-) savas
burkolasu elektrodok esetén.

HEGESZTESI MUVELETEK EGYENARAM ESETEN

Kosse 6ssze a hegesztdvezetéket az elektrodfogo csipesszel.

Tegyen a végére egy speciélis csipeszt, amely éltal elzarja az elektrod
fedetlen részét.

Ezt a vezetéket a (+) jelet visel6 csipeszhez illeszti.
Kosse be a heg 6 aram vi felé jovo

Ezt a hegeszteni vald targgyal illetve az azt tarto fémfeliilettel kosse Ossze,
alehetd legkozelebb a a végrehajtasi miivelet pontjahoz.

Ezt a vezetéket kdsse bssze a (-) jelli csipesszel.

Javaslatok:

- Gyors csatlakozok jelenléte esetén, egy minél tokéletesebb elektromos
Osszekottetés megvaldsitasa  érdekében, tekerje el teljesen a
hegesztévezetékek csatlakozoit; ellenkezé esetben a csatlakozok
felmelegedése lesz tapasztalhato, amelynek kovetkezménye azok
romlasa illetve hatékonysaguk csokkenése lesz.

A lehetd legrovidebb hegesztd vezetékeket hasznalja.

Kerilje olyan fémtargyak hasznalatat a hegeszté aram visszajovo
vezetékének potlasara, melyek nem a megmunkalas alatt allo targy
részei; ez ugyanis balesetveszélyes lehet és a hegesztés szempontjabol
is vezethet nem megfelelé eredményre.

. MMA HEGESZTES: A FOLYAMAT LEIRASA

Az elektrodak gyartdja altal készitett elbirdsok elolvasasa
elengedhetetlen a helyes polaritasra és az optimalis hegesztéaramra
vonatkozdan (dltaldban ezek az el6irdsok az elektrédék csomagoldsan
vannak feltiintetve).

A hegesztéaramot a felhasznalt elektroda atméréje és azon illesztés
tipusa fliggvényében kell beéllitani, amelyet el szeretne késziteni;
tadjékoztatds cimén a kulonféle elektroda atmérékhoz alkalmazhatéd
aramok az alabbiak:

o

@ Elektréda (mm) .Hegesztéa'ram (A)
min. max.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200

Szamoljon azzal, hogy azonos elektréda &tméré esetén magas
aramértékeket kell hasznalni a sikban torténé hegesztésekhez, mig
fuggdleges vagy fej feletti hegesztéseknél alacsonyabb aramokat kell
alkalmazni.

A hegesztett illesztés mechanikai tulajdonsdgai meghatarozottak, a
kivalasztott dramerdsségen, az egyéb olyan hegesztési paramétereken
kivll, mint az iv hosszUsaga, a végrehajtasi sebesség és pozicio, az
elektrodak atmérdje és mindsége (a helyes tarolas érdekében tartsa az
elektrodakat nedvességtdl tavol, védve az adott csomagolasban vagy

tartéban).

Eljaras:

- A fejpajzsot az ARCA ELE tartva dérzsdlje az elektréda hegyét a
hegesztendé munkadarabhoz egy olyan mozdulatot végezve, mintha
egy gyufat kellene meggyujtania; ez a leghelyesebb moédszer az iv
gyujtasahoz.

FIGYELEM: NE UTOGESSE az elektrédat a munkadarabhoz; a bevonat
sérilése kovetkezhet be, amely megneheziti az ivgyuijtast.

Amint meggyulladt az iv, prébéljon megtartani a munkadarabtdl a
felhasznalt elektroda atméréjével azonos tavolsagot és azt lehetdleg
allandéan megtartani a hegesztés folyaman; emlékezzen arra, hogy az
elektrédanak az elérehaladas iranyaval bezart d6lésszoge koriilbeldl
20-30 fok legyen (G abra).

A hegesztévarrat végén vigye az elektroda végét kissé hatra az
elérehaladas irdnyahoz képest, a végkrater folé a kitoltés elvégzéséhez,
majd gyorsan emelje fel az elektrédat az omledékfurdébél az iv
kialvasanak eléréséhez.

A HEGESZTOVARRAT MEGJELENESEI
H abra

TIG HEGESZTES: A FOLYAMAT LEIRASA

ATIG hegesztés egy olyan hegesztési elljaras, amely egy olvaszthatatlan
elektréda (Wolfram) és a hegesztendé munkadarab kozott gyujtott
és megtartott, elektromos iv &ltal termelt hét hasznalja fel. A Wolfram
elektrodat egy hegesztépisztoly tartja meg, amely alkalmas a
hegesztéaram tovabbitasara valamint az elektréda és a hegesztési
furd6 légkori oxidaciotdl valé védelmére, egy iners gaz aramlasa utjan
(rendszerint Argon: Ar 99.5%), amely a kerdmia favokabol aramlik ki (L
ABRA).

A TIG DC hegesztés alkalmas minden alacsony o6tvozetl és magas
Otvozetl szénacélra valamint olyan nehézfémekre, mint a réz, nikkel,
titanium és azok 6tvozetei.

A TIG DC hegesztésnél a (-) polusnal éltaldban 2%-ban cériumtartalmu
elektroda (sziirke szinl sav) hasznalatos.

Tengelyiranyban csiszolokoronggal le kell hegyezni a volframelektrodat,
lasd M ABRA, ligyelve arra, hogy a hegye tokéletesen koncentrikus legyen
az iv elhajldsanak elkerilése érdekében. Fontos a csiszolas elvégzése
az elektroda hosszanak iranydban. Ezt a mlveletet idGszakonként
el kell végezni az elektroda alkalmazasdnak és elhasznalodasanak
figgvényében, vagy amikor az esetleg  beszennyezddatt,
megrozsdasodott vagy azt nem helyesen alkalmaztak.

A j6 hegesztéshez nélkilozhetetlen a helyes atmérgji elektroda
alkalmazasa a helyes drammal egyiitt, lasd tablazat (3. TABL.).

Az elektroda rendes kinyuldsa a keramia favokabol 2-3 mm, amely
elérheti a 8 mm-t a sarokhegesztések esetén.

A hegesztés az illesztési hézag széleinek Osszeolvadasaval jon létre.
A megfeleléen el6készitett, kis vastagsagokhoz (kb. Tmm-ig) nem
sziikséges hozaganyag (N ABRA).

Nagyobb vastagsagokhoz ugyanolyan alapanyagi és megfelelé
4tmérsjii palcak sziikségesek, a szélek alkalmas el6készitésével (O ABRA).
A hegesztés jo kimenetele érdekében fontos az, hogy a munkadarabok
gondosan le legyenek tisztitva és rozsdatol, olajoktol, zsiroktol,
olddszerektdl stb. mentesek legyenek.

Eljaras (LIFT gyujtas)

- A szabalyozogomb segitségével allitsa be a hegesztéaramot a kivant
értékre; a hegesztés folyaman esetleg igazitsa az aramot a sziikséges,
redlis hébevitelhez.

- Ellenérizze a géz helyes aramlasat.
Az elektromos iv gyujtdsa a wolfram elektrodanak a hegesztendé
munkadarabbal valé érintkezése és az attdl vald eltavolitasa utjan
valosul meg. Ez a gyujtasi mddozat kevesebb elektromagneses
kisugarzasi zavart okoz és a minimalisra csokkenti a wolfram
beragadasait és az elektréda elhasznalédasat, tdmassza az elektréda
hegyét a munkadarabra, enyhén nyomja ra majd néhany pillanat
eltelte utan emelje fel az elektrédat 2-3 mm-rel, megvalésitva ezzel az
ivgyujtast. A hegesztégép kezdetben egy I, . dramot bocsat ki, néhany
pillanat eltelte utén a beéllitott hegesztéaramot bocsatja ki.

A hegesztés megszakitasdhoz gyorsan emelje fel az elektrodat a

munkadarabrol.

7. KARBANTARTAS
FIGYELEM! A KARBANTARTASI MUVELETEK VEGREHAJTASA
A ELOTT ELLENORIZNI KELL, HOGY A HEGESZTOGEP KI VAN E
KAPCSOLVA  ES
HALOZATTAL MEGSZAKITOTT

KAPCSOLATA AZ ARAMELLATASI
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RENDKIVULI KARBANTARTAS
A RENDKIVOLI KARBANTARTAS MUVELETEIT KIZAROLAG
TAPASZTALT VAGY ELEKTROMECHANIKAI ~ SZAKTERULETEN
SZAKKEPZETT SZEMELY HAJTHATJA VEGRE, AZ IEC/EN 60974-4
MUSZAKI SZABVANY BETARTASA MELLETT.
FIGYELEM! A HEGESZTOGEP PANELJEINEK ELMOZDITASA,
A ES A GEP BELSEJEBE VALO BELEPEST MEGELOZOEN
ELLENORIZNI KELL HOGY A HEGESZTOGEP KIKAPCSOLT
ALLAPOTBAN VAN E, ES KAPCSOLATA AZ ARAMELLATASI
HALOZATTAL MEGSZAKITOTT.

A fesziiltség alatt Iévé h 6gépen beliili ellenérzések

stlyos aramiitést okozhatnak , melyet a fesziiltség alatt allo

alkatrészekkel valé kozvetlen kapcsolat eredményez, és/ vagy
sériiléseket, melyek a mozgasban lévé szervekkel valé kiizvetlen
kapcsolat kévetkeztében keletkeznek.

Idészakonként, a hasznalattol, és a kornyezet porossagatol fliggéen

ellenériznikell a hegesztégép belsejét, és eltavolitani a transzformatorra

rakdédott port, széraz suritett levegé- sugar (max. 10 bahr) segitségével.

El kell keriilni a suritett levegGsugarak irdnyitasat az elektronikus

kartyak felé; ez utdbbiak esetleges tisztitasat nagyon puha kefével,

vagy megfelel6 olddszerekkel kell végezni.

- Alkalmanként ellenérizni kell, hogy az elektromos kapcsolasok jol
Osszeszoritottak-e, valamint azt, hogy a kébelezések nem okoznak-e
kart a szigetelésben.

- Fentemlitett mdveletek befejezésekor a régzitécsavarok teljes

megszoritasaval vissza kell szerelni a hegesztégép paneljeit.

Maximélisan kertlni kell a nyitott hegesztégéppel.valé hegesztési

miveletek végrehajtasat.

- Akarbantartas vagy a javitas elvégzése utan allitsa vissza a bekotéseket
és a kabelezéseket az eredeti allapotukba, vigydzva arra, hogy azok
ne érintkezzenek mozgésban lévé részekkel vagy olyan elemekkel,
amelyek magas hémérsékletre melegedhetnek fel. Bilincseljen at
minden vezetéket az eredeti allapotuk szerint, vigyazva arra, hogy
jol elkiilonitse a nagyfesziiltség(i primer csatlakozasokat az alacsony
feszultségl szekunder csatlakozasoktol.

Hasznélja fel az Osszes eredeti alatétgydiriit és csavart a burkolat
visszazarasahoz.

8. MEGHIBASODASOK KERESESE

NEM  KIELEGITO MUKODES ESETEN, MIELOTT SZISZTEMATIKUS

FELULVIZSGALATBA KEZDENENEK VAGY SZERVIZHEZ FORDULNANAK,

ELLENORIZNI KELL A KOVETKEZOKET:

- Azt, hogy a potenciométer altal szabalyozott hegesztési aram az amper
beosztasu skala szerint megfelel-e az alkalmazott elektrod atmérdjének
és tipusanak.

- Azt, hogy amikor a fékapcsolé “ON” allasban van, meggyullad-e a
megfelelé lampa, ellenkez6é esetben a meghibasodas oka éltaldban
az aramellatasi vezetékben talalhatod (kébelek, villasdugé és/vagy
csatlakozo, olvadébiztositékok stb.).

- Azt, hogy nem ég-e a sarga kijelzé (LED), mely a tul magas / tul

alacsony fesziiltség, vagy rovidzarlat miatti hészabalyozasi biztonsagi

beavatkozasra utal.

Meg kell gy6zédni a nominalis szakaszossdg —aranyanak

ellendrzottségérdl; hévédelmi szabélyozés beavatkozésa esetén meg

kell varni a hegesztégép teljes kihtilését, ellendrizni kell a szell6z6-
berendezés miikodéképességét.

- Ellenérizni kell a tapvezeték fesziltségét: ha az érték tulsagosan magas

vagy tulsdgosan alacsony a hegesztégép blokkolt dllapotban marad.

Ellendrizni kell, hogy nincs-e rovidzarlat a hegesztégép végzédésénél:

amennyiben igen, meg kell sziintetni annak okat.

- Ellenérizni kell a hegesztési aramkor kapcsoldsainak pontossagat,
kulonésen azt, hogy a foldelési kabel fogoja valoban Gssze van-e
kapcsolva a munkadarabbal, és hogy nem ékelddtek-e kapcsolat kozé
szigetel6 anyagok (pl. festékek).

- Az alkalmazott védelmi gaznak megfelelé minéségtinek (Argon 99.5%)
és mennyiségunek kell lennie.

(LT)

INSTRUKCIJY KNYGELE

DEMESIO: PRIES NAUDOJANT SUVIRINIMO APARATA, ATIDZIAI
PERSKAITYTI INSTRUKCIJY KNYGELE!

1. BENDRI SAUGUMO REIKALAVIMAI LANKINIAM SUVIRINIMUI
Operatorius turi bati pakankamai susipazines su saugiu suvirinimo
aparato naudojimu ir informuotas apie rizika, susijusia su lankinio
suvirinimo darbais, taip pat apie atitink psaugos pri ir
veiksmus avariniy situacijy atveju.

(Remtis ir standartu “EN 60974-9: Lankinio suvirinimo jrenginiai. 9
dalis: Jrengimas ir naudojimas”).

Vengti tiesioginio kontakto su suvirinimo kontiru; generatoriaus
tiekiama tuscios eigos jtampa tam tikromis salygomis gali bati

- Suvirinimo laidy sujungimas, patikrinimo ir remonto darbai

turi bati atliekami iSjungus suvirinimo aparata ir jj atjungus nuo

maitinimo tinklo.

I3jungti suvirinimo aparata ir atjungti nuo maitinimo tinklo pries

keiciant nusidévéjusias degiklio dalis.

Elektros i ija turi bati atliek laikantis galioj

saugos reikalavimy ir jstatymy.

Suvirinimo ap. turi bati prij

tik neutraliu laidu su jzZeminimu.

- [sitikinti, kad kistukas yra talsykllngal ikistas j jzeminta lizda.

- loti suvirinimo arba sl vietose ar
lyjant lietui.

- N doti laidy su
sujungimo vietose.

AW/

- Nevirinti ant taros, indy arba vamzdziy, kuriuose yra, arba buvo
laikomi degus skysciai arba dujos.

Vengt| atlikti darbus ant medziagy, kurios buvo valytos chloruotais
taip pat nedirbti netoliese minéty medziagy.

suvirinimo darby antindy, kuriuose yra aukstas slégis.
- Pasalinti i darbo vietos visas degias medziagas (pavyzdziui,
mediena, popieriy, skudurus, ir t. t.).

Laikyti baliona atokiau nuo silumos 3altiniy, tame tarpe ir saulés
spinduliy (jei naudotas).

SUVIRINIMO DUMAI GALI BUTI PAVOJINGI

¢iy darbo

prie

P 9!

izoliacija arba blogu kontaktu

Suvirinimo metu Eivose du yra dingy dujy ir
gary.
Suvirinimo d yra vézj sukelianciy medziagy, kaip

nurodyta IARC (Tarptautinés vézio moksliniy tyrimy agentiros)
monografijoje Nr. 118.

Suvirinimo dimy toksiskuma lemia Sie veiksni
- suvirinimui naudojami metalai;

- elektrodai ir suvirinimo viela;

- dangos;
- plovikliai, riebaly salinimo priemonés ir pan;
- doj: suvirinimo technol is procesas.

Siekiant sumazinti suvirinimo damy jkvépima, privaloma laikytis Siy
Zemiau pateikty taisykliy:

- galva laikyti atokiau nuo suvirinimo diumy;

stengtis nejkvépti damy;

salla lanko turi bati uztikrintas tlnkamas oro judéjimas arba
és suvirinimo di sali
jei ventiliacija yra neg hﬂtina
su elektriniu oro valymo respiratoriumi.
Siekiant laikytis Direktyvos (ES) 2019/130 dél darbuotojy apsaugos
nuo rizikos, susuusws su kancerogeny arba mutageny poveikiu
darbe, reikia sisteminio poziurio j suvirinimo damy poveikio ribiniy
verdiy vertinima, atsizvelgiant j jy sudétj, koncentracija ir poveikio
trukme.

kanl d.

i suvirinimo Salma
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- Parinkti tinkama elektros izoliacija elektrodo, virinamo gammlo |r
kity galimy jZeminty metaliniy daliy, esanéiy liese (pri

A PAPILDOMOS ATSARGUMO PRIEMONES

- SUVIRINIMO OPERACLIOS:

atzvilgiu.
Tai paprastai pasiekiama dévint tam tikslui skirtas pirstines,
avalyne, galvos apdangalj ir apranga bei naudojant izoliuojancias
pakylas arba paklotus.

Ultravioletiné spinduliuoté yra kancer
Tarp vézio ksliniy tyrimy
monografijoje; be to, ultravioletiné ir infraraudonoji

kaip dy
aros (IARC) 118

s dul

- Aplinkoje su padidinta elektros rizika;

- Uzdarose patalpose;

- Esant degioms ar sprogstamoms medziagoms.

TURI BUTI i$ anksto jvertintos “]galiotojo speﬂallsto ir visada
atliekamos dalyvaujant kitiems i
intervencijai avarijos atveju.

PRIVALOMA pritaikyti technines apsaugos priemones, aprasytas

pasir

gali pazeisti akis ir nudeginti oda.

Visada apsaugoti akis specialiais filtrais, atitinkanciais UNI EN 169

arba UNI EN 379 standartus, jie turi bati jmontuoti UNI EN 175
ta atitinkanciose kaukése arba $

Dévéti specialia nedegia apsaugine apranga (atitinkandia

standarto UNI EN 11611 reikalavimus) bei suvirintojo pirstines

(atitinkancias standarto UNI EN 12477 relkalawmus), tokiu budu

to “EN 60974-9: Lankinio suvirinimo jrenginiai. 9 dalis:
Irengimas ir naudojimas” 7.10; A.8; A.10 skyriuose.

TURI BUTI draudziama atlikti suvirinimo darbus, jei operatorius
yra pakeltas auksciau Zemés, iSskyrus atvejus, kai naudojamos
apsauginés pakylos.

ITAMPA TARP ELEKTRODUY LAIKIKLIY ARBA DEGIKLIY: virinant
viena gaminj keliais suvirinimo aparatais arba su kelis gaminius,
sujungtus elektra, tarp skirtingy elektrody laikikliy arba degikliy

bus iSvengiama ultravioletiniy ir infr

kuriuos salygoja lankas, poveikio epidermiui; apsauga turi butl
iSplésta neatspindinciy ekrany arba uzuolaid Iba ir ki
asmenims, kurie yra lanko prieigose.

TriukSmingumas: Jeigu dél ypatingai intensyviy suvirinimo
operacijy pasireidkia lygus arba didesnis nei 85 dB(A) poveikio
darbo vietoje Iygis (LEPd), batina naudoti atitinkamas
(1lent.).

SHOICIC ISR

ELEKTRINIAI IR MAGNETINIAI LAUKAI GALI BUTI PAVOJINGI
Elektros srové, tekanti bet kokiu laidininku, sukuria
elektrinj ir magnetinj lauka (EML). Suvirinimo srové sukuria
elektromagnetinj lauka (EML) aplink suvirinimo grandine ir patj
suvirinimo aparata.

Elektromagneti
irenginius (pvz., Sirdies stimuli ius, kvép.
protezus ir t.t.).
§ios medicininés

Ur

laukai gali trikdyti kai kuriuos medicininius
jranga, lini

irangos naudotojams turi bati pritaikytos
g pri Pavyzdziui, uzdrausti Siy
asmeny pateklmq i suvirinimo aparato naudojimo sritj arba atlikti
individualy suvirintojo rizikos jvertinima.
Sis suvirinimo aparatas ink
reikalavimus skirtam doti

.iniu; teck

gali susidaryti pavojinga tuscios eigos jtampy suma, kurios dydis

gali du kartus virsyti leistinas ribas.

Reikia, kad patyres k dii ius atlikty instr

siekdamas nustatyh, ar yra pavojus ir ar galima pr|ta|kyt| tmkamas
pr kaip nurod darto “EN 60974-9:

Lankinio suvirinimo jr i. 9 dalis: |rengi ir lojimas”

7.9 skyriuje.

KITI PAVOJAI
- NAUDOJIMAS NE PAGAL PASKIRT]: pavojinga naudoti suvirinimo
aparata bet kokiems kitiems darbams, kitokiems nei pagal

numatyta paskirtj (pavyzdziui, vandentiekio vamzdziy
atitirpdymas).
- Draudzi doti rankeng kaip pri e suvirinimo aparato

sustabdymui.

APLINKOS SALYGOS (EN 60974-1)

- Suvirinimo aparata loti tik esant 2
salygoms:

aplinkos temperatdra turi bati nuo -10°C iki 40°C;

santykiné oro drégmé ne didesné kaip 50%, esant 40°C

temperaturai;

santykiné oro drégmé ne didesné kaip 90%, esant 20°C

temperaturai;

nurodytoms aplinkos

.

profesionaliems tikslams. Namy aplinkoje nera uztlkrmama atitiktis

elektromagnetiniy lauky poveikio Zzmogui 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 kiina;

neatlikinéti suvirinimo darby, jei kiinas yra suvirinimo grandinéje;

abu suvirinimo kabelius laikyti toje pacioje kiino puséje;

- suvirinimo srovés atgalinj kabelj sujungti su norimu suvirinti
gaminiu kaip galima ar¢iau prie atliekamos sitlés;

- nevykdyti suvirinimo darby prie suvirinimo aparato;

- visi naudotojai privalo laikytis minimaliy nustatyty atstumy, kaip
nurodyta EML duomeny lape;

« Aplinkinéje teritorijoje neturi bati dulkiy, ragsciy, dujy ar
ésdinandiy medziagy ir pan.

SANDELIAVIMAS

- Aparata ir jo priedus (su pakuotémis arba be jy) pastatyti uzdarose
patalpose.

- Aplinkos temperatara turl bati nuo -20°C iki 55°C.

Jei ap yra aprag skysc¢iu sistema, o
plink p a a 2 é nei 0°C, naudoti gamintojo
rekomenduojama antifrizinj skystj arba visiskai isleisti vandentiekio
sistema ir |stust|nt| skyscio talpq

Visada loti pri aparato af i nuo dré
purvo ir korozijos.

== SALINIMAS

Pasibaigus suvirinimo aparato dojimo laikui, jo i kartu
su jpr is buitinémis atliel

Naudotojas atsako uz 3io elektros jrenginio pasalinima

atstumas nuo EML 3altinio taske, uz kurio poveikis yra
nei 20% maziausios leistinos vertés: d = 15 cm.

AN

- Aklasés jranga:
Sis suvmnlmo aparatas atitinka visus techniniy standarty

peciali e surinkimo punkte, skirtame elektros jrangos
surinkimui ir perdirbimui. Dél to taip pat galima kre|pt|s i
parduotuve, kuno;e buvo jsigytas $is gaminys. Si

tik jrangos Salinimui Europos Saj terltoruo;e (EE] atliekoms).

Sis suvirinimo aparatas yra pagamintas i§ medziagy, kurios yra
itrauktos j Europos Komisijos 2023 m. nustatyta JKritiniy zaliavy

reikal ) duk sk|rt|ems |ssk|rt|na| sqrasq" |r kurlq k|ek|s virsija vieng grama. Sios zaliavos yra
profesionali dojimui ir darbui pr link doj sil rad iams), varis
Negar elekt gnetinis suderi buitinése (maitinimo kabeliai ir elektros jungtys), retyjy zemiy metalai (Ne-

patalpose arba vietose, kur jranga yra tiesiogiai prijungta prie Zemos
itampos maitinimo tinklo, skirto buitinéms reikméms.

Fe-B)

uose, jei jie

)

2.|VADAS IR BENDRAS APRASYMAS
Sis suvirinimo aparatas yra srovés 3altinis lankiniam suvirinimui, sukurtas
specialiai MMA suvirinimui tiesiogine srove (DC).
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Sios reguliavimo sistemos (INVERTER) ypatumas yra didelis greitis ir
reguliavimo tikslumas, tai suteikia suvirinimo aparatui galimybe atlikti
puikios kokybés suvirinimg glaistytais elektrodais (rutilo, ragstiniais,
baziniais).

Inverterio reguliavimo sistema maitinimo (pirminio) linijos pradzioje
tuo paciu salygoja ir zymy tiek transformatoriaus, tiek reaktyviosios
islyginimo varzos apimties sumazéjima, leisdama zymiai sumazinti ir visos
suvirinimo apartato konstrukcijos apimtj ir svorj, padidinant pranasumus
darbo ir transportavimo metu.

UZSAKOMI PRIEDAI:
- MMA suvirinimo rinkinys.
- TIG suvirinimo rinkinys.

3.TECHNINIAI DUOMENYS

DUOMENY LENTELE

Svarbiausi duomenys, susije su suvirinimo aparato naudojimu ir darbu,

yra pateikti duomeny lenteléje su Siomis reiksmeémis:

Pav.A

1- Dangos apsaugos laipsnis.

2-  Maitinimo linijos simbolis:
1~: vienfazé kintamoji jtampa;

3- Simbolis S: nurodo, kad gali bati vykdomos suvirinimo operacijos
aplinkoje, kurioje yra padidinta elektros smugio rizika (pavyzdziui,
labai arti dideliy metalo masiy).

4- Numatyto suvirinimo proceso simbolis.

5-  Vidinés suvirinimo aparato struktaros simbolis.

6- Jrenginiy, skirty lankiniam suvirinimui, saugumo ir konstravimo
EUROPOS standartas.

7- Gamintojo serijinis numeris suvirinimo aparato identifikacijai
(batinas atliekant techninj remonta, uzsakant atsargines dalis,
nustatant produkto kilme).

8- Suvirinimo kontaro parametrai:

- U, :maksimali tus¢ios eigos jtampa.

- 1,/U,: Srové ir atitinkama normalizuota jtampa, kurias gali tiekti
suvirinimo aparatas suvirinimo proceso metu.

- X : Apkrovimo ciklas: nurodo laiko tarpa, kurio metu suvirinimo

aparatas gali tiekti atitinkama srove (tas pats stulpelis). Jis
iSreiskiamas %, remiantis 10 minuciy ciklui (pavyzdziui, 60% = 6
minutés darbo, 4 minuciy pertrauka; ir taip toliau).
Tuo atveju, kai naudojimo koeficientai (duomeny lenteléje
nurodomi 40°C aplinkoje) yra virsijami, suveiks ilumos saugiklis
(suvirinimo  aparatas lieka budin¢iame rezime pakol jos
temperatira nepasieks leidziamos ribos).

- A/V-A/V: Parodo suvirinimo srovés reguliavimo ribas (minimali -
maksimali) prie atitinkamos lanko jtampos.

9-  Maitinimo linijos techniniai duomenys:

- U,: Kintamoji jtampa ir suvirinimo aparato maitinimo daznis
(leidziamos ribos +10%):

= 1}y Maksimali srove naudojama is linijos.

- 1,4 Efektyvi maitinimo srove.

10- == : Uzdelsto veikimo lydziyjy saugikliy dydis, numatytas linijos
apsaugai.

11- Simboliai, susije su saugos normomis, kuriy reiksmés pateikiamos 1
skyriuje “Bendri saugumo reikalavimai lankiniam suvirinimui”.

Pastaba: Auksciau pateiktas duomeny lentelés pavyzdys yra skirtas tik
simboliy ir skaiciy reiksmiy paaiskinimui; tikslas jasy turimo suvirinimo
aparato techniniy duomeny dydziai turi bati pateikti duomeny lenteléje
ant pacio suvirinimo aparato.

KITITECHNINIAI DUOMENYS:

- SUVIRINIMO APARATAS:

Zziaréti lentele (LENT.1).

- %USE AT 20°C (jei yra ant suvirinimo aparato gaubto).

USE AT 20°C, kiekvienam skersmeniui (@ ELECTRODE) isreiskia
suvirinamy elektrody skaic¢iy 10 minuciy intervale (ELECTRODES 10
MIN) prie 20°C bei su 20 sekundziy pauzémis kiekvieno elektrodo
pakeitimui; Sis dydis yra nurodytas ir procentine verte (%USE)
lyginant su didZiausiu suvirinamy elektrody skai¢iumi.

- ELEKTRODVY LAIKIKLIS: ziaréti 2 lentele (LENT. 2).

Suvirinimo aparato svoris yra nurodytas 1 lenteléje (LENT. 1).

4. SUVIRINIMO APARATO APRASYMAS
Suvirinimo aparatas susideda i$ energijos moduliy, realizuoty ant
specialiy spausdintiniy schemy, optimizuoty maksimalaus patikimumo
uztikrinimui ir nereikalaujanciy ypatingos prieziaros.

Pav.B

1- Maitinimo linijos jéjimas (1~), lygintuvy blokas ir islyginimo
kondensatoriai.

2- IGBT tiltas; komutuoja islyginta linijos jtampa | kintamaja auksty
dazniy jtampa ir reguliuoja maitinimo tiekimg pagal reikiama
suvirinimo srove/jtampa.

3-  Auksty dazniy transformatorius: pirminés apvijos yra maitinamos
konvertuota jtampa i5 2 bloko; jo funkcija yra adaptuoti jtampg ir
srove lankinio suvirinimo procesui batiniems dydziams ir tuo paciu
galvaniskai izoliuoti suvirinimo perimetrg nuo maitinimo linijos.

4-  Antrinis islyginimo tiltas su induktyviniu ilyginimu: komutuoja
kintamaja jtampa /srove, tiekiama antriniy apvijy j tiesiogine srove /
jtampa su labais Zemais bangy ilgiais.

5- Kontrolés ir reguliavimo elektronika: kontroliuoja kiekvienu
momentu suvirinimo srovés verte ir jg palygina su operatoriaus
nustatyta verte; moduliuoja gli IGBT prietaisy komandas, vykdo
reguliavimo funkcija.

Nulemia dinamiska srovés valdyma elektrono islydimo metu
(momentiniai trumpi sujungimai) ir priziGri saugumo sistemas.

VALDYMO |TAISAI, REGULIAVIMAS IR SUJUNGIMAS
SUVIRINIMO APARATAS
ant priekinio Sono:
Cpav.
1- Enkoderis (1) suvirinimo parametry pasirinkimas ir reguliavimas;
reguliuoti galima ir suvirinimo metu.

Darbo rezimai ir parametrai:

- Pirmoji funkcija trumpai paspaudus enkoderj (1):

MMA rezime ?':' ARC ,Arc Force” HOT ,Hot Start” ir |
srovés” pasirinkimas ir nustatymas.

- MMA PULSE rezime - ARC ,Arc Force” , IPL | PULSE", FrE ,Daznis”,
bAL ,Balansas’, HOT ,Hot Start” ir |, i3éjimo srovés” pasirinkimas ir
nustatymas.

Antroji funkcija ilgiau nuspaudus enkoder;j (1):

llgéliau nuspaudus, pasirinkimas yra atliekamas enkoderiu (1)
cikliskai pasirenkant is MMA, MMA PULSE, MMA VRD, MMA VRD
PULSE ir TIG LIFT éc, ekrane (2) yra rodomas mirksintis darbo
rezimas.

Norint iSeiti i$ Sios reguliavimo procediros, reikia paspausti
enkoderj.

Hot Start (ekrane,, :0}-“):

Pradinés perteklinés srovés reguliavimo parametras (reguliavimas
0-100%), ekrane nurodomas procentinis padidéjimas lyginant
su pradine nustatyta suvirinimo srovés verte. Sis reguliavimas
palengvina elektros lanko uzdegima.

Arc Force (ekrane -~ ,:“):

Dinaminés perteklinés srovés reguliavimo parametras (reguliavimas
0-100%), ekrane nurodomas procentinis padidéjimas lyginant su
pradine nustatyta suvirinimo srovés verte. Sis reguliavimas pagerina
suvirinimo takuma ir leidzia iSvengti elektrodo prilipimo prie
apdirbamo gaminio.

VRD (ekrane,,\fRD"):

Tuscios eigos iséjimo jtampos mazinimo jtaisas (pasirinkimas on-off)
su parodymais ekrane (2). VRD jtaisas yra aktyvus, jei piktograma
JRD” yra matoma ekrane, be 3ios piktogramos, jtaisas néra
aktyvuotas.

Sis jtaisas padidina operatoriaus sauguma, kai suvirinimo aparatas
yra jjungtas, bet suvirinimo darbai néra atliekami.

I PULSE (ekrane " )

Sis parametras rodo impulsinés srovés ir nustatytos vidutinés srovés
santykj.

Verteé isreiksta procentais.

Reguliavimas nuo_100 iki 200%. Gamykliné verté: 142%.

Daznis (ekrane F,- )

Sis parametras rodo impulsy skaiciy per sekunde (Hz).

Reguliavimas nuo 0,2 iki 99. Gamykliné verté: 1,2.

Balansas (ekrane bﬂ"_)

Sis parametras rodo impulso trukmés ir visos ciklo trukmés santyki.
Verté iSreiksta procentais.

Reguliavimas nuo 10 iki 99%. Gamykliné verté: 30%.

Pastaba: minimali impulso reikSmé néra nustatoma, bet
apskaiciuojama taip, kad vidutiné srové baty lygi nustatytajai.

, Jis€jimo

o

PARAMETRY ATSTATYMAS:

Si specifiné funkcija leidzia pri¢jima laikant nuspaudus enkoderj (1)
suvirinimo aparato jjungimo metu (isjungus pagrindinj jungiklj).
Jjungus ir laikant nuspaudus enkoderio pasirinkima (1), aktyvuojamas
Reset (atstatymo) rezimas ir yra matomas RES OFF, sukant enkoderj
(1) pakaitomis pasirenkamas ON / OFF.
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13 3ito pasirinkimo/nustatymo iseinama ilgai nuspaudus pasirinkimo
enkoderj (1) ir patvirtinant Reset pasirinkimg bei tada paleidziant
kortele.
Tuo tarpu tik trumpai nuspaudus pasirinkimo enkoderj (1), jeinama
i srovés diapazono nustatymo meniu, kur yra nustatoma sroveés
sumazinimo klasé (CL1 high current, CL2 low current), sukant
enkoderj (1), pakaitomis pasirenkama CL1/CL2.
Norint patvirtinti ir paleisti kortele, pasirinkimo enkoderj (1)
nuspausti ilgéliau.

2- Ekranas:

Parodo i$éjimo jtampa greitojo jungimo lizduose (3) ir (4).

Avarinés situacijos piktograma ,, jjzy “: jprastai yra isjungta, kai
dega, parodo suvirinimo aparato uzblokavimg (suvirinimo aparatas
islieka jjungtas, bet netiekia srovés) dél vieno i$ Siy saugikliy
isijungimo:

- Jtampos pervirsio linijoje saugiklis: jtampa yra +/- 15% uz
diapazono riby, palyginus su duomeny lenteléje nurodyta verte.
Pavojaus signalas ,AL.3“ ekrane.

o tra B

I p joj lis: jtampa yra +/- 15% uz
diapazono riby, palyginus su duomeny lenteléje nurodyta verte.
Pavojaus signalas ,,AL.4" ekrane.

DEMESIO: Auks¢iau miné virs

virsijimas rimtai pakenks jrangai.

ANTI STICK apsauga: elektrodas prilipo prie virinamo gaminio,

galimas rankinis jo pasalinimas.

Grjzimas j normalia baseng yra automatinis.

ribinés vertés

! P

Avarinés situacijos piktograma ,, ym “ + Siluminio saugiklio
piktograma , ){*“: suvirinimo aparato viduje yra pasiekta
per auksta temperatdra. Grjzimas | jprasta darbo buseng yra
automatinis. Pavojaus signalas ,,AL.2" ekrane.

3- Neigi greitojo jungi lizdas (-) suvirinimo kabelio
prijungimui.

4- Teigi greitojo lizdas (+) suvirinimo kabelio
prijungimui.

ant uzpakalinio skydo:
Pav.D

1-  maitinimo laidas su kistuku C.E.E. 2p + (@).
(Modelyje "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” laidas yra be kistuko).
2-  Pagrindinis jungiklis O/OFF - I/ON (3vieciantis).

5.INSTALIAVIMAS
DEMESIO! ATLIKTI VISAS INSTALIAVIMO IR ELEKTROS
A SUJUNGIMO OPERACIJAS TIK KAI SUVIRINIMO APARATAS
YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.
VISUS ELEKTROS SUJUNGIMUS TURI ATLIKTI TIK SPECIALIZUOTAS IR
KVALIFIKUOTAS PERSONALAS.

PARUOSIMAS

I3pakuoti suvirinimo aparata, sumontuoti atskiras dalis, esancias
pakuotéje.
Atgalinio laido- gnybto surinkimas

Pav.E

Suvirinimo laido-elektrody laikiklio gnybto surinkimas
Pav.F

SUVIRINIMO APARATO PAKELIMO TVARKA
Visi Siame vadove aprasyti suvirinimo aparatai turi bati keliami rankenos
pagalba.

SUVIRINIMO APARATO PASTATYMAS

Suvirinimo aparato instaliavimui parinkti tokig vietg, kurioje neblty

kliaciy ausinimo oro jéjimui ir iséjimui (dirbtinei circuliacijai ventilatoriaus

pagalba, jeigu jis yra); tuo paciu jsitikinti, kad nebaty aspiruotos

pralaidzios dulkés, koroziniai garai, drégmeé, ir t.t.

15laikyti tudcig erdve aplink suvirinimo aparata bent 250mm atstumu.
DEMESIO! Suvirinimo aparata pastatyti ant plokstaus
pavirsiaus, galincio islaikyti atitinkama svorj, tam kad baty
iSvengta prietaiso nuvirtimo ar pavojingo jo judéjimo.

PRIJUNGIMAS PRIE TINKLO

- Pries vykdant bet kokj elektros sujungima, jsitikinti, kad suvirinimo
aparato duomeny lentelés duomenys atitinka instaliacijos vietoje
disponuojama maitinimo tinklo jtampa ir daznj.

- Suvirinimo aparatas turi bati jungiamas tik su maitinimo sistema su
neutraliu jzemintu laidininku.

Norint uztikrinti apsauga nuo netiesioginiy kontakty,
diferencijuotus tokiy rasiy perjungiklius:

- Atipo ( ) vienfaziuose aparatuose;
) trifaziuose aparatuose.

- Kad baty patenkinti Normos EN 61000-3-11 (Flicker) reikalavimai,
patariama jungti suvirinimo aparatg maitinimo tinklo sandaros
taskuose, kuriuose tariamoji varza mazesné nei:

Zmax = 0.17 ohm (200A).

- Suvirinimo aparatas neatitinka standarto I[EC/EN 61000-3-12 keliamy

reikalavimy.
Jei aparatas yra prijungiamas prie viesojo elektros maitinimo
tinklo, atsakomybé uz patikrinima, ar suvirinimo aparatas gali bati
prijungiamas tenka instaliuotojui arba vartotojui (jei reikia, kreiptis |
energijos tinkly paskirstymo valdytoja).

- Suvirinimo aparatai, jei néra nurodyta kitaip (MPGE), yra suderinami su
elektrogeninémis sistemomis, kuriy maitinimo jtampa kinta iki + 15%.
Siekiant taisyklingam naudoti, pries prijungiant inverterj, elektrogeniné
sistema turi dirbti rezime.

naudoti

KISTUKAS IR LIZDAS:
- Modelis 230V yra tiekiamas su maitinimo laidu bei normalizuotu
kistuku, (2 poliai + jzeminimas) 16A/250V .
Gali bati jungiamas prie maitinimo tinklo lizdo su lydziaisiais
saugikliais arba automatiniu pertraukikliu; specialus jzeminimo
terminalas turi bati sujungtas su maitinimo linijos jZzeminimo
laidininku (geltonas-zalias).
Lenteléje (LENT.1) pateikimi rekomenduojami uZzdelsto veikimo
lydziyjy saugikliy dydziai amperais, parinkti remiantis nominalia
didZiausia suvirinimo aparato tiekiama srove bei maitinimo tinklo
vardine jtampa.
Suvirinimo aparatuose, tiekiamuose be kistuko (modeliai
115/230V) sujungti atitinkamai srovei pritaikyta normalizuota
kistuka ir maitinimo laida (2P + T) ir paruosti maitinimo tinklo lizda
su lydZiaisiais saugikliais arba automatiniu pertraukikliu; specialus
jzeminimo terminalas turi bati sujungtas su maitinimo linijos
izeminimo laidininku (geltonas-zalias). Lenteléje (LENT.1) pateikimi
rekomenduojami uzdelsto veikimo lydziyjy saugikliy dydziai
amperais, parinkti remiantis nominalia didZiausia suvirinimo aparato
tiekiama srove bei maitinimo tinklo vardine jtampa.
DEMESIO! Auksé¢iau aprasyty taisykliy nesilaikymas
sumazina gamintojo numatytos saugumo sistemos (I
klasé) efektyvuma ir gali sukelti rizika Zmonéms
(pavyzdziui, elektros agio) ir materiali gérybéms
(pavyzdziui, gaisro).

SUVIRINIMO KONTURO SUJUNGIMAI
DEMESIO! PRIES ATLIEKANT SIUOS SUJUNGIMUS,
A ISITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA I3JUNGTAS IR
ATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.
Lenteléje (TAB. 1) pateikiami rekomenduotini suvirinimo laidy matmenys
(mm?) priklausomai nuo suvirinimo aparato tiekiamos maksimalios
Sroves.

MMA SUVIRINIMAS
Beveik visi glaistyti elektrodai yra jungiami prie teigiamo generatoriaus
poliaus (+); i8skyrus ragstinio glaisto elektrodus, kurie jungiami prie
neigiamo poliaus (-).

SUVIRINIMO OPERACIJOS ISTISINEJE SROVEJE

Elektrody laikiklio gnybto suvirinimo laido sujungimas

Baigias terminale specialiu gnybtu, kuris naudojamas atidengtos
elektrodo dalies suverzimui.

Sis laidas yra jungiamas prie gnybto su simboliu (+).

Suvirinimo srovés atgalinio laido sujungimas

Yra jungiamas prie virinamos detalés arba prie metalinio stalvirsio, ant
kurio ji padéta, kaip galima arciau prie atliekamos sialés.

Sis laidas yra jungiamas prie gnybto su simboliu (-).

Patarimai:

- Prisukti iki galo suvirinimo laidy jungtis pavirsiniuose lizduose (jei jie
yra), kad baty garantuojamas nepriekaistingas elektros kontaktas;
priesingu atveju jungtys perkais, gali pasireiksti jy greitas susidévéjimas
ir efektyvumo sumazéjimas.

- Naudoti kaip galima trumpesnius suvirinimo laidus.
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- Vengti naudoti metalines struktiras, kurios néra virinamy gaminiy
sudedamosios dalys, suvirinimo srovés atgalinio laido pakeitimui; tai
gali bati pavojinga saugumo atzvilgiu ir pakenkti suvirinimo kokybei.

. MMA SUVIRINIMAS: PROCESO APRASYMAS

Labai svarbu atkreipti démesj j elektrodo gamintojo nurodymus dél
tinkamo poliskumo ir optimalios suvirinimo srovés (dazniausiai $ios
nuorodos pateikiamos ant elektrodo pakuotés).

- Suvirinimo srové turi bati reguliuojama pagal naudojamo elektrodo
skersmenj ir norimga atlikti sitle; Zemiau pateikiami naudotinos srovés
dydziy jvairiy skersmeny elektrodams pavyzdziai:

o

@ Elektrodas (mm) ?uvirinimo sroveé (A)
min. maks.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200

- Atkreipti déemesj, kad tokio pat skersmens elektrodams aukstesné srove
bus naudojama plokstuminiame suvirinime, tuo tarpu vertikaliam
suvirinimui arba suvirinimo darbams vir$ operatoriaus galvos, turés
bati naudojama Zemesné srové.

- Mechanines suvirinimo sialés savybes apsprendzia ne tik pasirinktos
srovés intensyvumas, bet ir kiti suvirinimo parametrai, tokie kaip
lanko ilgis, atlikimo greitis ir padétis, elektrody skersmuo ir kokybé
(taisyklingam saugojimui elektrodus laikyti nuo drégmés apsaugotoje
vietoje, sudétus j tinkamas pakuotes arba dézutes).

Procesas:

- Laikant kauke PRIESAIS VEIDA, briksteléti elektrodo viriing j norima
suvirinti gaminj atliekant tokj judesj, lyg ketinant uzdegti degtuka; is
metodas yra teisingiausias lanko uzdegimui.

DEMESIO: NETRANKYTI elektrodo j apdirbama gaminj; tai galéty
pazeisti glaistq ir salygoti sunky lanko uzdegima.

Vos tik uzdegus lanka, bandyti islaikyti atstuma nuo gaminio atitinkantj
naudojama elektroda ir islaikyti $j atstuma kuo pastovesnj suvirinimo
darby metu; prisiminti, kad elektrodo pakrypimas eigos kryptimi turés
bati apytiksliai 20-30 laipsniy (G pav.).

Suvirinimo sidlés gale, elektrodo gala patraukti truputj atgal eigos
krypties atzvilgiu, vir$ kraterio, tam, kad baty atliktas pripildymas, tada
greitai pakelti elektroda i$ lydymosi vonelés, tokiu badu bus uzgesintas
lankas.

SUVIRINIMO SIULES SAVYBES
H pav.

TIG SUVIRINIMAS: PROCESO APRASYMAS

TIG suvirinimas yra toks suvirinimo procesas, kai naudojama elektros
lanko skleidZiama Siluma, $is elektros lankas yra uzdegamas ir palaikomas
tarp nelydaus elektrodo (volframo) ir norimo apdirbti gaminio. Volframo
elektrodg laiko degiklis, tinkamas suvirinimo srovés perdavimui ir paties
elektrodo bei suvirinimo vonelés apsaugai nuo atmosferos oksidacijos
naudojant inertiniy dujy srautg (dazniausiai argono: Ar 99.5%), sklindantj
i$ keramikinio antgalio (L PAV.).

TIG DC suvirinimas yra tinkamas visiems mazai legiruotiems bei gausiai
legiruotiems anglies plienams bei sunkiesiems metalams, tokiems kaip
variui, nikeliui, titanui ir jy lydiniams.

TIG DC suvirinimui su elektrodo poliskumu (-) dazniausiai yra naudojamas
elektrodas su 2% cerio (pilkos spalvos juosta).

Volframo elektroda reikia isilgai pasmailinti 3lifuokliu, ziaréti M PAV.,
atkreipiant démesj, kad galiukas baty nepriekaistingai koncentrinis, tokiu
badu bus galima isvengti lanko nukrypimuy. Labai svarbu atlikti slifavimg
elektrodo isilgine kryptimi. Si operacija turi bati kartojama periodiskai,
priklausomai nuo elektrodo naudojimo ir susidévéjimo arba atliekama
tada, kai elektrodas yra atsitiktinai sutersiamas, susioksiduoja arba bana
naudojamas netaisyklingai.

Siekiant geros suvirinimo kokybés, labai svarbu pasirinkti elektroda, kurio
skersmuo tiksliai atitikty srove, ziaréti lentele (3 LENT.).

Normalus elektrodo issikisimas i$ keramikinio antgalio yra 2-3mm ir gali
pasiekti 8mm atliekant suvirinimag kampu.

Suvirinimas atliekamas sulydant sialés krastus. Tinkamai paruostiems
ploniems pavirSiams (apytiksliai iki Tmm) nereikalingos uzpildancios
medziagos (N PAV.).

Storesniems gaminiams yra reikalingos gaminio pagrindo medziagos
lazdelés, jos turi bati atitinkamo skersmens, krastelius reikia tinkamai
paruosti (O PAV.). Geram suvirinimo atlikimui labai svarbu, kad
suvirinamos detalés buty visiskai Svarios, be oksidacijos, alyvos, riebaly,

tirpikliy ir kt. apnasy.

Procesas (LIFT uzdegimas)

- Nureguliuoti pageidaujama suvirinimo srovés dydj rankenélés pagalba;

suvirinimo metu prireikus pritaikyti srove prie realaus reikiamo

Siluminio pasiskirstymo.

Patikrinti taisyklinga dujy tiekima.

Elektros lanko uzdegimas jvyksta, kai volframo elektrodas yra

patraukiamas nuo apdirbamo gaminio. Sis uzdegimo budas sukelia

maziau elektros spinduliuotés trikdziy, iki minimumo sumazina

volframo intarpus ir elektrody susidévéjima. Uzdéti elektrodo galg ant

gaminio lengvai paspaudziant, tada po keliy akimirky pakelti elektrodg

2-3 mm tokiu badu iSgaunant lanko uzdegima. Suvirinimo aparatas

i$ pradziy tiekia I, srove, o po keliy akimirky bus pradéta tiekti

nustatytoji suvirinimo srové.

- Norint nutraukti suvirinima, staigiai pakelti elektrodg nuo suvirinamo
gaminio.

7.PRIEZIURA
DEMESIO! PRIES VYKDANT BET KOKIAS PRIEZIUROS
A OPERACUJAS, |SITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA
ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.

SPECIALIOJI TECHNINE PRIEZIURA
SPECIALIOSIOS TECHNINES PRIEZIUROS OPERACIJAS PRIVALO
ATLIKTI TIK PATYRES ARBA ELEKTROMECHANIKOS SRITYJE
SPECIALIZUOTAS PERSONALAS, BUTINA LAIKYTIS TECHNINIO
STANDARTO IEC/EN 60974-4 REIKALAVIMY.
DEMESIO! PRIES NUIMANT SUVIRINIMO APARATO
A SONINIUS SKYDUS IR ATLIEKANT BET KOKIAS OPERACIJAS
APARATO VIDUJE, |SITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS
YRA I3JUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.

Bet kokie patikrini mo aparato viduje, atliekami

neatjungus j pos, dél ti su detalé kuriomis

teka srove, gali sukeltl stlprq elektros smiugj ir/arba salygoti
dél tiesiogi kto su judanéiomis dalimis.

- Reguliariai (perlodlskumas priklauso nuo naudojimo daznio ir nuo
dulkiy kiekio aplinkoje), tikrinti suvirinimo aparato vidy ir pasalinti
dulkes, susikaupusias ant trasformatoriaus, suspausto sauso oro srove
(max 10 bar).

- Vengti suspausto oro srovés nukreipimo j elektronines schemas; jos turi
bati valomoslabai minkstu $epetéliu ar naudojant specialius tirpikliais.
Esant progai patikrinti, ar elektriniai sujungimai yra gerai priverzti, ir ar
nepazeista laidy izoliacija.
Minéty operacijy pabaigoje vél sumontuoti suvirinimo aparato
Soninius skydus gerai prisukant varztus.
- Absoliuciai vengti vykdyti suvirinimo darbus prie atviro suvirinimo
aparato.
Po techninés prieziros ar remonto darby atlikimo, atnaujinti prie$
tai buvusias jungtis ir kabeliy sujungimus, atkreipiant démesj, kad
jie nesusiliesty su judanciomis detalémis arba dalimis, kurios gali
ikaisti iki auksty temperatary. Visus laidininkus perristi dirzeliais, kaip
buvo anksciau, atkreipiant démesj ir islaikant tarp jy atskirus pirminés
grandinés aukstos jtampos sujungimus nuo antriniy zemos jtampos
sujungimy.

Vel surenkant konstrukcija, naudoti visas originalias verzles ir varztus.

Saidi

8. GEDIMY PAIESKA

NEPATENKINAMO ~ SUVIRINIMO  APARATO DARBO ATVEJU, PRIES

ATLIEKANT SISTEMATIN] PATIKRINIMA AR KREIPIANTIS | JUSY TECHNINIO

APTARNAVIMO CENTRA, PATIKRINTI AR:

- Suvirinimo srové, reguliuojama potenciometro pagalba pagal graduota

skale (amperais), yra tinkama naudojamy elektrody diametrui ir tipui.

Pagrindiniui jungikliui esant pozicijoje "ON’, dega atitinkama lemputé;

priesingu atveju sutrikimas paprastai susijes su maitinimo linija (laidai,

lizdas ir/arba kistukas, lydieji saugikliai, ir t.t.).

Nedega geltonas indikatorius, nurodantis Siluminio saugiklio jsijungima

dél per aukstos ar per zemos jtampos arba trumpo sujungmo.

- Isitikinti, kad buvo laikomasi nominalaus apkrovimo ciklo; siluminio

saugiklio jsijungimo atveju, palaukti nataralaus jrenginio atvésimo,

patikrinti ventiliatoriaus veikima.

Patikrinti linijos jtampa: jeigu jos verté yra per zema arba per auksta,

suvirinimo aparatas lieka uzblokuotas.

Patikrinti, ar néra trumpo sujungimo suvirinimo aparato iséjimo angoje:

tokiu atveju pasalinti trukdzius.

- Suvirinimo kontdro sujungimai yra taisyklingi, ypac, ar jzeminimo
laido gnybtas tikrai sujungtas su virinamu gaminiu ir be izoliuojanciy
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medziagy jsikisimo (pavyzdziui, dazy).
- Naudojamos apsauginés dujos yra tinkamos (Argonas 99.5%) ir
teisingas jy kiekis.

(ET) |

KASUTUSJUHEND

TAHELEPANU: ENNE KEEVITUSAPARAADI KASUTAMIST LUGEGE
KASUTUSJUHISED TAHELEPANELIKULT LABI!

1. KAARKEEVITUSE ULDISED OHUTUSNOUDED

Ki aadi | ja peab olema piisavalt teadlik seadme
ohutust kasutam|sest ning informeeritud kaarkeevnusega
I riskid. el kaitsejut ja

hédaabi protseduuridest.
(Vlldata samuti seadusele “EN 60974-9: Seadmed keevituskaarega
ks. Osa 9: P Idus ja k

/N

- Vidltige otsest kontakti keevitussfadriga; generaatori poolt
toodetud tiihijooksupinge voib olla ohtlik méningatel juhtudel.
Keevituskaablite iihendust, kontrolli ja parandust teostades peab
seade olema vilja liilitatud ja toiteallikast lahutatud.

- Enne poleti kulunud osade viljavahetamist liilitage
I i paraat vilja ja lahutage vooluvérgust.
- Te igaldamisega k ad elektritood ohutusnormide

ja seaduste kohaselt.

Keevitusaparaat peab olema iihendatud ainult vastava neutraalset
maandussiisteemi omava toiteallikaga.

- Kontrollige, et toitepistik on korrektselt maandatud.

00LO®

- Elektrood, keevitatav detail ja koik véimalikud lahedusse
maha asetatud metallilised esemed peavad olema elektriliselt
isoleeritud.
See on tooks ettenihtuid kindaid,
jal J L ja rii id ning seistes vastava
platvorm v0| isoleeritud mati peal.
Ultraviolettkiirgus on kantserogeenne, nagu on éra
toodud monograaﬁas IARC 118; samuti véib ultraviolett- ja
kiirgus kahj da silmi ja tekitada nahapéletusi.
Kaltske alati silmi eesklrja EN 175 kohaselt maskitele voi kiivritele
monteeritud filtritega, mis vastavad eeskirjale UNI EN 169 voi 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 infrap kiirgusega; keevituskaare
laheduses viibivad isikud peavad olema kaitstud mitte
peegeldavate kaitsevarjeste voi kaitseeesriiete abil.
Miira: Juhul, kui eriti i keevit: gevuse
keskkonna miiranivoo LEPd, milles inimene igapaevaselt
vuhlb on vérdne voi uletab 85 dB(A), on kohustuslik kasutada
dividuaalseid kaif h d (Tab. 1).

2OA®AOG®

ELEKTRI- JA MAGNETVALJAD VOIVAD OLLA OHTLIKUD
Mis tahes voolujuhti labiv elektrivool pohjustah Iokaalseld elektri-

lical Kkand

- Arge kasutage keevitusaparaati mérjas voi niiskes keskk ja
vihma kées.
- Arge K Vi d isolatsiooniga véi Iodvestunud

iihendustega kaableld

VAV

- Arge keevitage paakide, mahutite véi torude peal, mis sisaldavad
voi milles on eelnevalt olnud tuleohtlikud vedelikud véi gaasid.

- Viltige kloorilahustiga puh ud pindade peal voi
sarnaste kemikaalide ldheduses.

- Argel 9 surveall I hutite peal.

- E Id. o koik tuleohtlikud materjalid (nt. puit,
paber, riidelapid).

- Hoidke gaasiball kaugel jusallikatest, kaasaarvatud

ksekiirgusest (kui kasutusel).

KEEVITUSSUITS VOIB OLLA OHTLIK

Keevitamisel tekkiv suits sisaldab miirgiseid gaase ja aure.
Keevitussuits sisaldab vahktobe pohjustavaid aineid, nagu

on édra toodud monograafias IARC 118 (Rat heli

ja magnetvilju (EMF). Keevi I tekitak hela ja

keevitusseadme enda iimbruses EMF valja

Elektromagnetviljad voéivad d de medit: d

tood (nditeks iid I hi paraadid,
lp id jne).

Neid dmeid k suhtes tuleb kasutusele votta

sobivad kait o6ud. Naiteks keelata juurdepédas keevit d

kasutuspiirl le véi individuaalse riski hindamine keevitaj

puhul.

See keevitusseade vastab toote tehnilistele standarditele

pr
Pole tagatud vastavus piirangutele, mis puud d ini

kokkupuudet elektromagnetvéljadega koduses keskkonnas.
Vumaks kokkupuudet keewtusahelast tekitatud EMF véljadega

p d koik t66 d jérgima jargnevalt dra toodud
néudeid:
- ldahend keevituskaableid hel. Voimalusel fikseerima
nad kleeplindi abil;
- hoidma pead ja lilakeha keevit helast voimalikult kaugel;
- mitte kunagi keerata keevi bleid metallist voi kere
umber;

- arge keewtage viibides kerega keset keevitusahelat;
- keevituskaablit samal kerepoolel;
- ithendama keevitusvoolu tagastusjuhtme keevitatava objektiga,

voimalikult Idhedale sooritatavale ithendusele;
- mitte keewtama keewtusseadme lahedal;

~ -

Vahiuuringute Agentuur).

Keevitusuitsu miirgisus soltub jargmistest teguritest:
- keevitamiseks kasutatavad metallid;

- elektroodid ja keevitustraat;

| esitatud

- ko jad peaksid jargima EMF andmelet
miinimumkaugusi;

kaugus EMF allikast punktis, millest alates on kokkupuude 20%
alla lubatud miinimumvaartust: d =15 cm.

- katted; m
- puhast hendid, rasvat hendid jms;
- kasutatav keevitusprotsess. - Aklassi seade:
Kéik operaatorid p d jérgima allpool loetletud ndudeid,, et Kiesolev keevil de vastab le, mille tehniline standard
vih T dada keevit 1 A h b ainultt66 ja professi Isel eemirgil k I
- hoidke pea keevitussuitsust eemal; seadmetele. Tagatud ei ole elektromagnetiline ihilduvus
- éarge hingake sellist suitsu sisse; uh tes ja otse eluh id var d orku
- tagage kaare ldhed piisav ok hetus voi hendid thandatud h " )
keevi itsu kérvald k
- ebapii P hetuse korral k ge elektriliselt ventileeritava
iga keevit ! A LISA HOIATUSED
SeIIeks et tdita (EL) 2019/130 dlrekmw tootajate kaltsmme tool - KEEVITUSTOOD:
voi g )i kokl P! - Suure elektriloogiohuga keskkonnas;
ohtude eest, on vaja ilist 1ah i keevitusaurude - Piiratud ruumides;

kukkupuute pllrnormlde hlndamlseks soltuvalt nende koostisest,

ja kok

- Tule- ja plahvatusohtlike materjalide laheduses.
ingi d PEAVAD olema enne t66
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algust hinnatud ,Ohutuste eest vastutava spetsialisti” poolt ja
teostatud alati informeeritud isikute juuresolekul, kes véivad
hadaohu korral abi anda.

PEAVAD olema varustatud tehniliste kait:
seaduse “EN 60974-9: Seadmed keevituskaarega k
Osa 9. Paigaldus ja kasutus.” Peatiikis 7.10; A.8;A.10 dra toodule.
PEAB olema keelatud keevitamine, kui keevitajal puudub kontakt
maaga, valjaarvatud juhul, kui on kasutusel vastav kaitseplatvorm.

handi I

- ELEKTROODIHOIDJATE VOI POLETITE VAHELINE PINGE:
mitme keevi I diga sama di voi
elektriliselt iihendatud el ide korral véib poh da ohtliku

tithijooksupingesumma kahe erineva elektroodihoidja ja poéleti
vahel, iiletades kahekordselt Iubatud vaartuse.
Vajalik on, et eksperdist k ja viiks instr
labi mooétmised, tehes kindlaks véimalikud rlsklfaktorld ja
voimaliku seaduse “EN 60974-9: Seadmed keevi

L d

' i iseks. 9. osa: Paigaldus ja k ” punktis 7.9 ette
néahtud kaif mete k levotu.
TEISED VOIMALIKU OHUD
- SEADME EBAOIGE KASUTAMINE: on ohtlik kasutada
keevitusaparaati mitteettendhtud t66deks (nt. jaatunud

veetorude sulatamiseks).
On keelatud ri da keevit det k d

Py

selleks k

KESKONNATINGIMUSED (EN 60974-1)
- Kasutage keevitusseadet iiksnes jarg
korral:
« Uimbritseva 6hu temperatuur jaab -10°C ja 40°C vahele;
« Ohuniiskus ei iileta 40°C juures 50%;
« ohuniiskus ei lileta 20°C juures 90%;
Umbritsev 6hk peab olema vaba tol hap idest ja
korrosiivsetest ainetest jms.

LADUSTAMINE
- Paigutage masin ja selle lisaseadmed (pakendis voéi ilma)
kinnistesse ruumidesse.

- Keskkonna temperatuur peab jaama -20°C ja 55°C vahele.

Juhul, kui masin on varustatud vedeliku abil jahutatava seadmega

ja keskonna temperatuur on alla 0°C kraadi: kasutage tootja poolt
jaatumi: vedelikku vo6i tiihjendage hiidroseade

ja paak vedelikust tdielikult.

Kasutage alati sobivaid

mustuse ja korrosiooni eest.

hendeid . kai i cal .

mmm JAATMETE KAITLEMINE
Kasutusea Ioppedes arge korvaldage seda keevitusseadet koos

taval ligiga.
Kasutaja on kohustatud selle elektrlseadme viima eletktriseadmete
korvaldamise ja kaitlemi g kesk voi poorduma

d N h

kauplusse, kust seade sai ud maédrus p
iiksnes Euroopa Liidu territooriumil kérvaldatavaid seadmeid
(WEEE).

See keevitusseade sisaldab komponente, mis on valmistatud

Euroopa Kom|510n| poolt 2023. aastal kindlaks madratud , kriitiliste
3 ud ail rnhkem kui 1 gramm|.

Need tooraineained on alumiini (k p

jahut ites), vask ( kaabel ja elektriiihendused)

haruldased muldmetallid (Ne-Fe-B) magnetites, kui neid

kasutatakse.

2. SISSEJUHATUS JA ULDINE KIRJELDUS

Kdaesolev keevitusaparaat on ettenahtud kaarkeevituseks, eriliselt MMA-
keevituseks pidevvooluga (DC).

Selle reguleerimisstisteemi (INVERTER) omadused, nagu suur kiirus
ja reguleerimistapsus, kindlustavad suurepérase kvaliteedi kattega
elektrood-(rutiil, happeline, baas).

Toiteliini (esmane) sisenemine invertersiisteemiga voimaldab drastiliselt
vahendada muundaja mahtu, mis omakorda lubab ehitada ekstreemselt
vaikse mahu ja kaaluga keevitusaparaate ja mida on tanu sellele kergem
kasitleda ja transportida.

TELLITAVAD VARUOSAD:
- Keevituskomplekt MMA.
- Keevituskomplekt TIG.

3.TEHNILISED ANDMED

ANDMEPLAAT

Pohiandmed keevitusaparaadi t66st ja toovoimest leiate seadme

andmeplaadil alljargnevate tahendustega:

Pilt. A

1-  Kere kaitsetase.

2-  Toiteliini simbol:
1~: Uhefaasiline vahelduvpinge;

3- Sumbol S: nditab, et on véimalik sooritada keevitusoperatsioone
keskkonnas, kus on korge elektrisokkioht (nt. suurte metallikoguste
laheduses).

4- Teostatava keevitusprotseduuri simbol.

5- Keevitusaparaadi siseehituse siimbol.

6- Viide EUROOPA kaarkeevitusaparaatide
tootmisnormatiivile.

7- Registrinumber keevitusaparaadi identifitseerimiseks (hadavajalik
tehnilise teeninduse, osade viljavahetamise ja toote paritolu
selgitamise korral)

8- Elektrististeemi to6voime:

- U, : Maksimaalne tihijooksupinge.

1,/U,: Vastav normaliseeritud vool ja pinge, mida keevitusaparaat

voib jaotada keevituse ajal.

X : Impulsisagedus: nditab aega, mille jooksul keevitusaparaat on

voimeline jaotama vastavat voolu (sama kolonn). Voime valjendub

%-des, baseerudes 10 minutisele tsuklile (nt. 60% = 6 minutit t66d,

4 minutit puhkust, jne.).

Juhul kui kasutustegurid (viide 40°C-le keskkonnale) uletatakse,

tilekuumenemiskaitse seiskub (keevitusaparaat jadb stand-by kuni

seadme temperatuur taastub ettendhtud tasemele).

A/V-A/V: Néitab keevitusvoolu reguleerimisskaalat (minimaalne -

maksimaalne) ja sellele vastavat kaarpinget.

9- Toiteliini omadused:

- U;: Keevitusaparaadi
(lubatud piir £10%).

= |, e Liini poolt kasutatud maksimaalne vool.

- |, Reaalne toitevool.

10- == : Liini kaitseks ettendhtud kaitsekorkide vaartus hilinenud
stardi korral.

11- Ohutusnorme viitavad stmbolid, mille téhendus on selgitatud
peattikis 1” Kaarkeevituse uldine ohutus”.

ohutus- ja

vahelduvpinge ja toitevoolu sagedus

Marge: Ulaltoodud néiteplaadil on néidatud ainult siimbolite ja vaartuste
téhendused; keevitusaparaadi tapsed tehnilised andmed leiate kdesoleva
seadme andmeplaadilt.

ULEJAANUD TEHNILISED ANDMED:
- KEEVITUSAPARAAT:
- vaata tabelit (TAB.1).
- %USE AT 20°C (selle olemasolul keevitusseadme korpusel).
USE AT 20°C tdhendab mistahes diameetri korral (@ ELECTRODE)
10 minuti pikkuse intervalli jooksul keevitatavate elektroodide
arvu (ELECTRODES 10 MIN) 20°C juures, arvestades igaks
elektroodivahetuseks 20 sekundit; vaartust naidatakse ka
protsentides (%USE) maksimaalse keevitatavate elektroodide arvu
suhtes.
- ELEKTROODIHOIDJA KLEMM: vaata tabelit 2 (TAB.2)
Keevitusaparaadi kaal on naidatud tabelis 1 (TAB.1)

4. KEEVITUSAPARAADI KIRJELDUS

Kéesolev keevitusaparaat koosneb pohiliselt véimsusemoodulitest, mis

on realiseeritud elektriahelatele, et saavutada maksimaalne loodetavus ja

véhendada hooldustdid.
Pilt.B

1- Toiteliini sisend (1~), alaldigrupp ja nivelleerimiskondensaatorid.

2- Transistor-vahetussild (IGBT) ja draiverid; muudavad pidevpinge
kérge sagedusega vahelduvpingeks, mis lubab reguleerida
t66voimsuse soovitud keevituse pinge/voolu kohaseks.

3-  Koérge sageduse transformaator: algméhis toitub 2 peatuse poolt
Umbermuudetud pingega; selle toimingu eesmark on kohandada
pinge ja vool kaarkeevituseks vajalike vadrtusteni ja samaaegselt
isoleerida elektrististeem toiteliinist.

4- Teisejarguline  kommutaatorisild  induktiivtakistus: ~ muudab
teisejérgulise méhise poolt toodetud vahelduvpinge/voolu madalate
lainetega pingeks/ pidevvooluks.

5-  Kontroll- ja reguleerimiselektroonikaststeem: kontrollib
momentaanselt keevitusvahelduvvoolu védartuse ja vordleb keevitaja
poolt valitud vaartusega; moduleerib IGB-draiverite késk impulsse,
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mis teostavad reguleerimise.
Otsustab voolu diinaamilise vastuse elektroodide sulamise ajal
(momentaalne liihitihendus) ja hoiab valve all kaitsestisteemi.

KONTROLLI, REGULAARIMISE JA UHENDUSSEADMED

KEEVITUSSEADE
esikiiljel:
Joon.C
1- Kodeerimisseade (1)  keevitusparameetrite  valimine ja

seadistamine; vdimaldab seadistamist ka keevitamise ajal.

T60 reziimid ja parameetrid:

- Esimene funktsioon kodeerimisseadme lihiajalisel vajutamisel (1):
MMA-s 7':' ARC "Arc Force'i", HOT "Hot Start'i" ja |, "véljundvoolu"
valimine ja seadistamine.

MMA PULSE-is ARC "Arc Force’, IPL "I PULSE', FrE "Sagedus",
bAL "Balance', HOT "Hot Start" ja I, "véljundvoolu" valimine ja
seadistamine.

Teine funktsioon kodeerimisseade pikemal vajutamisel (1):

Peale  pikemat  vajutamist  toimub  valik  tstkliliselt
kodeerimisseadme abil (1) MMA, MMA PULSE, MMA VRD, MMA
VRD PULSE ja TIG LIFT'i ﬁ vahel, reziimi naidik kuvaril (2)
vilkumas.

Sellest seadistusest véljumiseks on vajalik kodeerimisseadet
vajutada.

Hot Start (kuvaril ",-fc.,'-"):

Algse levoolu seadistuse parameeter (seadistamine 0-100%)
eelnevalt keevitusvoolu suhtes protsentuaalset suurenemist
tahistava naidikuga kuvaril. See seadistus lihtsustab elektrikaare
sttidet.

Arc Force (kuvaril ",q,— c"):

Dunaamilise  llevoolu seadistuse parameeter (seadistamine
0-100%),koos eelneva keevitusvoolu suhtes protsentuaalset
suurenemist tahistava ndidikuga kuvaril. See seadistus teeb
keevitamise sujuvamaks ja aitab véltida elektroodi kleepumist eseme
kilge.

VRD (kuvaril "\fRD"):

Koormuseta véljundpinge reduktsiooniseade (valik on-off) ndgidukiga
kuvaril (2). VRD seade on aktiveeritud kui kuvarile ilmub ikoon "VRD",
ilma ikoonita seade veel ei toimi.

See seade tagab operaatori suurema ohutuse ajal, mil keevitusseade
on sisse ltlitatud, kuid pole veel keevitamiseks valmis.

1 PULSE (kuvaril "R )

Parameeter, mis naitab impulssvoolu ja seadistatud keskmise voolu
vahelist suhet.

Vaartus on esitatud protsentides.

Seadistamine alates_ 100 kuni 200%. Tehase vaikevaartus: 142%.
Sagedus (kuvaril F,-E)

Parameeter, mis nditab pulsatsioonide arvu sekundis (Hz).
Seadistamine alates 0,2 kuni 99. Tehase vaikevaartus: 1,2.

Balance (kuvaril {H| )

Parameeter, mis néitab impulsi kestuse ja kogu tsiikli kestuse suhet.
Vaartus on esitatud protsentides.

Seadistamine alates 10 kuni 99%. Tehase vaikevaartus: 30%.
Markus: impulsi miinimumvadrtust ei ole seadistatud, vaid seda
arvestatakse nii, et keskmine vool oleks vordne seadistatud vooluga.

PARAMEETRITE LAHTESTAMINE:

Sellele  spetsiifilisele  funktsioonile  juurdepédasuks  tuleb
kodeerimisseadme (1) nuppu vajutada kogu keevitusseadme
sisseliilitamise aja (koos pealdiliti sulgemisega).

Kodeerimisseadet sisse liilitades ja nupule vajutades aktiveerub
léhtestuse valik (1) ja visualiseerub RES OFF, kodeerimisseadet (1)
keerates valitakse vastavalt ON/OFF.

Sellest  valikust/seadistusest  valjumiseks  vajutage  pikalt
kodeerimisseadme valikut (1), kinnitades valikut Lahtestamine, ja
seejarel kaivitub kaart.

Korra liihidalt valiku kodeerimisseadet vajutades (1) sisenete
vooluvddrtuste  seadistuste  menulsse, kus seadistatakse
voolu reduktsiooni klass (CL1 high current, CL2 low current),
kodeerimisseadet keerates (1) valitakse vastavalt CL1/CL2.

Kaardi kinnitamiseks ja kaivitamiseks vajutage pikalt valiku
kodeerimisseadmele (1).

Kuvar:

Tahistab véljundpinget pistikupesades (3) ja (4).

Haire ikoon " iy " normaalselt valja lilitatud, kui sisse ltilitatud
tdhendab, et keevitusseade on blokeeritud (seade on sisse lilitatud,

kuid ilma voolu saamata) tihe jargmistest kaitsetest sekkumise tottu:

- Liini iilepinge kaitse: pinge on numbrikaardil toodud vaartuse
suhtes +/- 15% vahemikust véljas. Alarm kuvaril "AL.3".

- Liini alapinge kaitse: pinge on numbrikaardil toodud vaartuse
suhtes +/- 15% vahemikust valjas. Haire kuvaril "AL.4".

TAHELEPANU: Eelpool ni ud pinge iilempiiri il

kahjustab tosiselt seadet.

- Kaitse ANTI STICK: elektrood on kleepunud keevitatava materjali
kiilge, on véimalik késitsi eemaldada.
Normaalreziimi taastamine on automaatne.

- Haire ikoon "&" + Termokaitse ikoon ": temperatuur
keevitusseadme sees on kerkinud liiga korgele. Normaalreziimi
taastamine on automaatne. Haire kuvaril "AL.2".

3- Negatiivne pistikupesa (-) keevituskaabliga Ghendamiseks.
4- Positiivne pistikupesa (+) keevituskaabliga ihendamiseks.

"

Tagakiiljel:
Pilt.D

1- Toitekaabel euroopa pistikupesaga C.E.E. 2polaarsust + (D).
(Mudel "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" on ilma pistikupesata).
2-  Pealtiliti ON/OFF - I/ON (signaallamp).

5. PAIGALDAMINE
TAHELEPANU! ENNE PAIGALDAMISEGA JA
A ELEKTRIUHENDUSEGA SEOSES OLEVATE OPERATSIOONIDE
TEOSTAMIST KONTROLLIGE, ET KEEVITUSAPARAAT ON
VALJA LULITATUD JA VOOLUVORGUST LAHTI UHENDATUD.

ELEKTRIUHENDUSED PEAVAD OLEMA TEHTUD AINULT ERIALA
EKSPERDI VOI KVALIFITSEERITUD TEHNIKU POOLT.

MONTAAZ
Pakkige keevitusaparaat lahti ja monteerige pakendiga kaasasolevad
lahtised osad aparaadile.
T e oL . 5

Pilt.E

Keevituskaabli/elektroodihoidja montaaz
Pilt. F

KEEVITUSSEADME TOSTMISE REZIIM
Koiki kaesolevas juhendis kirjeldatud keevitusseadmeid tuleb tosta
kéepidemest.

KEEVITUSAPARAADI ASUKOHT

Keevitusaparaadi paigaldamisel veenduge, et jahutusohu sisenemise-

ja véljumisava (ventilaatorite abil ringlev 6hk, kui kasutusel) ei oleks

takistatud; samaaegselt kontrollige, et masinasse ei imeta sisse juhtiv

tolmusid, sddvitatavaid aurusid, niiskust, jne.

Hoidke vahemalt 250mm vaba keevitusala keevitusaparaadi timber.
TAHELEPANU! Et viltida keevitusaparaadi maha kukkumi

ﬁ\ véi ohtlikku iimberpai i see 1

dme kaalu le pinnal

UHENDUS VOOLUVORKU

- Enne igasuguse elektrilihenduse teostamist, kontrollige, et andmed
keevitusaparaadi plaadil vastavad paigaldamiskohas kasutuses olevale
pingele ja voolusagedusele.

- Keevitusaparaat peab olema tihendatud ainult toitesiisteemi, mis

omab maaga tihendatud neutraaljuhet.

Et tagada kaitse voimaliku rikkevoolu tekkimise korral, tuleb kasutada

diferentsiaalseid luliteid, mille tiilip on jargmine:

- Taup A ( ) Uhefaasilistele aparaatidele;
- Taup B ( ) kolmefaasilistele aparaatidele.

Normatiivi EN 61000-3-11 (Flicker) néuete rahuldamiseks soovitame
tihendada keevitusaparaat toiteliini pistikupesaga, mille takistusjoud
on madalam kui:

Zmax = 0.17 ohm (200A).

Keevitusseade ei vasta standardi IEC/EN 61000-3-12 nouetele.

Juhul kui seade tihendatakse tildisesse elektrivorku, lasub paigaldajal
voi kasutajal kohustus kontrollida, kas keevitusseadme tohib antud
vorguga (hendada (vajadusel votke (hendust elektriettevotte
esindusega).

- Keevitusseadmeid, juhul kui pole &dra toodud vastupidist (MPGE), saab
kasutada vooluallikatega, mille korral toitepinge muutus on kuni +

-105-



15%.
Vooluallika digeks kasutamiseks tuleb see enne inverteri (ihendamist
tooreziimile viia.

- PISTIKJA PISTIKUPESA:

- Mudel 230V on algupdraselt
standardpistikuga (2P +T) 16A/250V.
Tanusellele voib olla ihendatud pistikupesaga, mis omab kaitsekorke
vOi automaatset voolukatkestajat; ettendhtud maandusterminal
peab olema iihendatud toiteliini maandusjuhtmega (kollane/
roheline).

Tabelil (TAB. 1) on naidatud hilinenud kaitsekorkide soovitatavad
vaartused amprites, mis on valitud keevitusaparaadi poolt toodetud
maksimaalse nimivoolu ja vooluvdrgu nimipinge alusel.

Keevitusaparaatidele, mis ei ole varustatud pistikuga (mudel
115/230V), ihendage piisava voimega toitekaabli standardpistik
(2Pt + T) ja kasutage pistikupesa, mis omab kaitsekorke voi
automaatset voolukatkestajat; ettendhtud 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 vooluvdrgu nimipinge alusel.

f TAHELEPANU! Ulaltoodud reeglite eiramine muudab tootja

varustatud  toitekaabli

poolt ettendhtud kaitsesiisteemi (klass 1) voéimetuks,
pohjustades tosise ohu isikutele (nt. elektrisokk) ja
asjadele (nt. tulekahju).

ELEKTRISUSTEEMI UHENDUSED
TAHELEPANU! ENNE JARGNEVATE UHENDUSTE
A TEOSTAMIST, KONTROLLIGE, ET KEEVITUSAPARAAT ON
VALJA LULITATUD JA VOOLUVORGUST LAHTI UHENDATUD.

Tabelis (TAB. 1) on ndidatud soovitatavad keevituskaablite vaartused
(mm?2-tes) keevitusaparaadi poolt jaotatud maksimaalse voolu alusel.

MMA-KEEVITUS

Peaaegu koik kattega elektroodid lihendatakse generaatori positiivse
poolusega (+); vdljaarvatud happega kaetud elektroodide korral
ihendage negatiivse poolusega (-).

PIDEVVOOLUGA KEEVITAMINE

Keevituskaabli klemm-elektroodihoidja iihendus

Keevituskaabliotsik on varustatud spetsiaalse klambriga, mis véimaldab
haarata kinni elektroodi katteta olevast osast.

Uhendage see kaabel klambriga, mis kannab siimbolit (+).

Kamys N isidekaabli iihend

Uhendage keevitatava detailiga véi metall té6lauaga, kuhu on asetatud
detail, véimalikult keevitusémbluse ldhedale.

Uhendage see kaabel klambriga, mis kannab siimbolit (-).

Soovitused:

- Keerake kaablite Ghendused kiirpistikutega (kui varustatud) l6puni
kinni, et garanteerida perfektne elektrikontakt; vastupidisel juhul
riskite Ghendite Glekuumenemist ja nende kiiret kahjustumist ning
efektiivsuse kaotamist.

- Kasutage nii liihikesi keevituskaableid kui voimalik.

- Viltige kasutamast metallstruktuure, mis ei kuulu keevitatava detaili
juurde, kui keevitusvoolu tagasisidekaabli asendaja; see voib olla ohtlik
ja anda rahuldamatu tulemuse.

6. MMA KEEVITUS: TOIMINGU KIRJELDUS

- On oluline juhenduda elektroodide tootja ettekirjutustest, mis puutub
diget polaarsust ja optimaalset keevitusvoolu (enamasti on nimetatud
ettekirjutused &ra toodud elektroodide pakendil).

- Keevitusvoolu seadistatakse vastavalt kasutatava elektroodi
diameetrile ja sooritatavale liitele; soovitatavalt on erinevate elektroodi
diameetrite puhul kasutatavad voolud jargmised:

@ Elektrood (mm) i Keevitusvool (A)
min. max.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200

- Tuleb arvesse votta, et tulenevalt elektroodi diameetrist kasutatakse
korgeid véartusi tasapinnal keevitamisel, samal ajal, kui vertikaalis voi
pea kohal keevitamisel kasutatakse madalamaid vooluvaartusi.

- Keevitatud liite mehhaanilised omadused on &ra maaratud, lisaks
valitud voolu intensiivsusele, muude keevitusparameetrite poolt,
milleks on kaare pikkus, soorituse kiirus ja asend, elektroodide kvaliteet
ja diameeter (elektroode on 6ige hoida niiskuskindlates pakendites).

Toimumise kord:

Hoides maski NAO EES, hééruge elektroodi otsa keevitataval esemel,

sooritades tiku sititamisele sarnanevaid liigutusi; see on 6ige meetod

kaare 6igeks stititamiseks.

TAHELEPANU: MITTE TOKSIDA elektroodi eseme vastu; see voib katet

kahjustada, tehes kaare stititamise raskemaks.

- Kohe peale kaare sultamist katsuge hoida esemega distantsi, mis
vastab kasutatud elektroodi diameetrile ning hoidge seda kaugust
keevitamise ajal véimalikult plsivana;pidage meeles, et elektroodi kalle
liikumise suunas peab olema umbes 20-30 kraadi (Joon. G).

- Keevitusdombluse [6pus viige elektroodi ots kergelt liilkumise suunale
tagasi, Ule lopetuskraatri, et sooritada tditmine, seejarel tostke
elektrood kiirelt sulatusvannist vilja, et kaarleek kustuks.

KEEVITUSOMBLUSE ASPEKTID
Joon.H

TIG KEEVITUS: TOIMINGU KIRJELDUS

TIG keevitus on selline protsess, mille kdigus kasutatakse &ra elektrilise
kaarleegi poolt tekitatud soojus, mida aktiveeritakse ja hoitakse
kuumuskindla elektroodi (volfram) ja keevitatava eseme vahel. Volfram
elektroodi toetab vastav poleti, mis edastab sellesse keevitusvoolu ja
kaitseb elektroodi ennast ja keevitusvanni okstiideerumise eest intertse
gaasivoo abil (tavaliselt argoon: Ar 99.5%), mis valjub keraamilisest
dudsist (JOON. L).

TIG DC keevitus sobib kéikidele madallegeeritud ja korglegeeritud
stisinikterastele ning raskemetallidele nagu vask, nikkel, titaan ja nende
sulamid.

(-) poolusega TIG DC keevituseks kasutatakse ldiselt 2%-se tseeriumiga
elektroodi (halli varvi riba).

Volframelektroodi tuleb aksiaalselt kaiale suunata, vaata JOON. M,
kanna hoolt, et otsik oleks perfektselt kontsentriline, véltimaks kaare
korvalekaldeid. Oluline on sooritada lihvimist piki elektroodi. Seda
toimingut tuleb korraparaselt, vastavalt elektroodi kasutussagedusele
ja kulumisele korrata, samuti juhtudel, kui elektrood on juhuslikult
saastunud, oksiideerunud véi leidnud valet kasutamist.

Hea tulemusega keevituse saavutamiseks on oluline kasutada tapse
diameetriga elektroodi tépse vooluga, vaata tabelit (TAB. 3).

Elektroni normaalne eenduvus keraamilisest ditsist on 2-3 mm ja nurga
all keevitamisel voib see ulatuda 8mm-ni.

Keevitamine toimub thenduse servade sulandumise labi. Asjakohaselt
valmistatud Ohukeste paksuste puhul (kuni ligikaudu 1mm) pole
tugimaterjal vajalik (JOON. N).

Suuremate paksuste puhul on vajalikd baasmaterjaliga sama koostise
ja sobiva diameetriga vardad, lisaks sobivale servade ettevalmistusel
(JOON. 0). Et keevitamine 6nnestuks, on oluline, et keevitatavad objektid
oleksid hoolikalt puhastatud, vabad oksiididest, 6lidest, mdaretest jne.

Toimumise kord (LIFT kaivitus)
Seadistage keevitusvool nupu abil soovitus vaartusele; vajadusel
sobitage seda keevitamise kdigus tegelikult vajaliku soojuskoormusega.
Kontrollige gaasi véljavoolu.
Elektriline  kaarleegiga kaivitamine toimub  volframelektroodi
keevitatava esemega kokkuviimisel ja sellest eemaldamisel. Selline
kaivitusreziim péhjustab vahem elektrikiiritusest tingitud hdireid ja
viib miinimumini volframi kaasamise ja elektroodi kulumise, asetage
elektroodi ots kerge survega keevitatavale objektile ja tostke elektroodi
mone hetkelise viivitusega 2-3 mm, sel moel saavutate kaare stttimise.
Algselt véljastab keevitusseade keevitusvoolu | mone hetke pérast
hakatakse eraldama seadistatud keevitusvoolu.
- Keevitamise katkestamiseks tostke elektrood kiiresti keevitatavalt
esemelt.

BASE’

7.HOOLDUS
TAHELEPANU! ENNE  HOOLDUSTOO  TEOSTAMIST
A KONTROLLIGE, ET SEADE ON VALJA LULITATUD JA
VOOLUVORGUST LAHTI UHENDATUD.

ERAKORRALINE HOOLDUS
ERAKORRALISED HOOLDUSTOOD PEAVAD OLEMA LABI VIIDUD
UKSNES ASJATUNDLIKU JA ELEKTRI-MEHAANILIST VALJAOPET
SAANUD TEHNILISE PERSONALI POOLT NING VASTAMA TEHNILISELE
NOUDELE IEC/EN 60974-4.
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TAHELEPANU! ENNE KEEVITUSAPARAADI PANEELIDE
A EEMALDAMIST JA SEADME SISEMUSELE LAHENEMIST

KONTROLLIGE, ET SEADE ON VALJA LULITATUD JA
VOOLUVORGUST LAHTI UHENDATUD.

Seadme sisemuse kontrolhmme pinge all vmh pohjustada tosise
elektrisoki, tingitud otsesest kokkup ping -ld elektriliste
K idega ja/véi pohj da vig i puud d

I||kuva|d osi.

Kontrollige keevitusaparaadi sisemust perioodiliselt ja voimalikult
tihti, olenevalt seadme kasutusest ning keskkonna tolmususest ning
eemaldage sisemusse kogunenud tolm kasutades suruéhku (max 10
bar).

Valtige surudhu suunamist elektroonilistele komponentidele. Kasutage
puhastamiseks kas vdga pehmet harja voi otstarbeks sobivat lahustit.
Kasutades juhust kontrollige ka, et elektrilised tihendused on haésti
kinnitatud ning et kaablitel ei ole isolatsioonivigastusi.

- Peale hooldustod |6ppu, asetage keevitusaparaadi paneelid jdlle
kohale keerates kinnituskruvid I16puni kinni.

Valtige absoluutselt keevitamist, kui keevitusaparaat on avatud.

Peale hooldus- voi parandustédde sooritamist taastage Gihendused ja
kaabeldused nii, et need ei omaks kokkupuudet liikuvate voi korget
temperatuuri omavate osadega. Siduge juhtmed nagu nad olid
algselt, hoides hoolikalt lahus kérgepinge all peatrafo ihendused
sekundaarsetest madalpinge trafodest.
Kasutage koiki originaalseibe ja
taassulgemiseks.

originaalkruvisid auto kere

8.VEAOTSING

MITTERAHULDATAVA TOO KORRAL JA ENNE POHJALIKUMA KONTROLLI

ALUSTAMIST ~ VOI  TEENINDUSKESKUSEGA ~ UHENDUSE ~ VOTMIST,

KONTROLLIGE, KAS:

- Keevitusvool, reguleeritud potentsimeetri kaudu baseerudes
astmelisele skaalale amprites, sobib kasutatava elektroodi diameetri ja
tliubiga.

- Peavoolukatkestaja on positsioonis "ON” ja vastav lamp suttinud;

vastupidisel juhul asetseb viga tavaliselt toiteliinis (kaablid, pistik ja/voi

pistikupesa, kaitsekorgid, jne.).

Kollane Led signaallamp, mis nditab tlekuumenemiskaitse rakendumist

tile- voi allpinge véi lihitihenduse korral, ei ole stittinud.

Kontrollige, et nimiimpulsi suhet on jargitud. Kui tilekuumenemiskaitse

on rakendunud, oodake seadme naturaalset maha jahtumist ja

kontrollige, et ventilaator funktsioneerib.

- Kontrollige liini pinget: kui vaartus on liiga korge voi liilga madal,

keevitusaparaat seiskub.

Kontrollige, et keevitusaparaadis ei ole |uhitihendust: vastupidisel juhul

eemaldage viga.

- Et Uhendused elektrististeemiga on sooritatud korrektselt, eriliselt,

et massiklemm on toesti Gihendatud keevitatava detailiga, mis peab

olema vaba igasugusest katte- voi isolatsioonmaterialist (nt. lakid voi
varvid).

Kasutatav kaitsegaas on dige (Argoon 99.5%) ja ettendhtud koguses.

(Lv)

ROKASGRAMATA

UZMANIBU: PIRMS METINASANAS APARATA IZMANTOSANAS

UZMANIGI IZLASIET ROKASGRAMATU!

1. VISPARIGA DROSIBAS TEHNIKA LOKA METINASANAS LAIKA

Li aj jabat pietiekosi labi instruétam par metinasanas
aparata drosu |zmantosanu un tam ir jabut informétam par ar loka
metinas itaj riski par atbilstosaj aizsardzibas
lidzekliem un par ricibu kartibu negadijuma iestasanas gadijuma.
(Sk. ari standartu “EN 60974-9: Lokmetinasanas iekartas. 9. dala:
Uzstadisana un izmantosana”).

Izvairieties no tieSa kontakta ar metinasanas kontiiru, jo no

generatora ejoss tuksgaitas sprieg dazos apstaklos var bat
bistams.

- P|esledzotmetmasanasvadus,vemotpa. desunr darbus
met paratam jabut izslé un atslé no baro$
tikla.

- Pirms degla nodiluso detalu in izslédziet metinas

aparatu un atslédziet to no barosanas tikla.

Veicot elektriskos pieslégumus ievérojiet attiecigas drosibas
tehmkas normas un I|kumdosanu

- Meti paratu drikst légt tikai pie tadas barosanas
sistémas, kurai neitralais vads iezeméts.

Parlleclnletles, ka barosanas rozete ir pareizi iezeméta.

a aparatu mitras vai slapjas vides, ka ari

kad list.
Neizmantojiet vadus ar bojato izolaciju vai ar izlodzitajam
savienosanas detalam.

YAV

- Nemetiniet tvertnes, traukus un caurulvadus, kuri satur vai
saturéja skidrus vai gazveida uzliesmojosus produktus.

- Nei: jiet ar hlora skidinataju apstrada materialus, ka ari
nestrad 'iet5|swelastuvuma.

- Nemetiniet zem spiediena esosos traukus.

- Novaciet no darba vietas visus uzliesmojoSus materialus
(pieméram, koka izstradaj papiruy, lug utt.).

- Glabaj bal , tai skaita no saules

talu no sil a
starlem (ja tas tiek izmantots).

METINASANAS DUMI VAR BUT BISTAMI

Dumi, kas rodas metinasanas laika, satur toksiskas gazes un tvaikus.
Metinasanas dumi satur kancerogénas vielas, ka

noradits IARC 118 (Starptautiska véza izpétes agentiira) monografija.
Metinasanas dumu toksicitate ir atkariga no 3adiem faktoriem:

- metinasanai izmantotie metali;

- elektrodi un metinasanas stieple;

- parklajumi;

- kos lidzekli un lidzigi lidzekli;
- process.

Visiem operatoriem ir alevero talak uzskaltltle noteikumi, lai

lidz mini u damu ieelpos

- turiet galvu prom no metinasanas damiem, ja tadi rodas;

- neieelpojiet Sos dumus;

- nodrosinat piemérotu gaisa apmainu vai lidzeklus, kas nodrosina
metinasanas dimu novadlsanu no loka zonas;

- ja ilacija ir nepietiek j kiveri ar
respiratoru ar piespiedu gaisa padevi.
Lai apmierinatu Direktivas 2019/130/ES prasibas par darba j

aizsardzibu pret risku, kas saistits ar kancerngenu vai mutagenu
iedarbibu darba, ir nepiecie$ atiska pieeja metinas
diumu iedarbibas robezllelumu noveértésanai, nemot véra to sastavu,

koncentraciju

atbilstosu

- Nodrosiniet elektroizolaciju no elektrodiem,
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apstradajamas dalas un tuvuma eso$am iezemétam metala dalam.

d

Parasti to var ] jot $im nolak par

9. dala: Uzstadisana un izmanto3ana” nodalas 7.10; A.8; A.10
noraditie tehniskie aizsarglidzekli.

cimdus, apavus, cepuri un apgeérbus, vai i
paliktnus vai paklajus.

Ultravioletais starojums ir kancerogéns, ka noradits IARC 118
monografija; turklat ultravioletais un infrasarkanais starojums var
sabojat acis un izraisit adas apdegumus.

Vienmér aizsargajiet acis ar piemérotiem filtriem, kas atbllst
standartam UNI EN 169 vai UNIEN 379 un, kas aditi uz

)

- Op IR AIZLIEGTS veikt metinasanu, kad vins atrodas virs

zemes/gridas virsmas, iznemot tos gadijumus, kad tiek izmantota

speciala drosa platforma.

SPRIEGUMS STARP ELEKTRODU TURETAJIEM VAl DEGLIEM:

stradajot uz vienas konstrukcijas vai vairakam elektriski

savienotajam  konstrukcijam, tuksgaitas spriegums var
éties un iegt b vértibu starp diviem dazadiem

vai klverem, kas atb|lst standartam UNI EN 175.
bil: drosus térpus (kas atbilst standartam

elektrodu turétajiem vai degliem, i vértiba var divas reizés
parsniegt maksimalo pielaujamo robezu.

UNI EN 11611) un metlnasanas cimdus (kas atbilst jartam
UNI EN 12477) un nepaklaujiet adu ultravioletu un infrasarkana
starojuma iedarbibai, kas rodas loka metinasanas laika; turklat, ar
aizsardzibu ir janod loka metinas vietas a esosie
cilveki, to var izdarit ar neatstaro;oso ekranu vai tentu palldnhu

Kvalificétaj: peciali ar meérinstr palidzik ir
janosaka val pastav rlsks, kas lidzés izvéléties piemérotus
aizsarglidzel ar darta “EN 60974-9:

Lokmetinasanas iekartas. 9. dala: Uzstadisana un izmantosana”
7.9. nodalas noradijumiem.

- Troksna li Jaipasi 1) as dél individualai
dlenas troksna ekspozicijas li is (LEPd) ir vi ad: val ir lielaks
par 85 dB(A), tad ir ati jai bilstosi individuali = CITIRISKI
aizsarglidzekli (Tab. 1). - NEPAREIZA IZMANTOSANA: ir bi: i i metinas.
aparatu nolukiem, kuriem tas nav paredzéts (pieméram,
da caurulu Idésana)

OREOEX®

ELEKTROMAGNETISKIE LAUKI VAR BUT BISTAMI

- Ir rokturi metinas

aparata piekarsanai.

APKARTEJAS VIDES APSTAKLI (EN 60974-1)

- metil

Elektriska strava, kas plast caur jebkuru vaditaju, rada |
elektromagnétisko lauku (EML). Metinasanas strava rada EML ap
metinas kédi un metinas aparatu.

radit traucéjumus dazadam

Elektromagnétiskie lauki var
dicinisk iericem (pieméram, elektrokardiostimulatoriem,

as aparatu tikai Sados vides apstak|os:
vides temperatira ir no -10°C lidz 40°C;

gaisa relativais mitrums nav augstaks par 50% pie 40°C;

gaisa relativais mitrums nav augstaks par 90% pie 20°C;
Apkartéja gaisa nedrikst but puteklu, skabju, gazu, kodigu vielu

.

elposanas aparatiem, metala protézém u.c.). utt.
Sadu iericu lietotajiem jaievéro piemérotie piesardzibas pasakumi.
Pieméram, viniem jaalzlledz atrasties metinasanas aparata UZGLABASANA
i H zonavaij érté metinataju individualais risks. - Glabajiet aparatu un ta piederumus (iepal a vai bez) slegta
Sis metinas parats atbilst tehnisk dartu prasiba telpas.
kas attiecas uz rapnieciskaja vidé pr f alajai lietos - Gaisa peratirai jabut diapazona no -20°C lidz 55°C.
paredzétajam iekartam. Nav nodrosi atbilstiba prasibam par Gadijuma ja aparats ir aprikots ar Skidrumdzeses iekartu un gaisa
elektromagnétisko lauku iedarbibu uz cilvékiem dzi ja peratira nolaizas zem 0°C: izmantojiet raZotaja ieteicamo
telpas. antifriza skidrumu vai pilniba iztuksojiet hidraulisko kontiru un
V|$|em operatorlem ja|evero turpmak uzskaititie noteikumi, lai lidz skidruma tvertni.

metinas kedes EML iedarbibu: Vienmér izmantojiet piemérotus lidzeklus masinas aizsardzibai no
- satuviniet inas kabelus. Ja vien iespéj sastipriniet tos mitruma, netirumiem un korozijas.

ar limlenti;

sekojiet tam, lai jasu galva un kermenis atrastos péc iespéjas talak
no metinasanas kédes;
nekada gaduuma neaphmet metinasanas vadus apkart metala

priel vai ker
nemetiniet, kamér jusu kermenis atrodas metinas

)i ¢

iekSpusé;
sekojiet tam, lai abi metinasanas vadi atrastos viena kermena
pusé,

- sav ji inas stravas atgri vadu ar
detalu pec |espejas tuvak metinatai Suvei;
- meti parata 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 = 15 cm.

- A klases |er|ce.

Sis m p atbilst tehnisk dartu prasiba
kas attiecas uz rapnieciskaja vidé profesmnalajal lietosanai
paredzétajam iekartam. Nav d elektr gnétiska

saderiba dzivojamajas majas, ka ari ékas, kuras ir pa tieSo savienotas
ar zema sprieguma tiklu, kas paredzéts nerapnieciskiem mérkiem.

PAPILDUS DROSIBAS NOTEIKUMI
- METINASANAS OPERACIJAS:
- Vidé ar paaugstinatu elektrosoka risku;
- lerobeZotas telpas;
- Uzliesmojoso var spragstvielu tuvuma.
“Atbildigajam ekspertam” ir savlaicigi JANOVERTE metinasanas
operaciju norisi un veicot tas tuvu vienmér jaatrodas citam
personam, kuras var palidzét, ja notiek negadijums.
IR JAIZMANTO standarta “EN 60974-9: Lokmetinasanas iekartas.

UTILIZACJA
Nei iet S0 metinas paratu kopa ar parastajiem sadzives
atkrit kad ir beidzies ta kalp laiks.
kédes Li aja pienal ir nogadat 3o elektrisko iekartu atkritumu
aks punkta, kas speciall elektrisko iekartu utilizacija un

parstradg, vai ari ies ar , kura produkts tika iegada
Sis noteikums attiecas tikai uz iekartu utilizaciju Eiropas Savienibas
teritorija (EEIA).

sudal

Sis metinasanas aparats satur , kas . novielam,
kuras parsniedz Eiropas Komisijas 2023. gada noteikto kritisko
izejvielu saraksta iek]auto vielu daudzumu. Sis izejvielas ir aluminijs
(gal kart i il izkliedétajos), vars (baros vads
un elektriskie savienojumi), retzemes (Ne-Fe-B) magnétos, ja tie ir
izmantoti.

2. IEVADS UN VISPARIGS APRAKSTS

Sis metinasanas aparats ir stravas avots, kas ir paredzéts loka metinasanai,
konkréti tas ir paredzéts MMA lidzstravas (DC) metinasanai.

Tadi “INVERTER” regulésanas sistémas raditaji ka liels regulésanas
atrums un precizitate nodrosina to, ka metinasanas aparatam ir lieliska
metinasanas kvalitate, izmantojot segtos elektrodus (rutila, skabes,
baziskie).

Pateicoties tam, ka “inverter” regulésanas sistéma ir uzstadita uz primaras
barosanas linijas ieejas, var batiski samazinat ka transformatora, ta
ari reaktivas izlidzinasanas pretestibas izméru, lidz ar ko ir iespéjams
izgatavot metinasanas aparatu, kuram ir arkartigi mazs izmérs un svars,
kas nodrosina vél értaku ierices parvietosanu un transportésanu.

PEC PASUTIJUMA PIEGADAJAMIE PIEDERUMI:
- MMA metinasanas komplekts.
- TIG metinasanas komplekts.
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3. TEHNISKIE DATI

PLAKSNE AR DATIEM

Pamatdati par metinasanas aparata pielietosanu un par tas razigumu ir

izklastiti uz plaksnites ar tehniskajiem datiem, kuru nozime ir paskaidrota

zemak:
Zim.A

1-  Korpusa aizsardzibas pakape.

2- Simbols, kas apzimé barosanas linijas tipu:
1~: vienfazes mainigais spriegums;

3- Simbols S: nozimé, ka metinasanas operacijas var veikt vidé ar
paaugstinatu elektrosoka risku (pieméram, tiesaja tuvuma no lielam
metala konstrukcijam).

4-  Simbols, kas apzimé paredzéto metinasanas procedaru.

5- Simbols, kas apzimé metinasanas aparata iekséjo struktaru.

6- EIROPAS norma, kura ir aprakstiti ar loka metinasanas iekartu drosibu
un razosanu saistitie jautajumi.

7- Metinasanas aparata sérijas numurs (Joti svarigs tehniskas palidzibas
pieprasisanai, rezerves dalu pasttianai, izstradajuma izcelsmes
identifikacijai).

8- Metinasanas kontura raditaji:

- U, :maksimalais tukigaitas spriegums.

1,/U, : Attiecigi normalizéta strava un spriegums, kuru metinasanas

aparats var emitét metinasanas laika.

X : Atskaite par emitétspéju: norada cik ilgi metinasanas aparats

var emitét atbilstodu stravu (ta pati kolonna). Si vértiba ir izteikta

procentos balstoties uz 10 minusu gara cikla (pieméram, 60% = 6

darba minates, 4 partraukuma minates; un ta talak).

Gadijuma, ja ekspluatacijas rezima raditaji (aprékinati 40°C

apkartéjas vides temperatarai) tiek parsniegti, tiek iedarbinata

termiska aizsardziba (metinasanas aparats parslédzas “stand-by”
rezima lidz bridim, kamér ta temperatlra nepazeminasies lidz
pielaujamajai robezai).

A/V-A/V : Norada uz iespéjamo stravas mainisanas intervalu (no

minimuma lidz maksimumam) dotajam loka spriegumam.

9- Barosanas linijas tehniskie dati:

- U, : Metinasanas aparata mainigais spriegums un frekvence
(pielaujama novirze £10%):

= | ¢ Maksimala no barosanas linijas patéréta strava.

- 1,4 Efektiva barosanas strava.

10- -==: Barosanas linijas aizsardzibai paredzéto paléninatas darbibas
drosinataju raditaji.

11- Ardrosibas noteikumiem saistitie simboli, kuru nozime ir paskaidrota
1. nodala “Visparigas drosibas prasibas loka metinasanai”.

Piezime: Attélotajam plaksnites pieméram ir ilustrativs raksturs, tas
ir izmantots tikai, lai paskaidrotu simbolu un skaitlu nozimi; jasu
metinasanas aparata precizas tehnisko datu vértibas var atrast uz
metinasanas aparata esosas plaksnites.

CITITEHNISKIE DATI
- METINASANAS APARATS:
- sk. tabulu (TAB.1).
- %USE AT 20°C (ja ir atrodams uz metinasanas aparata apvalka).
USE AT 20°C, katram elektroda diametram (@ ELECTRODE) norada
elektrodu skaitu, ko var piemetinat 10 minasu laika (ELECTRODES
10 MIN) pie 20°C ar 20 sekunzu pauzi elektrodu mainai; i vértiba
ir izteikta ari procentos (%USE) attieciba pret maksimalo elektrodu
skaitu, ko ir iespéjams piemetinat.
- ELEKTRODU TURETAJS: sk. 2. tabulu (TAB.2).
Metinasanas aparata svars ir noradits 1. tabula (TAB.1)

4. METINASANAS APARATA APRAKSTS

Galvenokart metinasanas aparats sastav no spéka moduliem, kuri ir

izgatavoti ka drukatas shémas un ir optimizéti ar noliku nodrosinat

vislielako sistémas drosibu un samazinat lidz minimumam tehnisko
apkopi.
Zim.B

1-  (1~) fazes barosanas linijas ieeja, taisngrieza mezgls un lidzinasanas
kondensatori.

2- Tranzistoru parslédzéjtilts (IGBT) un generatori; parveido taisngriezto
barosanas linijas spriegumu augstfrekvences mainigaja sprieguma
un regulé jaudu, atkariba no nepieciesamas metinasanas stravas/
sprieguma.

3-  Augstfrekvences transformators: primarais tinums ir barots ar 2.
mezgla parveidotu spriegumu; ta pamatfunkcija ir sprieguma un
stravas lieluma pielago3ana loka metinasanai un taja pasa laika
metinasanas kontara galvaniska izolésana no barosanas linijas.

4-  Sekundarais taisngrieza tilts ar izlidzinasanas indukciju: parveido

sekundara tinuma spriegumu / mainstravu par spriegumu /
lidzstravu ar |oti zemam svarstibam.

5- Vadibas un regulésanas elektronika: momentani parbauda
metinasanas stravas tranzistoru raditaju vértibas un salidzina tas ar
operatora uzstaditajam vértibam; generé IGBT generatoru vadibas
signalus, ar kuru palidzibu tiek veikta regulésana.

Nosaka dinamisko stravas reakciju elektroda kausésanas laika
(momentani isslégts kontars) un vada drosibas sistému darbibu.

VADIBAS, REGULESANAS UN SAVIENOSANAS IERICES
METINASANAS APARATS
priekspusé:
Att. C

1- Enkoders (1) metinadanas parametru atlasei un regulésanai, lauj

regulét parametrus ari metinasanas laika.

Darbibas rezimi un parametri:

- Pirma funkcija, isi nospiezot enkoderu (1):

MMA rezima ?:' atlasa un iestata ARC “Arc Force” HOT “Hot Start”
un“izejas stravu”l,.

- MMA PULSE rezima atlasa un iestata ARC “Arc Force’, IPL“I PULSE’,
FrE “Frekvence’, bAL “Balance’, HOT “Hot Start” un “izejas stravu”l,.
Otra funkcija, ilgi nospiezot enkoderu (1):
Péc ilgas nospiesanas, izmantojot enkoderu (1), var cikliski
izvéléties vienu no variantiem MMA, MMA PULSE, MMA VRD, MMA
VRD PULSE vai TIG LIFT ﬁ ar rezima mirgojosu attélosanu uz
displeja (2).
Lai izietu no $is regulésanas proceddras, janospiez enkoders.
Hot Start (uz displeja parédés“Ho:-"):
Sakuma stravas parslodzes regulésanas parametrs (regulésana
0-100%) ar izvélétas metinasanas stravas procentuala pieauguma
attélosanu uz displeja. Si regulésana atvieglo elektriska loka
aizdedzinasanu.
Arc Force (uz displeja paradas “R,— ')
Dinamiskas stravas parslodzes regulésanas parametrs (regulésana
0-100%) ar izvélétas metinasanas stravas procentuala pieauguma
attélosanu uz displeja. ST regulésana uzlabo metinasanas laidenumu
un noveérs elektroda pielipsanu pie detalas.
VRD (uz displeja paradas “\J R D"
Izejas tuksgaitas sprieguma samazinasanas ierice (izvéle ON (iesl.) /
OFF (izsl.)) ar informacijas radisanu uz displeja (2). lerice VRD ir aktiva,
ja uz displeja paradas piktogramma “VRD", bet ja piktogrammas nav,
ierice nav aktiva.
Stierice paaugstina operatora droibu, kamér metinasanas aparats ir
ieslégts, bet metinasana nenotiek.
| PULSE (uz displeja paradas P}#‘us\i )
Parametrs, kas raksturo impulsa stravas un iestatitas vidéjas stravas
attiecibu.
Veértiba izteikta procentos.
Regulésana no 100 lidz 200%. Rapnicas iestatijums: 142%.
Frekvence (uz displeja paradas -~ )
Parametrs, kas raksturo impulsu skaitu sekundé (Hz).
Regulésana no 0,2 lidz 99. Rupnicas iestatijums: 1,2.
Lidzsvars (uz displeja paradas AL )
Parametrs, kas raksturo impulsa ilguma un kopéja cikla ilguma
attiecibu. Vértiba izteikta procentos.
Regulésana no 10 lidz 99%. Rupnicas iestatijums: 30%.
Piezime: minimala impulsa vértiba nav iestatita, bet tiek aprékinata
13, lai vidéja stravas vértiba batu vienada ar iestatito.

PARAMETRU ATIESTATE:

Sai funkcijai var piek|at, turot nospiestu enkoderu (1) metinasanas

aparata ieslégsanas laika (iesledzot galveno slédzi).

leslédzot un turot nospiestu atlases enkoderu (1), ieslédzas

"Atiestates" rezims un paradas uzraksts RES OFF, pagriezot enkoderu

(1), var izvéléties variantu ON vai OFF.

No 3i atasiSanas/iestatisanas rezima var iziet, ilgi turot nospiestu

atlases enkoderu (1), apstiprinot "Atiestati" izvéli un palaiZot plati.

Vienu reizi isi nospiezot atlases enkoderu (1), atveras stravas

diapazonaiestatisanas izvélne, kura var iestatit stravas samazinasanas

klasi (CL1 high current, CL2 low current), pagriezot enkoderu (1), var

izvéléties variantu CL1 vai CL2.

Lai apstiprinatu un palaistu plati, ilgi nospiediet atlases enkoderu (1).
2- Displejs:

Norada uz izejas sprieguma esamibu atri izjaucamajas ligzdas (3) un
(4).

Trauksmes piktogramma “jju”: parasti ta ir izslégta, kad ta
ieslédzas, tas nozimé, ka metinasanas aparats ir blokéts (metinasanas
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aparats paliek ieslégts, bet tas nepadod stravu) vienas no turpmak
noraditas aizsargierices ieslégsanas rezultata:
Parak augsta elektribas linijas sprieguma aizsargierice:
barosanas spriegums ir arpus pielaujama diapazona +/- 15%
attieciba pret plaksnité noradito vértibu. Uz displeja paradas
trauksmes signals “AL.3".
Parak zema elektribas linijas sprieguma aizsargierice:
barosanas spriegums ir arpus pielaujama diapazona +/- 15%
attieciba pret plaksnité noradito vértibu. Uz displeja paradas
trauksmes signéls “AL.4".
UZMANIBU: Parsnied ak miné ksi
robezu, ierice tiks nopletnl ho;ata
- Ai iziba pret p 4 ANTI STICK: ja elektrods pielip pie
metinama materiala, to var atbrivot ar roku.
Darbibas atsaksana normala rezima notiek automatiski.

alo spri

"

- Trauksmes piktogramma ”j” + Termiskas aizsardzibas
piktogramma ” J{"”: metinasanas aparata iek$pusé ir sasniegta
parak augsta temperatara. Darbibas atsaksana normala rezima
notiek automatiski. Uz displeja paradas trauksmes signals “AL.2".

3- Atriizjaucama negativa ligzda (-) metinasanas vada pievienosanai.
4- Atriizjaucama pozitiva ligzda (+) metinasanas vada pievienosanai.

no aizmuguréjas puses:
Zim.D

1- barosanas vads ar C.E.E. kontaktdaksu ar 2F + (@)4
(Modela "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” vads ir bez kontaktdaksas).
2-  Galvenais slédzis O/OFF - I/ON (spido3s).

5.UZSTADISANA
UZMANIBU! UZSTADOT METINASANAS APARATU UN
A VEICOT ELEKTRISKOS SAVIENOJUMUS METINASANAS
APARATAM IR JABUT PILNIGI IZSLEGTAM UN ATSLEGTAM
NO BAROSANAS TIKLA.
ELEKTRISKOS SAVIENOJUMUS DRIKST VEIKT TIKAI PIEREDZEJUSAIS
VAI KVALIFICETS PERSONALS.

MONTAZA
Iznemiet metinasanas aparatu no iepakojuma, samontgjiet iepakojuma
esosas atseviskas dalas.

Atgrie3anas vada-turétaja montaza
Zim.E

Metinasanas vada-elektrodu turétaja montaza
Zim.F

METINASANAS APARATA PACELSANAS NOTEIKUMI
Visu Saja rokasgramata aprakstito metinasanas aparatu pacel3anai ir
jaizmanto rokturis.

METINASANAS APARATA NOVIETOSANA

Izvélieties metinasanas aparata uzstadisanas vietu ta, lai uz tas nebatu

skérslu blakus dzesésanas gaisa ieplides un izplades caurumiem

(piespiedcirkulacija tiek nodrosinata ar ventilatora palidzibu, ja tas ir

uzstadits); turklat, parliecinieties, ka netiek iestktas elektribu vadosie

putekli, korodéjosi tvaiki, mitrums utt.

Atstajiet apkart metinasanas aparatam vismaz 250mm platu brivu zonu.

UZMANIBU! Novietojiet metinasanas aparatu uz plakanas

I\ virsmas, kura atbilst lai nepielautu ta

= as pontanu kustibu, kas var bat |oti bistami.

vai

P

PIESLEGSANA PIE TIKLA

- Pirms jebkada elektriska piesleguma veik3anas parbaudiet, vai dati uz
metinasanas aparata plaksnites atbilst uzstadisanas vieta pieejamo
tiklu spriegumam un frekvencei.

Metinasanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas barosanas sistémas,
kurai neitralais vads ir iezeméts.

Lai nodrosinatu aizsardzibu pret netieso kontaktu izmantojiet $adu tipu
diferencialos slédzus:

- TipsA( ) vienfazes masinam,

) trisfazu masinam.

- Lai apmierinatu normas EN 61000-3-11 (Flicker) prasibas metinasanas
aparatu tiek rekomendéts pieslégt pie tadam barosanas tikla
savienosanas ligzdam, kuru impedance ir mazaka par:

Zmax = 0.17 ohm (200A).

- TipsB(

- Metinasanas aparats neatbilst normas I[EC/EN 61000-3-12 prasibam.
Pievienojot metinasanas aparatu pie nerupnieciska barosanas tikla,
montétaja vai lietotaja pienakums ir parbaudit, vai aparatu var pie
ta pievienot (nepieciesamibas gadijuma sazinieties ar sadales tikla
parstavi).

- Ja nav noradits citadi (MPGE), metinasanas aparati ir saderigi ar
baro3anas blokiem, kuru barosanas spriegums mainas +15% robezas.
Lai nodrosinatu barosanas bloka pareizu darbibu, pirms invertora
pievienosanas tas ir janoregulé.

KONTAKTDAKSA UN ROZETE:
- Modelis, kur3 ir paredzéts izmanto3anai 230V tiklos ir aprikots ar
baro3anas vadu ar standarta kontaktdak3u (2F + Z) 16A/250V.
Tadéjadi, to var pieslégt barosanas tikla rozetei, kura ir aprikota ar
drosinataju vai automatisko izsledzéju; atbilstosajam iezemésanas
piesléegam jabat pieslegtam pie barosanas linijas zeméjuma vada
(dzelteni-zals).
Tabula (TAB. 1) ir noraditas paléninatas darbibas drosinataju
rekomendéjamas vértibas ampéros, kuras ir izvélétas saskana
ar metinasanas masinas emitétu maksimalo nominalo stravu un
barosanas tikla nominalo spriegumu
Modeliem, kuriem nav | ktdaksas (| i, kuri ir p
115/230V tikliem): Savienojiet baro3anas kabell ar standarta
kontaktdaksu (2F + Z) ar atbilstoSiem raditajiem un sagatavojiet
vienu barosanas tiklam pievienotu un ar drosinataju vai automatisko
izslédz&ju aprikotu rozeti; atbilstosajam iezemésanas pieslégam
jabat pieslegtam pie barosanas linijas zeméjuma vada (dzelteni-
zal3). Tabula (TAB. 1) ir noraditas paléninatas darbibas drosinataju
rekomendéjamas vértibas ampéros, kuras ir izvélétas saskana
ar metinasanas masinas emitétu maksimalo nominalo stravu un
barosanas tikla nominalo spriegumu.

f UZMANIBU! Augstak aprakstito noteikumu neievérosana

batiski samazinas raZotaja uzstaditas drosibas sistémas

(klase 1) efektivitati, lidz ar ko batiski pieaugs riska pakape
personalam (pieméram, elektrosoka risks) un mantai (pieméram,
ugunsgréka risks).

METINASANAS KONTURA SAVIENOJUMI
UZMANIBU! PIRMS SEKOJOSO SAVIENOJUMU VEIKSANAS
A PARLIECINIETIES, KA METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS
UN ATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.
Tabula (TAB. 1) ir noraditas metinasanas vadu 3kérsgriezuma
rekomendéjamas vértibas (mm?), kuras irizvélétas saskana ar metinasanas
masinas emitétu maksimalo stravu.

MMA METINASANA

Gandriz visi segtie elektrodi tiek pievienoti generatora pozitivajam
polam (+), iznemot elektrodus ar skabes segumu, kuri tiek pievienoti
negativajam polam (-).

LIDZSTRAVAS METINASANAS DARBI

Metinasanas vada-elektrodu turétaja savienojums

Uzstadiet uz piesléga specialu spaili, kura tiek izmantota elektroda sléptas
dalas blokésanai.

Sis vads ir jasavieno ar spalll kura ir apziméta ar simbolu (+).

Metinas stravas atgri vada j

Sis vads tiek savienots ar apstradajamo detalu val ar metala stendu, uz
kura ta ir novietota, tik tuvu apstradajamai vietai, cik tas ir iesp&jams.

Sis vads ir jasavieno ar spaili, kura ir apziméta ar simbolu (-).

Rekomendacijas:

Lidz galam pieskravéjiet metinasanas vadu savienotajdetalas atras

savienosanas ligzdas (ja tadas ir), lai garantétu nevainojamu elektrisko

kontaktu; pretéja gadijuma Sie savienojumi parkarst, paaugstinas to
nodiluma atrums un samazinas to efektivitate.

- Izmantojiet péc iespéjas isakus metinasanas vadus.

- Neizmantojiet metala konstrukcijas, kuras nav apstradajamas detalas
sastavdala, lai aizvietotu metinasanas stravas atgrieSanas vadu;
tas var bat bistami un tas rezultata metinasanas kvalitate var klat
nepienemami zema.

. MMA METINASANA: PROCEDURAS APRAKSTS

Ir obligati jaievéro elektrodu razotaja noradijumi par pareizu polaritati
un optimalu metinasanas stravu (parasti Sie noradijumi ir atrodami uz
elektrodu iepakojuma).

Metinasanas strava ir atkariga no izmantojama elektroda diametra un
no metinata savienojuma tipa; zemak ir informacija par izmantojamo
stravu dazada diametra elektrodiem:

o
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Elektroda @ (mm) .'..14... strava (A)
min. maks.

1,6 25 50

2 40 80

25 60 110

3,2 80 160

4 120 200

- Nemiet véra, ka vienada diametra elektrodiem paaugstinata strava
tiek izmantota horizontalai metinasanai, bet vertikalai metinasanai un
metinasanai virs metinataja izmanto zemaku stravu.

Metinata savienojuma mehaniskie raksturlielumi ir atkarigi ne tikai
no izvélétas stravas intensitates, bet ari no citiem metinasanas
parametriem, tadiem ka loka garums, metinasanas atrums un
izvietojums, elektrodu diametrs un kvalitate (elektrodus nedrikst glabat
mitras telpas, tie ir jaglaba specialos iepakojumos vai konteineros).

Darba procedira:

- Turot masku SEJAS PRIEKSA, paberziet metinamo detalu ar elektroda
galu, it ka jas vélétos aizdedzinat sérkocinu; tas ir vispareizakais veids,
ka var aizdedzinat loku.

UZMANIBU: NEDAUZIET elektrodu pret metinamo detalu; pastav
risks, ka parklajums var sabojaties, lidz ar ko bas grati aizdedzinat loku.

- Péc loka aizdedzinasanas centieties turét elektrodu noteikta attaluma

no metinamas detalas, kas ir vienads ar izmantojama elektroda

diametru un metinasanas laika méginiet saglabat 3o attalumu
nemainigu; atcerieties, ka elektroda slipumam ta kustibas virziena jabat

vienadam ar apméram 20-30 gradiem (Att. G).

Metinatas Suves beigas parvietojiet elektroda galu mazliet atpakal,

pretéji ta kustibas virzienam, lai tas batu virs kratera, lai to uzpilditu, péc

tam atri paceliet elektrodu no kauséjuma vannas, lai partrauktu loku.

METINATAS SUVES IZSKATS
Att.H

TIG METINASANA: PROCEDURAS APRAKSTS

TIG metinasana ir metinasanas metode, kas izmanto elektriska loka
denerétu siltumu, kas tiek aizdedzinats un uzturéts starp nekustodu
(volframa) elektrodu un metinamo detalu. Volframa elektrods ir ievietots
degli, kas vada metinasanas stravu un aizsarga metinasanas vannu
un elektrodu no atmosféras izraisitas oksidésanas, padodot inertas
gazes plusmu (parasti izmanto argonu: Ar 99.5%), kas tiek padots caur
keramikas sprauslu (ATT. L).

TIG DC lidzstravas metinasana ir piemérota visiem mazlegéta vai
augstlegéta oglek|a térauda tipiem, ka ari smagajiem metaliem, varam,
nikelim, titanam un to sakauséjumiem.

TIG DC lidzstravas metinasanas laika ar elektrodu pieslégtu pie pola (-),
parasti izmanto elektrodu ar 2% cérija (peléka svitra).

Volframa elektrods ir jaasina ar abrazivu ripu aksiala virziena, sk. ATT. M,
sekojot tam, lai ta gals batu izvietots pilnigi koncentriski, lai izvairitos no
loka novirzes. Ir svarigi slipét elektrodu gareniski ta virsmai. Si operacija
ir periodiski jaatkarto, tas biezums ir atkarigs no lietosanas veida un
elektroda nodiluma, ka ari ta javeic, ja elektrods klast netirs, uz ta veidojas
oksids vai, ja elektrods tika izmantots nepareizi.

Lai sasniegtu labus metinasanas rezultatus, ir jaizmanto pareiza elektroda
diametra un stravas vértibas kombinacija, sk. tabulu (TAB. 3).

Normals elektroda izvirzijums no keramikas sprauslas ir 2-3 mm un tas var
sasniegt 8 mm, metinot zem lenka.

Metinasana notiek pateicoties savienojuma vietas apmalu kausésanai.
Atbilstosa veida sagatavotajam maza biezuma detalam (lidz apméram
1 mm) nav vajadziga lodalva (ATT. N).

Ja biezums ir lielaks, ir jaizmanto stieni ar tadu pasu sastavu ka bazes
materialam un ar piemérotu diametru, ka ari ir atbilstosa veida jasagatavo
apmales (ATT. O). Lai sasniegtu labu metinasanas rezultatu, ir janodrosina,
lai metinamas detalas batu rapigi notiritas un uz tam nebatu oksida, ellas,

Darba procedira (LIFT aizdedzinasana)

- Noregulgjiet metinasanas stravu uz vélamo vértibu ar roktura
palidzibu. NepiecieSsamibas gadijuma metinasanas laika pielagojiet
stravu faktiskajai nepieciesamajai siltuma piepladei.

- Parbaudiet, vai gazes plisma ir pareiza.

Elektriska loka aizdedzinasana notiek, pieskaroties un attalinot
volframa elektrodu no metinamas detalas. Sads aizdedzinasanas veids
lauj samazinat elektrisko starojumu raditos traucéjumus un samazina
lidz minimumam volframa piemaisijumus un elektroda nodilumu,
atbalstiet elektroda galu pret detalu un viegli piespiediet, péc tam

paceliet elektrodu par 2-3 mm péc nelielas aizkaves, rezultata loks tiks
aizdedzinats. Sakuma metinasanas aparats padod |, . stravu, bet péc
briza tiek padota iestatita metinasanas strava.

- Lai partrauktu metinasanu, atri paceliet elektrodu no metinamas
detalas.

BASE

7. TEHNISKA APKOPE
ARKARTAS TEHNISKA APKOPE

A ARKARTAS TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT TIKAI
PIEREDZEJUSAIS VAI KVALIFICETAIS PERSONALS, KURAM

IR ZINASANAS ELEKTRIBAS UN MEHANIKAS JOMA UN SASKANA AR
TEHNISKO NORMU IEC/EN 60974-4.

ARKARTEJA TEHNISKA APKOPE
ARKARTEJO TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT TIKAI PIEREDZEJUSAIS
VAl  KVALIFICETS PERSONALS, KURAM IR ZINASANAS
ELEKTROMEHANIKAS JOMA.
UZMANIBU! PIRMS METINASANAS APARATA PANELU
A NONEMSANAS UN TUVOSANOS IEKSEJAI DALAI
PARLIECINIETIES, KA METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS
UN ATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.

Veicot parbaudes kad inas aparata iekséjas dalas atrodas
zem sprieguma var iegit smagu elektrosoku pieskaroties pie zem
spriegoj $ajam detalam un/vai var ievainoties, pi oties

pie kustigam dajam.

- Periodiski, biezums ir atkarigs no ekspluatacijas rezZima un apkartéjas
vides piesarnojuma, parbaudiet metinasanas aparata iekséjo dalu un
notiriet uz transformatora esosos puteklus ar sausa saspiesta gaisa
stravas palidzibu (maks. spiediens 10 bari).

- Nenovirziet saspiesta gaisa stravu uz elektrisko plasu pusi; to tirisanai

Laiku pa laikam parbaudiet, vai elektriskie savienojumi ir labi
pieskraveéti, un ka uz vadu izolacijas nav bojajumu.

Kad visas augstak aprakstitas operacijas ir paveiktas, uzstadiet
metinasanas aparata panelus atpakal un pieskravéjiet lidz galam
fiksacijas skraves.

- Ir kategoriski aizliegts veikt metinasanas operacijas, kad metinasanas
aparats atrodas atvérta stavokli.

Péc tehniskas apkopes vai remonta veikianas pievienojiet
savienojumus un kabelus, ka tie bija sakotnéji pievienoti, sekojot
tam, lai tie nenonaktu saskaré ar kustigajam dalam vai dalam, kuru
temperattra var batiski palielinaties. Piestipriniet visus vadus ar
savilcgjiem, ka tie bija sakotngji piestiprinati, sekojot tam, lai primara
kontdra augstsprieguma savienojumi buatu pienacigi atdaliti no
sekundara kontlra zemsprieguma savienojumiem.

Metala konstrukcijas aizvérsanai uzstadiet atpakal visas paplaksnes un
skraves.

8. IESPEJAMO PROBLEMU RISINASANA

GADIJUMA JA METINASANAS APARATA DARBIBA IR NEAPMIERINOSA,

PIRMS PAMATIGAKU PARBAUZU VEIKSANAS UN PIRMS GRIEZTIES

TEHNISKAS APKOPES CENTRA, PARBAUDIET SEKOJOSO:

Parbaudiet, ka ar potenciometra ar graduéto Ampéra skalu palidzibu

noreguléta metinasanas strava atbilst izmantojama elektroda

diametram un tipam.

Kad galvenais slédzis ir pozicija “ON” jaiedegas attiecigai lampinai; ja

tas nenotiek, probléma parasti ir baro3anas linija (vadi, rozete un/vai

kontaktdaksa, drodinataji utt.).

- Parbaudiet, ka nav ieslégta dzeltena LED lampina, kas nozimé, ka
ir iedarbojusies termiska aizsargierice parsprieguma, sprieguma
iztrakuma vai kédes issleguma dé|.

- Parliecinieties, ka tiek nemta véra atskaite par nominalo emitétspéju;

gadijuma, ja ir iedarbojusies termostatiska aizsardziba uzgaidiet, kamér

masina pati atdzisis, parbaudiet ventilatora darbderigumu.

Parbaudiet Inijas spriegumu: ja ta vértiba ir parak liela vai parak maza,

tad metinasanas aparats paliks blokéta stavokli.

Parbaudiet, vai uz metinasanas aparata izejas nav issléguma: ja ir

Tsslegums, tad novérsiet ta céloni.

- Parbaudiet, vai metinasanas kontara savienojumi ir izpilditi pareizi,
it ipasdi, ka stravas atgriesanas vada spaile ir labi piestiprinata pie
metinamas dalas, un ka starp tam nav izol&joso materialu (pieméram,
krasas).

- Parbaudiet, vai tiek izmantota pareiza aizsarggaze (99.5% Argons), un
ka ta tiek izmantota pareiza daudzuma.
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PbHKOBOACTBO C UHCTPYKLIUN 3A NON3BAHE

BHUMAHME: NPEQW AA U3MNON3BATE ENIEKTPOXKEHA, MPOYETETE
BHUMATEJIHO PbKOBOACTBOTO C UHCTPYKLIUU 3A MOJI3BAHE.

1. OGLUM MPABUJIA 3A BE3OMACHOCT MNPV AbroBO 3ABAPABAHE.
EneKTpoXeHNcTbT TpsA6Ba fAa 6bAe AOCTaTbYHO OCBEOMEH
3a 6esonacHata ynoTpe6a Ha enekTpoxeHa U uHPOpMUpaH
3a eBeHTyaJlHUTe PUCKOBe, CBbP3aHW C MeToAuTe Ha [AbroBoO
3aBapsABaHe, KaKTo U CbC CbOTBETHUTE Mepku 3a 6esonacHocT n
AelcTBIE B KPUTUYHM CUTYaL N,

(MpunaraiTe cbuio Taka Hopma “EN 60974-9: AnapaTtypa 3a AbroBo

Yacr 9: UHC u ynotpe6a”).

/AN

Ws36ArBaiiTe AMPeKTeH KOHTaKT CbC 3aBapbyHaTa cucTeMa;
HanpeXeHNeTo Npu npaseH Xof, Cb3JaBaHO OT reHepaTopa, MoXe
Aa 6bAe onacHo Npu HAKOM o06CcTOoATENCTBA.

- C Ha Te Kab I Te 3a KOHTpON u
peMOHT, TPHGBa Aa ce IIIBB'pr.IJBaT €amMo npu nsraceH n USKNYeH
OT eneKTpUYecKaTa MpeXa eNleKTPOoXKeH.

- WsraceTe eneKktpoxeHa un ro Te OT 3axp Ta Mpexa,

npeamn aa cMeHMTe 3axabeHun YacTy BbpPXy ropenkara.

EnekTpuyeckata WHcTanayua TpsA6Ba pa 6Gbae HanpaBeHa

CcbrnacHo AeﬁCTBamMTE HOpMM © HeﬁETBalllMTe 3aKOHM 3a

OT TPYA KA.

EneK'rpo»(eHb'r TpA6Ba Aa 6bAe cBbp3aH CbC 3axpaHBawaTta

eneKTpuyecKa CUCTeMa C HysieB 3a3eMeH NPOBOAHNK.

MpoBepeTe, Aanu KOHTaKTBT 3a eNEKTPUYECKOTO 3aXpaHBaHe e

npaBuU/IHO 3a3eMeH.

- Da He ce enekTp BbB " MOKpa cpepa u
noBpeme Ha AbXA.
- Da He ce usnonssar c pen u wnn

pasxnabeHun Bpb3KM.

VAV

- la He ce 3aBapABa BbPXY KOHTellHep:n, CbaoBe WA

Tpb6ONPOBOAN, KONTO CbABPXKAT UK Ca CbAbPXKANAN 3ananumn

TeUHM unu rasoo6pasHu BewecTBa.

[la ce n36area pa6orta c MaTepnany, NOYNCTEHN C pa3TBOpUTENY,

cbabpXKawy xnop wnm pa6ora B 61M30CT A0 CnomeHaTuTe

BeuwjecTea.

Ja He ce 3aBapsABa BbpXy Cb/iOBe NOJ HanAraHe.

[a ce nocTaBAT Aaney oT pabOTHOTO MACTO, BCAKAKBU NIeCHO
peametu (Hanp P: AbPBO, XapTNA, Napuanun n ap.).

[LpbxTe GyTUnKaTta faney ot us UM Ha non

n'bum (aKo ce N3NoN3BaT TakKNBa).

AWMHUTE FTA30BE OT 3ABAPABAHETO MOFAT A BbJAT ONMACHU
AnMHNTe ra3oBe Mo BpemMe Ha 3aBapABaHETO CbAbPMKaT TOKCUUHMN
rasoBe 1 U3napeHns.

AIIIMHIIITE rasoBe OT 3aBapABaHETO CbAbPXKAT BelecTBa, KOUTO
Morar Aa npeAnsBUKaT pakK, Kakto

e noco4yeHo B MoHorpadpua IARC 118 (MexxayHapoaHa areHuus 3a
n3cneaBaHe Ha paka).

TOKCMYHOCTTa Ha AMMHWTE rasoBe OT 3aBapsABaHeTO 3aBUCK OT
cnepHuTe dpakTopu:

- MeTann, npn
eneKTPoAN U 3aBapbyHa Ten;
noKpuTusA;

nouncTBalWy npenapary,

- pouec 3a K
Bcuukn onepartopu Tpsa6Ba Aa cnepBart npaBunara, u3bpoeHu no-
pony, 3a pa

TO;

nutenn n

T A0 y TO Ha AWMHUATE rasose OT
3aBapABaHeToO:

- APDbXTe rnaBata faneye OT €BEHTya/lHW AUMHW rasose OT
3aBapABaHeTo;

He BAMmBaﬁTE TakuBa AUMHMU ra3ose;
ocurypere poctatbyeH obmeH Ha Bb3AyX wWan cpepacTtsa 3a

OTBeXJaHe Ha AUMHMUTe ra3oBe OT 3aBapABaHeTo B 6nusocT go
Abrata;
- u3nonssaiite 3aBapbyHa Kacka [ pecnupatop C
eNeKTPOBEHTNNALMSA, aKO BEHTUIaUMATa He e AocTaTbyHa.
3a pa ce y Ta Ha [lupektuBa 2019/130/
EC: 3awnTa Ha paGoTHULUTE OT PUCKOBE, CBbP3aHN C eKCNo3nuua
Ha KaHLeporeHu NNy MyTareHn no Bpeme Ha pa6orta, e Heo6xoaum
cMcTeMaTMyeH NOAXOA 3a oLy Ha rp Te CTOWHOCTU Ha
eKCnosnumaA Ha AUMHMUTE rasoBe OT 3aBapABaHETO B 3aBMCMMOCT
OT TeXHUA CbCTaB, KOHLUEHTPaUWA U NPOAB/KUTENHOCT Ha camaTa
eKkcnosuyusa.

BOPAT U3UC

- ba ce K UMA OT eneKTPU4ecTBOTO,
cnopes BuAaa Ha enektpopa, o6Gpa6otBaHua petain u
€BeHTyaNHNUTe MeTaJIHN YacTN NOCTaBeHN B 6nunsoct a0 pa601'uo1'o
MACTO, Ha 3eMATa.

ToBa HOpMasHO <ce nocTura Yypes 3alWUTHUTE 3aBapbyHU
p 3 p wem v Macka v npefHasHa4eHoTo
3aTasmuen o6neKno, KaKTO MbTeKa Ny U30/1aLMoHHO Kunmmye.
YnTpaBMoneToBUTE bYEHISA Ca KAHL@POreHHM, KaKTo e N0COYEHO
B Mouorpa¢un 118 Ha IARC; ocBeH ToBa ynTpaBuUONIETOBUTE N

dpauer Te n MoXe [la yBPeAAT ounTe U fja N3ropAaT
KOXaTa.
- MNpepnassaiite BUHarM ounTe CbC cneynanuu  GunTpu

cboTBeTcTBawm Ha craHpapt UNI EN 169 wam UNI EN 379,
MOHTMPaHN Ha MacKm 1 KacKun cboTBeTCTBaWM Ha ctaHaapT UNIEN
175.

o6nekno
(cboTBeTCTBalO Ha CTaHAApT UNI EN 11611) n pbkaBuum 3a
3aBapsABaHe (cboTrBercTBawy Ha crtaHgapt UNI EN 12477)
KaTo u36ArBaTe fAa M3narate KoxkaTa Ha Bb3[eCTBMTO Ha
yNnTpaBuoneToBUTE U MHPPa YepBEHN NbUM, KOUTO ce o6pasyBaT
OT Abrarta; TPHGBB AaceB3ematm I1IJ-06I.IJIIIPHIII npeanasHu mepkun
3a Apyrm nuuya, KOuTo ce Hamupart B 6nusoct AO Abrata u4pes
eKpaH1 NN 3aBecy, KOUTO Bb3NpPenATCTBaT oTpa. .

- O6pasyBaH wym: AKo nopaau 0co6eHo nH 3aBapbuHMN
onepauum ce AOCTUrHE HMBO Ha JINYHA eXefHEeBHa eKCnosuuus
(LEPd) paBHa unu no-ronama Ha 85 dB(A), ctaBa 3agbmkuTenHa
ynorpe6arta Ha noAXoAALYM CpeACTBa 3a IMYHa 3awuTa (Ta6. 1).

LA

ENEKTPUYECKUTE U MATHUTHUTE MOJIETA MOTAT AA BbAAT
OMACHM

EneKTpuYeckuMAT TOK, MPOTMYall MO KOWTO M Ja € NPOBOAHMK,
npeAn3BUKBa NIOKaNHU eNeKTpu4eckn u mMarintHn noneta (EMF).
TokbT 3a 3aBapaBaHe cb3pasa EMF none okono 3aBapbuHaTa
Bepura v OKoJIo CaMmuns 3aBapbyeH anapar.

EneKTpomarHMTHUTE noneta MoraT fAa B3aumopgeiicTear ¢
onpepenieHa MeAVUMHCKa anapaTtypa (Hanpumep nencmeinkbpm,
pecnupaTopHo o6opyABaHe, MeTaHU NPOTE3N U T.H.).

TpabBa ga 6baaT B3eTU afeKBaTHU NpepgnasHU MepKU CAPAMO
nuuyata, KoMTo MMmaT TakmBa anapatu. Hanpumep, 3abpana 3a
AOCTBN A0 30HaTa Ha ynoTpe6a Ha 3aBapbYHMA anapaT Win oueHKa
Ha UH, pucK 3a p
Tosmn 3aBapbyeH anapar yAOB/eTBOPABa TEXHUYECKUTE CTaHAAPTH
3a npoaykTa 3a ynorpe6a eUHCTBEHO B MHAYCTPUanHa cpefa 3a
npodecnoHantn yenu. He e ocurypeHo cboTBeTCTBME Ha OCHOBHUTE
TPaHMLM OTHOCHO YOBelIKaTa eKCnosuuuA Ha eNneKTPOMarHUTHU
noneta B AOMaluHa cpefa.

Bcuukn onepatopm TpA6Ba Aa cnassaT npasunara, s6poeHu no-

Te Herop!

yure.

Aony, 3aaace no YM eKc Ta Ha EMF or
BepuraTta Ha 3aBapsiBaHe:
- A e Ay um Te3a 3akp mc

TUKCO, KOJIKOTO € Bb3MOXKHO;

rnaBata ¥ TANOTO fja Ce AbPKaT Bb3MOXHO Hali-Aaney o Bepurata
Ha 3aBapsiBaHe;

- Aa He ce T HUKora
MeTanHu npeagmMeTn Unun TANOTO;
He 3aBapsBaliTe C TANO Hacpep Bepurata 3a 3aBapsBaHe;

- ApBXKTe 1 ABaTa Kabena 3a 3aBapsiBaHe OT efjHa U CblLa CTPaHa Ha
TANOTO;

CBbpXKeTe N3XoaHuA Kaben Ha ToKa 3a 3aBapsABaHe Kbm ,qe'ra|7|na
3a nNOYUCTBaHe, BDb3MOXHO Hain-6nnso A0 WN3BBPLWBAHOTO
cbeuHeHNe.

Té 3a OKono
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- He 3aBapsBaiiTe 61130 A0 3aBapbYHNA anapart;

= BCUYKWN onepatopun Tp’lﬁBa Aa cnasBaT MUHUMaNHUTe N3NCcKyemn
PpascToAHNA, KaKTo e nocoyeHo B EMF;

- pascTosHMeTo OT u3TouHuka Ha EMF B Touka, cnep KosaTo
eKkcnosuymATa e nog 20% oT MUHMMAanHaTa paspelleHa CKOpocCT:
d=15cm.

- Anapartypa ot Knac A:
Tosu 3aBapbuyeH anapaT oOTroBaps Ha WM3MCKBaHUATa Ha

Bnara, 3aMmbpcABaHNA N KOpo3unn.

= YHULLOXABAHE

B Kpas Ha eKcnnoaTauoHHNA KNBOT Ha TO3M 3aBapbUeH anapar He
ro pnsiite ¢ Te 6UTOBM OTNAABUM.

OTFOBOPHOCT Ha ﬂDTpeGMTeﬂﬂ e N3XBbpPNAHETO Ha TOBa
enekTpnyecko o6opyaBaHe Aa cTaBa B OnpepenieHUTe NyHKTOBe
3a cbbupaHe Ha OTNaAbUM W peUNKIMPaHe Ha eNeKTPNYecKo
obopyaBaHe WM Aa ce CBbpKEe C MarasuHa, OT KOMTO e 3aKyneH
npoayKTbT. Tasn pasnopen6a ce oTHacA caMo 3a U3XBbPJIAHETO Ha
6

TeXHN4YecknuTe CTaHAApTN 3a MNPOAYKT, KONTO ce m B
eAVNHCTBEHO B MpPOMUWIIEHAa cpefa W ¢ MpodecMoHanHn uenu.
He ce rapaHTpa HeroBoTO CbLOTBETCTBUE C efeKTPOMarHWTHaTa
CbBMECTUMOCT B XKWINILHWA CrPagm 1 Ha Te3u, KOMTO ca CBbp3aHn
AVPEKTHO KbM 3aXpaHBallla MpeXa C HUCKO HanpeXeHue, KOATO
3axXpaHBa XWinwHUTe crpapu.

AOMBAHUTENHU NPEANA3HU MEPKU
OMEPALUUUTE NPU 3ABAPABAHE:
- B cpepa c BUCOK pUCK OT TOKOB yaap;
- B orpaHu4eHun NpocTpaHCTBa;
- Mpn 0 Ha martep NN eKC
TPABBA npeaBaputenHo fAa 6baaT npeLeHeHN pucKoBeTe OT
“OTroBOpHO eKCNepTHO nuue” 1 3aBapAHeTO Aa e U3BbpLIBa B
NPUCHCTBMETO Ha NOATOTBEHN 3a AeiCTBME B KPUTUYHU CUTyauumn
cneyunanncTu.
TPABBA pa 6bpar I " KUTe CpeAcTBa 3a
6e3onacHocT, onucauu B 7.10; A.8; A.10 Ha Hopma “EN 60974-
9: AnapaTypa 3a Abroso Yact 9: UHcT P /]
ynorpe6a”.
TPABBA pa 6bae 3abpaHeHo 3aBapABaHeTO Ha pPaboOTHUK Hap
3emsATa, NOBAUraHETO Haj 3eMATa U 3aBapABaHeTO MoXe fa 6bae
N3BbPLUBAHO Ype3 cneyuantHa ocuryputenta nnatpopma.
HAMNPEXXEHWE MEXJY PBbKOXBATKWUTE 3A EJIEKTPOAU WU
FOPEJIKUTE: npn pa6oTa c HAKONKO eNeKTpoXKeHa BbpXy eAuH
" CblWU AeTaiin UM BbPXY YacTu OT AeTailnu , eNeKTpuyeckn
CbeAVHEHN NOMEXAY CU, MOXe Aa Bb3HMKHE ONacHO HaTpynBaHe
Ha HanpeXeHue MeXAy ABe PbKOXBaTKM 3a enekrpoan wunu
ropenkun u To MoXxe ABOﬁHO Aa HagXBbpnu gonycTuMmnuTe HOpmMmm.
Heo6xoanmo e eKcnepTHO nuue-KoOpAWHATOp fAa W3BbPWN
3amepBaHe C MHCTPYMEHTH, 3a Aa MpeLeHU, fann CbliecTByBa
PUCK 1 Aanu Aa npeanpuemMe NOAXOAALMN MepPKM 3a 6e3onacHocT,
KaKTo e nocoyeHo B 7.9 Ha Hopma “EN 60974-9: AnapaTtypa 3a
AbroBo Yact 9: UHc u ynotpe6a”.

APYIU PUCKOBE
- HEXAPAKTEPHA YNOTPEBA:
eneKkTpoXeHa, 3a Apyr Tun

onacHo e pAa ce u3nonssa
paboTta, 3a KOATO TOil He e
Ha Tp poBoau Ha

XuapasauyHaTa mpexa).
- 3a6p e pa ce p

OKayBaHe Ha 3aBapb4HuA anapart.

TKaTa KaTo CpeacTBo 3a

YCNOBUA HA OKOJTHATA CPEJA (EN 60974-1)

- W3nonsgaiiTe 3aBapbYHNA anapaT camo Npu CIeAHNTE YCI0BUA Ha
OKonHaTa cpefa:

TemnepaTypaTa Ha OKONIHaTa cpeaa mexay -10°C n 40°C;

OTHOCMTeNIHa BNaXKHOCT Ha Bb3fyXa He No-Bucoka or 50% npu

40°C;

OTHOCMTENIHA BNAaXKHOCT Ha Bb3AlyXa He No-Bucoka or 90% npu

20°C;

OKONMHMAT Bb3AyX He TPAGBa Aa CbAbpXKa Npax, KUCeNNHN,

KOpO3VBHM ra3oBe Unu BewwecTsa n ap.

.

CbXPAHEHUE

- MocraBete mawuMHaTa U HeliHUTe akcecoapw (c unm 6e3 onakoBKa)
B 3aTBOPEHO NoOMelleHue.

- TemnepaTypaTa Ha OKOnHaTa cpepa Tpa6Ba fa e B AmanasoHa
mexpy -20°Cn 55°C.

B cnyyaii Ha mawnHa o6opyABaHa ¢ oxnaXaalla efnHNLA C TeYHOCT

W npu OKONHa TemnepaTtypa no-Hucka ot 0°C: ga ce usnonssa

$p TEYHOCT, npenopbyaHa OT Mnp Tena wam fa

ce p HanbnHO K Ta cuMcTemMa 1 pesepsoapa OT

TeYHOCTTa.

W3nonsBante noaxoaAawn Mepku, 3a fla npeanasnTe MallnHaTta oT

Py Ha TepuTopusaTa Ha EBponeiickua cbios (OEEO).

3aBapbyeH anapaT CbabpXKa ™, np ot
BellecTBa, KOWTO ca BKIIOYEHW B ,CMNCbKa Ha KPUTUYHMUTE
CypoBMHN” B KonuyectBa Hap 1 rpam, KakTo e onpegeneHo ot
EBponeiickaTta Komucna npes 2023 r. Te3n cypoBMHMN ca anyMUHMNR
(M3non3BaH rnaBHO B papgmwartopu), mep (3axpaHBaw, Kaben u
eneKkTpuyeckn BpPbL3KK), peAkn 3emHu enemeHTn (Ne-Fe-B) B
MarHuTuTe, aKo ce M3NonsBear.

2.YBOJ, 1 OBLLO ONMNCAHUE

To31 enekTpOXeH € U3TOYHMK Ha TOK MpW [broBOTO 3aBapsABaHe,
cneumanHo nspaboteH 3a MMA 3aBapsBaHe ¢ noctosHeH Tok (DC).
XapakTepuctukn Ha perynupalyata cuctema -(INVERTER) kato 6bp3uHa
M NPEeLM3HOCT Ha perynivpaHeTo, Ha TO3U eNeKTPOXeH, ocurypssat
OT/IMYHO KayecTBO NpW 3aBapsABaHETO Ha oOMasaHu enekTpoan
(pyTunosw, ¢ kKucenvHHa obmaska u ¢ 6asmnyHa obmaska).

PerynupaHeto cbC cuctemata “MHBEpTep’, Ha BXOAA Ha 3axpaHBaljaTa
NMHMA (MbpBUYHA), onpefenAa OCBeH TOBa APACTUYHO HaMarneHve Ha
obema, KakTo Ha TpaHCpopmaTopa, Taka MU Ha CbNPOTUB/EHWETO 3a
V3paBHABaHE, KOETO MO3BOJIABA Cb3/JaBaHETO Ha eNeKTPOXEH C Masko
Terno v obem, neceH 3a NpemecTBaHe 1 TpaHCNopTpaHe.

AKCECOAPU, AOCTABAIHU MO 3AABKA:
- KomnnekT 3a 3aBapsaBaHe MMA.
- KomnnekT 3a 3aBapsaBaHe BUT (TIG).

3. TEXHUWYECKU OAHHU

TABEJIA C JAHHU

OCHOBHWTE laHHW, CBbP3aHK ¢ yroTpebaTta 1 paboTaTta Ha eNeKTPOXeHa,

ca 06061LeHu B Tabenata C TEXHNYECKITE XapaKTUPUCTUKUA CbC ClIefHUTE

3HaYeHuA:
Qur.A

1- CreneH Ha 6e30MacHOCT Ha CTPYKTypaTa.

2- CumBon 3a 3axpaHBallaTa MMHUA:
1~: NPOMEHNNBO MOHODA3HO HaNpeXeHue;

3- CumBon S: nokassa, Ye moraT Aa 6bAaT W3MbJHEHU omepauuun
no 3aBapsABaHe B Cpefla C BUCOK PUCK OT TOKOB yAap (Hanpumep B
ronsma 61M30CT 4O rofieMmn MeTanHn Macw).

4- CumBON 3a NpeABUAEHNA METO/ Ha 3aBapABaHe.

5- CvMBON 3a BbTpeLLHaTa CTPYKTypa Ha eNleKTpoXeHa.

6- EBPOIMEWCKA Hopma, Ha KosTO oTroBapsa 6e30macHoCTTa Ha paboTa
1 NPOM3BO/ICTBOTO Ha MaLUVHK 3@ IbTOBO 3aBapsABaHe..

7- PeructpauvoHeH HOMep, KOMTO CAyXW 3a WHAEHTUUKaLMA Ha
efeKTpoXeHa (Heo6XoaMM Mpu  TeXHUYeckuTe nperneau, npu
NOAMAHA Ha YacTy 11 YCTaHOBABAHE Ha NPOK3XO/a Ha NPOJyKTa).

8- [apameTpy Ha 3aBapbyHaTa cucTema:

- U i MaKCcMMasnHo HanpeskeHue Npu npaseH XoA.
- 1,/U,: Tok 1 0TroBapAWOTO HOPMANM3MPaHO HanpeXeHune, KouTo

Morar Aa 6bfjaT OTAeNAHM OT MaluvHaTa Npu 3aBapABaHe.

X : OTHoWeHVe Ha NpeKkbCBaHe: NMoKa3Ba BPeMeTo, Npe3 KOeTo

MOXe fa OTAeNA CbOTBETHMA TOK (CbllaTa KoNoHa). M3pasasa ce

B %, Ha OCHOBaTa Ha LMKbA oT 10 MUHYTU (Hanpumep: 60% = 6

MUHYTU paboTa, 4 NOUMBKA; U T.H.).

B cnyuait, ye napametpute Ha ynotpeba (npeasuaenu npu 40°C

3a pa6oTHaTa cpepa), 6bjaT NpeBULEHYU, TepMUYHATA 3aluTa

ce 3apenicTBa (eNeKTPOXKEHBT ce Hamupa B “nouvBka” stand-

by pexum, fo KaTo HerosaTa TemnepaTypa ce HOpmanusupa B

[OMyCTUMNTE rPpaHnLK).

A/V-A/V: Toka3sa ramata 3a peryivpaHe Ha 3aBapbyHuA TOK

(MMHUManNHO - MaKCKMMasHoO) 3a CbOTBETHOTO HampeXeHue Ha

avrata.

9-  [laHHu, CBbP3aHN C XapaKTepucTuKaTa Ha 3axpaHBalliaTa IMHNA:

- U;: NpOMEHNMBO HanpexeHWe M YecToTa Ha 3axpaHsaHe Ha
enekTpoXKeHa (fonycTumm rpaHnum + 10%):
= 1 o MAKCUManeH TOK, MOrbLyaH OT IMHUATA.

1
- |, 4 eduKaceH Tok 3a 3axpaHBaHe.
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10- -==: CTOVHOCT Ha HepPLIMOHHNTE NpeanasunTeny, KouTto Tpabsea Aa

ce nNpeABuaAT, 3a Aa ce ocurypu 6e3onacHoTO ¢yHKL|VIOHI/IpaHe Ha
NHWATA.

11- CuMBONY, KOUTO Ce OTHACAT A0 HOPMMUTE 3a 6E30MacHOCT, YneTo

3HaueHvie e onucaHo B raga 1” 06wy npasuna 3a 6e30NacHOCT Npu
[AbroBoTO 3aBapsBaHe ".

3abenesxka: Taka npe/cTaBeHaTa Tabena C TEXHNYECKW XapaKTePUCTUKM
roKassa 3HayeHMeTO Ha CUMBONUTE U LUGPUTE; TOYHUTE CTONHOCTU Ha
TeXHNYeCKWTe NapameTpy Ha enekTpoxeHa TpA6Ba Aa 6baaT NpoBepeHn
[VPEKTHO OT HeroBata Tabena.

APYIU TEXHUWYECKN OAHHU:

ENIEKTPOXEH:

- BWX Tabnuua (TAB.1).

- %USE AT 20°C (ako ro nma Bbpxy KOXXyxa Ha 3aBapbyHuA anapar).
USE AT 20°C, nokassa 3a Bcekn avameTbp (@ ELECTRODE) 6pos
€/1eKTPOAM, KOUTO MOraT Aja ce 3aBapsT 3a MHTepBan oT 10 MUHYTU
(ELECTRODES 10 MIN) npu 20°C c nay3a oT 20 ceKyHAu 3a BCAKa
CMAHa Ha eneKkTpof; Te3W [JaHHN Ca MOCOYEHU 1 KaTo CTOMHOCT B
npoueHT (%USE) cnpAMo makcumanHua 6poi enekTpogu, Kouto
Morart Aja ce 3aBapsT.

PDBKOXBATKA 3A EJIEKTPOAIN: Bk Tabnuua (TAB.2).

TernoTo Ha eneKTpoXeHaTa e oTpa3eHo B Tabnuua 1 (TAB.1).

4.
Ta

OMUCAHUE HA ENEKTPOXKEHA
31 MallKHa ce CbCTOM NPeamn BCUYKO OT CUOBY 6110KOBe, U3MbIHEHM

BbB BMA Ha Me4YyaTHW MaTku U ONTUMU3NPAHWK, 3a obesneyaBaHe Ha
MaKCMMariHa HafeXHOCT N Masika TeXHN4YeCKa NnoAapbxKKa.

1-

2-

our.s
Bxop Ha 3axpaHBawata nuvHuA (1~), rpyna TokousnpasuTen u
KOH/IeH3aTopV 3a 13paBHABaHE.
OcHoBeH ynpaBnsBaly TpaH3uctopeH mocT (IGBT) n ppaiisepu;
npeo6pazyBa NPUEeToTO NOCTOAHHO HanpexXeHwe OT NNHUATaA U ro
npeoGpazyBa B MPOMEHNNBO Hanpe)eHue ¢ BUCOKa 4eCToTa, a CbLlo
Taka perynmpa MOLHOCTTa B 3aBUCMMOCT OT TOKa/ HanpexeHueTo,
HeobxoAnMM 3a 3aBapABaHETO.
BucoKouectoTeH TpaHChOpmaTop: Ha MbpBMUYHATAa  HaMOTKa
ce nopaBa npeobpasyBaHO HanpexeHue OT ONOK 2; Herosata
d)yHKLlI/IR Ce CbCTON B TOBa Aa afanTvpa TOKa U HanpexeHneTo Ao
HeOﬁXOﬂV]MMTQ CTOHOCTK 32 n3BbpLIBaHe Ha AbroBO 3aBapsABaHe N
e[JHOBPEMEHHO /la 130/Mpa rafiBaHNYeCKM 3aBapbyHaTa cricTemMa oT
3axpaHBallaTa IMHKA.
BropuueHTOKOM3NpaBuTeneH MoCT C U3paBHABaLLA VHAYKTUBHOCT:
npespblia NPOMEHINBUA TOK/ HanNpeXeHye OT BTOPMUYHaTa HamoTKa
B NOCTOSIHEH TOK/ HanpexeHune C MHOro HUCKN konebaHus.
KOHTpOﬂHa n perynunpatuia €/IeKTPOHMKa: KOHTpoOnupa
CBOEBPEMEHHO CTOMHOCTa Ha 3aBapbyHUA TOK W O CbMOCTaBA
CbC 3ajajeHaTa OT orepaTopa CTOWMHOCT; MOAY/Mpa KOMaHAHWUTe
VMIMNYNCK OT ApaiiBepuTe Ha TpaHancTopHuTe moctose (IGBT), kouto
M3BbPLUBAT PerynmpaHeTo.
Onpenenﬂ AVHAMWYHOTO U3MEeHEeHWe Ha TOKa Npu pa3TonABaHeTO Ha
enekTpoaa (MOMeHTHI/l KbCun C'beﬂI/IHeHI/Iﬂ) n ynpasnfaBa cucremata
3a 6e3onacHocT.

YPEQW 3A KOHTPOJ, PEFYJIMPAHE U CBbP3BAHE

3ABAPBYEH ANAPAT

BbpPXYy npeaHaTa CTpaHa:

1-

Qur.C
EHkopep (1) u36op 1 perynupaHe Ha napameTpuTe 3a 3aBapABaHe;
no3BonABa perynmpaHeTo, J0pu 1 No Bpeme Ha 3aBapABaHeTo.
Pexvmu 1 napameTpu Ha GyHKLIMOHMpaHe:
- lMbpBa GpyHKLMA NpK KPATKO HaTCKaHe Ha eHkogep (1):
B pexxum MMA n36op v 3agaBaHe Ha ARC “Arc Force” HOT “Hot
Start”n |,"Tok Ha u3xopa”.
B MMA PULSE n36opa v HacTpoiikata Ha ARC “Cuna Ha gbrata’, IPL
“I PULSE’, FrE "YecTora’, bAL “Bananc’, HOT “Topewy cTapt” u |, “Tok B
n3xopa”
BTopa pyHKLMA NpY NPOABIKUTENHO HaTUCKaHe Ha eHkozep (1):
Cnep NPOABMKUTENHO HaTUCKaHe M36OPBT CTaBa upes eHkoaep (1)
tra MMA, MMA PULSE, MMA VRD, MMA VRD PULSE v BUT (TIG) LIFT
5%5 LUMKIMYHO C MUrallia UHAVKaLMA Ha aucnnen (2) 3a pexuma.
3a fja 3neseTe OT Ta3y NpoLieaypa 3a HacTpoiiBaHe e Heo6XOANMO
N2 HaTVCHeTe eHKoaepa.
Hot Start (Ha gucnnen “Ho,-“):
MapameTbp 3a perynupaHe Ha HauyanHUA CBPBXTOK (perynupaHe
0-100%) ¢ nokasBaHe Ha AWCMIEA Ha YBENUYEHNETO B MPOLEHTU
CNpAMO NpeABapuUTeNHO M3bpaHaTa CTOMHOCT Ha 3aBapbyHWA TOK.
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ToBa perynupaHe ynecHaBa 3anasiBaHeTO Ha eNnekTpnyeckaTa Abra.
Arc Force (Ha nucnel?l”,q,- ,:"):

MNapameTbp 3a perynvpaHe Ha AMHaMUYHUA CBPBXTOK (perynupaHe
0-100%) c nokasBaHe Ha AUCMNEA Ha YBENUYEHWNETO B MPOLEHTN
CNpAMO npeasapuTenHo |/|36paHaTa CTOMHOCT Ha 3aBapbyHUA TOK.
Tazu Hac1po|7|Ka nono6pﬂsa NNaBHOCTTa Ha 3aBapABaHETO N C HeA ce
136Area 3anenBaHeTo Ha eNeKTpPo/a 3a AeTaiina.

VRD (va gucnnein“\f R D"):

YCTpoiCTBO 3a HamanABaHe Ha HamnpexeHWeTo Ha u3xoaa npw
npaseH xop (n3bupane on-off) ¢ nokasaHve Ha pAucnnea (2).
YcrpoiictBoto VRD e akTuBHO, ako ukoHa “VRD” ce nosBu Ha
ancnnesn, YCTpOIhCTBOTO He € aKTUBHO 6e3 MKoHa.

ToBa ycTpoiicTBO MoBUWaBa 6e30MacHOCTTa Ha onepaTopa, Korato
3aBapbYHVIAT anapaT e NycHaT, HO He e B YC/IOBIA Ha 3aBapsABaHe.

| PULSE (Ha gucnnein P/u"vs\E )

MapameTbp, KONTO NpefCcTaBNABa OTHOLWEHNETO Ha UMMNYNCHUA TOK 1
3apafeHnA cpefieH TOK.

CTOMHOCT, M3pa3eHa B MPOLIEHTU.

PerynupaHe ot 100 go 200 %. ®abpuyHa cTonHoCT: 142%.

YecroTta (Ha gucnneii F,- )

MapameTbp, KOWNTO NpeacTaBnABa 6pPoA nyncaunn B cekyraa (Hz).
Perynupate o1 0,2 go 99. ®abpuyHa cToHoCT: 1,2.

BanaHc (Ha gucnneii bR'L )

I'Iapamepr, KOWTO npencrasnasa OTHOLWWEeHneTo Ha
NPOABMKUTENNHOCTTA Ha UMNYynca KbM OGLL[aTa NPOABIKUTENTHOCT Ha
umkbna. CTONHOCT, M3paseHa B MPOLEHTU.

Perynupate ot 10 20 99 %. ®abpunuHa cTonHoCT: 30%.

3abenexKa: MUHManHaTa CTONHOCT Ha UMIy/ca He ce 33/1aBa, a ce
n34ncnnaBa Taka, Ye CpeIHMAT TOK Aa € paBeH Ha 3afafeHnA TOK.

HYJIMPAHE HA NAPAMETPU:

[o Tasu cneunduyHa GyHKLMA MOXe fla Ce AOCTUTHE KaTo Ce AbPXKKN
HaTUcHaT eHkofep (1) Mo Bpeme Ha MyCKaHeTO Ha 3aBapbyHUA
anapart (CbC 3aTBapAHE Ha rMaBHWA MPeKbCBaY).

Kako ce BKMoun 1 ce Abpxu HaTUCHAT eHKofepa 3a usbop (1) ce
aKTMBUpa pexum pectapTtrpaHe (Reset) u ce Busyanusupa RES OFF,
KaTo ce 3aBbPTW eHKopepa (1) ce n3bupa ON / OFF Kato ce peaysart.
OT 7031 wu3bop/iHacTpoiika ce W3NM3a KaTo Ce  HaTuCHe
NPOABLMKUTENHO eHKogepa 3a n3bop (1), KaTo ce NOTBbPAN U36op
Reset n cbc cTapTupaHe Ha KapTaTa.

Kato ce HaTucHe obaye efjuH MbT 3a KpaTKo eHkoaepa 3a n3bop (1)
Ce BfM3a B MEHIOTO 3a 3ajlaBaHe Ha [jana3oHa Ha TOKa, Kb[leTo ce
3ajjaBa knaca 3a HamanasaHe Ha Toka (CL1 high current, CL2 low
current), KaTo ce 3aBbPTW eHkoaep (1) ce u3bmpat KaTo ce peaysat
CL1/CL2.

3a Aa Cce noTebpAM W fa Cce CTapTupa KapTaTa, HaTucHete
NPOABMKUTENHO eHKogepa 3a n36op (1).

Avcnnei:

lMoka3Ba HanMuve Ha HaMpPeXeHue Ha U3Xofja Ha HbP3KTe KOHTaKTK
(3)n(4). A
WkoHa anapma “ gy "”: OOMKHOBEHO He CBeTW, Korato CBeTHe,
nokasea 6]'IDKI/IpaHeTO Ha 3aBapbyHuMA anapart (MaLIJI/IHaTa OcCTaBa
BK/loyeHa 6e3 Aa oTaaBa TOK), MOpPaAu 3afeiicTBAHETO Ha efjHa OT
ciegHuTe 3anTn:

- 3awuTa OT CBPbXHaNpeXeHWe Ha NNHMATA: HanpexeHneTo
e 13BbH AnanasoHa +/- 15% cnpamo cToiHoCTTa OT Tabenata.
Anapma Ha gucnines “AL.3".

3awmrta OT NO-HUCKO OT p o p Ha
NINHUATA: HanpeXeHNeTo e MU3BbH Anana3oHa +/- 15% cnpamMo
CTOHOCTTa oT Tabenata. Anapma Ha ancnnes “AL.4".
BHUMAHME: HapBuwaBaHeTo Ha Mnpara Ha MaKCMManHOTO
HanpeeHune, NOCOYEHO MO-Fope, MoXe fa NoOBpPeAN CEPUO3HO
YCTPOICTBOTO.

3awwmra ANTI STICK: enektpofbT ce e 3anenun 3a matepuana,
KONTO Tpﬂ6Ba Aa ce 3aBapwn, Bb3MOXHO € PbYHO OTCTpaHABaHe.
Bb3cTaHOBABAHETO Ha HOPMAJTHNA PEXIM € aBTOMaTUYUHO.

UkoHa anapma " " + WKoWa 3a TepmuuHa sau.mra"@_
”: BbB BbTPelIHaTa YacT Ha 3aBapbyHWA anapaT e [JocTUrHata
npekomepHa Temnepatypa. Bb3cTaHOBABaHETO Ha HOPManHOTO
$yHKLMOHMPaHe e aBToMaTnyHo. Anapma Ha avcrnes “AL.2".
OTpuuaTeNieH KOHTAaKT 3a 6bp3 gocTbn (-) 3a CBbp3BaHe Ha
3aBapbyHMA Kaben.

MonoxuTeneH KOHTaKT 3a 6bp3 AOCTbN (+) 3a CBbp3BaHe Ha
3aBapbyHKA Kaben.

”



3apeH naven:
Qur.D
1-  3axpaHBauy kaben ¢ Bunka C.E.E. n KOHTaKTHO 3a3emABaHe 2p + (D).
(8 mopiena "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” Bbpxy kabena HAMa BUIKa).
2- TnaeeH npekbcaay O/OFF I/ON (cBetelw).

5. UHCTAJINPAHE

BHUMAHME! BCUYKN OMEPALUU MO UHCTAJINPAHE U

OMEPAUUN MO ENEKTPUYECKOTO CBBLP3BAHE, AA CE

WU3BBLPLWUBAT CAMO nNMPU HAMDBJAHO 3ArACEH W”
WU3KNMIOYEH OT ENNIEKTPUYECKATA MPEXKA, EJIEKTPOXKEH.
ENEKTPUYECKUTE CBbP3BAHUA TPABBA A BbAAT U3BbPLUBAHU
EAVHCTBEHO OT OBYYEH U KBAJIMOULIUPAH 3A TA3U AENHOCT,
MEPCOHAN.

WHCTAJINPAHE

Pa3onakoBaiiTe eneKkTpo)KeHa, M3BbpLIETE MOHTaXa Ha OTaeneHuTe
4acTun, KOMTO Ce Hamnpart B ONakoBKaTa.

CbepnHABaHe Ha N3XofeH Kaben - wunka
Qur. E

Kaben p
Qur. F

TKa 3a efleKTpoaun

HAYMH HA NOBAUTAHE HA 3ABAPDBYHMA ANAPAT
Bcuukm 3aBapbuHK anapaTy, onucaHu B TOBa PbKOBOACTBO TpsAbBa Aa
6baaT noBAMraHN KaTo ce M3NoN38a PbKoxBaTKaTa.

MECTOMOJIOXKEHUE HA ENIEKTPOXKEHA
Onpepenete MACTOTO 3a WHCTaNMpaHe Ha eNeKTPOXeHa, Taka ye Tam
fla HAMa MpenATCTBMA NpPeA CbOTBETHUA OTBOP 3a BXOA W W3XOA Ha
oxnaxjala Bb3flyx (3acuneHa LMpKynauua 4pe3 BeHTUNaTop, ako
1Ma TaKbB); B CbLOTO BPeMe yBepeTe Ce, Ye He ce BCMyKBaT MpaLuviHKy,
KOPO3VBHW M3MapeHys, Bnara v TH.
Mogabpxaite noHe 250 mm  cBo6oAHO
eneKkTpoXKeHa.
BHMMAHME! TMocTtaBeTe eneKTpoXeHa BbpPXY paBHa
NOBBHPXHOCT CbC CbOTBETHaTa TOBaPONOHOCUMOCT, 3a a ce
nsberHe eBeHTyanHO npeo6GpbljaHe WA ONacHO
npemecTBaHe Ha MaluMHaTa.

NPOCTPAHCTBO OKOJIO

CBBP3BAHE C MPEXKATA

- I'Ipe/:wl Aa Ce M3BbpWKX, KaKBOTO N Aa € eNnekTpu4yecko CBbp3BaHe,

nposepeTe Bbpxy Tabenarta C TEXHUYECKUTE XapaKTepUCTUKU BbPXY

€NeKTPOXeHa, Aanu AaHHWUTE OTFOBAPAT Ha HAMPEXEHMETO W YecToTaTa

Ha MpeXkaTa npy MACTOTO Ha MHCTanauusa.

EﬂeKTpO)KeH'bT TPHGBB Aa 6‘bﬂe CBbp3aH eAMHCTBEHO CbC 3axpaHBalla

CcncTema CbC 3aHyneH 1 3a3emMeH NpPoBOAHNK.

- 3a pa ce rapaHTMpa 6€30MacHOCTTa MPU WHAWPEKTEH KOHTAKT,
13Mon3BalTe CNE[HUTE TUMOBE ANPEPEHLINANIHI NPEKbCBAYN:

3a MOHO(a3HNTE MaLLNHW;

) 3a TpUdasHMTe MaLLNHW.

- 3a[fa ce ynoBNeTBOPAT M3MCKBaHMATa Ha Hopma EN 61000-3-11 (Flicker)
Ce npernopbyBa CBbp3BaHe Ha eNleKTpoXeHa C TOUKMTe Ha NHTepdelica
Ha 3axpaHBalliaTa Mpexa, KOUTO ca C KOMMNEKCHO CbNpoTVBIeHe No
Manko oT:

Zmax = 0.17 ohm (200A).

3aBapbYHMAT anapaT He OTroBapA Ha U3MCKBaHWATa Ha cTaHpapT IEC/

EN 61000-3-12.

AKO 3aBapbuHMAT anapaT TpAbGBa Aa ce CBbpke KbM obllecTBeHa

3axpaHBallia Mpexa, NMLeTO ,KOeTO o WHCTanupa Wnu W3nonssa

TpA6Ba Aa NpoBepw, fanu Moxe Aa 6bAe CBbp3aH (ako e HeobxoaNMo,

[la Ce HanpaBwn KOHCYNTaUuA C pasnpeaenuTenHoTo ApyKecTBo).

- 3aBapbyHWUTe anapaT, ako He e yTouyHeHo pgpyro (MPGE), ca
CbBMECTVMU C eleKTPOXEHHTE rpyni 3a NPOMAHa Ha 3axpaHBaLLoTo
HanpexeHwue ao + 15%.
3a npaBunHata ynotpeba, enekTpokeHHaTa rpyna Tpsabsa Aa 6bae
nocTaBeHa B PeXuM, NpeAun Aa MOXe [1a Ce CBbpXxe NHBepTepa.

BUJIKA U KOHTAKT 3A BKJTIO4YBAHE

- Mopenst 230 V e cHabpeH OT 3aBoja CbC 3axpaHBaly Kaben ¢
HopManu3supaHa Bunka ( 2P + T/ 2 nontoca + 3a3emaABaHe) 16 A/250V.
CnepoBaTesiHo anapaTa MoXe Aa Ce BK/IoUM B CTaHAapTeH KOHTAKT 3a
MpeXaTa, cnaﬁneHa C npeanasuTenn Uan aBTomatuyeH npexkbCeay;
cneywvanHata 3a3emMABaula Knema TpﬂGBa Aa 6‘bﬂe CBbp3aHa CbC
3a3emMABaly NPOBOAHUK ()K'bI'ITO 3eNeH Ha L[BilT) Ha 3axpaHBallaTta

NNHWA.

Tabnuua (TAB. 1) nokasBa MpPenopbUUTENHNUTE  CTOWHOCTY,
n3paseHu B amnepun, Ha NHePUMOHHNTE NpeanasuTenn Ha INHUATA,
VI36PBHI/I cnopej MakCcMMmanHuA HOMWHanNeH TOK, npepjasau ce oT
eNeKTpoXeHa N HOMUHANHOTO HanpeXeHne Ha 3axpaHBaHe.

3a 3aBapbuyHuTe anapatm 6e3 Bunka (mogenm 115/230V),
CBbpXKeTe 3axpaHBalA Kaben CbC CTaHfapTHa HOpManusupaHa
BUiKa (2P + T / 2 nonioca + 3a3emsABaHe) crnopes KOHCymauuaATa
Ha TOK W Aa Ce WHCTanupa B MpeXkaTa KOHTaKT, obopyaBaH C
npegnasuten WA aBTOMatTU4YHW MNpekbCBayn; cneynanHarta
3a3emMsABallla Knema TpﬂﬁBa Aa 61:}:\9 CBbp3aHa CbC 3a3emAsBally
NPOBOAHUK ()K'b}'ITO 3eneH Ha L[BFIT) Ha 3axpaHBaliata JINHUA.
Tabnuua (TAB. 1) noka3sa NpenopbUNTENHUTE CTONHOCTY, U3pa3eHn
B amnepw, Ha MHePLMOHHNTE NPeAnasnuTenn Ha NMHUATa, U3bpaHu
crnopep MakCMManHuA HOMUHaneH ToK NnpefaBall ce OT eJIeKTpoXKeHa
N HOMWHANHOTO HanpeXeHne Ha 3axpaHBaHe.

BHUMAHUE! Hec Ha Te no rope
K npasun ¢ Ha cucTemara 3a 6esonacHocT,
= P oT np Tena (knac 1), a ToBa nopaxpaa

Cepno3HN pUCcKoBe 3a XopaTa ( OT TOKOB yAap) Wi 3a maTepuanHn
weTtn (Hanp. noxap u ap.).

CBbP3BAHE HA 3ABAPBYHATA CUCTEMA
BHUMAHUE! TMMpean pa wusBbpwnTe CbOTBETHUTE
CBbP3BaHNA, yBepeTe Ce, Ye eNeKTPOXKEHbT e U3raceH U
ot 3axp Ta Mp
Tabnuua (TAB.1) nocouBa NPENnOpPbUUTENHUTE  CTOMHOCTM  Ha
3aBapbyHuTe Kabenn (B mm?) B CbOTBECTBME C MaKCUManHWA TOK,
NPOU3BEX/IaH OT eNleKTPOXKEHa.

3ABAPABAHE MMA

Moutn Bcuukn obmasaHW enekTpoau TpAGBa fAa ce CBbpXKaT C
MONOXWUTENHA NONIOC (+) Ha reHepaTopa; C U3K/IOUEHIe Ha eNeKTpoanTe
C KncennHHa obmaska, Te ce CBbp3BaT C OTpULaTeNHMA Nomioc (-).

OMEPALIM MO 3ABAPABAHE C MOCTOAHEH TOK

CBBbp P Kaben/ p TKa 3a efleKTpoja

Ha Kpas Ha To3n Kaben ce Hamupa creuuanHa Knema, KOATO CyXWn 3a
3aTAraHe Ha OTKpMTaTa YacT Ha eNeKTpoza.

To3u Kaben ce cBbP3Ba C KNema CbC CUMBON (+).

CBbp Ha Kaben Ha p TOK

CB'bp3Ba Ce CbC 3aBapABaHNA FleTaIZJ'I nnn C MeTanHata Maca, Ha KOATo
€ MocTaBeH, KOJIKOTO Ce MoXe Mo 61130 [0 3aBapABaHOTO CbeAUHEHNe.
To3u Kaben ce cBbP3Ba € KNema CbC CUMBON (-).

Mpenopbkn:

3aB'preTe F[OKpaVI CbeiNHEeHNATa Ha 3aBapbyHUTE Kabenn B
KOHTaKTUTEe 3a 6'bp3 [ocToun, (aKO nma TaKI/lBa), 3a Aa ce nonyyu
OT/INYEH eNeKTPUYECKM KOHTaKT; B MPOTUBEH Cyyail lje nperpeat
CbeAnHeHNATa, a ToBa lie joBefe A0 GbP30TO UM MOBpEXAaHe U ce
3ary6Ba edrKacHOCTTa M.

- V13non3gaiiTe Bb3MOXHO Haii KbCW 3aBapbUHY Kabenu.

W3bsarearite ynotpebata Ha MeTanHN CTPYKTYpU, KOUTO He Ca 4acT oT
06pa6OTBaHVIFI FLeTaVIﬂ, BMeCTO M3xoaHuA kaben 3a 3aBapbyHUNA TOK;
ToBa He e 6e30MacHo, a 0CBEH ToBa MOXe /a He fiafie J06bp pesynTaT
OT 3aBapABaHeTo.

6.3ABAPABAHE MMA: ONMUCAHUE HA METOJA

- Tpﬂ6Ba Aa Ce HanpasWu CrpaBKa C yKa3aHWATa Ha Npou3BOAUTENA Ha
enekTpoaunTe, Wo ce OTHacA A0 NpaBuiHaTa NOAAPHOCT U ONTUMANHNA
3aBapbyeH TOK (OGMKHOBEHO Te3W yKasaHWA ca MOCOYEHW Ha
OraKoBKaTa Ha eNeKTPOANTE).

- 3aBapbUHUAT TOK TPsibBa fja Ce perynupa B 3aBUCKMOCT OT AamMeTbpa
Ha enekTpoja, KOWTO Ce 13Mnon3ea 1 OT TUna Ha CbeNHEeHNeTOo, KoeTo
Xenaete fAa HanpasBuTe; 3a CNpaBKa TOKOBETe, KOWTO moraTt fa ce
N3N0N3BaT 3a pas3/INyHUTE AMaMeTpn Ha eneKkTpoja ca:

@ Enexrpoa (mm) .3asap1>-|eu TOK (A)
min. max.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200

- Vimaitte npeasua, ye MpuU eAvH W Cbly AVAMETBP Ha eneKkTpoaa
BMCOKMTE CTOMHOCTU Ce M3MOM3BaT 3a XOPU3OHTaNHO 3aBapsBaHe, a
HIUCKITE Ce M3MON3BaT 3a BEPTINKaIHO 3aBapsBaHe UK 3a 3aBapsBaHe

-115-



Hag HWBOTO Ha rnaeara.

- MexaHNyHNTE XapaKTEPUCTVKKM Ha 3aBapABAHOTO CbEAVHEHME ca
OMpefenaT, OCBEH OT MHTEH3WTETa Ha U36paHWA TOK W OT Apyru
napameTpy Ha 3aBapsiBaHETO KaTo Ab/KWHA Ha [gbrara, CKOPOCT W
NONoXeHne Ha N3NbJIHEHUETO, ANaMeTbp N Ka4yecCTBO Ha enekTpoaute
(I'IpaBI/IJ'IHOTO CbXpaHABaHe Ha enekTpoauTe U3NCKBa Te Aa 6‘bF[aT Ha
CYXO MACTO B TEXHUTE KyTUU Uin OI'IaKOBKVI).

Mopxon:

MocraBete mackarta MPE[ JIMLIETO, pa3TbpKaiiTe Bbpxa Ha enektposa
BbpXy F[ETaVII'Ia, KONTO e ce 3aBapsABa, KaTo 4e /N 3ananeate Kneyka
KVI6pI/IT; TOBa e HaVH'IpaBVIHHI/IﬂT HaAuyuH Oa 3ananuTe Abrata.
BHUMAHMUE: HE MOYYKBAWTE c enektpoja BbPXy AeTaina;
puckyBaTe fa nospeauTe obmaskaTa, KoeTo 61 3aTpygHWUNIO
3ananBaHeTo Ha jbrata.

- Ouwe wWom 3ananuTe Abrata, onNuTanTe ce Aa CTOWUTE Ha Pa3CToAHME
€KBMBANIEHTHO Ha [uamMeTbpa Ha W3NON3BaHUA enekTpog U Ada
nogavbpXxate Tasn AUCTAaHUMA BB3MOXHO MO-ABAN0 No Bpeme Ha
3aBapABaHETO; He 3abpaBAliTe, e HAKNOHBT Ha eleKTPO/Aa B MOCOKa Ha
[iBUXeHMeTo TpAbBa Aa 6bae okono 20-30 rpagyca (Qur. G).

B Kpas Ha 3aBapbyHUA LLEB, [PbHETE KPas Ha eNeKTPoaa eko Hasaa
CNpPAMO NOCOKaTa Ha [ABWXeHWe, Haj KpaTepa, 3a Aa u3Bbpuwute
3anb/iBaHETO, a Nocsie PA3KO NOBAUTHETe eNlekKTpoAda OT 3aBapbyHaTa
BaHa, 3a [la n3racute Abrata.

MAPAMETPU HA 3ABAPBYHUA LLEB
Qur.H

3ABAPABAHE BUT (TIG): ONMUCAHME HA METOAA

3aBapaBaHeto BUI (TIG) e meToa Ha 3aBapsBaHe, KOWTO M3non3sa
ToNNMHaTa, MPOU3BefjeHa OT efleKTpuyeckaTa Abra, KOATO Ce 3ananBa
1 nopmbpxa Mexzy HepasTonsem enektpop (Bondpamos enektpop
(Tungsten) un peTaiina 3a 3aBapsABaHe. Bondpamosusa enekTpopg
(Tungsten) ce npuabpka OT MoOAXOAAWA ropenka, KOATO npejasa
3aBapbYHKA TOK U NpeAnasBa camusA eNeKTPO/ U 3aBapbyHaTa BaHa OT
aTMOChepHO OKWCNIeHMe ype3 MojaBaHe Ha WHepTeH ra3 (06MKHOBEHO
AproH: Ar 99.5%), KOWTO 13113a OT KepaMuUyHKA HakpanHUK (OUT. L).
3aBapsBaHeTo BUI (TIG) DC e noAxoAsLlo 3a BCUYKN HUCKO 1 BUCOKO
nervipaHy BbIMEPOAHN CTOMaHU W TeXKU MeTann Kato mefl, HUKen,
TUTaHUN 1 TEXHUTE CNaBU.

3a 3aBapsBaHe BUT (TIG) DC c enektpoa Ha nontoc (-) 0bUKHOBEHO ce
n3non3Bea enekTpon ¢ 2% Llepuii (cvBaTa ouBeTeHa neHTa).

Heobxoavmo e pa ce nogoctpu Bondpamosua enektpon (Tungsten) no
ocTa ¢ Touunno, Bux ®UN. M, KaTo ce norpukeTe Bbpxa Aa 6bae oTInyHO
KOHLIEHTPUYEH, 3a [la n3berHete OTKMOHEHWA OT AbraTta. BaxHo e pa
HanpaBuTe HaTOYBaHETO MO MOCOKA Ha Ab/KMHATa Ha enekTpopa. Tasn
ornepauya Le ce NoBTapA NepPUOANYHO B 3aBUCUMMOCT OT ynoTtpebata u
3axabABaHeTO Ha eneKTpofa WM KoraTo e GUn ClyyaliHo 3aMbpCeH,
OKMC/IEH NN HENPaBU/THO N3MON3BaH.

Heo6xoanmo e 3a fo6po 3aBapsABaHe Aa Ce 13MoN3Ba TOYHUA ANaMeTbp
Ha eNeKTpoAa C NPaBUHWA TOK, BUX Tabnuua (TAB. 3).

OGUKHOBEHO eNeKTPOALT Ce MofjaBa OT KepPaMUYHWA HaKpanHWK ¢ 2-3
mm U1 MOXe fla AOCTUTHe 8 MM MpU BIIOBO 3aBapABaHe.

3aBapsABaHeTO ce MoflyyaBa NpW CIMBAHETO Ha Kpauuiata Ha
cbeuHeHuneTo. Mpy Manka febenvHa Ha AeTaina, KOWTO e cneumanHo
noAroTeeH (4o okono 1mm) He e HeobxoanM AobasbueH matepvan (OUF.
N).

3a fetaiinu ¢ no-ronAama fiebenHa ca Heo6XOAMMM NMPBUNLIM CbC CbLUNA
CbCTaB Ha 6a3o0BUA MaTepuan M CbOTBETHWA AWamMeTbp, C nopxopAula
NoAroToBka Ha Kpauuwata (OUr. O0). Heobxoanmo e 3a nocturaHe Ha
no6bp pesynTaT OT 3aBapABaHETo, AeTalnuTe fa ca Jobpe NoYnCTeHn 1
o TAX Aa HAMa OKC/IeHVA, Macna, rpec, pasTBOPUTENN U TH.

MNpoueaypa (3anansane LIFT)

- Perynupaiite 3aBapbyHA TOK /J0 )KeNlaHa CTONHOCT Ype3 pbKoxBaTKaTa;
perynupaiite eBeHTyasHO Mo Bpeme Ha 3aBapsBaHe Heobxoaumus
peaneH TepmMuyeH BHOC.

- TpoBepeTe NpaBWIHNA AeOUT Ha ras.
3ananBaHeTo Ha eneKTpryecKaTa Abra CTaBa C KOHTAKT 1 OTAaneyaBaHe
Ha BondppamoBwia enektpog (Tungsten) oT AeTaiina 3a 3aBapaBaHe. To3n
HauMH Ha 3ananBaHe MPeAU3BKKBA MO-MafKo eneKTPOo-0bTbuBalLn
CMYLIEHVNA W CBeXJa [0 MUHUMYM BKIOYBaHETO Ha BONdpamoBua
eneKTpo/a ¥ HeroBoTo 3axabsABaHe, MocTaBeTe Bbpxa Ha enekTpoaa
BbPXY AeTaiina C JIeKo HaTCKaHe 1 MoBAVrHeTe enekTpoya Ha 2-3mm
MHOrO MaJIKo Cfief} TOBa KaTo Mo TO31 HauWH NOCTUTaTe 3ananBaHeTo Ha
Abrata. 3aBapbUHUAT anapaT MbPBOHaYaHO 0TAaBa TOK |y, HAKONKO
Mura no-KbCHo, LLie OTAaBa 33/jafleHNA 3aBapbyeH TOK.

- 3a fa NpeKbCHeTe 3aBapABaHeTO, NOBAUrHeTe 6GbP30 enekTpoaa ot

[peTanna.

7. MOAAPBXKA
BHUMAHVE! MPEOV OA W3BbPLIBATE OMEPALMM MO
NOAAPBKKA, YBEPETE CE, YE EJIEKTPOMEHBT E U3TACEH
VN U3KIIIOYEH OT ENIEKTPUYECKATA MPEXA.

W3BbHPELHA NOAAPBXKKA

OMEPALMUTE MO U3BbHPEAHA NOAAPBKKA TPABBA [IA BbAAT

V3BbPLIEHU EAUHCTBEHO OT EKCMEPTEH U KBAJIMOULUPAH

NEPCOHAN B OBJIACTTA HA EJIEKTPO-MEXAHUKATA U B

CbOTBETCTBUE C TEXHUYECKU CTAHZAPT IEC/EN 60974-4.
BHUMAHMWE! MNPEAU [JA CBAJIMTE MNAHEAUTE HA
ENEKTPOXXEHA U 1A CTUrHETE [JO HETOBATA BbTPELLUHA
YACT, YBEPETE CE, YE ENEKTPOXEHA E W3TACEH U

V3KJTIOYEH OT ENEKTPUYECKATA MPEXKA.

HAkon KOHTponHu pa6otu, u3BbLP nog p BbB
BbTpelHaTta 4acT Ha eNeKTpoXeHa, Morat paa npeavussuKkart
cepuo3eH TOKOB yAap, MOPOAEeH OT AMPEeKTHUA KOHTaKT C yacTu
noa p u/ vnn Hap BC/IEACTBYE Ha KOHTaKTa ¢
ABUKeLN ce yacTu.

- I'Iepmo‘:u/NHo n C 4ecCToTa, 3aBucella ot yn0Tpe6aTa Ha eneKkTpoXxeHa
W HanM4yneTo Ha npax B pa60THaTa cpena, npoaepﬂsal?ne BbTpelHaTa
UacT Ha efleKTpOXeHa 1 MounCTBaliTe Mpaxa, KOWUTO ce e HaTpynan
BbPXY TpaHChopmaTopa, NOCPEfCTBOM CTPYA OT CYX CrbCTeH Bb3flyX
(max 10 bar).

He HacouBaiiTe CTpyATa CbC CrbCTEH Bb3AYX BbPXY eNeKTPOHHUTE
nnaTtky; 3a TAXHOTO NOYUCTBaHe TpﬂsBa Aa npeasuanuTe MHOro Meka
4yeTKa unv cneynanHin 3a ToBa pasTBopuTtenn.

- Mpu nouncTBaHeTO NpoBepeTe, Aany eNeKTPUYeckUTe CbeiNHEHUA ca
[nobpe 3aTerHati 1 jany n3onauvATa Ha kabenuTe He e NoBpeaeHa.

B kpas Ha Te3u onepaLm nocTaBeTe OTHOBO MaHeMTe Ha eleKTPOXKeHa
KaTo 3aTerHerte p,OKpalh BCUYKM BUHTOBE.

B HMKaKbB crlyyaii He 3aBapABaiiTe NPV OTBOPEHa MallHa.

Cl'leﬂ KaTo CTe U3BBbPLWWIN NOAAPDBXKKA WX NOornpaBKa, Bb3CTaHOBeTe
BPb3kUTe U KabenaxuTe, Kakto ca 6unn npeanm ToBa KaTo ce
NOTPYIKIATE [la He BAM3aT B KOHTAKT C ABVKELUM C& YacTV UAW YacTy,
KOWTO MoraT fla JOCTUIHaT BUCOKM TemnepaTypu. CBbpxeTe BCUUKM
NpPoOBOAHULM, KAaKTO Ca 6unn npean ToBa Kato ce norpuxunte aa 6'bFLaT
pasfeneHn mMexay TAX BPb3KUTE Ha MbPBUYHKA TpaHcpopmaTop
BWUCOKO HanpexXeHune OT Te3n Ha BTOPUYHNA TpaHCd)OpMaTOp C HUCKO
HanpexeHve.

V3non3BaiiTe BCUUYKM OPUTMHAMHY Wby 1 BUHTOBE, 3a 3aTBapAHETO
Ha CTpyKTypaTa.

8. OTKPUBAHE HA NMOBPEAU

B CJIYYA HA HEYAOBNETBOPUTENIHO ®YHKLUMOHWPAHE HA

ENEKTPOXEHA, NPEAV JA HAMPABUTE MO CUCTEMATUYHA NMPOBEPKA

N AA CE OBbPHETE KbM CEPBU3HUA LIEHTBP, MPOBEPETE CNEAHUTE

HELLIA:

- ﬂanm 3aBapbyHMA  TOK, KONTO ce perynupa C nomouwTa Ha

noTeHUnomeTbp C rpagyvpaHa B AMI'IE!pVI CKana, OTroeBapAa Ha

[vameTbpa U BiAa Ha U3NOoN3BaHNA eneKkTpop,.

[la npoBepwTe, lany OCHOBHUA MPEKbCBAY € BKIIOUYEH, B NOSIOXKeHUe

“ON" v panu cBeTn CbOTBETHATa flamMna.; B NPOTUBEH CNyyaii fiedeKTa ce

HamMupa B 3axpaHBallaTta nIMHuUA (Ka6enm, KOHTaKTHU Kntouyose 1/ unmn

BWIKK, Nnpeanasutenn n 'EH.).

- ﬂa}'IVI He e BK/IIDYeHa Xb/1TaTa UHANKATOPHA 1laMna, KOATO CUrHanusnpa

3a BK/IOYBaHe Ha 3alluTaTa OT CBPbXHAMPEXeHUe U MHOTO HUCKO

HamnpexeHwe Un KbCo CbeanHeHre.

MpoBepeTe, Aanu 3a OTAENHUTE PEXMMI Ha 3aBapABaHe, CTe Crasuam

HOMWHANHUA BpEeMeBW PpeXxum, T.e. [ann CTe MnpaBuan nNoYUBKWU

nospeme Ha pa60Ta 3a OXfnaxpgaHe Ha MallnHaTa; B Cﬂy‘-laﬁ Ha

3a/lelicTBaHe Ha TepMOCTaTa, N34aKaliTe eCTeCTBEHOTO OX/ax/jaHe Ha

MallnHaTa, NpoBepeTe N3NPaBHOCTTa Ha BEHTUNATOPa.

- lpoBepeTe HaMpeXeHUETO Ha JMHUATA. AKO HampexeHueTo e

npeKasiMHO BUCOKO NNV HUCKO MallHaTa HAMa Aa paéom.

I'IposepeTe, Aann HAMa KbCO CbeUHEHME Ha U3XO0la Ha eNeKTPOXKeHa:

B Cﬂy‘-lﬂlh, Ye nma TakoBa , OTCTpaHeTe ro.

- lpoBepeTe, anu cBbP3BaHETO Ha 3aBapbyHaTa CMCTEMa, € U3BbPLIEHO
NpaBUIHO, 0CO6EHO CBBbP3BAHETO Ha LMMKaTa Ha 3amacABaLyA Kaben
C feTaiina, aa 6bae 6e3 nsonupallyy matevanu (Hanp. nakose).

- V3non3saHuA 3awuteH ras aa 6bge npasuneH (AproH 99.5%) n B
NPaBUIHO KONNYeCTBO.
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(TR)

KULLANIM KILAVUZU

DIKKAT! Kaynak makinesini kull. dan énce k

dikkatlice okuyun.

1. ARK KAYNAGI i ICIN GENELGUVENLIK

Operator, kay inin gtlivenli kull ' d

yeterince bilgilendirilmeli ve ark kaynag: islemleriyle ilgili riskler,
ilgili koruma onlemleri ve acil durum prosediirleri hakkinda
bilgilendirilmelidir.

(Ayrica “EN 60974-9: Ark Kaynak Cihazlari. Bolim 9: Kurulum ve
Kull. lardinadab

N

Kaynak devresiyle dogrudan temastan kaginin; kaynak
makinesinin sagladigi bosta gerilim bazi durumlarda tehlikeli
olabilir.

- Kaynak kablolarinin baglanmasi, kontrol ve onarim islemleri,
kaynak makinesi kapali ve besleme sebekesinden ayrilmis
haldeyken yapilmahdir.

Torgtaki asinan parcalan degistirmeden once kaynak makinesini
kapatin ve besleme sebekesinden ¢ikarin.

Elektrik tesisatini, ilgili glivenlik normlari ve yasalarina uygun
olarak kurun.

Kaynak makinesi, yalnizca topraklanmis nétr iletkeni olan bir

becleme kavnadina hadl
ynag!

Besleme prizinin koruma
baglandigindan emin olun.

- Kaynak makinesini nemli veya islak ortamlarda ya da yagmur
altinda kullanmayin.

toprakl dogru s

00LO®

- Elektrot, islenmekte olan parca ve yakininda (erisilebilir) bulunan
topraklanmis metal parcalar arasinda uygun bir elektrik yalitimi
saglanmahidir.

Bu, genellikle bu amag icin tasarlanmis eldivenler, ayakkabilar,
bashklar ve giysiler giyilerek ve yalitimh platformlar veya halilar
kullanilarak saglanabilir.
IARC 118 monografisinde belirtildigi lizere ultraviyole isinlari
kanserojendir; ayrica ultraviyole ve kizil6tesi isinlar gozlere zarar
verebilir ve ciltte yaniklara neden olabilir.

Gozleri her zaman UNI EN 169 veya UNI EN 379 standartlarina
uygun filtrelerle koruyun, bu ﬁltreler, UNI EN 175 standardina
uygun keler veya kasklara

UNI EN 11611 standardina uygun ozel yanmaz koruyucu glysﬂer
ve UNI EN 12477 dardina uygun kaynak |

cildin ark tarafindan iiretilen ultraviyole ve kizilotesi isinlara
maruz kalmasini 6nleyin; koruma, yansitici olmayan ekranlar veya
perdeler yla arkin yal da bul diger kisilere de
genisletilmelidir.

Giiriiltii: Ozellikle yogun kaynak islemleri nedeniyle giinliik kisisel
maruz kalma seviyesi (LEPd) 85 dB(A) veya daha yiiksekse, uygun
kisisel koruyucu d | ludur (Tablo 1).

OROOO

ELEKTRIK VE MANYETIK ALANLAR TEHLIKELi OLABILIR

Herhangi bir iletkenden gecen elektrik akimi, yerel elektrik ve
manyetlk alanlar (EMF) olusturur. Kaynak akimi, kaynak devresinin
ve l k L inin ¢ inde bir EMF alani olusturur.
Elektromanyetik alanlar, bazi tibbi cihazlarla (6rnegin kalp pili,
solunum cihazlari, metal protezler vb.) etkilesime girebilir.

Bu cihazlan kullanan kisiler |;|n uygun koruyucu onlemler
| lidir. Ornegin, kaynak maki kullanildigi alana erigimin

- Yalitimi bozul veya L

LN\ [\

Yanici sivi veya gazh iiriinler iceren veya daha 6nce igermis olan

kaplar, bidonlar veya borular iizerinde kaynak yapmayin.

Klorlu ;ozuculerle tem|zlenm|§ malzemeler lizerinde veya bu
ddeleri | | kaginin.

Basingh kaplar uzerlnde kaynakyapmaym

- Galisma alanindan tiim yania maddeleri (6rn. ahsap, kagit,

pacavra vb.) uzaklastinin.

Tipii, glines 151g1 da dahil olmak tizere 1s1 kaynaklarindan uzak

tutun (eger kullanihyorsa).

ilari gevsek k 1 y

KAYNAK DUMANLARI TEHLIKELI OLABILIR

Kaynak sirasinda ortaya ¢ikan dumanlar, zehirli gazlar ve buharlar
icerir.

Kaynak dumanlari, IARC 118 (Uluslararasi Kanser Arastirma Ajansi)
monografisinde bellrtlldlgl glbl kansere neden olan maddeler ierir.
Kaynak | 1 sagidaki faktorlere baghd

- elektrotlar ve kaynak teli;

- kaplamalar;

- temizleyiciler, yag gidericiler ve benzerleri;

- kullanilan kaynak islemi.
Tiim operatorler,

y | larinin

en aza indirmek igin:
- bas kaynak di larindan uzak tutun;
bu dumanlari solumayin;
arkin yakininda yeterli hava sirkiilasy
uzaklastiracak uygun araglar bulundurun;
havalandirma yetersizse, elektrikli havalandirmali solunum cihazi
bulunan bir kaynak kaski kullanin.
2019/130/AB sayih Direktif'e uymak amacyla: is sirasinda
kanserojen veya mutajen maddelere maruz kalma risklerine
karsi iscilerin kor icin, kaynak na maruz kalma
sinirlaninin bilesimi, konsantrasyonu ve maruz kalma siiresine gore
degerlendirilmesine yonelik si: ik bir yakl. gereklidi

K d

P
veya kay

y veya kaynakgilar icin bireysel risk degerlendirmesi
yapilmasi gibi.
Bu kaynak makinesi, yalnizca endiistriyel ortamda profesyonel
amaglarla kullanim igin iirlin teknik standartlarina uygundur. Ev
ortaminda elektromanyetik alanlara insan maruziyeti ile ilgili temel
sinirlara uygunlugu garanti edilmez.
Tim ler, kaynak d inden kay EMF alanlarina
maruz kalmayl en aza indirmek amaciyla asagida listelenen kurallara
uymahdir:
- kaynak kablolarini birbirine yaklastirn. Miimkiin oldugunda
hunlan yap|§kan hantla salntleym,
- bas ve g i kaynak devresind
tutun;
kaynak kablolarini asla metal nesnelerin veya viicudun etrafina
sarmayin;
viicudunuz kaynak devresinin ortasinda kalacak sekilde kaynak
yapmayin;
her iki kaynak kablosunu da viicudun ayni tarafinda tutun;
kaynak akiminin geri doniis kablosunu, kaynak yapilacak parcaya,
kaynak yapilacak birlesim yerine miimkiin oldugunca yakin bir
noktadan baglayin;
Kaynak maki in yakininda kay yapmayin;
tim operatorler, EMF veri sayfasinda belirtilen minimum
mesafelere uymalidir;
EMF kaynagina olan fe, bu feden sonra maruz kalma
seviyesinin izin verilen minimum degerin %20’sinden az oldugu
nokta:d =15 cm.

£\

- Asinificihaz:

Bu kaynak makinesi, yalnizca endiistriyel ortamlarda ve profesyonel
amaglarla kullanim igin iiriin teknik standardinin gerekliliklerini
karsilar. Konut binalarinda ve konut binalarina besleme saglayan
alcak gerilim sebekesine dogrudan bagh binalarda elektromanyetik
uyumluluk garantisi verilmez.

e uzak

Fabail st

EK ONLEMLER
- KAYNAK iSLEMLERI:
- Elektrik carpmasi riskinin yiiksek oldugu ortamlarda
- Kapali alanlarda
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- Yanici veya patlayici maddelerin bulundugu yerlerde

onceden bir “Uzman Sorumlu” tarafindan degerlendirilmeli ve
her zaman acil durumlarda miidahale etmek lizere egitilmis diger
kisilerin huzurunda gergeklestirilmelidi
“EN 60974-9: Ark Kaynak Cihazlari. B6liim 9: Kurulum ve Kullanim”
standardinin 7.10; A.8; A.10 maddelerinde agiklanan teknik
koruma onlemleri ALINMALIDIR.
Giivenlik platformlarinin kullamlma5|
yerden yiikseltilmis durumda |
ELEKTROD TUTUCULAR VEYA TORCLAR ARASINDAKI GERILIM: Tek
bir parca lizerinde veya elektriksel olarak birbirine bagh birden
fazla parca iizerinde birden fazla kaynak makinesi ile calisilirken,
iki farkh elektrot tutucu veya torg arasinda, izin verilen sinirin
iki katina ulasabilecek bir degere sahip tehlikeli bir bos gerilim
toplami olusabilir.

Risk olup olmadigini belirlemek icin deneyimli bir koordinatoriin
ol¢iim yapmasi ve “EN 60974-9: Ark Kaynak Cihazlan. B6liim 9:
Kurulum ve Kull " dardinin 7.9 ddesinde belirtildigi
sekilde uygun koruyucu 6 i almasi gerekmektedi

haricinde,

operatorun

ARTIK RiSKLER
- YANLIS KULLANIM: Kaynak makinesinin éngériilen isler disindaki
herhangi bir is icin kullanilmasi tehlikelidir (6rn. su sebekesi
borularinin buzunun ¢éziilmesi).
- Kolu, kaynak makinesini asmak igin kullanmak yasaktir.

GCEVRESEL KOSULLAR (EN 60974-1)
- Kaynak makinesini yalnizca agsagidaki ortam kosullarinda kullanin:
« ortam sicakligi -10°C ile 40°C arasinda;
« 40°C'de bagil hava nemi %50’yi gegmemelidir;
« 20°C'de bagil hava nemi %901 gegmemelidir;
« Cevre havasi toz, asit, gaz veya asindiricc maddeler vb.
icermemelidir.

DEPOLAMA

1 (ambalail bal

ve larini jhi veya j
mekanlara yerlestirin.

- Ortam 5|cakI|g| -20°Cile 55°C arasinda olmalidir.

Sivi sog itesine sahip kinelerde ve ortam sicakliginin

0°C'nin altinda oldugu durumlarda: uretici tarafindan o6nerilen

antifriz sivisini kullanin veya hidrolik devresini ve depoyu sividan

tamamen bosaltin.

yi d kirden ve korozy

uygun onlemleri alin.

) kapal

Maki d

korumak igin daima

— ATIKYONETIMI

Bu kaynak kull omrii sona erdiginde normal evsel
atiklarla birlikte atmayin.

Bu elektrikli cihazi, elektrikli cihazlarin bertarafi ve geri donilisiimii
icin belirlenmis toplama noktalarina gotiirmek veya iirlinii satin
1z magazaya basvurmak kull lulugundadir. Bu
hiikiim, yalnizca Avrupa Birligi (RAEE) topraklarlndakl cihazlarin
bertarafini ilgilendirir.

Bu kaynak kinesi, Avrupa Komisyonu tarafindan 2023 yilinda
belirlenen “kritik hammadde listesi"ne dahil olan maddelerden
b|r gramdan fazla miktarda uretilmis bilesenler icermektedir. Bu
ddeler sunlardir: alii (esas olarak 1s1 emicilerde
kullanilir), bakir (besleme kablosu ve elektrik baglantilan) ve
kullaniliyorsa miknatislardaki nadir toprak elementleri (Ne-Fe-B).

2. GiRi§ VE GENEL TANIM

Bu kaynak makinesi, 6zellikle dogru akim (DC) MMA kaynagi igin
tasarlanmis bir ark kaynagi akim kaynagidir.

Bu ayar sisteminin (INVERTER) yiiksek hiz ve ayar hassasiyeti gibi
ozellikleri, kaynak makinesine kaplamali elektrotlarin (rutil, asit, bazik)
kaynaginda mikemmel kalite kazandirr.

Besleme hattinin girisinde (birincil) bulunan “inverter” sistemi ile yapilan
ayar, hem transformatoriin hem de dengeleme reaktansinin hacminde
onemli bir azalma saglar; bu da kaynak makinesinin hacim ve agirhiginin
son derece diisiik tutulmasina olanak taniyarak, kullanim kolayhigr ve
tasinabilirlik 6zelliklerini artirir.

ISTEGE BAGLI OLARAK SAGLANAN AKSESUARLAR:
- MMA kaynak kiti.
- TIG kaynak kiti.

3. TEKNIK VERILER

TEKNIK VERi PLAKASI

Kaynak makinesinin kullanimi ve performansiyla ilgili temel veriler, teknik

plakada asagidaki anlamlarla 6zetlenmistir:

Sekil A

1-  Govdenin koruma derecesi.

2-  Besleme hatti semboli:
1~: tek fazh alternatif gerilim;

3- S semboli: elektrik carpmasi riskinin yiiksek oldugu ortamlarda
(6rnegin, buyik metal kiitlelerin hemen yakininda) kaynak
islemlerinin gergeklestirilebilecegini gosterir.

4-  Ongbriilen kaynak isleminin semboli.

5- Kaynak makinesinin i¢ yapisini gosteren sembol.

6- Ark kaynak makinelerinin guvenligi ve yapimi ile ilgili referans
AVRUPA standardi.

7- Kaynak makinesinin tanimlanmasi icin seri numarasi (teknik destek,
yedek parca talebi ve Uirliniin menseinin arastiriimasi icin gereklidir).

8- Kaynak devresinin performans &zellikleri:

- U, : maksimum bosta gerilim.

1, /U, : Kaynak islemi sirasinda kaynak makinesinden saglanabilen

akim ve buna karsilik gelen normalize gerilim.

X : Aralikh calisma orani: Kaynak makinesinin karsilik gelen akimi

(ayni stitun) saglayabilecegi stireyi gosterir. 10 dakikalik bir dongu

temel alinarak % olarak ifade edilir (6rn. %60 = 6 dakika ¢alisma, 4

dakika duraklama; vb.).

Kullanim faktorleri (40°C ortam sicakligina gore) asilirsa, termal

koruma devreye girer (Kaynak makinesi, sicakligi izin verilen

sinirlar igine girene kadar bekleme modunda kalir).
- A/V-A/V: llgili ark geriliminde kaynak akiminin ayar araligini
(minimum - maksimum) gosterir.

9- Besleme hattinin teknik 6zellikleri:

- U, :Kaynak makinesinin alternatif gerilimi ve besleme frekansi (izin
verilen sinirlar +%10):

- 1, .. : Hat tarafindan cekilen maksimum akim.

- |, Etkili besleme akimi.

10- == : Hattin korunmasi i¢in 6ngariilmesi gereken gecikmeli sigorta
degerleri.

11- Guvenlik standartlarina iliskin semboller; bunlarin anlamlari 1. bélim
“Ark Kaynagi icin Genel Guivenlik"te aciklanmistir.

Not: Verilen tip plakasi 6rnegi, sembollerin ve rakamlarin anlamini
gosterir; sahip oldugunuz kaynak makinesinin teknik verilerinin kesin
degerleri, dogrudan makinenin tip plakasindan okunmalidir.

DIGER TEKNIK VERILER
- Kaynak makinesi:
- Tablo 1’e (TAB.1) bakiniz
- %KULLANIM ORANI 20°C'DE (kaynak makinesinin govdesinde
bulunuyorsa).
20°C'DE KULLANIM, her ¢ap (@ ELEKTROT) icin, 20°C'de her elektrot
degisiminde 20 saniyelik bir ara ile 10 dakikalik bir aralikta (10
DAKIKADA ELEKTROT SAYISI) kaynaklanabilecek elektrot sayisini
ifade eder; bu veri, kaynaklanabilecek maksimum elektrot sayisina
gore ylizde olarak da (%KULLANIM) belirtilir.
- ELEKTROT TUTUCU PENGESi: bkz. Tablo 2 (TAB.2)
Kaynak makinesinin agirligi Tablo 1’de (TAB.1) belirtilmistir

4, Kaynak makinesinin tanimi

Kaynak makinesi, esasen baskili devreler tizerinde tretilmis ve maksimum

glvenilirlik ile az bakim gereksinimi saglayacak sekilde optimize edilmis

gli¢ modiillerinden olusur.
Sekil B

1- Besleme hatti girisi (1~), dogrultucu grubu ve dengeleme
kondansatorleri.

2-  Transistorl (IGBT) anahtarlama képrusti ve stirtictler; dogrultulmus
sebeke gerilimini yiiksek frekansli alternatif gerilime dénustirir ve
istenen kaynak akimi/gerilimine gére glic ayarini gerceklestirir.

3- Yiksek frekansh transformator: birincil sargl, 2. bloktan dontistirtlen
gerilimle beslenir; bu transformatorin islevi, gerilim ve akimi ark
kaynag islemi icin gerekli degerlere uyarlamak ve ayni zamanda
kaynak devresini besleme hattindan galvanik olarak izole etmektir.

4- Dengeleme indiktansh ikincil dogrultucu képri: ikincil sargidan
saglanan alternatif gerilim/akimi, dalgalanmasi son derece diisiik
olan dogru akim/gerilime déndistirdr.

5-  Kontrol ve ayar elektronigi: Kaynak akimindaki gegici degerleri anlk
olarak kontrol eder ve bunlari operatér tarafindan ayarlanan degerle
karsilastirir; ayarlamayi gergeklestiren IGBT sdiriiclerinin kontrol
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darbelerini modiile eder.
Elektrotun erimesi sirasinda akimin dinamik tepkisini belirler (anlik
kisa devreler) ve giivenlik sistemlerini denetler.

KONTROL, AYAR VE BAGLANTI CIHAZLARI

Kaynak makinesi

on tarafta:

1-

Sekil C
Enkoder (1) kaynak parametrelerinin secimi ve ayari; kaynak islemi
sirasinda da ayar yapiimasina olanak tanir.
Calisma modlari ve parametreleri:
- Enkoder (1) kisa siireli basildiginda ilk islev:
MMA modunda 7':', ARC "Arc Force’, HOT "Hot Start” ve |, “cikis
akimi” secimi ve ayari.
MMA PULSE modunda ARC “Arc Force’, IPL “I PULSE", FrE “Frekans’,
bAL “Denge’, HOT “Hot Start” ve I, “cikis akimi” secin ve ayarlayin.
Enkoder (1) uzun siire basildiginda ikinci islev:
Enkoderi (1) uzun siire basili tuttuktan sonra, MMA, MMA PULSE,
MMA VRD, MMA VRD PULSE ve TIG LIFT #c arasinda, modun
ekraninda (2) yanip sénen gosterge ile dongisel olarak secim
yapilr.
Bu ayar proseddriinden ¢ikmak icin enkoderin basilmasi gerekir.
Hot Start (ekranda ”H,:,}-"):
Baslangic asin akim ayar parametresi (0-100% araliginda
ayarlanabilir); ekranda, onceden secilen kaynak akimi degerine
gore ylzde artis gosterilir. Bu ayar, elektrik arkinin ateslenmesini
kolaylastirir.
Arc Force (ekranda “P,,- c”):
Dinamik asiri akim ayar parametresi (0-100% araliginda ayarlanabilir);
ekranda 6nceden segilen kaynak akimi degerine gore yiizde artis
gosterilir. Bu ayar, kaynak akisini iyilestirir ve elektrodun is parcasina
yapismasini onler.
VRD (ekranda“\J R D"):
Bosta ¢ikis gerilimini azaltan cihaz (agma-kapama segenegi) ve ekran
(2) tzerinde gosterilir. “VRD” simgesi ekranda goriindiigiinde VRD
cihazi aktiftir; simge gortinmediginde cihaz aktif degildir.
Bu cihaz, kaynak makinesi agikken ancak kaynak yapma durumunda
olmadiginda operatp?liigg glvenligini artinr.
I PULSE (ekranda A\~ )
Darbeli akim ile ayarlanan ortalama akim arasindaki orani temsil
eden parametre.
Deger ytizde olarak ifade edilir.
100 ile 200% arasinda ayarlanabilir. Fabrika ayari: 142%.
Frekans (ekranda )
Saniyedeki darbe sayisini (Hz) temsil eden parametre.
0,2 ile 99 arasinda ayarlanabilir. Fabrika ayari: 1,2.
Denge (ekranda bﬂ,’_)
Darbelerin suresi ile dongiiniin toplam stiresi arasindaki orani temsil
eden parametre. Yiizde olarak ifade edilen deger.
10 ile 99% arasinda ayarlanabilir. Fabrika ayari: 30%.
Not: Darbe degerinin minimum degeri ayarlanmaz, ancak ortalama
akimin ayarlanan degere esit olmast icin hesaplanir.

PARAMETRELERI SIFIRLAMA:

Bu 6zel isleve, kaynak makinesini calistirirken (ana salteri acarak)
enkoder (1) tusunu basili tutarak erisilebilir.

Makineyi calistirp segim enkoderini (1) basili tutarak Sifirlama
modu etkinlestirilir ve ekranda RES OFF gorintulenir; enkoder (1)
dondiiriilerek ON / OFF secenekleri arasinda gegis yapilir.

Bu secim/ayardan ¢ikmak icin secim enkoderine (1) uzun stire basili
tutarak Sifirlama segimini onaylayin ve ardindan karti baslatin.
Bunun yerine, se¢cim enkoderine (1) tek bir kisa basis yapildiginda
akim araligi ayar mendstine girilir; burada akim azaltma sinifi (CL1
ytiksek akim, CL2 dusik akim) ayarlanir; enkoder (1) dondurilerek
CL1/CL2 arasinda gegis yapilir.

Onaylamak ve karti baslatmak icin secim kodlayicisina (1) uzun stire
basin.

Ekran:

Hizl prizlerde (3) ve (4) ¢ikis geriliminin mevcut oldugunu gosterir.
“mn” alarm simgesi: normalde kapalidir; yandiginda, asagidaki
koruma mekanizmalarindan birinin devreye girmesi nedeniyle
kaynak makinesinin kilitlendigini gésterir (makine agik kalir ancak
akim vermez):

- Hatagsiri gerilim korumasi: Gerilim, nominal degere gére +/- %15

araliginin disindadir. Ekranda “AL.3” alarmi goriinttlenir.

- Hat disiik gerilimi korumasi: Gerilim, nominal degere gére +/-

3-
4-

ari

%15 araliginin disindadir. Ekranda “AL.4" alarmi.
DIKKAT: Yukarida belirtilen iist gerilim sininnin asilmasi, cihaza
ciddi zarar verecektir.
- ANTI STICK korumasi: Elektrot, kaynak yapilacak malzemeye
yapismistir; manuel olarak gikarilabilir.
Normal duruma dénus otomatik olarak gergeklesir.

“iumy ” alarm simgesi + "@— " termal koruma simgesi: Kaynak
makinesinin icinde asin sicaklik olusmustur. Normal calismaya
donls otomatik olarak gergeklesir. Ekranda “AL.2" alarmi
goruntulenir.

Kaynak kablosunu baglamak icin negatif (-) hizli baglanti yuvasi.
Kaynak kablosunu baglamak icin pozitif (+) hizh baglant: yuvasi.

ka tarafta:

1-

2-

5.

JiN

SekilD
CEE.2p + (@) fisli besleme kablosu.
(“DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" modelinde kabloda fis bulunmaz).
O/OFF - I/ON ana salteri (isikl).

KURULUM
DIKKAT! KURULUM VE ELEKTRIK BAGLANTILARI iLE iLGiLi
TUM iSLEMLER, KAYNAK MAKINESi KESINLIKLE KAPALI VE
ELEKTRIK BESLEME SEBEKESINDEN AYRILMIS HALDE

GERGEKLESTIRIN.
ELEKTRIK BAGLANTILARI YALNIZCA UZMAN VEYA YETKIiLi PERSONEL
TARAFINDAN YAPILMALIDIR.

KURULUM

Kaynak makinesini ambalajindan cikarin ve ambalajda bulunan ayri
parcalari monte edin.

Geri doniis kablosu-pense montaji
Sekil E

bl 1ol

rot tutucu p
Sekil F

Kaynak |

Kaynak makinesinin kaldiriimasi
Bu kilavuzda agiklanan tim kaynak makineleri, tutamagi kullanilarak
kaldirlmalidir.

Kaynak makinesinin yerlesimi

Kaynak makinesinin kurulum
cikis acikliklarinda (varsa fanla

yerini, sogutma havasinin giris ve
zorla sirkiilasyon) herhangi bir engel

bulunmayacak sekilde belirleyin; ayni zamanda iletken tozlarin, asindirici
buharlarin, nemin vb. emilmediginden emin olun.
Kaynak makinesinin gevresinde en az 250 mm bosluk birakin.

VAN

DIKKAT! Kaynak makinesinin devrilmesini veya tehlikeli bir
sekilde yerinden onl k igin, kineyi
agirligina uygun tasima kapasitesine sahip diiz bir yiizeye

yerlestirin.

ELEKTRIK AGINA BAGLANMA
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Herhangi bir elektrik baglantisi yapmadan 6nce, kaynak makinesinin
tip plakasinda belirtilen verilerin kurulum yerinde mevcut sebeke
gerilimi ve frekansi ile uyumlu olup olmadigini kontrol edin.

Kaynak makinesi, yalnizca topraklanmis nétr iletkeni olan bir besleme
kaynagina baglanmalidir.

Dolayl temasa karsi koruma saglamak icin asagidaki tipte diferansiyel
anahtarlar kullanin:

- Tek fazli makineler icin A tipi ( );
- TipB( ) t¢ fazl makineler igin.

EN 61000-3-11 (Flicker) Standardinin gerekliliklerini karsilamak
amaciyla, kaynak makinesinin besleme sebekesinin asagidaki degerden
daha diisiik empedansa sahip araytiz noktalarina baglanmasi 6nerilir:
Zmax = 0,17 ohm (200 A).

Kaynak makinesi, IEC/EN 61000-3-12 standardinin gerekliliklerine
uymamaktadir.

Besleme sebekesine baglanacaksa, kaynak makinesinin
baglanabilirligini  kontrol etmek kurulumcunun veya kullanicinin
sorumlulugundadir (gerekirse dagitim sebekesi isletmecisine danisin).
Aksi belirtilmedikce (MPGE), kaynak makineleri + %15%e kadar besleme
gerilimi dalgalanmalarina karsi jeneratérlerle uyumludur.

Dogru kullanim igin, invertéri baglamadan 6nce jeneratoriin tam devir
hizina ulasmasi gerekir.



- Fi$ VE PRiZ:

- 230V modeli, orijinal olarak standart bir fisli (2P + T) 16A/250V
besleme kablosuyla donatiimistir.

Bu nedenle, sigortali veya otomatik salterli bir sebeke prizine
baglanabilir; 6zel topraklama terminali, besleme hattinin topraklama
iletkenine (sari-yesil) baglanmalidir.

Tablo (TAB.1), kaynak makinesinin sagladigi maksimum nominal
akim ve nominal besleme gerilimine gore secilen gecikmeli hat
sigortalarinin onenlen amper degerlerini gostermektedir.

- Fisi olmay kineleri (115/230V modelleri) igin,
besleme kablosuna uygun kapasitede standart bir fig (2P + T) takin
ve sigortali veya otomatik devre kesicili bir priz hazirlayin; ilgili
topraklama terminali, besleme hattinin topraklama iletkenine (sari-
yesil) baglanmalidir. Tablo (TAB.1), kaynak makinesinin sagladigi
maksimum nominal akim ve nominal besleme gerilimine goére
secilen gecikmeli hat sigortalarinin &nerilen amper degerlerini
gostermektedir.

f DIKKAT! Yukarida belirtilen kurallara uyulmamas, iiretici

tarafindan 6ngériilen giivenlik sisteminin (sinif 1) etkisiz

kalmasina neden olur ve bunun sonucunda kisiler (6rn.
elektrik carpmasi) ve esyalar (6rn. yangin) icin ciddi riskler ortaya
cikar.

KAYNAK DEVRESINiN BAGLANTILARI
DIKKAT! ASAGIDAKI BAGLANTILARI GERCEKLESTIRMEDEN
A ONCE, KAYNAK MAKINESIiNiN KAPALI OLDUGUNDAN VE
BESLEME SEBEKESINDEN AYRILDIGINDAN EMiN OLUNUZ.
Tablo (TAB. 1), kaynak makinesinin sagladigi maksimum akima gére
kaynak kablolari icin 6nerilen degerleri (™™ cinsinden) gostermektedir.

MMA KAYNAGI

Kaplamali elektrotlarin neredeyse tamami jeneratériin pozitif (+) kutbuna
baglanmalidir; istisnai olarak asit kaplamali elektrotlar icin negatif (-)
kutba baglanabilir.

DOGRU AKIMDA KAYNAK iSLEMLERi

Kaynak kablosunun pensaya ve elektrot tutucusuna baglanmasi
Terminal Uzerinde, elektrotun acikta kalan kismini sikistirmaya yarayan
ozel bir kelepge bulunur.

Bu kablo, (+) sembolii bulunan kelepgeye baglanmalidir.

Kaynak akiminin geri déniis kablosunun baglanmasi

Kaynak yapilacak parcaya veya parcanin Uzerinde durdugu metal
tezgaha, kaynak yapilacak birlesim yerine miimkin oldugunca yakin bir
noktadan baglanmalidir.

Bu kablo, (-) sembolii bulunan kelepceye baglanmalidir.

Oneriler:

- Mikemmel elektrik temasi saglamak icin kaynak kablolarinin
konektorlerini hizli baglanti yuvalarina (varsa) sonuna kadar cevirin;
aksi takdirde konektorlerin asiri 1sinmasina, buna baglh olarak hizli
bozulmasina ve verimlilik kaybina neden olur.

- Kaynak kablolarint miimkiin oldugunca kisa tutun.

Kaynak akiminin geri donus kablosu yerine, islenmekte olan parcanin

bir parcasi olmayan metal yapilari kullanmaktan kaginin; bu, gtivenlik

agisindan tehlikeli olabilir ve kaynakta tatmin edici olmayan sonuglara
yol acabilir.

o

. MMA KAYNAGI: iSLEMIN TANIMI

- Dogru polarite ve optimum kaynak akimi konusunda elektrot
Ureticisinin talimatlarina uymak zorunludur (genellikle bu talimatlar
elektrot ambalajinda yer alir).

Kaynak akimi, kullanilan elektrotun capina ve gergeklestiriimek istenen
birlesme turtine gore ayarlanmalidir; 6rnek olarak, cesitli elektrot
caplart icin kullanilabilecek akimlar sunlardir:

Elektrot Capi (mm) - Kaynak akimi (A)
min. maks.
1,6 25 50
2 40 80
25 60 110
32 80 160
4 120 200

Ayni elektrot capinda, yatay kaynaklarda yiiksek akim degerleri
kullanilirken, dikey veya bas tstl kaynaklarda daha disiik akimlarin
kullaniimasi gerektigini unutmayin.

Kaynakli birlesimin mekanik 6zellikleri, secilen akim siddetinin yani sira
ark uzunlugu, kaynak hizi ve pozisyonu, elektrot ¢api ve kalitesi gibi

diger kaynak parametreleri tarafindan da belirlenir (elektrotlari dogru
sekilde saklamak icin, nemden korunacak sekilde 6zel ambalajlarinda
veya kaplarinda muhafaza edin).

Prosediir:

- Maskeyi YUZUNUZUN ONUNE TUTARAK, kibrit cakiyormus gibi bir
hareketle elektrotun ucunu kaynak yapilacak parcaya stirtiin; bu, arki
ateslemek icin en dogru yontemdir.

DIKKAT: Elektrodu parca lizerine VURMAYIN; aksi takdirde kaplamasi
zarar gorebilir ve arkin ateslenmesi zorlasabilir.

Ark ateslendiginde, kullanilan elektrotun capina esit bir mesafeyi
parcadan uzak tutmaya calisin ve kaynak islemi boyunca bu mesafeyi
miimkiin oldugunca sabit tutun; elektrotun ilerleme yonindeki
egiminin yaklasik 20-30 derece olmasi gerektigini unutmayin ($ekil G).
Kaynak dikisinin sonunda, dolgu islemini gergeklestirmek icin
elektrotun ucunu ilerleme yoniine gore hafifce geriye dogru, kraterin
(izerine getirin; ardindan arkin sonmesini saglamak icin elektrotu eriyik
havuzundan hizla kaldirin.

KAYNAK DiKiSiNiN GORUNUMLERI
SekilH

TIG KAYNAGI: iSLEMIN TANIMI

TIG kaynag, erimeyen bir elektrot (Tungsten) ile kaynaklanacak parca
arasinda tetiklenen ve sirdirilen elektrik arkinin  Grettigi 1sidan
yararlanan bir kaynak islemidir. Tungsten elektrot, kaynak akimini
iletmeye ve seramik noziilden (Sekil L) ¢ikan bir inert gaz akisi (genellikle
Argon: Ar %99,5) vasitasiyla elektrotu ve kaynak havuzunu atmosferik
oksidasyondan korumaya uygun bir torg tarafindan desteklenir.

DC TIG kaynag), tim disuk ve ylksek alasimli karbon celikleri ile bakir,
nikel, titanyum ve bunlarin alagimlari gibi agir metaller icin uygundur.

(-) kutuplu elektrotla yapilan DC TIG kaynadi icin genellikle %2 seryum
iceren elektrot (gri renkli serit) kullanihir.

Tungsten elektrodu, ark sapmasini 6nlemek igin ucunun mikemmel
sekilde esmerkezli olmasina dikkat edilerek tasla eksenel olarak
sivriltilmelidir, bkz. SEKIL M. Taslama isleminin elektrotun uzunlamasina
yoninde yapilmasi 6nemlidir. Bu islem, elektrotun kullanim sikhigina ve
asinmasina bagli olarak periyodik olarak tekrarlanmalidir; ya da elektrot
kazara kirlendiginde, oksitlendiginde veya yanlis kullanildiginda da
tekrarlanmalidir.

lyi bir kaynak icin, dogru capta elektrodun dogru akim degeriyle
kullanilmasi zorunludur, bkz. tablo (TAB. 3).

Elektrodun seramik noziilden normal ¢ikintisi 2-3 mm'dir ve kdse
kaynaklarinda 8 mm'ye kadar ulasabilir.

Kaynak, birlesme yerindeki kenarlarin eritilmesi yoluyla gerceklesir.
Uygun sekilde hazirlanmis ince kalinliklar icin (yaklasik 1 mm'ye kadar) ek
malzemeye gerek yoktur (SEK. N).

Daha kalin malzemeler igin, ana malzemeyle ayni bilesime sahip ve uygun
capta dolgu cubuklari ile kenarlarin uygun sekilde hazirlanmasi gerekir
(SEK. 0). Kaynagin basarili olmasi icin parcalarin dikkatlice temizlenmesi
ve oksit, yagd, gres, ¢oziici vb. maddelerden arindirilmasi 6nerilir.

Prosediir (LIFT atesleme)

Dugme yardimiyla kaynak akimini istenen degere ayarlayin; gerekirse

kaynak sirasinda gercek s yiikiine gére ayarlamayi yapin.

- Gazakisinin dogru olup olmadigini kontrol edin.
Elektrik arki, tungsten elektrodun kaynak yapilacak parcaya temas
etmesi ve ondan uzaklasmasiyla olusur. Bu atesleme yontemi,
elektromanyetik paraziti azaltir ve tungsten kalintilarini ile elektrot
asinmasini en aza indirir. Elektrot ucunu parcaya hafif bir basingla
dayayin ve kisa bir gecikmeyle elektrotu 2-3 mm kaldirin; boylece ark
ateslenir. Kaynak makinesi baslangigta bir IBASE akimi verir; kisa bir stire
sonra ayarlanan kaynak akimi verilir.

- Kaynagi durdurmak icin elektrodu is pargasindan hizla kaldirin.

7.BAKIM
DIKKAT! BAKIM iSLEMLERiNi GERCEKLESTIRMEDEN ONCE,
A KAYNAK MAKINESiNiN KAPALI OLDUGUNDAN VE ELEKTRIK
BESLEMESINDEN AYRILDIGINDAN EMiN OLUN.

OLAGANUSTU BAKIM

OLAGANUSTU BAKIM iSLEMLERI, YALNIZCA ELEKTRIK-MEKANIK
ALANINDA UZMAN VEYA YETKILi PERSONEL TARAFINDAN
VE IEC/EN 60974-4 TEKNIK STANDARDINA UYGUN OLARAK
GERCEKLESTIRILMELIDIR.

DIKKI\TI Kaynak makinesinin g llerini gikarip ic k
' erismeden 6nce, kaynak kinesinin kapal oldugund.
= ve besl. sebekesinden ayrildigindan emin olun.
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Kaynak makinesinin i¢ kisminda elektrik baghyken yapilan herhangi

bir kontrol, gerilim altindaki pargalarla dogrudan temas sonucu

ciddi elektrik carpmasina ve/veya hareketli parcalarla dogrudan
temas sonucu yaralanmalara neden olabilir.

Periyodik olarak ve her halikarda kullanim sikligina ve ortamdaki

toz miktarina bagh olarak, kaynak makinesinin icini inceleyin ve

transformator, reaktans ve redresor tizerinde biriken tozu kuru basingh
hava plskirtmeyle (maksimum 10 bar) temizleyin.

Basingli hava akimini elektronik kartlara yonlendirmekten kaginin;

bu kartlarin temizligi gerekirse cok yumusak bir firga veya uygun

coziictilerle yapilmalidir.

- Bu sirada elektrik baglantilarinin sikica takili oldugunu ve kablolarda

yalitim hasari bulunmadigini kontrol edin.

Bu islemlerin tamamlanmasinin ardindan, kaynak makinesinin

panellerini yeniden monte edin ve sabitleme vidalarini iyice sikin.

Panelleri sokiilmiis/acik haldeyken kaynak islemi yapmaktan kesinlikle

kaginin.

- Bakim veya onarim islemlerini tamamladiktan sonra, baglanti ve
kablolamalari orijinal hallerine geri getirin; bunlarin hareketli parcalarla
veya yuksek sicakliklara ulasabilecek parcalarla temas etmemesine
dikkat edin. Tum kablolari orijinal hallerine goére baglaymn; yuksek
gerilimli birincil baglantilan ile distik gerilimli ikincil baglantilar
birbirinden iyice ayirmaya 6zen gosterin.

Govdeyi yeniden kapatirken tiim orijinal pullari ve vidalari kullanin.

8. ARIZA TESPITI

TATMIN EDICi CALISMA GOSTERILMEMESI DURUMUNDA VE DAHA

SISTEMATIK KONTROLLER YAPMADAN VEYA SERVIS MERKEZINIZE

BASVURMADAN ONCE ASAGIDAKILERI KONTROL EDIN:

- Amper cinsinden derecelendiriimis 6lcege goére potansiyometre ile
ayarlanan kaynak akimi, kullanilan elektrotun ¢apina ve tiiriine uygun
mu?

- Ana salter “ACIK” konumdayken ilgili lamba yaniyor mu; aksi takdirde

ariza genellikle besleme hattinda (kablolar, priz ve/veya fis, sigortalar

vb.) bulunur.

Asini gerilim, distik gerilim veya kisa devre nedeniyle devreye giren

termal emniyet sistemini gosteren sari LED yanmamalidir.

Nominal aralikli ¢alisma oranina uyuldugundan emin olun; termostatik

korumanin devreye girmesi durumunda kaynak makinesinin dogal

olarak sogumasini bekleyin ve fanin ¢alisip calismadigini kontrol edin.

- Sebeke gerilimini kontrol edin: deger ¢ok yiiksek veya ¢ok diisiikse

kaynak makinesi kilitlenir.

Kaynak makinesinin ¢ikisinda kisa devre olup olmadigini kontrol edin:

béyle bir durumda sorunu giderin.

Kaynak devresinin baglantilarinin dogru sekilde yapildigindan emin

olun, ozellikle de topraklama kablosunun pensesinin is parcasina,

yalitkan malzemeler (6rn. boya) araya girmeden saglam bir sekilde
baglandigindan emin olun.

Kullanilan koruyucu gazin dogru (Argon %99,5) ve dogru miktarda

oldugundan emin olun.

-121-



(UNIEN 11611 Oilsy ) disllaall) §3ymdl b dunwlioll diblgll guadlall _slasiiul
A wdl sy iz ge (UNIEN 12477 Ol il dislinall) sl olilasy
Gloodl G5 s iz fovoill lomiiy I shasdl Cod dntVly dnniid] God
5l 5l dusle 5 G Gy e pusill e § 02,5Y1 Yol

1 Cogadl dodle) dsliall dpasiid] LlBgll Glame plasiiul bl s telogall -
Gy B5AB(A) 30 11 1 Goluws (LEPA) (pagll poymidll Sgiams O 30 ool s 13|
LdaiSell sl ©llas

ZO®AROG®

Bl Ao iially &3 AV Jsisd] 09 Ol (e

B33 (EMF) duwblisiag &30S Joi> § s Jose b sa s 35681 5Ll 0]

Aguaiss AI B Jgg Ao 8513 g (suliio JUsaS Ji ool U5 Gy SLa¥l

Jall Junws o) ddall 30291 pams JIas § dsmabolizion 0] Uil sl O 03

(a“dddﬂni&h@\Jbblluu&dqﬁPlGLJN‘UUJG.AhM

S JUall Juw ke 8302Vl 000 Jlolo ol duslioll dSlgl Wlela¥l 3561w

Ol dnidly 2,8 Jasdl pudi S5 B0 o ololll D _slaskiel dilaie J) JosI

AL

“gzge w2V dsluall il 3§ pa pask il plnell 040 slolll A gl

o Uisog,6501 Y xald il pymidly diksiall dulus] 39, JUioV! aS3all 5 (o

el §

2yl e 9z 3ol JI Julidl sy G (WG Bylgl aclgdll il pdoladl ez e o

1 Al Byl dioll duubolisall d3b eIl Jgimld

095 botic oV by b dawlgs agied A% wamdl lpdsm o slolll S Gail -
fgle 3

£l 8313 e GlSaYl 58 Ty ozl 5o gizlly ool e Bl -

£l Jy= ol dasall o sl Jo= plalll S Tl Y -

S AL Byls aiio g Py AL |.u| pEY -

£ pascll o Sl puis e I S IS e il -

3l lgkind shall dsabaid] ge 30801 L ol Sl &Y Slsdl B Juoss o5 -
(il gyl dlogll e O35S e

AU AT go AL AUL LT Y -

Uiz § oo 9 LS dlumall o wigllaall 3oVl asdl slisl pdolall g e wa -
) £25 505019 duboliiall Jgisdl Gy

20 dpuy J31 Woasey sl 09 dais § guuabolisaall 3yel Jisl yucro o diluve -
o 15 = d8luo 1y Zgoumall 33V a1 o %

A godl 00 g2l -

dcliall poll § lpas lgelasind Gl giall jlme wlllaiay 5 040 slolll &
-duigally

Bile i U1 el 9 duiud| Glall § (Guunbolistag ;4801 @315 o JUe| Ligauine s
~drall slasitl Gle By a G padsuall gl dSuin

&g &3y wilely2l

Al Gldas -

43588 doduo Gigas> Hhas gy Wy d

digall Syl ,3 -

Sl of Yl &6 slge 2929

23T polil 3929 ge Lils W3 09%9 <y Jgduer JiS 5o lpousi Yol (s
Slokll LYl @ Jo=ll Huyde
EN» yul=e (o A.10 A8 7.10 § Laog i U dlosd) duidl Jilwgll slaiel g
s plaziadlly ] 19 52l . gugdll plod Gilase :60974-9

plasil Ao 3 V] (ool s g9dre Jolsdl 03% o> AW oLl sy O o -
i sl Glaie

dabd e ol AT 5o 55U Josll @o rdlaidly dSlyeSl GUadY! Jol> oo aadl -
On Jodl £316 gl 30 o dueS s S LS dhuaiia szl Sas e ol Basl
& z9amall al s @i ig&udlngrmﬁcﬂ.\&ouuidnb
Lo OB 13] b wasd oo 5Sei (G lgatl ol 853 93 Guwio gy 'Is)g_,alloe
EN 60974- » g il 30 7.9 3 o0 9 LS duwsliall &5188)1 ol 31531 &ilSal g s
e plasily k] 19 Sl . pugdll slod Gilase :9

| blsall

Cucuas o) B35 Joe b oLl wic Hlas sl 811 plasial Sy @ olasil sguw -
(obuall dSud bl &13] JUall Jupwo o) dla] 30
<Al Bl Gaksd dlyewsS pandiall plasiil yasy -

(EN 60974-1)

W izl gyl Yo § ladd plolll AT plaskie

d39% d2)>40 910 - | 83b> d=2ys 2olyd o«

tdigie dzy3 40 e % 50 dikaially diksiall dyghoyll dzys j9l Vi«
tdighe dzy3 20 e % 90 dibnially diksitall dagloyll doys Holonti VI o

(AR)

Slalipyl Js

AL

<Al Bl _slasil Jd Olalinyl Js dbiss 31 1aws

o8 UK e ploll duudlly Al Olol 1

Solwll ale Jeg ool JSia plolll Blai _slasiw §I5 JSio Py Jolsdl 995 Ol waza
06 Wad dball SIS Elgll pulie ] LYY Gugd JKb e bl Sl yames dall &3
Lsolskll > g 3 N Wiyl

9 sl .ol S e sl Beal EN 609749 » 0@l J| gezyl)
A« plasiyly

Al

Al § s el 315y £ )Wl gl Jay o8 ol bygs @e silall JLaiYI iz -
oyl

Aol 8131 095 lewie i Ol waz 23keYly Gl Glilacy slodll cabls wibos o]
Al &yl Sy dlato nds slakae

o0 dSlgaall elioVl Jlail Jb d8Ually didsull dSuds e lghadly sl 8lsl Sabol
Lzl

sl Lnsg 51050501 cluogilly ALAN -
Ay b o aloll 3l Jposi vz
-Gl ol P o JSiy Juato &l 3l ol e
Jadlu:usldbaslub_,u § plodll Blal_pas
&y edbog sl dstio Jjlge I3 CE pasini Y -

VAV

W slge e $9i% ol Jid 0o ginl Lubl o LIS (Olglo e Al oo Y -
. i il COIS elga Jlszisy

slgall &l 5o 0yilly of BygiSall Sluall it s Glols e Jasll wizd

asus Cob Gl e sl sgis ¥

cablially $9lls el JEall Jumw o) Jlmiisl AL slgall oz sbad] o -
< Josdll dithio 50 (.1

Jo §) guaddl gladyl dls § Loy bl yolas oe Iy Elshudl e =yl
c ) (Lgolasiul

VN

Byas plodll &l 995 Ol oSas

<ol BySaly OBLE e sl Olye S35 daiall £33V ggims
LS Ol § wasi slge e sl &l ggi

(IARC) Olopudl Sl gl DSl Aol 118 pd) dwlhydl § ad] LI g5
W1 pobisll e plodll &l dyow daiss

£ plod) deasviumell Oalmall -

£ plodll Il d5b,esl GUasYI -

folestall -

£lailes Log 09I Biludo colaaiall -

cdmgall ol Olyze -

b Lod Byl acloill gLl palall e e o

s ploll ol eL...«...l kY 4>_,; ol Jl asl

fdlaize plod &l &l e sy gyl e syl -

‘a.»‘yl o W y -

~u-'.9-°" oo
LS it dgadl SIS 13] il yeS dmgye 3930 puii Hlo> e alod 8393 slasiul -
shlall 5 sedalsll o> 12019/130/EU oy gao¥1 Sl baalgudd JUsayl oy G
o0 ol sl Byahall Jolgsll of olbpld dunall poliall a5y obsill o ditgal
iligSe polul o pllll &33Y joymill 399> awid e wiskul gl 639581
o) oyl Baag WjSyig

0L

e dgase =l diy alad e @il 5l il o casliall 30yl 3l slasel

(] Jgo9ll Sa) s O § @il u2YI

13g) doviiall yudlelly Wlaadlly ddsVlg Gllaill elail Gayb e bsle W3 Gamig

sl sl of Glog) slasiiul Gy 52 w2l

Asgll dwlys ,3 a.asa 3 s lolas cdilopw Qabn| g i) e,s AVl cos -
donuniid] 398 dmiV O e Bodle €118 ady “IARC” Oloyudl Glis Sloud ddgull
Byl G9y>9 O3 31l § Gt Of Lgisiay slyosdl Caniig

I dusliall Olouiyall dawlgy bails dyiss o> -
3 dniuasll wl3gdl o &8I e 55 I EN 379

UNI i UNI EN 169 sy
JUNI EN 175 &lsy il

-122-



T @k e Taszge 0 13]) 20 hadl days 0955 o slazautl dygiall duwdl 7 -

(el
iVl go sac ge (whd @) jhad UK e 20 Hlyadl doys 0955 bodie _slasiwy
il @o digie d2)> 20 wic (> 10 LladYl) dads 10 gy Juold 8§ Al duall
Bgiall dunil] 7) dus dogiS BN 030 J] Ll jliy forusi ot wad JSI 486 20
o) Bl CUadYI o saBY! aol) dpidly (sl

(2 Jgazdl) 2 Jgazdl skl :oladdl dlols> diles -

(1 Jga201) 1 Jsazdl § w290 ool AT 039

Lol Dl Guoy 4

Bulin) dissmog degabin Jlg) Wlog) e dnias Blall 23l go Lulul alolll U (955

Blall paisg dsleedl o )ub gadl

B Jsidl

s gudl OlatSag Yame degazme (1 ~) BUall slasYl bas Joaa -1

laly 3ly,el Sl s agr oy £0lgzgas (1GBT) ysmulidl slisn Jyol) juz -2
oskhall ool AT ag /)l &l 88l as disg 63309 Jle 2355 )

wilog 2 QSN b g Jgmuiall 2gadly sngad] Cauddll dyss iy s Jle 3355 93 Jyma -3
sy gy Cdgll G 39 osilly Aol dylas) dadUl_agdll o Jldlls dgadl LinsSs
B disdl b o bl 85l

S Gzl 39001 33501 Sl / Agdl o gl ks o S5l baps 4
oaiiall zgeill 95 jatmall ag2dl / Lall

ailiey ooy Aladll 5L SYgae dagd e yodll e §ax 1 adaiilly aSodll dogrsIl -5
oo G IGBT ©lgzsal aSondll il akaty ¢ iall b 30 Uipuuo dimoll dagll o
Ll
(@l & 5601 51501 Slanadl) il 0log3 U3kl esanlis Ul ol 52500
) WY dolail e Bpigg

i Jnosgis bandy a5 B2l
Sl @
) C Jsidl
AU UM L] bl s ol pulss baog sLis] (1) sadall -1
il sulaey Gy

(1) saiall e i s g oYl dibgll -
5 "l A1 HOT *sgzdl ousS" ARC bawos sl T MMA sloxll ddy o &
Pl
1) sall e Joh bt zo 45Wl dibgll -
TIG 5 MMA VRD 3 MMA (o (1) sadall U5 0o 5lisYl sty Jgball bl asy
(2) daladl e bylisall day ol dirose Bila) o 39 iy ghe LIFT
sbiall e bl g9, 0o 030 bawall Gl e g 2oyl
(O B o) &Ll &ladl
Josme) dmd 5330 &5LAI e ByL] o (7 100 - 0 bad) I J5V1 Jasdl banis susma
Sl 301 gl 93] dindog)l 030 Jm2 Lo jlisroll ololl s dash
(i " AL o) sgdl pusd
& &l B33 kel e 8] e (7100 - 0 ) Saalipl S55)1 Jasdl b slmo
iz Aol il Gty bl 150 sy Lisuns Jliall ool )13 dagd i
sy il Glasdl
VR D" ésa Je) vRD
(2) &8I e il e (Sliok- st Jlis]) I e lsdl agmll oS Slaz
S 58t 09 gl bty Vg dsladl e "VRD" digil g5 lodic VRD 3lazdl bty
Dgayl
Do § o 0505 Ao AT U] sie Jsiiall dodl Sgtns 8305 Jie gzl i Jamy
AUl
el o Bale]
(1) shiall e baally syl B go dolsll dabgll ells J) Jsogll oo
(alall Jutzall pliao Ble @o) plolll A Juizs
iy bl Bale] dfy b byt s (1) )lsdl side e bially <aly Jssl g
5Ly ON / OFF (g 5LVl s (1) jcall §ylotial o RES OFF &S
o e Joholl bl Yo oo gyl eis hlacl ode/ )iyl i JMs oo
g 2l Jias 2y asleg bl Ble] yls! st o (1) s
Glslae] a6l J) Joall eiy (1) iy yado e duis basly dosuo bl xie
Bylaz o (paiste )5 CL2 5 Jle 1l CL1) Sl pabs &8 baus sty u il Gl
) CLI/CL2 G ol 5Lyl ok (1) yadall
(1) ksl yaine e Jglaodl bl oty dov sl Jgiitd g auSl)
doldl -2

(4) 5 (3) dypdl 33l e 2yl agz 3929 I pdS

Q) slolll AT @B J] et dilas 0S5 Loaicg Blakae Ble " iz " i digial

A Blasdl Jlug o Baly 55 e (O slouo] 05 Jass A

il 715 /4§l 5 Syl Ll dgz sl e Sl agdl o Bl -
SAL3" dsledl e pisd dogll e 53ylgll doudll J]

715 1+ 3l ) Slyel Ll agz thadl e dgdl polasi] v Blo> -
PALA" dsladl e pisd dagll e 3319l dowdll J) daaidly

&2l )51 s G codlel ygSioll agall VI asdl 3ol 1]

Tisy Y1 a3 Lgalon shyoll dolsly 39,091 Glad] i 3Lyl wb dilas> -

¢ JSE dpanall Slgall 31 51 ¢ 2V )Ll o Y1 bymall clsall 0553 Of i +
El

023531

dilse oSl § (419 9l agladl) gilizdeg dislall @& -

dygie d2)> 55 9 20 - Hu &l B> 29liS ol -

Sl ol 1dagte 0 o2 il B> Jaio Jludly a5 gy Bagse AN S Wl §
Ols9 &SJ5)2ea)l 5101 Elydl o5 ol daiuaaall Sl JiS 0o adl Ll ezl sLisall
Joles i1

L JSU ey LYl (a9 disboyl 3 AV dles i (3o dawlio lelyz] ladls paskiul

)i ¢

Sledl palsc|  m—
“Basiall ik By lgisl ams dslall djiall Ll o 0dd slodll A e palkss ¥
8alel lgmand daaall LU su2] § dbyel Glanall 040 o palidl dgiume @i
<o guitall el ol il Jonall J) ol 0f T sasiiamall @ile e dl,a801 850291 5393
-(RAEE) 39991 239l diio § 39290l lasally ki olS>Yl 03 Gl

“&gul S| slgall dailE” § dzyo slge (e degiuas Dligke e 040 sl Ul ggizs

slgall 04 .2023 sl @ wg_;syl duogiall l@u» LS casly Az oe w3 Oless

BUall J35) pulowily ¢(d)lydl Slsamell 3 swul IS pasiiuall) pesiaghVl oo A
lgolasiil g5 13] Slumblisall § (Ne-Fe-B) )31 s 3V19 ¢(dl,esl Sloglly

Ale Guogg donie .2

Wl a2 e lgicliao o5 383 cmpils ool 2T 50 03565 3L yuao 04 sl dl 0]
(DC) yatass 515 § MMA sl J21 o

Blios Wliso gisd caall § @y dle depdl Jio (ouSle) Lin sl ol pallass
Ll el ¢ Jeis,)) didsall &5050501 LB alod § bl Y

Tolisol s () Bl slaeyl s Js s aic couslally sl ball of ] Loyl
o9l Lo plod AT eliay oy @I elgmadl sl ¥gonal) duudly clow szl G Tol>
Laliss gy Bysbiall e Byaall Jlgbl o dlall_smorl sy

sl G e B3yg0l limkol]
MMA sllll o3l -
TG Jalsdl stumisl] 3l slolll pdlb -

Jasis Gasisaill dog) e duaila ool D elsly slastal olas duludl GblI pasdss
Wl el
A Jsadl )
gl o> dzys -1
28Ul bl b3 jey -2
Bazly dloye 93 LI i~
ub)gsaa.»aug»)bl@;hywd,/xud@)b‘muhl‘u;u JIM S)A_} -3
(805 dpame JiS e pall U3 e JUs)
dzbgiall alolll ddos) 3oy -4
ALY Sl Sl 30 -5
Gas8l sl @Y eliyg dodlus J &y dmzyes dugysdl ol s -6
ahd s wl sacluall Yo Jgool) golul) alolll & samd dkusll o)1 -7
(il Lo e ol bl
ol 5> sl -8
FSCRPERPC T
Aol Ul ool DT Loydgn O (e dsdsi o J;Lsm 229 )l
Uslrall HLal Hlasy slodll AT adyiind Gl cBgll J| S ipduagll duwd X -
(s 3g02)1)
853 6 = 7 60 is) $53 10 50 893 ol Ul o/ dygio dawnis <3 e sl oy
(> olog (adgs @16 4 cJosll oo
e pigw (@l Lo § oo 2> 40 Golal o) alasandl Jelge 5ol o5 131
L b s 395 g slasiadll dual Je alolll & J3) dylyd! dlsgll Jos
() zgoumall 2l
20201 @e (a1 asdl - Y1 asdl) slodll AT 5L s e Je J AN-AN -
-oweil) Jslsall
188Ul &l basd Gsall 0L -9
710 % gy ool 39aml) BBURL ololll AT w935 33559 iio agz U, -
ol oo gl HLill oo oSl asdl il max -
8lally Jsall Slslasyl deff -
ol o 5dgd el Jumadll Ol3 Ololoall dog : = 10
Aol dolsll dodludly 1 Jadll § lasilee gpd an dodledd Olsa 23 J] 52 Jemy <11
il
Ladl il Yo O s L2 lg Sgall G0 e s poaymell dogll Jlie :dlasMo
lgani_sloldl AT e 870k ool &Y dyall SLLIL dolsdl

631 &b by
Al AT -
(1 Jgazdl) 1 Jgazdl Hlail - -

-123-



38 oo paiall oLyl el Juzg odel 8ygSiall aclgdll blelye pac lans
PV e oz bl ] 635 lae (1 &) Jlnd pé dniuaall &2l
(@bl Qg Jia) eluiVls (51548 douuo 1 Jlia)

Aol )5l Juogs

o dguaieg dllase Sl T o o a5t LW Ciuogdl LA 6 laws
LB il il

ol e (sl Simluall §) Al S ol oy g5l ol soks (1 J3z) szl
Aol @ o g3k 05 ) sl

MMA slJ
il ) Glittal S ta)gall (+) gall il lohos ei bguSall QUASYI S Ly 85
“gae> e 0l QUadY duidly (1) LI

sanall 513 go Aol dilac

UBSYI dlal> dolaslly sl & 6 o
uhdlwé)lnllgglesMMlegabﬂiJs ;

+) 5ol 95 el o LI o Jrogs oty

Al 55 Bage L6 Juogi

iy G dgasall dslall e of lgalod shall dsbdll Meato 05 of o
Lo oldll oz Sl dlogll 0953 Lo

() 50l 93 lutaoll U] LI 1o Jogs a2a

@l lagle Josal

0luogs

Jlaiyl plod) (©azg of) daypdl dslall 3 sl A Ciloge dladl > ol -
Rl 505 go SMosall Gl dzys @ il gty Wow 618 Vs skl &31581
Belasl Ol sy Lws

LOEaY1 338 Bruad slo) U _slasaul -

3L 8392 IS o Yoy cdlgsinall dmbadll (3o 5> Jid ¥ (&1 dsasall JSLgll el cuzd -
ool &y it 8l sy dedud | e blas 1o (55 45 £ sl

Lol dumedall gl B3l 0953

" dyly> dolo> Bigil + " i " ] Digid -
5 dpslall Jeasall Gyl okl (9% dbyie

AUl B Juosd () s @ijw ol -3
AUl S Jposd (+) w29 g ol -4

Sl o _elolll AT J31s 2l ¢
FAL2" A5l e pdos

sl ol e
D Jsadl i
(D) + CEE 2P s o d8lally iadl) 5 -1
(ol oo JI5 B €31 Gl csalls zigadl )

(cbae) O/ OFF -1/ 0N sl Joad pliae -2

Syl 5

tanl
Blatas eloll & o dilyes)l OMuagily Sl ldos ey AL o

Ao polit of sl bk gy asis Ol vy &gl cboosill

Olase
Aol § dlatiiall cdliniiall eVl CuSis o6« ool AT oble els aty

ndiall @o 39l IS pe
E Jsadl
i)l dol> dslas] - ololl] 5 cusS ai
F Jsadl
ol 8151 @8y diiy b
oaliall slasily lis @lalipVl Jds & 8a)ls)l sl oM meaz @8y G

lonll uog t9adl Gamall posilly slalI6 Aol & gége
ool dgadlly 3l Logd BN bl Ayl Ologss ] gsmll sl 0o - sl dsd ey JSe dod ie § Olie sags Y AU A S5 Ol oS
(OB Bose e Slaghoall el srgs o Gole) sl Jiadl il 259 choge ) V1 ks s a ash Cdall ou § (S 3] edosyes 5 0yg2)
Jaseo e B3yl dogll gg3g pasiiuall aill 5 polul Sl solll Sl b oty - A oy o JSUI oy
o Dl dalisell SVl g dosiumall SO 06 LY Aol AT Js> I e dolucall o sasllio 250 Jie Blasl
A) sl )5
(oalla) il Iyona _ (AP Sy i 35l Jas i g ins s o AU U 2 145
o> Jsl a> gasl Sl Gyl gl
1.6 25 50
2 40 80 ASUall A Juogdl
s P o Sl 33535 g 2o @8l ol Al dg) by of o a5t ABles o i ol U -
32 80 160 ) o 2950 § ol
" 20 200 VONM&&SA—Q@J‘%ASMSW‘WM»MQW/’&U S Jeosi -
ol 93l o puilao slasiul puasy bluall sy JUaVl 6 dlosdl led) -
Aol Sl Ll o dle b olasiul _sisw il a3 sl o & bylel § g - Hdoell oo Blislall (
adie Yl _slasuiwl Mwul‘)&hjlksly&‘_}iaéﬂbsuloluoéx\)ﬂ ]

ol 255 o B s
ks L6 0 el )Ll s e Saad ¢ pgodell Lol dsoliaal] pailiasd] 3055 - Lol @muuﬁsw() &
Ol desiy iy el deguy sall ompill Jsb dgis 00 I 6531 sl P "
sl i Lgalel Lgaams Gl 0lSa & DB e blimdl oy _sakadl c235) &l Bl po ALl Jrogy gon (d2p)l) EN 61000311 Slsy 2l Olillate &) -

s 0 J8l daslios 5208 31 By 1531 .2 dgs )
.Zmax = 0.17 ohm (200A).
cidasl JEC/ EN 61000-3-12 &l pidll ldlaze (o Cad) sl &1 -

LS @S> ezl Gy o Jiutdl dabd e Cadll Wb o cdzgll olol glially Ilwadl oty -
o9l cad JioVl Cgludl 9o 1i (OlES dec Jmid cuS o)
oosdll ey Gl o Jmomg low caadll M ) iy 26 tdshadll e dadlly wipdS Y 1]
blasly_pasituall ol o Jolsi dbill g dlue e Bblasl gl «pugll e go -
paisdl ol § bl uo Ol 535 £alodll s <l QYL )b dl déluall 0d e
) (G JSadl) d2)3 30 - 20 Jls> 055 Ol e
Angall o5 « ol ol duwdly choll Yl Ll o o oy AUl o> Dol &
Cbais pugd e Jgaml) 0bs il sle> o aadl] depun @)l o cdigmill

Aol i J5
H sl

dasdl oy 1ol Gl jlis sloll]

08 220l Bl Ly s o) Sy 06 e Jal icnidl S bl ol o1
dalailly () YooVl oo b o aude Blisly ac¥] sy sl 3seSl pusill
13 il oo ool ) &) 308 dwlioll dlmtd] does sl b o] Lgalsd holl
(7.99.5 Ar 592991 0395 Lo 8le) Jals 3l 355 UM 00 dygadl 5auSYl 00 slguaidl slos
L IS5 Slaalead] doxi5 50 23 I

ey bl paisio Gol Vsl canlis aLall Ll g Jalsdl (il sy Al 0]
lgkulsyg agslidly JSlly poloddl Jie dlidl Holselly bslgy)l

sl a le JS0 () b go bl Sl Jalsdl il S dauly olonl) il
(ko 0) WIS dong 1) gyl 30 7 2 3 S

paiall sl Ctall dghune (ad dole AL dyik Aty dhaze ol AT S 13]

(@239l dSus Jstno el 691 _s3) 131) g 0655 Ol oSy ol T o cpo vl
W3 byl s legammo e dadlgis «(MPGE) s G5 e pay ol Ol calolll e -

715 % J) b g el Ll slasyl § olistsl

Jooss 0o 0Sadl U8 duold D> G 05 of e Wsall O oo Sty alasizdl

oSl

16Ul islog Gualdll -

(sl b3+ b 2) ke sl o DUl dpdssl) i ool 0ma S5 230 rdgas -
Jgd 250/ yuel 16
Ol Gz 13 B3l @bld ol Glolaay 3930 Sl sl dsley dluoss oSay o8 a9
Bl &gl &40 (r25Y1-a) Y sl go dhaste dyo¥l dasmall 55
Al bl bl Sblooy el § by sosell el (1 dgaadl) Jsamdl o
Bl disdl a5 skl agzdly slolll AT o 53bo HL5 sadd sy Laylas]

B Jposs oiy (230V /115 23ld) gl e Joiis ¥ I slolll @Y dudlly -
sl § Al _ang duwlio 533 95 (o)l a3 + b 2) Gsle s BBl dyisdl
dulio dpol dasall 0S5 Ol s 631> gblé sl Clalao 33 Jlesl HLU
Bl ddsall dSid (pasYl-,aeVl) gol sl ellud
5 s bl 53Tl Glolasos ol § Loy sosall sl Jany (1 Jgazdl) Jsaadl o
" LaBlally dianl i) solall agals slolll AT e Lo s el s Loyl

-124-



i 0555 O Blisll go M JSK2 il (o)l ] il i) 5 39mall sl i
bS5 iy il oo oloily gl ALl iy gl ol i) oles 35,0 i
didoss ol @t ol Uasdly digh sic ol Cadll Algial polul e 6333 Ui b= i

Aol i) e 8 @lo Of 0Sess oo 3 - 2;)@1_;«-J|4>u3wg~h.oll5sl.vﬂ&3ﬂ|gu
oI g

1 62) calio S0 03lac] aty Sl o] clawd) &y dlogll ©189) slguail ,:L—>JJI ey
AN K1) g 83k Wl 0955 of o Y (Layis ao

Slaedl 2o talio bagneg duaoledl dolSdl duS puds oo @S 3929 23k S SYI o) daidly
iy gladll 0555 0l 39,80l 00 22y dez Al e Jgmasd) (0 JSAN) B3 Casliall
A olaially 0gls ©g3)ls ausYl e dlss

(LIFT gyusdl) duosdl|

dad ol e g 0o £ oSl 855 UM 3 03holl dondll e ool 55 bt sy -
629,801 §3hadl gl Tady slolll Jsls-

el el 38l ge 385 -
Lol M1 dshnidll e il ind slsuly dusodley Bamy JuyeSl pusdl] JLv...I

o0 2> JB U] o5 LS 8501 glatdl Eum 0o 3l gl § 0do Yyl da
baall g dabill Je 39709 Gb mos s s i)l d¥lgtals Jsat
eVl e ol oty Wy ollao dmdy dmy oo 3 -2 29501 2y o5 ag ardll
A S Slaol oz colland dmds a1, gobol 25 ol § Sl DT s gl
Ln.....n oslac] o3 I

sl e o il @) oi slolll iyl -

&luall .7

slaayl e dgiaing dlase ololll DT o a5t (liluall Sllas JiS laps

Bl diluo
-3sel Jlall § Ao sl g U8 oo bpam 445 O won Byl Bluall Sldes
N JEC/EN 60974-4 dyil] Ol stil) JUsial oy (SeilSsall
tauis
of dguaing dllaso Wl Ho ast sy Jwily sl AT Glog) Al J&
LBl ©lslaeyl
88 dorio & o OF oSay sloll AT J515 Sigi L) § Wil aty o &
ezl @o JUaiVl s diloYl ol / 5 Bigiall b2Vl zo iball JLaiYl o Lo By
ASy>ie
Aol AT g1 i) aty cditdl &yl i slasaadl 2355 @o Jl> ol oo ygs -
Glodl bginaoll elggll 53 slasnl 8y9:Ually sgiall cJgomadl e camsiall Ll Dlils
04 10 gadVl asdl)
Slaoll hlgs § el eny (o9 Al Slugll e bysuaall clogll B8 dzgs s -
' clio o of Loz dacl 6liyay
5l § 56 gy azey ¥ LI O daSina 5l,501 OMosll ol oo ast -
solall S5l 025 o sl & log) sl Gldanll 0de dlgi & -
dogian _plolll dlly bl Tl sy -
ez o puads ¥ Ll G SSTI @o 3 S EMuogll acl M| ol dilyall shalam -
A Bl Slays ] b 0l S J1 b2 ol dSyoniall
g2l 93 53U1 ol g Loud L o lgale lasdl g clS LS cdlogall guaz ke
Lvadsuall agadl Gls dgll ells oe Jisll
DY GY ysolusall plazl

s os Sl 8

hioss S0 Jl gzl ol (meie St 3531 sy il S8y dudyall i d>§

) 20l oo @asdlly

shill o uwlin el § gavio pwlide e ad] Hliall szl 2o bgraall el 5l -
Pl sl g3

b § bale paSo J 08 Vs fluaall Jams ON» desdg § slall il glose EA -

(3 1 oy cloloally cqulddl 51/ 9 a8l 35To (L) Bl

ST LEY! o doylyodl daddl ST 00 J55 3925 G Gl el ol slavall 095 ;u -
LTS SR PRUWWIARVEN -

S5l Bl slao Jd 6 dlexdl o § g paagl] duusd o Cubis 48 bl o ST -
dogyall Jac (o Gazds plolll Y (mubll byl

dllase sl AT J5 las ddisie of las Il dogdd] <o 13] hasdl dgz oo Gamdl -

Al Jo_an Al 030 § slolll AT b e 3laS vole azey Y &l oo Gasdl -

dabialy Wss Juass syl 16 055 of diolsy oo bl 515 citlog 5SS Of -
(bl o) il slgeld dlan 0939

dooall &Sy (7995 592Y1) gumall 90 oasiuall 3ol 3l 05% ol -

-125-



\

N.
ARO
® A= EN 60974-1

AlIV-AlV

® f —— = X %o % %
o @ Uo Vv I2 @

U2

| |
o DD U V| It max A | l1eff A @
1~ 50/60Hz

N IP | |

E=FUSET A AAAAI® A

P0T7 ¢

POWER MODULE
e Y
(115V) O—A =
230V oD
50/60Hz 1

CONTROL MODULE

-126-




FIG. C

B85 1005 —
VRD ‘e» '&» ‘&’ |- 1
o [ [ A
M |

=
EESE==s=2
S===
SEEoSo5es
EEEESSsss
S=S===2=2

-127-



%

E

||M\4W\A

)

L

SILLIIIY,

-128-



U1l

Ul

b

(EN) ADVANCEMENT TOO SLOW

(IT) AVANZAMENTO TROPPO LENTO

(FR) AVANCEMENT TROP FAIBLE

(ES) AVANCE DEMASIADO LENTO

(DE) ZU LANGASAMES ARBEITEN

(RU) MEJNTEHHOE MEPEMELLE HVE MEKTPOJIA
(PT) AVANCO MUITO LENTO

(NL) LASSNELHEID TE LAAG

(EL) OAY APFO MPOXQPHMA

(RO) AVANSARE PREA LENTA

(5V) FOR LANGSAM FLYTTNING

(CS) PRILIS POMALY POSUV

(HR-SR) PRESPORO NAPREDOVANJE

(PL) POSUW ZBYT WOLNY

(FI) EDISTYS LIIAN HIDAS

(DA) GAR FOR LANGSOMT FREMAD

(NO) FOR SAKTE FREMDRIFT

(SL) PREPOCASNO NAPREDOVANJE

(SK) PRILIS POMALY POSUV

(HU) AZ ELOTOLAS TULSAGOSAN LASSU
(LT) PER LETAS JUDEJIMAS

(ET) LIIGA AEGLANE EDASIMINEK

(LV) KUSTIBA UZ PRIEKSU IR PARAK LENA
(BG) MPEKANEHO BABHO MPE/IBVXBAHE HA
ENEKTPOfIA

(TR) ILERLEME GOK YAVAS

(AR) dall) Gy ol

(EN) ARCTOO SHORT

(IT) ARCO TROPPO CORTO

(FR) ARC TROP COURT

(ES) ARCO DEMASIADO CORTO
(DE) ZU KURZER BOGEN

(RU) CIIMILLIKOM KOPOTKAS IYTA
(PT) ARCO MUITO CURTO

(NL) LICHTBOOG TE KORT

(EL) OAY KONTO TOZO

(RO) ARC PREA SCURT

(SV) BAGEN AR FOR KORT

(CS) PRILIS KRATKY OBLOUK
(HR-SR) PREKRATAK LUK

(PL) LUK ZBYT KROTKI

(FI) VALOKAARI LIIAN LYHYT
(DA) LYSBUEN ER FOR KORT
(NO) FOR KORT BUE

(SL) PREKRATEK OBLOK

(SK) PRILIS KRATKY OBLUK
(HU) AZ IV TULSAGOSAN ROVID
(LT) PER TRUMPAS LANKAS
(ET) LIGA LUHIKE KAAR

(LV) LOKS IR PARAK ISS

(BG) MHOTO KbCA [IbTA

(TR) ARK COK KISA

(AR) dl2l) yua Gusll

(EN) CURRENTTOO LOW

(IT) CORRENTE TROPPO BASSA

(FR) COURANT TROP FAIBLE

(ES) CORRIENTE DEMASIADO BAJA
(DE) ZU GERINGER STROM

(RU) C/VILLIKOM CTIABbI/ TOK CBAPKIA
(PT) CORRENTE MUITO BAIXA

(NL) LASSTROOM TE LAAG

(EL) OMOAY XAMHAO PEYMA

(RO) CURENT CU INTENSITATE PREA SCAZUTA
(SV) FOR LITE STROM

(CS) PRILIS NiZKY PROUD

(HR-SR) PRESLABA STRUJA

(PL) PRAD ZBYT NISKI

(FI) VIRTA LIAN ALHAINEN

(DA) FOR LILLE STROMSTYRKE

(NO) FOR LAV STROM

(SL) PRESIBEK ELEKTRICNI TOK

(SK) PRILIS NIZKY PRUD

(HU) AZ ARAM ERTEKE TULSAGOSAN
(LT) PER SILPNA SROVE

(ET) LIGA MADAL VOOL

(L) STRAVA IR PARAK VAJA

(BG) MHOTO HUCHK TOK

(TR) AKIM COK DUSUK

AR Tz paisie )l

D
V2222222222727

V220l V777

1 2,

Y,

(EN) ADVANCEMENT TOO FAST
(IT) AVANZAMENTO TROPPO VELOCE

(FR) AVANCEMENT EXCESSIF

(ES) AVANCE DEMASIADO RAPIDO

(DE) ZU SCHNELLES ARBEITEN

(RU) BbICTPOE MEPEMELLEHVIE SNEKTPOSIA
(PT) AVANGO MUITO RAPIDO

(NL) LASSNELHEID TE HOOG

(EL) MOAY TPHIOPO MPOXQPHMA

(RO) AVANSARE PREA RAPIDA

(SV) FOR SNABB FLYTTNING

(CS) PRILIS RYCHLY POSUV

(HR-SR) PREBRZO NAPREDOVANJE

(PL) POSUW ZBYT SZYBKI

(FI) EDISTYS LIIAN NOPEA

(DA) GAR FOR HURTIGT FREMAD

(NO) FOR RASK FREMDRIFT

(SL) PREHITRO NAPREDOVANJE

(SK) PRILIS RYCHLY POSUV

(HU) AZ ELGTOLAS TULSAGOSAN GYORS
(LT) PER GREITAS JUDEJIMAS

(ET) LIGA KIIRE EDASIMINEK

(LV) KUSTIBA UZ PRIEKSU IR PARAK ATRA
(BG) MPEKAJIEHO B30 MPE/BUXBAHE HA
ENEKTPOLIA

(TR) ILERLEME COK HIZLI

(AR) &l @3 ool

(EN) ARCTOO LONG
(IT) ARCO TROPPO LUNGO

(FR) ARCTROP LONG

(ES) ARCO DEMASIADO LARGO
(DE) ZU LANGER BOGEN

(RU) CIVILIKOM JIIHHAR ZIYTA
(PT) ARCO MUITO LONGO

(NL) LICHTBOOG TE LANG

(EL) MOAY 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) LIGA PIKK KAAR

(LV) LOKS IR PARAK GARS

(BG) MPEKATEHO [IBTA [IbIA
(TR) ARK COK UZUN

(AR) B2 Jyob pusil]

(EN) CURRENT TOO HIGH
(IT) CORRENTE TROPPO ALTA

(FR) COURANT TROP ELEVE

(ES) CORRIENTE DEMASIADO ALTA

(DE) ZU VIEL STROM

(RU) C/MILIKOM BOJTbLLION TOK CBAPKY
(PT) CORRENTE MUITO ALTA

(NL) LASSTROOM TE HOOG

(EL) OAY YWHAO PEYMA

(RO) CURENT CU INTENSITATE PREA RIDICATA
(SV) FOR MYCKET STROM

(CS) PRILIS VYSOKY PROUD

(HR-SR) PREJAKA STRUJA

(PL) PRAD ZBYT WYSOKI

(FI) VIRTA LIAN VOIMAKAS

(DA) FOR STOR STROMSTYRKE

(NO) FOR H@Y STROM

(SL) PREMOCAN ELEKTRICNI TOK

(SK) PRILIS VYSOKY PRUD

(HU) AZ ARAM ERTEKE TULSAGOSAN MAGAS
(LT) PER STIPRI SROVE

(ET) LIIGA TUGEV VOOL

(L) STRAVA IR PARAK STIPRA

(BG) MHOTO BCOK TOK

(TR) AKIM COK YUKSEK

(R Tz aiiye sl

EN) CORRECT WELD BEAD

IT) CORDONE CORRETTO

FR) CORDON CORRECT

ES) CORDON CORRECTO

DE) RICHTIG

RU) HOPMAJIbHbIV LIOB

PT) CORDAO CORRETO

NL) CORRECTE LASNAAD

EL) Q3TO KOPAONI

RO) CORDON DE SUDURA CORECT
SV) KORREKT SVETSSTRANG

(CS) SPRAVNY SVAR

HR-SR) PRAVILAN ZAVAR

PL) PRAWIDIOWY SCIEG

FI) VIRTA OIKEA

DA) KORREKT SVEJSES@M
NO) KORREKT SVEISES@M
SL) PRAVILEN ZVAR

SK) SPRAVNY ZVAR

HU) A ZAROVONAL PONTOS
LT) TAISYKLINGA SIULE
ET) KORREKTNE NOOR

LV) PAREIZA SUVE

BG) NMPABWIIEH LLEB

TR) DOGRU KAYNAK DIKisi
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(EN) TORCH (RO) PISTOLETUL (SK) ZVARACIA PISTOL
(IT) TORCIA (SV) SKARBRANNARE (HU) FAKLYA

(FR) TORCHE (CS) SVAROVACI PISTOLE (LT) DEGIKLIS

(ES) SOPLETE (HR-SR) PLAMENIK (ET) POLETI

(DE) BRENNER (PL) UCHWYT SPAWALNICZY (LV) DEGLIS

(RU) FOPENKA (F1) POLTIN (BG) FOPEJIKA
(PT)TOCHA (DA) BRENDER (TR) TORC

(NL) TOORTS (NO) SVEISEBRENNER (AR) dl=Jl

(EL) NAMMA (SL) ELEKTRODNO DRZALO

(EN) FILLER ROD IF NEEDED - (IT) EVENTUALE BACCHETTA D'APPORTO - (FR) BAGUETTE D'APPORT EVENTUELLE - (ES) EVENTUAL VARILLA DE APORTE -
(DE) BEDARFSWEISE EINGESETZTER SCHWEISSSTAB MIT ZUSATZWERKSTOFF - (RU) BO3MOMHAS MANIOYKA 119 MPUMOA - (PT) EVENTUAL VARETA DE
APOIO - (NL) EVENTUELE STICK VULMATERIAAL - (EL) ENAEXOMENH PABAOS. EISOOPAX. YAIKOY - (RO) EVENTUALA BAGHETA DE ADAOS - (SV) EVENTUELL
SVETSSTAV - (CS) PRIPADNA TYCKA PRIDAVNEHO MATERIALU - (HR-SR) EVENTUALNI STAPIC DODATNOG MATERIJALA - (PL) EWENTUALNY PRET DO
SPAWANIA - (FI) MAHDOLLINEN HITSAUSPUIKKO - (DA) EVENTUEL TILF@RSELSPIND - (NO) EVENTUELL ST@TTESTAV - (SL) MOREBITNA DODAJALNA PALICICA
- (SK) PRIPADNA TYCKA PRIDAVNEHO MATERIALU - (HU) ESETLEGES HEGESZTO PALCA - (LT) GALIMA UZPILDO LAZDELE - (ET) TAITEPULK - (LV) PIEDEVU
STIENIS, JATO IZMANTO - (BG) EBEHTYAJTHA MIPbUKA 3A 3ABAPABAHE - (TR) DOLGU CUBUGU, GEREKLI ISE - (AR) dlain gic dskad

(EN) NOZZLE - (IT) UGELLO - (FR) TUYERE - (ES) BOQUILLA - (DE) DUSE - (RU) COMIO - (PT) BICO - (NL) MONDSTUK - (EL) STOMIO - (RO) DUZA - (SV)
MUNSTYCKE - (CS) TRYSKA - (HR-SR) MLAZNICA - (PL) DYSZA - (F1) SUUTIN - (DA) DYSE - (NO) DYSE - (SL) SOBA- (SK) TRYSKA - (HU) FUVOKA - (LT) ANTGALIS
- (ET) DUUS - (LV) SPRAUSLA - (BG) HAKPAVIHVAK - (TR) NOZUL - (AR) &lss

(EN) PUSHBUTTON - (IT) PULSANTE - (FR) BOUTON - (ES) PULSADOR - (DE) DRUCKKNOPF - (RU) KHOTTKA - (PT) BOTAO - (NL) KNOP - (EL) AHKTPO - (RO)
BUTON - (SV) KNAPP - (CS) TLACITKO - (HR-SR) TIPKALO - (PL) PRZYCISK - (FI) PAINIKE - (DA) TRYKKNAP - (NO) KNAPP - (SL) GUMB - (SK) TLACIDLO - (HU)
NYOMOGOMB - (LT) MYGTUKAS - (ET) NUPP - (LV) POGA - (BG) BYTOH - (TR) TORC TETIGI - (AR) ;3

(EN) GAS - (IT) GAS - (FR) GAZ - (ES) GAS - (DE) GAS - (RU) TA3 - (PT) GAS - (NL) GAS - (EL) AEPIO - (RO) GAZ - (SV) GAS - (CS) PLYN - (HR-SR) PLIN - (PL) GAZ
- (F1) KAASU - (DA) GAS - (NO) GASS - (SL) PLIN - (SK) PLYN - (HU) GAZ - (LT) DUJOS - (ET) GAAS - (LV) GAZE - (BG) TA3 - (TR) GAZ - (AR) )&

(EN) CURRENT - (IT) CORRENTE - (FR) COURANT - (ES) CORRIENTE - (DE) STROM - (RU) TOK - (PT) CORRENTE - (NL) STROOM - (EL) PEYMA - (RO) CURENT
- (SV) STROM - (CS) PROUD - (HR-SR) STRUJA - (PL) PRAD - (FI) VIRTA - (DA) STR@M - (NO) STR@M - (SL) TOK - (SK) PRUD - (HU) ARAM - (LT) SROVE - (ET)
VOOL - (LV) STRAVA - (BG) TOK - (TR) AKIM - (AR) ;L

(EN) TORCH BUTTON CABLES - (IT) CAVI PULSANTE TORCIA - (FR) CABLES POUSSOIR TORCHE - (ES) CABLES DEL PULSADOR SOPLETE - (DE) KABEL
BRENNERKNOPF - (RU) KABEN/ KHOTK TOPESKM - (PT) CABOS BOTAO TOCHA - (NL) KABELS TOORTSKNOP - (EL) KAAQAIA AHKTPOY AAMIIAS - (RO)
CABLURI BUTON PISTOLET - (SV) KABLAR TILL BRANNARENS KNAPP - (CS) KABELY TLACITKA SVARECI PISTOLE - (HR-SR) KABELI TIPKALA PLAMENIKA - (PL)
PRZEWODY PRZYCISK UCHWYTU SPAWALNICZEGO - (F1) HITSAUSPAAN PAINIKKEEN KAAPELIT - (DA) KABLER BRANDERKNAP - (NO) KABLER KNAPP BLUSS
- (SL) KABLI GUMBOV ELEKTRODNEGA DRZALA - (SK) KABLE TLACIDLA ZVARACEJ PISTOLE - (HU) HEGESZTOPISZTOLY NYOMOGOMB KABELEK - (LT) LAIDAI
MYGTUKAS DEGIKLIS - (ET) POLETI NUPU KAABLID - (LV) DEGLA POGAS KABELI - (BG) KABE/IA BYTOH HA TOPEJIKA - (TR) TORG DUGME KABLOLARI - (AR)
el 53 bt

(EN) PIECE TO BE WELDED - (IT) PEZZO DA SALDARE - (FR) PIECE A SOUDER - (ES) PIEZA A SOLDAR - (DE) WERKSTUCK - (RU) CBAPUBAEMAS JIETATIb - (PT)
PECA A SOLDAR - (NL) TE LASSEN WERKSTUK - (EL) YAIKO MOY MPEMEI NA TYTKOAAHOEI - (RO) PIESA DE SUDAT - (SV) DETALJ ATT SVETSA - (CS) DIL URCENY
KE SVAROVAN - (HR-SR) KOMAD ZA ZAVARITI - (PL) SPAWANY DETAL - (Fl) HITSATTAVA KAPPALE - (DA) SVEJSEEMNE - (NO) DEL SOM SKAL SVEISES - (SL)
OBDELOVANEC ZA VARJENJE - (SK) DIEL URCENY NA ZVARANIE - (HU) HEGESZTEND® MUNKADARAB - (LT) SUVIRINAMAS GAMINYS - (ET) KEEVITATAV
TOORIK - (LV) METINAMA DETALA- (BG) [IETAVA/1 3A 3ABAPSIBAHE - (TR) KAYNAK YAPILACAK PARCA - (AR) yol> 3lyoll dstbil]

(EN) ELECTRODE - (IT) ELETTRODO - (FR) ELECTRODE - (ES) ELECTRODO - (DE) ELEKTRODE - (RU) 3MIEKTPO/] - (PT) ELETRODO - (NL) ELEKTRODE - (EL)
HAEKTPOAIO - (RO) ELECTROD - (SV) ELEKTROD - (CS) ELEKTRODA - (HR-SR) ELEKTRODA - (PL) ELEKTRODA - (FI) ELEKTRODI - (DA) ELEKTRODE - (NO)
ELEKTRODE - (SL) ELEKTRODA - (SK) ELEKTRODA - (HU) ELEKTRODA - (LT) ELEKTRODAS - (ET) ELEKTROOD - (LV) ELEKTRODS - (BG) ENIEKTPO/] - (TR)
ELEKTROD - (AR) b
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(EN) CHECK OF THE ELECTRODE TIP

(IT) CONTROLLO DELLA PUNTA DELLELETTRODO
(FR) CONTROLE DE LA POINTE DE L'ELECTRODE
(ES) CONTROL DE LA PUNTA DEL ELECTRODO

(DE) KONTROLLE DER ELEKTRODENSPITZE

(RU) KOHTPOJIb HAKOHEYHWUKA JJIEKTPOJA
(PT) CONTROLO DA PONTA DO ELETRODO

(NL) CONTROLE VAN DE PUNT VAN DE ELEKTRODE
(EL) EAEFXOZ AIXMHZ TOY HAEKTPOAIOY

— 2

(DE) BEI GLEICHSTROM
(RU) MPM MNOCTOAHHOM TOKE
(PT) EM CORRENTE CONTINUA

(CS) STEJNOSMERNY PROUD ]
(HR-SR) NA ISTOSMJERNOJ STRUJI (HU) EGYENARAMMAL

(PL) PRADEM STALYM (LT) NUOLATINE SROVE

(RO) CONTROLUL VARFULUI ELECTRODULUI
(SV) KONTROLL AV ELEKTRODENS SPETS
(CS) KONTROLA HROTU ELEKTRODY

(HR-SR) KONTROLA VRHA ELEKTRODE

(PL) KONTROLA KONCOWKI ELEKTRODY

(FI) ELEKTRODIN PAAN TARKASTUS

(DA) KONTROL AF ELEKTRODESPIDS

(NO) KONTROLL AV TUPPEN PA ELEKTRODEN
(SL) PREGLED KONICE ELEKTRODE

(SK) JEDNOSMERNY PRUD

(SK) KONTROLA HROTU ELEKTRODY

(HU) AZ ELEKTRODA HEGY ELLENGRZESE
(LT) ELEKTRODO GALO KONTROLE

(ET) ELEKTROODI OTSIKU KONTROLL

(LV) ELEKTRODA GALA PARBAUDE

(BG) MIPOBEPKA HA BbPXA HA ENIEKTPOJA
(TR) ELEKTROT UCUNUN KONTROLU

(AR) (356501 Al Byl e Giimuill

TIG DC
FL

(EN) CORRECT (F1) OIKEA (EN) INSUFFICIENT CURRENT  (FI) HEIKKO VIRTA (EN) EXCESSIVE CURRENT  (FI) LIIALLINEN VIRTA
(IT) CORRETTO  (DA) KORREKT (IT) CORRENTE SCARSA (DA) FOR LAV STROM (IT) CORRENTE ECCESIVA  (DA) FOR H@J STROM
(FR) CORRECT (NO) RIKTIG (FR) COURANT INSUFFISIANT  (NO) FOR LITE STROM (FR) COURANT EXCESSIF  (NO) FOR MYE STROM
(ES) CORRECTO  (SL) PRAVILEN (ES) CORRIENTE ESCASA (SL) PREMAJHENTOK (ES) CORRIENTE EXCESIVA ~ (SL) PREVELIKTOK
(DE) KORREKT (SK) SPRAVNY (DE) ZU WENIG STROM (SK) NEDOSTATOCNY PRUD (DE) ZU VIEL STROM (SK) NADMERNY PRUD
(RU) MPABMIIbHO  (HU) HELYES (RU) HEAOCTATOYHBIV TOK - (HU) GYENGE ARAM (RU) M3BbITOYHBIM TOK  (HU) TUL NAGY ARAM
(PT) CORRETO (LT) TINKAMAS (PT) CORRENTE FRACA (LT) SILPNA SROVE (PT) CORRENTE EXCESSIVA  (LT) VIRSSROVE
(NL) CORRECT (ET) OIGE (NL) TE WEINIG STROOM (ET) VAHENE VOOL (NL) TE VEEL STROOM (ET) LIIGNEVOOL
(EL) OPOO (LV) PAREIZI (EL) ANETAPKEY PEYMA (LV) PARAK MAZA STRAVA (EL) YMEPBOAIKO PEYMA  (LV) PARAK LIELA STRAVA
(RO) CORECT (BG) MPABINIHO (RO) CURENT REDUS (BG) CJTAB TOK (RO) CURENT EXCESIV (BG) MPEKOMEPEH TOK
(SV)RATT (TR) DOGRU (SV) FOR LAG STROM (TR) AZ AKIM (SV) FOR HOG STROM (TR) ASIRI AKIM
(€S) SPRAVNY (AR) Zuo (CS) NEDOSTATECNY PROUD  (AR) causeus L3 (CS) NADMERNY PROUD  (AR) 251y )3
(HR-SR) ISPRAVNO (HR-SR) SLABA STRUJA (HR-SR) PREVELIKA STRUJA
(PL) PRAWIDEOWY (PL) NISKI PRAD (PL) ZAWYSOKI PRAD
L=@ (EN)IN DIRECT CURRENT (NL) MET GELIJKSTROOM (FI) TASAVIRRALLA (ET) KESTEV VOOL

(IT) IN CORRENTE CONTINUA (EL) XE ZYNEXEX PEYMA (DA) VED JAVNSTROM (LV) LIDZSTRAVA

(FR) EN COURANT CONTINU (RO) IN CURENT CONTINUU (NO) | KONTINUERLIG STR@M (BG) MNPV MOCTOAHEH TOK

(ES) EN CORRIENTE CONTINUA (SV) MED LIKSTROM (SL) PRI ENOSMERNEM TOKU (TR) DOGRU AKIM

(AR) jaiua 53 &

(EN) Preparation of the folded edges for welding without weld material.

(FI) Hitsattavien kadnnettyjen reunojen valmistus ilman lisdainetta.

(IT) Preparazione dei lembi rivoltati da saldare senza materiale d'apporto.
(FR) Préparation des bords relevés pour soudage sans matériau d'apport.
(ES) Preparacion de los extremos rebordeados a soldar sin material de
aporte.

(DE) Herrichtung der gerichteten Kanten, die ohne Zusatzwerkstoff
geschweilt werden.

(RU) MopgroToBka mMoABEpHYTbIX CBapuBaeMblX Kpaes 6e3 matepuana
npunos.

(PT) Preparacao das abas viradas a soldar sem material de fornecimento.
(NL) Voorbereiding van de omgedraaide randen die zonder vulmateriaal
worden gelast.

(EL) Mpoetolpacia avaoTpepOpeEVWY OKPWY TPOG GUYKOAANON  Xwpig
£10(QOPA UNIKOU.

(RO) Pregatirea marginilor intoarse de sudat fara material de adaos.

(SV) Férberedning av de vikta flikarna som ska svetsas utan svetsmaterial.
(CS) Priprava pievracenych okrajti, ur¢enych ke svafovani, bez pfidavného
materialu.

(HR-SR) Priprema savijenih rubova za zavariti bez dodatnog materijala.

(PL) Przygotowanie brzegéw w pozycji wygietej do spawania, bez
zastosowania materiatu dodatkowego.

(DA) Forberedelse af vendte pladekanter, der skal
tilferselsmateriale.

(NO) Forberedelse av de vendte delene som skal sveises uten stottemateriale.
(SL) Priprava zavihanih robov za varjenje brez dodajanja materiala.

(SK) Priprava prevratenych okrajov, ur¢enych na zvaranie, bez pridavného
materialu.

(HU) A hozaganyag nélkiil hegesztendd, behajlitott élek elokészitése.

(LT) Atversty krasty, kuriuos reikia suvirinti be uZpildymo medziagos,
paruosimas.

(ET) llma tditematerjalita
ettevalmistamine.

(LV) Pagriezto malu sagatavosana, kuras paredzéts metinat bez piedevu
materiala.

(BG) MoaroToBka Ha 0b6bpHaTUTE Kpaulua 3a 3aBapABaHe Ge3 fobasbueH
matepuan.

(TR) Kaynak malzemesi kullanilmadan yapilan kaynak islemi igin kivrik
koselerin hazirlanmasi.

(AR) gl slga plusil 995 galsd shall g3l slac)

svejses uden

keevitavate ~ pooratavate  ombluste
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(EN) Preparation of the edges for butt weld joints
to be welded with weld material.

(IT) Preparazione dei lembi per giunti di testa da
saldare con materiale d'apporto.

(FR) Préparation des bords pour joints de téte
pour soudage avec matériau d'apport.

(ES) Preparacion de los extremos para juntas de
cabeza a soldar con material de aporte.

(DE) Herrichtung der Kanten fiir StumpfstoRe, die
mit Zusatzwerkstoff geschweiBt werden.

(RU) MoparoToBka CBapuBaeMblx KpaeB Ans
TOPLEBbIX COBAVHEHNI C MATePUATIOM MPUMOS..
(PT) Preparacéo das abas para juntas de cabeca a
soldar com material de fornecimento.

(NL) Voorbereiding van de randen voor
stootnaden die met vulmateriaal worden gelast.
(EL) TMpoctolpacia  oKpWV  yld  METWTIAIES
GUVSEGEIC pE E10POPE UAIKOU.

$3mm

(RO) Pregatirea marginilor pentru imbinari cap la
cap de sudat cu material de adaos.

(SV) Forberedning av flikarna for skarvar i
startdndan som ska svetsas med svetsmaterial.
(CS) Priprava okrajii pro spoje hlavy, uréené ke
svafovani, s pfidavnym materidlem.

(HR-SR) Priprema rubova za ceone spojeve za
zavariti s dodatnim materijalom.

(PL) Przygotowanie brzegéw do wykonania
potaczen doczotowych podczas spawania, z
zastosowaniem materiatu dodatkowego.

(F1) Hitsattavien paliitosten valmistus lisdaineella.
(DA)  Forberedelse  af  pladekanter til
stumpsamlinger, der skal svejses med
tilforselsmateriale.

(NO) Forberedelse av delene for sammenfayninger
av hodene som skal sveises med stottemateriale.
(SL) Priprava robov za ¢elno varjenje zdodajanjem

materiala.

(SK) Priprava okrajov pre tupé spoje, urcené na
zvéranie, s pridavnym materiélom.
(HU) A hozaganyaggal
tompakotésekhez élek elokészitése.
(LT) Sudurtiniy krasty, kuriuos reikia suvirinti
naudojant uzpildymo medziaga, paruosimas.

(ET) Keevitatavatele otsaliidetele 6mbluste
valmistamine taidismaterjaliga.

(LV) Sadursavienojuma malu sagatavosana, kuras
paredzéts metinat ar piedevu materialu.

(BG) [MogrotoBKa Ha Kpauwata 3a YenHn
CbeiMHeHVA 3a 3aBapABaHe C [JoGaBbueH
matepuan.

(TR) Kaynak malzemesi kullanilarak yapilacak olan
alin kaynagi icin koselerin hgzlrlanmaSL

(AR) . slaskialy Lgalsd sy gy Cilog) @layg)l slac]
gl slge

hegesztend6

7251 FAN_[I]

WELDING MACHINE TECHNICAL DATA - DATI TECNICI SALDATRICE

>

I, max| 115V | 230V | 115V | 230V | mm? | kg |dB(A)
150A | T20A - 20A - 25 6.6 <85
200A - T16A - 16A 25 6.6 <85

ELECTRODE HOLDER TECHNICAL DATA ACCORDING TO EN 60974-11 -
DATI TECNICI PINZA PORTAELETTRODO IN ACCORDO ALLAEN 60974-11

; VOLTAGE CLASS: 113V
\'\
1, max (A) I max (A) X (%) / @ mm
80+ 140 200 35 10
140 + 180 2+4 16
180 + 200 150 60 25
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753 FIN_ (A1)

SUGGESTED VALUES FOR WELDING - DATI ORIENTATIVI PER LA SALDATURA

|| o]
p"
2 R Omm |y ﬂ
(mm) (A) (mm) (mm) (/min) (mm)
0.3-05 5-20 0.5 6.5 3 -
0.5-0.8 | 15-30 1 6.5 3 -
1 30-60 1 6.5 3-4 1
1.5 70 - 100 1.6 9.5 3-4 1.5
2 90-110 1.6 9.5 4 1.5-2.0
3 120 - 150 2.4 9.5 5 2-3
4 140 - 190 2.4 9.5-11 5-6 3
5 190 - 250 3.2 11-125 6-7 3-4
TIG DC
0.3-0.8 | 20-30 0.5-1 6.5 4 -
1 80 - 100 1 9.5 6 1.5
1.5 100 - 140 1.6 9.5 8 1.5
2 130 - 160 1.6 9.5 8 1.5
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(EN) GUARANTEE

The manufacturer guarantees that its products are free from defects in materials and workmanship and undertakes to replace them free of charge if products are received
with poor-quality materials or manufacturing defects, within 12 months from the date of sale, as evidenced by the certificate, provided that they have been used under
the intended operating conditions. Returned products, even if covered by the warranty, must be sent CARRIAGE PAID and will be returned CARRIAGE FORWARD. An
exception to the above provisions applies to products classified as consumer goods under European Directive 2019/771/EU, only if sold in EU Member States. The
warranty certificate is valid only if accompanied by a sales receipt or delivery note. Problems resulting from misuse, tampering or negligence are excluded from the
warranty. Furthermore, the manufacturer declines all liability for any direct or indirect damage.

(IT) GARANZIA
La ditta costruttrice si rende garante che i propri prodotti sono privi di difetti nei materiali e nelle lavorazioni e si impegna ad effettuare gratuitamente la sostituzione in
caso di ricezione di prodotti con cattiva qualita dei materiale o con difetti di costruzione, entro 12 mesi dalla data di vendita, comprovata sul certificato, in condizioni di
utilizzo previste. | prodotti resi, anche se in garanzia, dovranno essere spediti in PORTO FRANCO e verranno restituiti in PORTO ASSEGNATO. Fanno eccezione, a quanto
stabilito, i prodotti che rientrano come beni di consumo secondo la direttiva europea 2019/771/EU, solo se venduti 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 que ses produits sont exempts de défauts de matériaux et de fabrication et sengage a procéder gratuitement a leur remplacement en cas de
réception de produits comportant des matériaux de mauvaise qualité ou présentant des défauts de fabrication, dans un délai de 12 mois a compter de la date de vente
attestée par le certificat, a condition qu'ils aient été utilisés dans les conditions prévues. Les produits retournés, méme s'ils sont couverts par la garantie, devront étre
expédiés en FRANCO DE PORT et seront renvoyés en PORT DU. Font exception aux dispositions ci-dessus les produits relevant de la catégorie des biens de consommation
conformément a la directive européenne 2019/771/UE, uniquement s'ils sont vendus dans les Etats membres de I'UE. Le certificat de garantie n'est valable que s'il est
accompagné du ticket de caisse ou du bordereau de livraison. Les problémes résultant d’une mauvaise utilisation, d'une manipulation non autorisée ou d’une négligence
sont exclus de la garantie. En outre, le fabricant décline toute responsabilité pour les dommages directs et indirects.

(ES) GARANTIA
La empresa fabricante garantiza que sus productos estan exentos de defectos de materiales y de fabricacion y se compromete a sustituirlos gratuitamente en caso
de recepcion de productos fabricados con materiales de mala calidad o que presenten defectos de fabricacion, dentro de los 12 meses siguientes a la fecha de venta,
acreditada mediante el certificado, siempre que se hayan utilizado en las condiciones previstas. Los productos devueltos, incluso si estan cubiertos por la garantia,
deberan enviarse a PORTES PAGADOS y seran devueltos a PORTES DEBIDOS. Constituyen una excepcion a lo anteriormente establecido los productos que tengan la
consideracion de bienes de consumo conforme a la Directiva Europea 2019/771/UE, Unicamente si se han vendido en los Estados miembros de la UE. El certificado de
garantia solo sera valido si va acompanado del recibo de compra o del albaran de entrega. Quedan excluidos de la garantia los problemas derivados de una utilizacion
incorrecta, una manipulacién no autorizada o una negligencia. Asimismo, el fabricante declina toda responsabilidad por los darios directos e indirectos.

(DE) GEWAHRLEISTUNG

Der Hersteller garantiert, dass seine Produkte frei von Material- und Verarbeitungsfehlern sind, und verpflichtet sich, Produkte, die aus minderwertigen Materialien
hergestellt wurden oder Herstellungsfehler aufweisen, innerhalb von 12 Monaten ab dem durch den Garantieschein nachgewiesenen Verkaufsdatum kostenlos zu
ersetzen, sofern sie unter den vorgesehenen Einsatzbedingungen verwendet wurden. Zuriickgesandte Produkte sind auch dann, wenn sie unter Garantie stehen,
FRACHTFREI einzusenden und werden UNFREI zuriickgesandt. Eine Ausnahme von den vorstehenden Bestimmungen bilden Produkte, die gemaR der europaischen
Richtlinie (EU) 2019/771 als Verbrauchsgiiter gelten, sofern sie in einem Mitgliedstaat der EU verkauft wurden. Der Garantieschein ist nur zusammen mit dem Kassenbon
oder dem Lieferschein giiltig. Probleme, die auf unsachgeméBe Verwendung, unbefugte Eingriffe oder Nachlassigkeit zurtickzufiihren sind, sind von der Garantie
ausgeschlossen. Dariiber hinaus wird jede Haftung fiir direkte und indirekte Schaden ausgeschlossen.

(RU) TFAPAHTUA
MpousBoguTeNb rapaHTUPYeT, YTO €ro NPOAYKLMSA He MMEET AepeKTOB MaTepUanos 1 U3roTOBIEHMS, U 06s3yeTc GECTIAaTHO 3aMeHUTb MPOAYKLMIO, N3TOTOBMEHHYIO
113 MaTEPUANoB HEHAIEXALLErO KaYECTBa UM UMEIOLLYI0 NPOU3BOACTBEHHbIE eeKTbl, B TeueHe 12 MeCALEs C AaTbl NPOAAXY, NOATBEPXKAEHHON rapaHTIHBIM
CepTUGMKATOM, NPV YCIOBIM SKCMNYaTaLMM NPOAYKLIAN B NPE/AYCMOTPEHHbIX YCnoBusX. Bospallaeman NpoAYKLMS, Aaxe € Ha Heé PacnpOCTPAHAETCA rapanTs,
JOMKHA OTNPaBAATLCA C ONIATON TPAHCMOPTHBIX PACXOAOB OTNPABUTENeM U GyAeT BO3BPalleHa C ONAIaTOIl TPaHCMOPTHBIX Pacxof0B nonyuatenem. Vckniouene u3
BblLLEYKa3aHHbIX MOMOXEHWI COCTABNAIOT U3[ENNSA, OTHOCAILMECA K KaTeropun NoTpebutenbckix ToBapos B COOTBETCTBIN C eBponeiickoi [upektuson 2019/771/
EU, TonbKo ecnn oHu Gbinn npoAaHbl B rocyaapcTeax — uneHax EC. [apaHTUiiHbIi cepTdUKaT AeNCTBUTENEH TONBKO MPU HANMYMK KAacCOBOTO Yeka UMW HaKnaaHoM.
HeuncnpaBHOCTI, BO3HKLUVME BCEACTBIE HEMPaBUIbHOMO UCMONb30BAHWA, HECAHKLMOHMPOBAHHOTO BMELLATENbCTBA WN HEBPEXXHOCTY, He MOKPBIBAIOTCA rapaHTUet.
Kpome Toro, Ipou3BoAnTesb He HECET OTBETCTBEHHOCTM 33 KaKOI-NMBO MPAMON A KOCBEHHBII yLuepo.

(PT) GARANTIA
O fabricante garante que os seus produtos estao isentos de defeitos de materiais e de fabrico e compromete-se a proceder gratuitamente a sua substituicdo em caso de
recegao de produtos fabricados com materiais de ma qualidade ou que apresentem defeitos de fabrico, no prazo de 12 meses a contar da data de venda comprovada
pelo certificado, desde que tenham sido utilizados nas condigdes previstas. Os produtos devolvidos, mesmo que se encontrem ao abrigo da garantia, deverao ser
enviados com os PORTES PAGOS e serdo devolvidos com os PORTES A PAGAR PELO DESTINATARIO. Constituem excecao ao acima estabelecido os produtos abrangldos
pela categoria de bens de consumo nos termos da Diretiva Europeia 2019/771/UE, apenas se vendidos nos Estados-Membros da UE. O certificado de garantia s6 é valido
se for acompanhado pelo taldo de compra ou pela guia de entrega. Os problemas resultantes de utilizagdo incorreta, manipulagao néo autorizada ou negligéncia ficam
excluidos da garantia. Além disso, o fabricante declina qualquer responsabilidade por danos diretos ou indiretos.

(NL) GARANTIE
De fabrikant garandeert dat zijn producten vrij zijn van materiaal- en fabricagefouten en verbindt zich ertoe deze kosteloos te vervangen indien producten worden
ontvangen die uit materialen van slechte kwaliteit zijn vervaardigd of fabricagefouten vertonen, binnen 12 maanden vanaf de verkoopdatum, zoals vermeld op het
certificaat, mits zij onder de voorziene gebruiksomstandigheden zijn gebruikt. Geretourneerde producten moeten, ook wanneer zij onder de garantie vallen, op
kosten van de afzender worden verzonden en worden op kosten van de ontvanger teruggestuurd. Een uitzondering op het bovenstaande vormen producten die
overeenkomstig de Europese richtlijn 2019/771/EU als consumptiegoederen worden aangemerkt, uitsluitend indien zij in de lidstaten van de EU zijn verkocht. Het
garantiecertificaat is alleen geldig indien het vergezeld gaat van een kassabon of afleveringsbon. Problemen die voortvloeien uit onjuist gebruik, ongeoorloofde
ingrepen of nalatigheid vallen niet onder de garantie. Bovendien wijst de fabrikant elke aansprakelijkheid voor directe en indirecte schade af.

O KataoKevaoTg eyyvdral 6Tt Ta poiova Tou eivat anaMaypéva amé eEaTTOUATA UMKGOY Kal KATaoKeV¢ Kal SEopEETal VOl Ta aVTIKATAOTHOE! Swpedv Ot MEpimwon
napalaPrc MPOIGVTWY 1oy €Youv KaTaoKeuaaTel amd UMK Kakig TOIGTTAG 1 MAPOUCIAJOUY KATAGKEVAOTIKG ENATTWHATA, EVISE 12 HNVdv amb TV NuEPOUNnvia
TWANONG, OTWG AMOSEIKVOETA OO TO TMOTOTOINTIKG, UTTO TNV TIPOUTOBESN GTIEXOLV XPNOIUOTOINBE TIC TPOPAEMOHEVEG GUVBRKEG. Tal EMOTPEPOHEVA TPOIOVT, AKOUN
Kat av KaAUTITovTal amo Ty £yyunon, mpémet va amooTtéMovTal pe ta é6oda petapopdg empapuvopeva otov anootoléa kat Ba emoTpépovral pe Ta £608a petapopag
empapuvopeva atov mapalimtn. E§aipeon amd ta avwtépw amoTtehouv Ta mPoidvTa mou xapaktnpiovTal wg KatavaAwTikd ayabd cupgwva pe Ty evpwmaikr Odnyia
(EE) 2019/771, udévo epooov éxouv mwAnBei ota kpdtn UéAn ¢ EE. To moTomoInTiko eyyunong IoxUel HOvo epocov ouvodeleTal amd v anddeién ayopdc 1y To SeAtio
napadoong. Ta mpoBArpata mou ogeilovtal o€ akatdAAnAn xprion, un eouatodotnuévn enéppaon i apéleta e€apovvtal amd Ty eyyonon. Emméov, 0 KataokevaoTrg
amnomoleital KaBe uBuvn yia omoladrmote dpeon 1y éppeon (npia.

(RO) GARANTIE
Producatorul garanteaza ca produsele sale sunt lipsite de defecte de material si de fabricatie si se obliga sé le inlocuiascé gratuit in cazul receptionarii unor produse
fabricate din materiale de calitate necorespunzatoare sau care prezinta defecte de fabricatie, in termen de 12 luni de la data vanzarii, atestata prin certificatul de garantie,
cu conditia ca produsele sé i fost utilizate in conditiile prevazute. Produsele returnate, chiar daca sunt acoperite de garantie, trebuie expediate cu cheltuielile de transport
suportate de expeditor si vor fi restituite cu cheltuielile de transport suportate de destinatar. Fac exceptie de la prevederile de mai sus produsele care se incadreaza in
categoria bunurilor de consum in conformitate cu Directiva (UE) 2019/771, numai dacd au fost vandute in statele membre ale UE. Certificatul de garantie este valabil
numai dacd este insotit de bonul fiscal sau de avizul de insotire a mérfii. Problemele rezultate din utilizarea necorespunzatoare, interventiile neautorizate sau neglijenta
sunt excluse din garantie. in plus, producatorul isi declina orice réaspundere pentru orice daund directa sau indirecta.

(SV) GARANTI

Tillverkaren garanterar att dess produkter &r fria fran material- och tillverkningsfel och &tar sig att kostnadsfritt byta ut produkter som vid mottagandet visar sig
vara tillverkade av material av bristande kvalitet eller uppvisar tillverkningsfel, inom 12 méanader fran forsaljningsdatumet, vilket styrks genom garantibeviset, under
forutsattning att produkterna har anvénts under de avsedda anvandningsférhallandena. Returnerade produkter ska, dven om de omfattas av garantin, skickas med
frakten betald av avsdndaren och returneras med frakten betald av mottagaren. Undantag fran ovanstdende galler for produkter som rdknas som konsumentvaror enligt
det europeiska direktivet (EU) 2019/771, endast om de har salts i EU:s medlemsstater. Garantibeviset ar endast giltigt om det &tfoljs av ett kassakvitto eller en fljesedel.
Problem som harrér frén felaktig anvéndning, obehoriga ingrepp eller forsummelse omfattas inte av garantin. Dessutom franséger sig tillverkaren allt ansvar for direkta
och indirekta skador.
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(CS) ZARUKA
Vyrobce zarucuje, ze jeho vyrobky jsou bez vad materidlu a zpracovani, a zavazuje se je bezplatné vyménit v pfipadé obdrzeni vyrobkd vyrobenych z nekvalitnich
materiali nebo vykazujicich vyrobni vady, a to do 12 mésicti od data prodeje dolozeného zaru¢nim listem, za piedpokladu, ze byly pouzivany za stanovenych podminek.
Vracené vyrobky, i kdyZ se na né vztahuje zéruka, musi byt odeslany s prepravnimi naklady hrazenymi odesilatelem a budou vraceny s pfepravnimi naklady hrazenymi
pfijemcem. Vyjimku z vyse uvedeného tvoii vyrobky, které spadaji do kategorie spotiebniho zbozi podle evropské smérnice (EU) 2019/771, pouze pokud byly prodany v
¢lenskych statech EU. Zarucni list je platny pouze tehdy, je-li k nému piilozena G¢tenka nebo dodaci list. Zaruka se nevztahuje na zavady vzniklé v disledku nespravného
pouzivani, neopravnéného zasahu nebo nedbalosti. Vyrobce dale nenese zédnou odpovédnost za piimé ani nepfimé skody.
(HR-SR) GARANCIJA
Proizvodac jamci da su njegovi proizvodi bez nedostataka u materijalu i izradi te se obvezuje besplatno ih zamijeniti u slucaju zaprimanja proizvoda izradenih od
materijala lose kvalitete ili proizvoda koji imaju proizvodne nedostatke, u roku od 12 mjeseci od datuma prodaje potvrdenog jamstvenim listom, pod uvjetom da su
proizvodi koristeni u predvidenim uvjetima uporabe. Vraceni proizvodi, ¢ak i ako su obuhvaceni jamstvom, moraju se poslati uz troskove prijevoza na teret posiljatelja,
a bit ¢e vraceni uz troskove prijevoza na teret primatelja. Iznimku od prethodno navedenog ¢ine proizvodi koji se smatraju potrosackom robom u skladu s Direktivom
(EU) 2019/771, samo ako su prodani u drzavama ¢lanicama EU-a. Jamstveni list vrijedi samo ako je prilozen fiskalni racun ili dostavnica. Problemi nastali zbog nepravilne
uporabe, neovlastenih zahvata ili nemara iskljuceni su iz jamstva. Nadalje, proizvodac ne snosi nikakvu odgovornost za bilo kakvu izravnu ili neizravnu stetu.
(PL) GWARANCJA
Producent gwarantuje, ze jego produkty s3 wolne od wad materiatowych i wykonawczych oraz zobowigzuje sie do ich bezptatnej wymiany w przypadku otrzymania
produktéw wykonanych z materiatéw niskiej jakosci lub wykazujacych wady produkcyjne, w terminie 12 miesiecy od daty sprzedazy potwierdzonej w karcie
gwarancyjnej, pod warunkiem ze produkty byty uzytkowane w przewidzianych warunkach. Produkty zwracane, nawet jesli sa objete gwarancja, muszg zosta¢ wystane
na koszt nadawcy i zostang odestane na koszt odbiorcy. Wyjatek od powyzszych postanowien stanowia produkty zaliczane do towaréw konsumpcyjnych zgodnie z
dyrektywa (UE) 2019/771, wytacznie jezeli zostaly sprzedane w panstwach cztonkowskich UE. Karta gwarancyjna jest wazna wytacznie, jezeli towarzyszy jej paragon
fiskalny lub dokument dostawy. Problemy wynikajace z niewfasciwego uzytkowama, nieuprawnionych ingerencji lub niedbalstwa sa wytaczone z gwarancji. Ponadto
Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za jakiekolwiek szkody bezposrednie ani po$rednie.
(FI) TAKUU
Valmistaja takaa, ettd sen tuotteissa ei ole materiaali- eikd valmistusvirheitd, ja sitoutuu vaihtamaan veloituksetta tuotteet, jotka on valmistettu heikkolaatuisista
materiaaleista tai joissa on valmistusvikoja, 12 kuukauden kuluessa takuutodistuksella osoitetusta myyntipdivastd, edellyttden ettd tuotteita on kéytetty niille
tarkoitetuissa kayttoolosuhteissa. Palautettavat tuotteet on ldhetettava lahettdjén kustannuksella myés silloin, kun ne kuuluvat takuun piiriin, ja ne palautetaan
vastaanottajan kustannuksella. Poikkeuksen edelld mainittuun muodostavat tuotteet, jotka katsotaan kulutustavaroiksi direktiivin (EU) 2019/771 mukaisesti, mutta
vain jos ne on myyty EU:n jésenvaltioissa. Takuutodistus on voimassa vain, jos sen mukana on kassakuitti tai toimitusasiakirja. Virheellisestd kaytostd, luvattomista
toimenpiteista tai huolimattomuudesta johtuvat ongelmat eivat kuulu takuun piiriin. Valmistaja ei my&skaan vastaa mistdan suorista tai valillisista vahingoista.
(DA) GARANTI
Producenten garanterer, at producentens produkter er uden materiale- og fabrikationsfejl, og forpligter sig til gratis at udskifte produkter, der ved modtagelsen viser
sig at veere fremstillet af materialer af utilstraekkelig kvalitet eller at have fabrikationsfejl, inden for 12 maneder fra salgsdatoen, som dokumenteres ved garantibeviset,
forudsat at produkterne er blevet anvendt under de foreskrevne brugsbetingelser. Returnerede produkter skal, selv om de er omfattet af garantien, sendes med
transportomkostningerne betalt af afsenderen og returneres med transportomkostningerne betalt af modtageren. Produkter, der betragtes som forbrugsvarer i henhold
til det europaeiske direktiv (EU) 2019/771, er undtaget fra ovenstaende bestemmelser, men kun hvis de er solgt i EU's medlemsstater. Garantibeviset er kun gyldigt, hvis
det ledsages af en kassebon eller en folgeseddel. Problemer, der skyldes forkert anvendelse, uautoriserede indgreb eller forsemmelighed, er udelukket fra garantien.
Producenten fraskriver sig desuden ethvert ansvar for direkte og indirekte skader.
(NO) GARANTI
Produsenten garanterer at produktene er uten material- og utforelsesfeil, og forplikter seg til kostnadsfritt a erstatte produkter som ved mottak viser seg & vaere fremstilt
av materialer av utilstrekkelig kvalitet eller & ha produksjonsfeil, innen 12 maneder fra salgsdatoen dokumentert i garantibeviset, forutsatt at produktene er brukt under
de foreskrevne bruksforholdene. Returnerte produkter skal, selv om de omfattes av garantien, sendes med fraktkostnadene betalt av avsenderen og returneres med
fraktkostnadene belastet mottakeren. Et unntak fra bestemmelsene ovenfor gjelder produkter som regnes som forbrukervarer i henhold til det europeiske direktivet (EU)
2019/771, kun dersom de er solgt i EUs medlemsstater. Garantibeviset er bare gyldig dersom det ledsages av en kassakvittering eller folgeseddel. Problemer som skyldes
feilaktig bruk, uautoriserte inngrep eller forsemmelse, omfattes ikke av garantien. Produsenten fraskriver seg dessuten ethvert ansvar for direkte og indirekte skader.
(SL) GARANCUJA
Proizvajalec zagotavlja, da njegovi izdelki nimajo stvarnih napak ali napak, nastalih zaradi obdelave, in se zavezuje, da bo brezpla¢no zamenjal izdelke s slabo kakovostjo
materiala in z napakami pri proizvodnji v roku 12 mesecev od dneva nakupa, oznacenega na tem potrdilu, pod pogojem, da so bili izdelki uporabljani, kot je predvideno.
Izjema so izdelki, ki so del potrosnih dobrin v skladu z evropsko direktivo 2019/771/EU, le ¢e so bili prodani v drzavi ¢lanici EU. Garancijsko potrdilo je veljavno le, ce je
prilozen veljaven racun. Napak, ki izhajajo iz nepravilne uporabe, posegov ali malomarnosti, garancija ne pokriva. Poleg tega proizvajalec zavraca odgovornost za vse
posredne in neposredne poskodbe. Nedelujoc izdelek mora pooblasceni servis popraviti v roku 45 dni, v nasprotnem primeru se kupcu izroci nov izdelek. Proizvajalec
zagotavlja dobavo rezervnih delov za 5 let od nakupa izdelka. Na podlagi zakona o spremembah in dopolnitvah Zakona o varstvu potrosnikov (ZVPot-E) (Ur.RS st.
78/2011) podjetje Telwin s.p.a. kot organizator servisne mreze izrecno izjavlja, da velja garancija za izdelek na obmo¢ju drzave, v kateri je bil prodan konénemu potrosniku;
potro3nike opozarja, da garancija in uveljavljanje zahtevkov iz naslova garancije ne izkljucujeta pravic potronika, ki izhajajo iz naslova odgovornosti prodajalca za
napake na blagu. ORGANIZATOR SERVISNE SLUZBE ZA SLOVENLO: Itehnika d.o.0., Vanganelska cesta 26a, 6000 Koper, tel: 05/625-02-08.
(SK) ZARUKA
Vyrobca zarucuje, ze jeho vyrobky su bez chyb materidlu a spracovania, a zavézuje sa ich bezplatne vymeni(‘ v pripade prijatia vyrobkov vyrobenych z materidlov
nevyhovujtcej kvality alebo vykazujucich vyrobné chyby, do 12 mesiacov od datumu predaja dolozeného zarucnym listom, za predpokladu, Ze vyrobky boli pouzivané
v stanovenych podmienkach. Vratené vjrobky, aj ked'sa na ne vztahuje zruka, musia byt odoslané s prepravnymi nakladmi hradenymi odosielatefom a budu vratené s
prepravnymi nakladmi hradenymi prijemcom. Vynimku z vyssie uvedeného tvoria vyrobky, ktoré patria do kategérie spotrebného tovaru podla eurépskej smernice (EV)
2019/771, iba ak boli predané v ¢lenskych 3tétoch EU. Zaruény list je platny iba vtedy, ak je k nemu prilozeny pokladni¢ny doklad alebo dodaci list. Problémy vzniknuté
v dosledku nespravneho pouzivania, neopravneného zésahu alebo nedbanlivosti st zo zaruky vylticené. Vyrobca dalej nenesie Ziadnu zodpovednost za priame ani
nepriame $kody. o
(HU) JOTALLAS
A gyartd garantalja, hogy termékei anyag- és gyartasi hibaktol mentesek, és vallalja, hogy a nem megfelelé mindségii anyagokbol késziilt vagy gyartasi hibas termékeket
az értékesités jotallasi jeggyel igazolt idopontjatol szamitott 12 honapon belil dijmentesen kicseréli, feltéve, hogy a termékeket az el6irt hasznalati feltételeknek
megfelelGen hasznaltak. A visszakuldott termékeket — még akkor is, ha jotallas ala tartoznak - a feladd koltségére kell elkiildeni, és a cimzett koltségére kiildik vissza. A
fentiek alol kivételt képeznek az (EU) 2019/771 irdnyelv értelmében fogyasztasi cikknek mindsiil termékek, kizérélag akkor, ha azokat az EU tagallamaiban értékesitették.
j si jegy csak pénztari nyugtaval vagy szallitolevéllel egyitt érvényes. A nem rendeltetésszer(i hasznalatbdl, illetéktelen beavatkozasbol vagy gondatlansagbol
eredd problémak nem tartoznak a jotallas hatalya ald. A gyarto tovabba nem véllal feleldsséget semmilyen kozvetlen vagy kézvetett karért.
(LT) GARANTUUA
Gamintojas garantuoja, kad jo gaminiai neturi medziagy ir gamybos defekty, ir jsipareigoja nemokamai pakeisti gaminius, pagamintus i$ nekokybisky medziagy arba
turincius gamybos defekty, per 12 ménesiy nuo pardavimo datos, patvirtintos garantiniu pazyméjimu, su salyga, kad gaminiai buvo naudojami numatytomis naudojimo
salygomis. Grazinami gaminiai, net jei jiems taikoma garantija, turi bati siunciami siuntéjo lésomis, o atgal bus issiysti gavéjo léSomis. ISimtis i$ pirmiau nurodyty
nuostaty taikoma gaminiams, kurie pagal Direktyva (ES) 2019/771 laikomi vartojimo prekémis, taciau tik tuo atveju, jei jie buvo parduoti ES valstybése narése. Garantinis
pazyméjimas galioja tik kartu su kasos kvitu arba vaztarasciu. Problemos, atsiradusios dél netinkamo naudojimo, neleistino jsikiSimo ar aplaidumo, garantija neapima. Be
to, gamintojas neprisiima jokios atsakomybés uz tiesiogine ar netiesiogine Zala.
(ET) GARANTII
Tootja garanteerib, et tema tooted on materjali- ja valmistusvigadeta, ning kohustub tasuta vélja vahetama tooted, mis on valmistatud ebakvaliteetsetest materjalidest
voi millel esineb valmistusvigu, 12 kuu jooksul garantiitunnistusega téendatud mutgikuupdevast, tingimusel et tooteid on kasutatud ettenahtud kasutustingimustes.
Tagastatavad tooted tuleb, isegi kui neile kehtib garantii, saata saatja kulul ning need tagastatakse saaja kulul. Eeltoodust moodustavad erandi tooted, mida kasitatakse
Euroopa direktiivi (EL) 2019/771 kohaselt tarbekaupadena, kuid tiksnes juhul, kui need on miitidud ELi likmesriikides. Garantiitunnistus kehtib ainult koos kassakviitungi
Vvoi saatelehega. Ebadigest kasutamisest, omavolilisest sekkumisest véi hooletusest tulenevad probleemid ei kuulu garantii alla. Lisaks ei vastuta tootja lihegi otsese ega
kaudse kahju eest.

-135-



(LV) GARANTIJA
Razotajs garanté, ka ta produktiem nav materialu un izgatavosanas defektu, un apnemas bez maksas nomainit produktus, kas izgatavoti no nekvalitativiem materialiem
vai kuriem ir razoSanas defekti, 12 ménesu laika no pardosanas datuma, ko apliecina garantijas aplieciba, ar nosacijumu, ka produkti ir lietoti paredzétajos lietosanas
apstak|os. Atgriezamie produkti, pat ja uz tiem attiecas garantija, janosata par nosutitaja lidzekliem, un tie tiks nosatiti atpakal par sanéméja lidzekliem. Iznémums no
ieprieks minétajiem noteikumiem ir produkti, kas saskana ar Direktivu (ES) 2019/771 uzskatami par patérina precém, tikai tad, ja tie ir pardoti ES dalibvalstis. Garantijas
aplieciba ir deriga tikai kopa ar kases ceku vai piegades pavadzimi. Problémas, kas radusas nepareizas lietosanas, neatlautas iejauksanas vai nolaidibas dél, garantija
nesedz. Turklat razotajs neuznemas nekadu atbildibu par tiesiem vai netiesiem zaudéjumiem.

(BG) FAPAHLIMA
Mpoun3BoaUTeNAT rapaHTUpa, Ye HeroBuTe MPOAYKTY Ca 6e3 AeheKT B MaTepuaniTe 1 U3paboTKaTa, U Ce 3afbimkaBa 4a 3aMeHIn 6e3nnaTHO NPOAYKTUTE, U3paboTeHn
OT MaTepuany C He3a[l0BONITENHO KaYecTBO U MMaLL/ NPOM3BOACTBEHM le¢eKTI, B CPOK OT 12 Mecelja OT jaTaTa Ha Npofax6a, yAoCTOBepeHa C rapaHLMOHHaTa
KapTa, Npu YCIoBMe Ye MPOAYKTUTE Ca U3MON3BaHM MpW NMPeABUAEHITE YCIOBNA Ha EKCTIoaTaLms. BbpHaTiTe NpogyKTH, AOPY KOraTo ca MoKpPUTY OT rapaHuusTa,
TpsbBa Aa GbAaT M3NpaTEHV C TPAHCTIOPTHY PA3XOAM 3a CMETKA Ha nopatens v wwe 6bJaT BbpHaTH C TPAHCMOPTHI PasxoAM 3a CMETKa Ha nosyyatens. MsknioueHne ot
ropenocoYeHoTo ca NPOAyKTUTE, KOUTO Ce CYMTAT 3a NOTPeOUTENCKI CTOKI CbrnacHo [upektusa (EC) 2019/771, camo ako ca NPojaJeHn B AbpxaBuTe — YNeHKMU Ha
EC. lapaHLMOHHaTa KapTa e BanujHa Camo aKo e Mpuapy»eHa oT KacoBa Genexka nnu JOKyMeHT 3a focTasKa. [pobnemuTe, Bb3HUKHANN BCEACTBIE Ha HenpaBuiHa
ynoTpe6a, HepaspellieHa Hameca 1N HEBPEXHOCT, Ca M3KIIoUYeHN OT rapaHLuATa. OCBEH TOBa NPOV3BOANTENAT HE HOCU OTFOBOPHOCT 3a KakBIUTO 11 a G1no npekun unn
KOCBEHN LETU. .

(TR) GARANTI

Uretici, Grnlerinin malzeme ve iscilik kusurlari icermedigini garanti eder ve diisiik kaliteli malzemelerden (iretilmis veya tiretim kusurlan bulunan triinleri, garanti
belgesiyle kanitlanan satis tarihinden itibaren 12 ay icinde, Grtinlerin dngériilen kullanim kosullarinda kullanilmis olmasi sartiyla, iicretsiz olarak degistirmeyi taahhtit
eder. lade edilen triinler, garanti kapsaminda olsalar dahi, tasima masraflari génderene ait olacak sekilde gonderilmeli ve tasima masraflari aliciya ait olacak sekilde geri
gonderilecektir. Yukaridaki hiikiimlerin istisnasini, (AB) 2019/771 sayili Direktif uyarinca tiketim mali olarak kabul edilen triinler olusturur; ancak bu istisna yalnizca
50z konusu Uriinlerin AB liye devletlerinde satilmis olmasi halinde gegerlidir. Garanti belgesi yalnizca kasa fisi veya sevk irsaliyesiyle birlikte gecerlidir. Yanlis kullanim,
yetkisiz miidahale veya ihmalden kaynaklanan sorunlar garanti kapsami disindadir. Ayrica Uretici, dogrudan veya dolayli zararlara iliskin her tirlii sorumlulugu reddeder.

(AR) Ol
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(EN)  CERTIFICATE OF GUARANTEE (EL) NIZTOMNOIHTIKO EFTYHZHZ (SL)  CERTIFICAT GARANCLE

(IT)  CERTIFICATO DI GARANZIA (RO)  CERTIFICAT DE GARANTIE (SK) ZARUCNY LIST .
(FR)  CERTIFICAT DE GARANTIE (SV)  GARANTISEDEL (HU) GARANCIALEVEL
(CS)  ZARUCNILIST (LT)  GARANTINIS PAZYMEJIMAS
(ES)  CERTIFICADO DE GARANTIA IHRSR) GARANTNILIST (ET)  GARANTIISERTIFIKAAT
(DE)  GARANTIEKARTE (PL)  CERTYFIKAT GWARANCII (LV)  GARANTIJAS SERTIFIKATS
(RU) TAPAHTUIHDIVI CEPTUOUKAT (F)  TAKUUTODISTUS (BG) TAPAHLIMOHHA KAPTA
(PT)  CERTIFICADO DE GARANTIA  (DA) GARANTIBEVIS (TR)  GARANTI SERTIFIKASI
(NL) GARANTIEBEWLIS (NO) GARANTIBEVIS (AR)  Oleddl 3algs
MOD. / MONT / MOJ./ URLAP / MUDEL / MOAEN / St/ Br. (EN) Date of buying - (IT) Data di acquisto - (FR) Date d'achat - (ES) Fecha de compra -

(DE) Kaufdatum - (RU) [lata npopasu - (PT) Data de compra - (NL) Datum van aankoop -
(EL) Huepopnvia ayopdc - (RO) Data achizitiei - (SV) Inképsdatum - (CS) Datum
zakoupeni - (HR-SR) Datum kupnje - (PL) Data zakupu - (Fl) Ostopaivamaara - (DA)
Kebsdato - (NO) Innkjepsdato - (SL) Datum nakupa - (SK) Datum zakupenia - (HU)
Vasarlas kelte - (LT) Pirkimo data - (ET) Ostu kuupdev - (LV) Pirk$anas datums - (BG) IATA

NR./ARIQM/ E./ C./ HOMEP: HA TIOKYIKATA - (TR) Satin Alma Tarihi - (AR) eld| g,
(EN)  Sales company (Name and Signature) (PL)  Firma odsprzedajaca (Piecze¢ i Podpis)

(IT)  Ditta rivenditrice (Timbro e Firma) (FI)  Jalleenmyyjé (Leima ja Allekirjoitus)

(FR)  Revendeur (Cachet et signature) (DA)  Forhandler (stempel og underskrift)

(ES)  Vendedor (Nombre y sello) (NO)  Forhandler (Stempel og underskrift)

(DE)  Handler (Stempel und Unterschrift) (SL)  Prodajno podijetje (Zig in podpis)

(RU)  LWUTAMIM v NOAMWCH (TOPFOBOTO MPEAMPUATAA) (SK)  Predajca (Peciatka a podpis)

(PT)  Revendedor (Carimbo e Assinatura) (HU)  Eladaés helye (Pecsét és Alairas)

(NL)  Verkoper (Stempel en naam) (LT)  Pardavejas (Antspaudas ir Parasas)

(EL)  Katdotnpa nwAnong (Zepayida kat unoypagn) (ET)  Edasimuigi firma (Tempel ja allkiri)

(RO)  Reprezentant comercial (Stampila si semnétura) (LV)  Izplatitajs (Zimogs un paraksts)

(SV)  Aterforsiljare (Stimpel och Underskrift) (BG)  MPOAABAH (Moanuc v Mevar)

(CS)  Prodejce (Razitko a podpis) (TR)  Satici Firma (Ad imza)

(HR-SR) Tvrtka prodavatelj (Pecat i potpis) (AR)  (Radgiy wis) Olsgwll dS50

(EN) The product is in compliance with: (RO) Produsul este conform cu: (SK) Vyrobok je v stlade s:
am Il prodotto & conforme a: (V) Att produkten &r i verensstammelse med: (HU)  Atermék megfelel a kovetkezoknek:
(FR) Le produit est conforme aux: (€s) Vyvpbekjfa vsouladu s: (Lm Produktas atitinka:
(ES) El‘producty es confofme a: (HR-SR) Proizvod je u ;kladu sa: ) ‘ €T) Toode on kooskdlas:
(DE) Die maschine entspricht: (PL) Produkt spetnia wymagania nastepujacych Dyrektyw: w) astradsi thilst
(RU) 3aABNAETCA, UTO U3AENNe COOTBETCTBYET: (FI) Ettd laite mallia on yhdenmukainen direktiivissa: 2stradajums atbilst:
(PT) 0 produto esta conforme com: (DA) At produktet er i overensstemmelse med: (BG) MpopykTeT o0Trosapa Ha:
(NL) Het product is in overeenstemming met: (NO) At produktet er i overensstemmelse med: (TR) Uyumluluk:

(EL) To MPOIOVEIVal KATAGKEVAOHEVO GUHPWVO e TN: (SL) Proizvod je v skladu z: (AR) 2o @Sl il

(EN) DIRECTIVES - (IT) DIRETTIVE - (FR) DIRECTIVES - (ES) DIRECTIVAS - (DE) RICHTLINIEN - (RU) AUPEKTUBbI - (PT) DIRECTIVAS -
(NL) RICHTLIJNEN - (EL) MTPOAIATPA®EZX - (RO) DIRECTIVE - (SV) DIREKTIV - (CS) SMERNICE - (HR-SR) DIREKTIVE - (PL) DYREKTYWY -
(F1) DIREKTIIVIT - (DA) DIREKTIVER - (NO) DIREKTIVER - (SL) DIREKTIVE - (SK) SMERNICE - (HU) IRANYELVEK -

(LT) DIREKTYVOS - (ET) DIREKTIIVID - (LV) DIREKTIVAS - (BG) AUPEKTUBU - (TR) YONERGELER -

(AR) a3

LVD 2014/35/EU EMC 2014/30/EU RoHS 2011/65/EU + 2015/863/EU ErP 2024/1781/EC
CR 2019/1784/EU
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