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(EN) INSTRUCTION MANUAL

(Im

MANUALE D’'ISTRUZIONE

(FR) MANUEL D’INSTRUCTIONS

(ES) MANUAL DE INSTRUCCIONES
(DE) BEDIENUNGSANLEITUNG

(RU) PYKOBOACTBO MNMOJIb3OBATENA
(PT) MANUAL DE INSTRUGOES

(NL) INSTRUCTIEHANDLEIDING

(EL)

EFXEIPIAIO XPHZHX

(RO) MANUAL DE INSTRUCTIUNI
(SV) BRUKSANVISNING

(CS) NAVOD K POUZITI

(HR-SR) PRIRUCNIK ZA UPOTREBU
(PL) INSTRUKCJA OBStUGI

(FD)

OHJEKIRJA

(DA)  INSTRUKTIONSMANUAL

(NO) BRUKERVEILEDNING

(SL) PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO
(SK) NAVOD NA POUZITIE

(HU)  HASZNALATI UTASITAS

(LT)

INSTRUKCIJY KNYGELE

(ET) KASUTUSJUHEND

(LV) ROKASGRAMATA

(BG) PBKOBOACTBO C MHCTPYKLUN
(TR) KULLANIM KILAVUZU

AR Juiadl Jus

» (EN)

Professional MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING welding machines with inverter.

> (IT)

Saldatrici professionali ad inverter MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING.

» (FR)

Postes de soudage professionnels a inverseur MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING.

> (ES)

Soldadoras profesionales con inverter MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING.

» (DE)

Professionelle SchweiBmaschinen MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING mit Invertertechnik.

» (RU)

MpodpeccuoHanvHvle ceapoyHbie annapamel ¢ uHeepmepom MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING.

> (PT)

Aparelhos de soldar profissionais com variador de freqiiéncia MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING.

b (NL)

Professionele lasmachines met inverter MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING.

b (EL)

EmayyeApatikoi ouykoAAntéc e vBéptep MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING.

> (RO)

Aparate de sudurd cu invertor pentru sudura MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING, destinate uzului profesional.

> (sV)

Professionella svetsar med viixelriktare MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING.

b (CS)

Profesiondlni svafovaci agregdty pro svarovdani MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING.

) (HR-SR) Profesionalni stroj za varenje sa inverterom MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING.

» (PL)

Profesjonalne spawarki inwerterowe MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING.

> (FI)

Ammattihitsauslaitteet vaihtosuuntaajalla MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING.

) (DA)

Professionelle svejsemaskiner med inverter MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING.

» (NO)

Profesjonelle sveisebrenner med inverter MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING.

b (SL)

Profesionalni varilni aparati s frekvenenim menjalnikom MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING.

> (SK)

Profesiondlne zvdracie agregdty pre zvdranie MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING.

b (HU)

Professziondlis MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING inverthegeszték.

P (LT)

Profesionaliis suvirinimo aparatai su Inverteriu MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING.

b (ET)

Inverter MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING professionaalsed keevitusaparaadid.

P (LV)

Profesionalie metinasanas aparati ar invertoru MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING metinasanai.

» (BG)

MpodpecuoHanHu uHeepmopHu enekmpoxeHu 3a 3asapssaHe MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING.

b (TR)

Inverterli Profesyonel MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING kaynak makineleri.

> (AR)

.GOUGING ,TIG (DC) LIFT ,MMA Jg=w 13 dudlyi>l slod ooyl
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((EN) EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND PROHIBITION SIGNS. (PL) OBJASNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH, NAKAZU | ZAKAZU. h

(IT)  LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D'OBBLIGO E DIVIETO. (F)  VAROITUS, VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT.
(FR) LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, D'OBLIGATION ET D'INTERDICTION. (DA) OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG FORBUDSSIGNALER.
(ES) LEYENDA SENALES DE PELIGRO, DE OBLIGACION Y PROHIBICION. (NO) SIGNALERINGSTEKST FOR FARE, FORPLIKTELSER OG FORBUDT.
(DE) LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND VERBOTSZEICHEN. (SL) LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA PREDPISANO IN PREPOVEDANO.
(RU) JEFEHAA CUMBOJIOB BE3OMACHOCTU, OBA3AHHOCTU U 3ATIPETA. (SK) VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA, PRIKAZOM A ZAKAZOM.
(PT) LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGAGAO E PROIBIDO. (HU) A VESZELY, KOTELEZETTSEG ES TILTAS JELZESEINEK FELIRATAI
(NL) LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR, VERPLICHTING EN VERBOD. (LT)  PAVOJAUS, PRIVALOMYJY IR DRAUDZIAMYJY ZENKLY PAAISKINIMAS.
(EL) AEZANTA SHMATQN KINAYNOY, YIOXPEQEHE KAI AATOPEYZHE. (ET) OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD.
(RO) LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A PERICOLELOR, DE OBLIGARE S| DE INTERZICERE.  (LV) BISTAMIBU, PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZiMJU PASKAIDROJUMI.
(SV) BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH FORBUD. (BG) JIEFEH/IA HA 3HALWTE 3A OMACHOCT, 3AZbJIKMTE/HU U 3A 3ABPAHA.
(CS)  VYSVETLIVKY K SIGNALUM NEBEZPEC, PRIKAZUM A ZAKAZUM. (TR) TEHLIKE, ZORUNLULUK VE YASAK iSARETLERININ AGIKLAMASI.

|_H&SR) LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA | ZABRANA. (AR) slazdly slyYls szl 390y puilse )

(EN) DANGER OF ELECTRIC SHOCK - (IT) PERICOLO SHOCK ELETTRICO - (FR) RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE - (ES) PELIGRO DESCARGA ELECTRICA - (DE) STROMSCHLAGGEFAHR - (RU) ONTACHOCTb
NOPAXEHUA JNEKTPUYECKM TOKOM - (PT) PERIGO DE CHOQUE ELETRICO - (NL) GEVAAR ELEKTROSHOCK - (EL) KINAYNOX HAEKTPOMAHZIAX - (RO) PERICOL DE ELECTROCUTARE - (SV) FARA
FORELEKTRISKSTOT-(CS) NEBEZPECiZASAHU ELEKTRICKYMPROUDEM- (HR-SR) OPASNOST STRUJNOG UDARA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO SZOKU ELEKTRYCZNEGO - (FI) SAHKOISKUNVAARA -
(DA) FARE FORELEKTRISKST@D - (NO) FARE FORELEKTRISK ST@T - (SL) NEVARNOST ELEKTRICNEGA UDARA - (SK) NEBEZPECENSTVO ZASAHU ELEKTRICKYM PRUDOM - (HU) ARAMUTES VESZELYE
- (LT) ELEKTROS SMUGIO PAVOJUS - (ET) ELEKTRILOOGIOHT - (LV) ELEKTROSOKA BISTAMIBA - (BG) ONIACHOCT OT TOKOB YAIAP - (TR) ELEKTRIK CARPMASI TEHLIKESI - (AR) 45U 550l deauall yhas

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

(EN) DANGER OF EXPLOSION - (IT) PERICOLO ESPLOSIONE - (FR) RISQUE D’EXPLOSION - (ES) PELIGRO EXPLOSION - (DE) EXPLOSIONSGEFAHR - (RU) ONTACHOCTb B3PbIBA - (PT) PERIGO DE
EXPLOSAO - (NL) GEVAAR ONTPLOFFING - (EL) KINAYNOX EKPHZHX - (RO) PERICOL DE EXPLOZIE - (SV) FARA FOR EXPLOSION - (CS) NEBEZPECi VYBUCHU - (HR-SR) OPASNOST OD EKSPLOZIJE
- (PL) NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU - (FI) RAJAHDYSVAARA - (DA) SPRENGFARE - (NO) FARE FOR EKSPLOSJON - (SL) NEVARNOST EKSPLOZIJE - (SK) NEBEZPECENSTVO VYBUCHU - (HU)
ROBBANAS VESZELYE - (LT) SPROGIMO PAVOJUS - (ET) PLAHVATUSOHT - (LV) SPRADZIENBISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT EKCMJI03UA - (TR) PATLAMA TEHLIKESI - (AR) jLlaiyl ylas

(EN) WEARING PROTECTIVE CLOTHING IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO INDOSSARE INDUMENTI PROTETTIVI - (FR) PORT DES VETEMENTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE
LLEVAR ROPA DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN VON SCHUTZKLEIDUNG IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HAZJEBATb 3ALLUTHYIO OAEXAY - (PT) OBRIGATORIO O USO DE VESTUARIO DE
PROTECAO-(NL)VERPLICHTBESCHERMENDEKLEDIJTEDRAGEN- (EL) YTIOXPEQEHNA OOPATE MPOXTATEYTIKAENAYMATA - (RO) FOLOSIREAIMBRACAMINTEIDEPROTECTIE OBLIGATORIE-(SV)
OBLIGATORISKTATTBARASKYDDSPLAGG-(CS)POVINNEPOUZITIOCHRANNYCHPROSTREDKU- (HR-SR)OBAVEZNOKORISTENJEZASTITNEODJECE-(PL)NAKAZNOSZENIAODZIEZY OCHRONNEJ
- (F1) SUOJAVAATETUKSEN KAYTTO PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSEST@J - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNET@Y - (SL) OBVEZNO OBLECITE ZASCITNA OBLACILA - (SK)
POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH PROSTRIEDKOV - (HU) VEDORUHA HASZNALATA KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA DEVETI APSAUGINE APRANGA - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSERIIETUST
- (LV) PIENAKUMS GERBT AIZSARGTERPUS - (BG) 3Aib/IXKUTENIHO HOCEHE HA MPEAMA3HO OBJIEK/IO - (TR) KORUYUCU GiYSi GIYMEK ZORUNLUDUR - (AR) d—3lgl usSloll sluiyls s3Iyl

(EN) WEARING PROTECTIVE GLOVES IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO INDOSSARE GUANTI PROTETTIVI - (FR) PORT DES GANTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION
DE LLEVAR GUANTES DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN VON SCHUTZHANDSCHUHEN IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HAJAEBATb 3ALUUTHBIE MEPYATKU - (PT)
OBRIGATORIO O USO DE LUVAS DE SEGURANGA - (NL) VERPLICHT BESCHERMENDE HANDSCHOENEN TE DRAGEN - (EL) YMOXPEQXH NA ®OPATE MPOXTATEYTIKA TANTIA
- (RO) FOLOSIREA MANUSILOR DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSHANDSKAR - (CS) POVINNE POUZITi OCHRANNYCH RUKAVIC - (HR-
SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNIH RUKAVICA - (PL) NAKAZ NOSZENIA REKAWIC OCHRONNYCH - (FI) SUOJAKASINEIDEN KAYTTO PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT BRUGE
BESKYTTELSESHANDSKER - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEHANSKER - (SL) OBVEZNO NADENITE ZASCITNE ROKAVICE - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH RUKAVIC
- (HU) VEDOKESZTYU HASZNALATA KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA MUVETI APSAUGINES PIRSTINES - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEKINDAID - (LV) PIENAKUMS GERBT
AIZSARGCIMDUS - (BG) 3AABJIKUTENIHO HOCEHE HA MPEAMA3HUA PbKABULM - (TR) KORUYUCU ELDIVEN KULLANMAK ZORUNLUDUR - (AR) d-dlg)l wllad)l clal sl
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(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) ONACHOCTb YJ/IbTPA®UOJIETOBOIO U3JTYYEHUA CBAPKU - (PT)
PERIGO DE RADIACOES ULTRAVIOLETAS DE SOLDADURA - (NL) GEVAAR ULTRAVIOLET STRALEN VAN HET LASSEN - (EL) KINAYNOZ YTMEPIQAOYE AKTINOBOAIAZ AMO ZYTKOAAHEH - (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
ULTRAVIJOLICNIH ZARKOV ZARADI VARJENJA - (SK) NEBEZPECENSTVO ULTRAFIALOVEHO ZIARENIA ZO ZVARANIA - (HU) HEGESZTES KOVETKEZTEBEN LETREJOTT IBOLYANTULI SUGARZAS
VESZELYE-(LT) ULTRAVIOLETINIOSPINDULIAVIMOSUVIRINIMOMETUPAVOJUS-(ET)KEEVITAMISELERALDUVAULTRAVIOLETTKIIRGUSEOHT-(LV)METINASANASULTRAVIOLETAIZSTAROJUMA
BISTAMIBA - (BG) ONACHOCT OT YITPABUOJIETOBO OB/TbYBAHE MPU 3ABAPABAHE - (TR) KAYNAKTAN ULTRAVIOLE ISIMA TEHLIKESI - (AR) ololl (e &5 dyanunii] Cuoi dsiitl gyl yas

(EN) DANGER OF FIRE - (IT) PERICOLO INCENDIO - (FR) RISQUE D’INCENDIE - (ES) PELIGRO DE INCENDIO - (DE) BRANDGEFAHR - (RU) ONMACHOCTb MOXAPA - (PT) PERIGO DE
INCENDIO - (NL) GEVAAR VOOR BRAND - (EL) KINAYNOX MYPKATIAZ - (RO) PERICOL DE INCENDIU - (SV) BRANDRISK - (CS) NEBEZPECI POZARU - (HR-SR) OPASNOST OD POZARA
- (PL) NIEBEZPIECZENSTWO POZARU - (FI) TULIPALON VAARA - (DA) BRANDFARE - (NO) BRANNFARE - (SL) NEVARNOST POZARA - (SK) NEBEZPECENSTVO POZIARU - (HU)
TUZVESZELY - (LT) GAISRO PAVOJUS - (ET) TULEOHT - (LV) UGUNSGREKA BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT MOXAP - (TR) YANGIN TEHLIKESI - (AR) §—,> gYas| ,3 cumdl o

(EN) DANGER OF BURNS - (IT) PERICOLO DI USTIONI - (FR) RISQUE DE BRULURES - (ES) PELIGRO DE QUEMADURAS - (DE) VERBRENNUNGSGEFAHR - (RU) OMACHOCTb
OXOrOB - (PT) PERIGO DE QUEIMADURAS - (NL) GEVAAR VOOR BRANDWONDEN - (EL) KINAYNOSX EFKAYMATON - (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 W3TAPAHUA - (TR) YANIK TEHLIKESI - (AR) §9y=) ooyl ylas

(EN) DANGER OF NON-IONISING RADIATION - (IT) PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI - (FR) DANGER RADIATIONS NON IONISANTES - (ES) PELIGRO RADIACIONES NO IONIZANTES
- (DE) GEFAHR NICHT IONISIERENDER STRAHLUNGEN - (RU) OMACHOCTb HE WOHU3MPYIOWE/ PAAVALMU - (PT) PERIGO DE RADIAGOES NAO IONIZANTES - (NL) GEVAAR NIET
IONISERENDE STRALEN - (EL) KINAYNOX MH IONIZONTQON AKTINOBOAION - (RO) PERICOL DE RADIATII NEIONIZANTE - (SV) FARA FOR ICKE JONISERANDE - (CS) NEBEZPEC
NEIONIZUJICIHO ZARENI - (HR-SR) OPASNOST NEJONIZIRAJUCIH ZRAKA - (PL) ZAGROZENIE PROMIENIOWANIEM NIEJONIZUJACYM - (FI) IONISOIMATTOMAN SATEILYN VAARA -
(DA) FARE FOR IKKE-IONISERENDE STRALER - (NO) FARE FOR UJONISERT STRALNING - (SL) NEVARNOST NEJONIZIRANEGA SEVANJA - (SK) NEBEZPECENSTVO NEIONIZUJUCEHO
ZARIADENIA - (HU) NEM INOGEN SUGARZAS VESZELYE - (LT) NEJONIZUOTO SPINDULIAVIMO PAVOJUS - (ET) MITTEIONISEERITUDKIIRGUSTE OHT - (LV) NEJONIZEJOSA
IZSTAROJUMA BISTAMIBA - (BG) OMACTHOCT OT HE MIOHU3UPAHO OBTbYBAHE - (TR) IYONLASTIRICI OLMAYAN RADYASYON TEHLIKESI - (AR) disje et Olela iy oy =il ylas

> B BB

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

(EN) DO NOT USE THE HANDLE TO HANG THE WELDING MACHINE. - (IT) VIETATO UTILIZZARE LA MANIGLIA COME MEZZO DI SOSPENSIONE DELLA SALDATRICE - (FR) INTERDIT D’UTILISER
LA POIGNEE COMME MOYEN DE SUSPENSION DU POSTE DE SOUDAGE - (ES) SE PROHIBE 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 MOABELUVBATb CBAPOYHbI AMMAPAT 3A PYUKY - (PT) E PROIBIDO UTILIZAR A
MAGANETA COMO MEIO DE SUSPENSAO DO APARELHO DE SOLDAR - (NL) DE HANDGREEP MAG NIET WORDEN GEBRUIKT OM HET LASAPPARAAT AAN OP TE HANGEN - (EL) ATATOPEYETAI
H XPHEH THE XEIPOAABHZ AN MEXO ANYWQXHE THE ZYTKOAAHTHTIKHE ZYXKEYHE - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MANERULUI CA MIJLOC DE SUSTINERE A APARATULUI DE SUDURA
- (SV) DET AR FORBJUDET ATT ANVANDA HANDTAGET FOR ATT HANGA UPP SVETSEN - (CS) JE ZAKAZANO POUZIVAT RUKOJET JAKO PROSTREDEK K ZAVESENiI SVAROVACIHO PRISTROJE
- (HR-SR) ZABRANJENO JE UPOTREBLJAVATI RUCKU ZA PODIZANJE STROJA ZA VARENJE - (PL) ZABRANIA SIE UZYWANIA UCHWYTU JAKO SRODKA DO ZAWIESZANIA SPAWARKI - (FI) ON
KIELLETTYA KAYTTAA KASIKAHVAA HITSAUSLAITTEEN RIPUSTUSVALINEENA - (DA) DET ER FORBUDT AT ANVENDE HANDREBET TIL AT HAVE SVEJSEMASKINEN - (NO) DET ER FORBUDT
A BRUKE HANDTAKET FOR A HENGE SVEISEMASKINEN OPP - (SL) ROCAJA NE SMETE UPORABLJATI ZA OBESANJE VARILNEGA APARATA - (SK) JE ZAKAZANE VESAT ZVARACI PRISTROJ ZA
RUKOVAT - (HU) TILOS A HEGESZTOGEPET A FOGANTYUJANAL FOGVA FELAKASZTANI - (LT) DRAUDZIAMA NAUDOTI RANKENA KAIP PRIEMONESUVIRINIMO APARATO SUSTABDYMUI - (ET)
ON KEELATUD RIPUTADA KEEVITUSSEADET KASUTADES SELLEKS KAEPIDET - (LV) IR AIZLIEGTS IZMANTOT ROKTURI METINASANAS APARATA PIEKARSANAI - (BG) 3ABPAHEHO E [JA CE
U3MON3BA PbKOXBATKATA KATO CPE[ICTBO 3A OKAYBAHE HA 3ABAPBYHUSA AMAPAT - (TR) KAYNAK MAKINESINi SAPINDAN ASMAYIN - (AR) bl 8151 ) dlomingS pamiall plasiiow! ylazg

® X

(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 3ALLUTHBIE OYKU - (PT) OBRIGAGCAO DE VESTIR OCULOS DE PROTECGAO - (NL) VERPLICHT
DRAGEN VAN BESCHERMENDE BRIL - (EL) YNOXPEQZH NA ®OPATE MPOXTETEYTIKA F'YAAIA - (RO) ESTE OBLIGATORIE PURTAREA OCHELARILOR DE PROTECTIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT
ANVANDA SKYDDSGLASOGON - (CS) POVINNOST POUZ{VANi OCHRANNYCH BRYLI - (HR-SR) OBAVEZNA UPOTREBA ZASTITNIH NAOCALA - (PL) NAKAZ NOSZENIA OKULAROW OCHRONNYCH
- (F1) SUOJALASIEN KAYTTO PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESBRILLER - (NO) DET ER OBLIGATORISK A HA PA SEG VERNEBRILLEN - (SL) OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH
OCAL - (SK) POVINNOST POUZIVANIA OCHRANNYCH OKULIAROV - (HU) VEDOSZEMUVEG VISELETE KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA DIRBTI SU APSAUGINIAIS AKINIAIS - (ET) KOHUSTUS KANDA
KAITSEPRILLE - (LV) PIENAKUMS VILKT AIZSARGBRILLES - (BG) 3AlIbJIXKUTENTHO IA CEHOCAT MPEANA3HU OYUNA - (TR) KORUYUCU GOZLUK KULLANILMALIDIR - (AR) didlg lyUs 135y s3I
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(EN) NO ENTRY FOR UNAUTHORISED PERSONNEL - (IT) DIVIETO DI ACCESSO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (FR) ACCES INTERDIT AUX PERSONNES NON AUTORISEES - (ES) PROHIBIDO
EL ACCESO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (DE) UNBEFUGTEN PERSONEN IST DER ZUTRITT VERBOTEN - (RU) 3AMNPET 1 OCTYNA NOCTOPOHHUX JIUL - (PT) PROIBIGAO DE ACESSO
AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (NL) TOEGANGSVERBOD VOOR NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (EL) AMATOPEYEH MPOZBASHE E MH EMITETPAMENA ATOMA - (RO) ACCESUL
PERSOANELOR NEAUTORIZATE ESTE INTERZIS - (SV) TILLTRADE FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER - (CS) ZAKAZVSTUPU NEPOVOLANYM OSOBAM - (HR-SR) ZABRANA PRISTUPA
NEOVLASTENIM OSOBAMA - (PL) ZAKAZ DOSTEPU OSOBOM NIEUPOWAZNIONYM - (FI) PAASY KIELLETTY ASIATTOMILTA - (DA) ADGANG FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE - (NO) PERSONER
SOM IKKE ER AUTORISERTE MA IKKE HA ADGANG TIL APPARATEN - (SL) DOSTOP PREPOVEDAN NEPOOBLASCENIM OSEBAM - (SK) ZAKAZ NEOPRAVNENEHO PRISTUPU K OSOB - (HU) FEL NEM
JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA TILOS A BELEPES - (LT) PASALINIAMS |EITI DRAUDZIAMA - (ET) SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON TOOALAS VIIBIMINE KEELATUD - (LV) NEPIEDEROSAM
PERSONAM IEEJA AIZLIEGTA - (BG) 3ABPAHEH E JOCTBMBT HA HEYITbJIHOMOLLEHM JINLIA - (TR) YETKILi OLMAYAN KISILER GIREMEZ - (AR) o—g) 2 ra—s sl pols iVl Js Jg—sll ytass

(EN) DO NOT USE POWER WASHERS TO CLEAN THE MACHINE - (IT) VIETATO USARE L'IDROPULITRICE PER LA PULIZIA DELLA MACCHINA - (FR) NE PAS UTILISER DE NETTOYEUR A HAUTE
PRESSION POUR NETTOYER LA MACHINE - (ES) PROHIBIDO USAR LA HIDROLIMPIADORA PARA LA LIMPIEZA DE LA MAQUINA - (DE) DER EINSATZ EINES HOCHDRUCKREINIGERS FUR
DIE MASCHINENREINIGUNG IST NICHT GESTATTET - (RU) AJ1A OYUCTKU MALUMHbI 3AMPELIEHO UCMOJIb30BATb MOEYHDBIA AMMAPAT - (PT) PROIBIDO USAR LAVADORAS DE ALTA
PRESSAO PARA A LIMPEZA DA MAQUINA - (NL) HET IS VERBODEN DE MACHINE MET EEN HOGEDRUKREINIGER TE REINIGEN - (EL) AMATOPEYETAI H XPHEH MAYNTHPIOY MIEZHE
FIA TON KAGAPIZMO TOY MHXANHMATOX - (RO) ESTE INTERZISA FOLOSIREA APARATULUI DE SPALAT CU PRESIUNE PENTRU CURATAREA MASINII - (SV) FORBJUDET ATT ANVANDA
HOGTRYCKSTVATT FOR ATT RENGORA MASKINEN - (CS) ZAKAZ POUZIT| VYSOKOTLAKEHO CISTICE NA CISTENi STROJE - (HR) ZA CISCENJE STROJA ZABRANJENO JE KORISTITI VISOKOTLACNI
PERAC - (PL) ZABRANIA SIE UZYWANIA MYJKI WYSOKOCISNIENIOWEJ DO CZYSZCZENIA URZADZENIA - (Fl) KONEEN PUHDISTAMINEN KORKEAPAINEPESURILLA ON KIELLETTY -
(DA) DET ER FORBUDT AT BRUGE H@JTRYKSRENSER TIL RENG@RING AF MASKINEN - (NO) FORBUDT A BRUKE H@YTTRYKKSSPYKER FOR A RENGJ@RE MASKINEN - (SL) ZA CISCENJE
STROJA JE PREPOVEDANO UPORABLJATI VISOKOTLACNI CISTILEC - (SK) ZAKAZ POUZITIA VYSOKOTLAKOVEHO CISTICA NA CISTENIE STROJA - (HU) MAGASNYOMASU TISZTITOGEP
HASZNALATA TILOS A GEP TISZTITASAHOZ - (LT) MASINOS VALYMUI DRAUDZIAMA NAUDOTI AUKSTO SLEGIO PLOVIMO JRENGINIUS - (ET) KORGSURVEPESURI KASUTAMINE MASINA
PESUKS ON KEELATUD - (LV) MASINAS TIRISANAI IR AIZLIEGTS IZMANTOT AUGSTSPIEDIENA MAZGATAJU - (BG) 3ABPAHEHO E U3MOJI3BAHETO HA BOJOCTPYMKA 3A MOYUCTBAHE
HA MALLMHATA - (TR) MAKINEYi TEMIZLEMEK iCiN YOKSEK BASINGLI YIKAMA MAKINESI KULLANMAK YASAKTIR - (AR) d—SW)l s =iyl Lol ooy i daidl sl plasiwl ylasy
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(EN) DO NOT USE WATER TO CLEAN THE MACHINE - (IT) VIETATO USARE LACQUA PER LA PULIZIA DELLA MACCHINA - (FR) NE PAS UTILISER D’EAU POUR NETTOYER LA MACHINE - (ES)
PROHIBIDO USAR AGUA PARA LA LIMPIEZA DE LA MAQUINA - (DE) DIE VERWENDUNG VON WASSER FUR DIE MASCHINENREINIGUNG IST NICHT GESTATTET - (RU) /11 OYUCTKU MALUVHbI
3AMPELLEHO UCMOJIb30BATb BOAY - (PT) PROIBIDO USAR AGUA PARA A LIMPEZA DA MAQUINA - (NL) HET IS VERBODEN DE MACHINE MET WATER TE REINIGEN - (EL) AMATOPEYETAI H
XPHEZH NEPOY r1A TON KAGAPIZMO TOY MHXANHMATOX - (RO) ESTE INTERZISA FOLOSIREA APEI LA CURATAREA MASINII - (SV) FORBJUDET ATT ANVANDA VATTEN FOR ATT RENGORA
MASKINEN - (CS) ZAKAZ POUZITI VODY NA €ISTENI STROJE - (HR) ZA PRANJE STROJA ZABRANJENO JE KORISTITIVODU - (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 [IA CE U3MOJ13BA BOJA 3A MOYUCTBAHETO HA MALUMHATA - (TR) MAKINEYi TEMiZLEMEK iCiN SU KULLANMAK YASAKTIR - (AR) d_.Slo)l widaxd olaall slasiwl ytasy

(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
CONVEHICULOSLAMAQUINA - (DE) DAS ZIEHEN DERMASCHINE MITFAHRZEUGEN ISTNICHT GESTATTET - (RU) 3ATNPELLAETCA BYKCUPOBATb MALUVHY TPAHCMOPTHbIMU CPEACTBAMM - (PT)
PROIBIDO REBOCAR A MAQUINA COM VEICULOS - (NL) HET IS VERBODEN DE MACHINE TE SLEPEN MET VOERTUIGEN - (EL) AMATOPEYETAI H PYMOYAKHEH 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
STROJVOZILIMA - (PL) ZABRANIA SIE CIAGNIECIA URZADZENIA ZZASTOSOWANIEM POJAZDOW - (F1) KONEEN HINAAMINEN AJONEUVOILLA ONKIELLETTY - (DA) DET ER FORBUDT AT TRAKKE
MASKINEN MED BRUG AF KORET@JER - (NO) FORBUDT A SLEPE MASKINEN MED KJ@RET@Y - (SL) PREPOVEDANO VLECI ZVOZILI NA MOTOR - (SK) ZAKAZ TAHANIA STROJA ZA VOZIDLOM - (HU)
TILOS A GEPET JARMUVEKKEL VONTATNI - (LT) MASINA DRAUDZIAMA VILKTITRANSPORTO PRIEMONEMIS - (ET) MASINA JARELVEDU SOIDUVAHENDIGA ON KEELATUD - (LV) MASINU AIZLIEGTS
VILKT ARTRANSPORTLIDZEKLIEM - (BG) 3ABPAHEHO E MALUMHATA 1A CE TEIN C NPEBO3HU CPE[ICTBA - (TR) MAKINEYi ARAGLARLA CEKMEK YASAKTIR - (AR) ©LiSyo dlaslgs dinSloll cons jlacu

(EN)WEARING A PROTECTIVE MASKIS COMPULSORY -(IT) OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA - (FR) PORT DU MASQUE DE PROTECTION OBLIGATOIRE- (ES) OBLIGACION DEUSARMASCARA
DE PROTECCION - (DE) DER GEBRAUCH EINER SCHUTZMASKE IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb MOJ1b30BATbCA 3ALUUTHOM MACKOW - (PT) OBRIGATORIO O USO DE MASCARA DE PROTECAO
- (NL) VERPLICHT GEBRUIK VAN BESCHERMEND MASKER - (EL) YTOXPEQXH 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 VERNEBRILLER - (SL) OBVEZNOST UPORABI ZASCITNE MASKE - (SK) POVINNE
POUZITIE OCHRANNEHO STiTU - (HU) VEDOMASZK HASZNALATA KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA UZSIDETI APSAUGINE KAUKE - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEMASKI - (LV) PIENAKUMS
IZMANTOT AIZSARGMASKU - (BG) 3AAB/IKUTEJTHO U3NON3BAHE HA NMPEAMA3HA 3ABAPBYHA MACKA - (TR) KORUYUCU MASKE TAKMAK ZORUNLUDUR - (AR) 3l gLu8 slasiwly slyJdyl

(EN) WEARING EAR PROTECTORS IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO PROTEZIONE DELL'UDITO - (FR) PROTECTION DE L'OUIE OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE PROTECCION DEL OIDO - (DE) DAS
TRAGENVONGEHORSCHUTZISTPFLICHT-(RU)OBA3AHHOCTb 3ALLMLLIATbCNTYX-(PT) OBRIGATORIOPROTEGEROOUVIDO-(NL)VERPLICHTEOORBESCHERMING- (EL) YTIOXPEQEZHMPOXTAZIAZ
AKOHZ - (RO) PROTECTIA AUZULUI OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT SKYDDA HORSELN - (CS) POVINNOST OCHRANY SLUCHU - (HR- SR) OBAVEZNA ZASTITASLUHA - (PL)NAKAZ OCHRONY
SEUCHU - (FI) KUULOSUOJAUS PAKOLLINEN - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE H@REV/RN - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE H@RSELVERN - (SL) OBVEZNA UPORABA GLUSNIKOV - (SK) POVINNA
OCHRANASLUCHU-(HU)HALLASVEDELEMKOTELEZO - (LT) PRIVALOMOS APSAUGOS PRIEMONES KLAUSOS ORGANAMS - (ET) KOHUSTUS KANDA KUULMISKAITSEVAHENDEID - (LV) PIENAKUMS
AIZSARGAT DZIRDES ORGANUS - (BG) 3AIb/IKUTE/THO AA CE HOCAT MPEAMNA3HU CPEACTBA 3A CJIYXA - (TR) KORUYUCU KULAKLIK KULLANMAK ZORUNLUDUR - (AR) 03¥1 dalesu sl3J¥1

(EN) USERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC APPARATUS MUST NEVER USE THE MACHINE - (IT) VIETATO L'USO DELLA MACCHINA Al PORTATORI DI APPARECCHIATURE ELETTRICHE
ED ELETTRONICHE VITALI - (FR) L'UTILISATION DE LA MACHINE EST DECONSEILLEE AUX PORTEURS D’APPAREILS ELECTRIQUES OU ELECTRONIQUES MEDICAUX - (ES) PROHIBIDO EL USO
DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS VITALES - (DE) TRAGERN LEBENSERHALTENDER ELEKTRISCHER UND ELEKTRONISCHER GERATE IST
DER GEBRAUCH DER MASCHINE UNTERSAGT - (RU) MCMOJIb3OBAHWE YCTAHOBKM 3AMPELLEHO JIULIAM, NCMOJb3YIOLWMM NEKTPOHHYIO U SNEKTPOAMNMAPATYPY OBECMEYEHUA
KU3HEAEATENBHOCTY - (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 HAEKTPIKEEZ
KAl HAEKTPONIKES IYIKEYEEZ ZOTIKHE THMAZIAX - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE APARATE ELECTRICE $I ELECTRONICE VITALE -
(SV) FORBJUDET FOR ANVANDARE AV LIVSUPPEHALLANDE ELEKTRISKA ELLER ELEKTRONISKA APPARATER ATT ANVANDA DENNA MASKIN - (CS) ZAKAZ POUZITI STROJE NOSITELUM
ELEKTRICKYCH A ELEKTRONICKYCH ZIVOTNE DULEZITYCH 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 POUZ{VANIA STROJA OSOBAM SO ZIVOTNE
DOLEZITYMI ELEKTRICKYMI A ELEKTRONICKYMI ZARIADENIAMI - (HU) TILOS A GEP HASZNALATA MINDAZOK SZAMARA, AKIK SZERVEZETEBEN ELETFENNTARTO ELEKTROMOS VAGY
ELEKTRONIKUS KESZULEK VAN BEEPITVE - (LT) GRIEZTAI DRAUDZIAMA SU |JRANGA DIRBTI ASMENIMS, BESINAUDOJANTIEMS GYVYBISKAI SVARBIAIS ELEKTRINIAIS AR ELEKTRONINIAIS
PRIETAISAIS - (ET) SEADET EI TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD MEDITSIINILISI ELEKTRI-JA ELEKTROONIKASEADMEID - (LV) ELEKTRISKO VAI ELEKTRONISKO MEDICINISKO
IERICU LIETOTAJIEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT MASINU - (BG) 3ABPAHEHO E MON3BAHETO HA MALUWHATA OT JIMLA, HOCUTESIN HA ENEKTPUYECKW U ENEKTPOHHU MEAVLIMHCKN
YCTPOWCTBA - (TR) HAYATi ELEKTRIKLi VE ELEKTRONIK CIHAZ KULLANANLAR MAKINEYi KULLANMAMALIDIR - (AR) dogx5dl dig 7SIVl diliygSdl 852V ool dIVI slasviowl ytaz

(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) UCMOJIb3OBAHME MALUUHDbI 3ANPELLAETCA NIOAAM, UMEIOLLUM METAJUVTMMECKUE 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) ANATOPEYETAI H XPHEH THE MHXANHE XE ATOMA NOY OEPOYN METAAAIKEEZ MPOXOHKEE - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE
DE PROTEZE METALICE - (SV) FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR METALLPROTES ATT ANVANDA MASKINEN - (CS) ZAKAZ POUZITi STROJE NOSITELUM KOVOVYCH PROTEZ - (HR-SR)
ZABRANJENA UPOTREBA STROJA OSOBAMA KOJE NOSE METALNE PROTEZE - (PL) ZAKAZ UZYWANIA URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM PROTEZY METALOWE - (FI) KONEEN KAYTTO
KIELLETTY METALLIPROTEESIEN KANTAJILTA - (DA) DET ER FORBUDT FOR PERSONER MED METALPROTESER AT BENYTTE MASKINEN - (NO) BRUK AV MASKINEN ER IKKE TILLATT FOR
PERSONER MED METALLPROTESER - (SL) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA NOSILCE KOVINSKIH PROTEZ - (SK) ZAKAZ POUZITIA STROJA OSOBAM S KOVOVYMI PROTEZAMI - (HU)
TILOS A GEP HASZNALATA FEMPROTEZIST VISELO SZEMELYEK SZAMARA - (LT) SU SUVIRINIMO APARATU DRAUDZIAMA DIRBTI ASMENIMS, NAUDOJANTIEMS METALINIUS PROTEZUS
- (ET) SEADET EI TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD METALLPROTEESE - (LV) CILVEKIEM AR METALA PROTEZEM IR AIZLIEGTS LIETOT IERICI - (BG) 3ABPAHEHA E YMOTPEBATA
HA MALUVHATA OT HOCUTENIN HA METAJIHU MPOTE3M - (TR) METAL PROTEZLi iINSANLAR MAKINEYi KULLANAMAZ - (AR) d_sasoll Bl Byp>l (pASwmo s AV plasiwl ytasu

(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) 3AMPELAETCA HOCUTb METAJUTMMECKWE NMPEAMETbI, YACbl WIN MATHUTHBIE MJATbIIO - (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 NMAAKETEE - (RO) ESTE INTERZISA PURTAREA OBIECTELOR METALICE, A CEASURILOR Sl A
CARTELELOR MAGNETICE - (SV) FORBJUDET ATT BARA METALLFOREMAL, KLOCKOR OCH MAGNETKORT - (CS) ZAKAZ NOSENi KOVOVYCH PREDMETU, HODINEK A MAGNETICKYCH
KARET - (HR-SR) ZABRANJENO NOSENJE METALNIH PREDMETA, SATOVA | MAGNETSKIH CIPOVA - (PL) ZAKAZ NOSZENIA PRZEDMIOTOW METALOWYCH, ZEGARKOW | KART
MAGNETYCZNYCH - (Fl) METALLISTEN ESINEIDEN, KELLOJEN JA MAGNEETTIKORTTIEN MUKANA PITAMINEN KIELLETTY - (DA) FORBUD MOD AT BARE METALGENSTANDE, URE OG
MAGNETISKE KORT - (NO) FORBUDT A HA PA SEG METALLFORMAL, KLOKKER OG MAGNETISKE KORT - (SL) PREPOVEDANO NOSENJE KOVINSKIH PREDMETOV, UR IN MAGNETNIH KARTIC
- (SK) ZAKAZ NOSENIA KOVOVYCH PREDMETOV, HODINIEK A MAGNETICKYCH KARIET - (HU) TILOS FEMTARGYAK, KARORAK VISELETE ES MAGNESES KARTYAK MAGUKNAL TARTASA
- (LT) DRAUDZIAMA PRIE SAVES TURE TI METALINIY DAIKTY, LAIKRODZIY AR MAGNETINIY PLOKSTELIl} - (ET) KEELATUD ON KANDA METALLESEMEID, KELLASID JA MAGENTKAARTE
- (LV) IR AIZLIEGTS VILKT METALA PRIEKSMETUS, PULKSTENUS UN NEMT LIDZI MAGNETISKAS KARTES - (BG) 3ABPAHEHO E HOCEHETO HA METAJIHU NPEAMETK, YACOBHMULIU
W MATHUTHU CXEMW - (TR) METAL NESNELER, SAATLER YA DA MANYETIK KARTLARI KULLANMAYIN VEYA TASIMAYIN - (AR) dluisies wldlayg Olelw cddase :l._..y| Alasiwl ydas

(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) UCMOJIb3OBAHME 3ANPELLAETCA JIIOAAM, HE UMEIOLLUM
PA3PELLEHUA - (PT) PROIBIDO O USO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (NL) HET GEBRUIK IS VERBODEN AAN NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (EL) AMIATOPEYXH XPHIHZ XE MH
ENITETPAMENA 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 NOJI3BAHETO OT HEYMbJIHOMOLLEHW JIULIA - (TR) YETKiSiZ PERSONEL TARAFINDAN KULLANILAMAZ - (AR) —g) Tro—s =3l poliVl Jod oo slasiwyl ylasy
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(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 Ia recogida por separado de los aparatos
eléctricos y electrénicos - (DE) Symbol fiir die getrennte Erfassung elektrischer und elektronischer Gerdte - (RU) Cumson, y Ha pas i c6op 3neKTpu4eckoro u
3NEeKTPOHHOro - (PT) Simbolo que indica a reunidao separada das aparelhagens eléctricas e electrénicas - (NL) Symbool dat wust op de gescheiden inzameling van
elektrische en elektromsche toestellen - (EL) ZUpBolo mou Seixvel Tn Stapopomoinpévn cUANOYH TWV NAEKTPIKWV Kla NAEKTPOVIKWV GUGKEVWV - (RO) Simbol ce indica depoznarea
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) Simbol koji ozna¢ava posebno sakupljanje elektri¢nih i elektronskih aparata - (PL) Symbol, ktéry oznacza sortowanie odpadéw
aparatury elektrycznej i elektronicznej - (FI) Symboli, joka ilmoittaa séhko- ja elektroniikkalaitteiden erillisen kerdyksen - (DA) Symbol, der star for szerlig indsamling af elektriske og
elektroniske apparater - (NO) Symbol som angir separat sortering av elektriske og elektroniske apparater - (SL) Simbol, ki ozna¢uje lo¢eno zbiranje elektri¢nih in elektronskih aparatov
- (SK) Symbol oznacujiici separovany zber elektrickych a elektronlckych zariadeni - (HU) Jel6lés, mely az elektromos és elektronikus felszerelések szelektiv hulladekgyuﬂ:eset jelzi
- (LT) Simboli dantis atskiry neb dojamy elektriniy ir elektroniniy prietaisy surinkima - (ET) Siimbol, mis tahistab elektri- ja elekt il di eraldi kog - (V)
Simbols, kas norada uz to, ka utilizacija ir javelc atsevnskl no citam elektriskajam un elektroniskajam iericém - (BG) Cumeon, Koiito Ha enekTpuyeckara
W enekTpoHHa anapartypa - (TR) Atik toplama igin elektrikli ve elektronik cihazlarin aynl belirten bol - (AR) dig 7Yl d—ib,esl o,_P)U J_N.A“ ozl | il 5
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ﬁ m INSTRUCTIONS FOR USE AND MAINTENANCE pag. 5 @
WARNING! BEFORE USING THE WELDING MACHINE READ THE INSTRUCTION MANUAL CAREFULLY!

ﬁ m ISTRUZIONI PER LUSO E LA MANUTENZIONE pag. 9 o
ATTENZIONE! PRIMA DI UTILIZZARE LA SALDATRICE LEGGERE ATTENTAMENTE IL MANUALE DI ISTRUZIONE!

ﬁ [[D:ﬂ] INSTRUCTIONS D’UTILISATION ET D’ENTRETIEN pag. 13 @
ATTENTION! AVANT TOUTE UTILISATION DU POSTE DE SOUDAGE, LIRE ATTENTIVEMENT LE MANUEL D’INSTRUCTIONS!

ﬁ [I]:D]] INSTRUCCIONES PARA EL USO Y MANTENIMIENTO pag. 17 @
ATENCION! ANTES DE UTILIZAR LA SOLDADORA LEER ATENTAMENTE EL MANUAL DE INSTRUCCIONES!

ﬁ [[D]] BETRIEBS- UND WARTUNGSANLEITUNG s. 21 @
ACHTUNG! VOR GEBRAUCH DER SCHWEISSMASCHINE LESEN SIE BITTE SORGFALTIG DIE BETRIEBSANLEITUNG!

ﬁ [I]:D]] MHCTPYKUUUN NO PABOTE U TEXOBCJIY>KUBAHUIO cTp. 25 @
BHUMAHME! NEPEJ, TEM, KAK UCMOJIb30BATb MALUUHY, BHUMATENIbHO MPOYUTATb PYKOBOZCTBO MNOJIb3OBATENA!

ﬁ ”D]] INSTRUQ()ES DE USO E MANUTEN(;AO pag. 29 @
CUIDADO! ANTES DE UTILIZAR A MAQUINA DE SOLDA LER CUIDADOSAMENTE O MANUAL DE INSTRUGOES !

ﬁ [[m] INSTRUCTIES VOOR HET GEBRUIK EN HET ONDERHOUD pag. 33 @
OPGELET! VOORDAT MEN DE LASMACHINE GEBRUIKT MOET MEN AANDACHTIG DE INSTRUCTIEHANDLEIDING LEZEN!

ﬁ m OAHTIEX XPHXHX KAl XYNTHPHXIHX oegl. 37 e
MPOXOXH! MPIN XPHEIMOMOIHZETE TO XYTKOAAHTH AIABAZTE MPOXEKTIKA TO ErXEIPIAIO XPHEHE!

ﬁ [HIH] INSTRUCTIUNI DE FOLOSIRE SI INTRETINERE pag. 41 @
ATENTIE: CITITI CU ATENTIE ACEST MANUAL DE INSTRUCTIUNI INAINTE DE FOLOSIREA APARATULUI DE SUDURA!

ﬁ [[D]] INSTRUKTIONER FOR ANVANDNING OCH UNDERHALL sid. 45 @
VIKTIGT! LAS BRUKSANVISNINGEN NOGGRANT INNAN NI ANVANDER SVETSEN!

ﬁ HD]] NAVOD K POUZITi A UDRZBE str. 49 @
UPOZORNENI: PRED POUZITiIM SVAROVACIHO PRISTROJE S| POZORNE PRECTETE NAVOD K POUZIT!

é m UPUTSTVA ZA UPOTREBU | SERVISIRANJE str. 53 @@
POZOR: PRIJE UPOTREBE STROJA ZA VARENJE POTREBNO JE PAZLJIVO PROCITATI PRIRUCNIK ZA UPOTREBU!

ﬁ m INSTRUKCJE OBStUGI | KONSERWACII str. 57 @
UWAGA: PRZED ROZPOCZECIEM SPAWANIA NALEZY UWAZNIE PRZECZYTAC INSTRUKCJE OBSLUGI!

ﬁ [H:D]] KAYTTO- JA HUOLTO-OHJEET. s. 61 Q
HUOM! ENNEN HITSAUSKONEEN KAYTTOA LUE HUOLELLISESTI KAYTTOOHJEKIRJA!

ﬁ ”D:ﬂ] BRUGS- OG VEDLIGEHOLDELSESVEJLEDNING sd. 65 @
GIV AGT! LAS BRUGERVEJLEDNINGEN OMHYGGELIGT, FGR MASKINEN TAGES | BRUG!

ﬁ [I]:D]] INSTRUKSER FOR BRUK OG VEDLIKEHOLD s. 69 @
ADVARSEL! F@R DU BRUKER SVEISEBRENNEREN MA DU LESE BRUKERVEILEDNINGEN N@YE!

ﬁ m NAVODILA ZA UPORABO IN VZDRZEVANJE str. 73 e
POZOR: PRED UPORABO VARILNE NAPRAVE POZORNO PREBERITE PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO!

ﬁ m NAVOD NA POUZITIE A UDRZBU str. 77 @
UPOZORNENIE: PRED POUZITIM ZVARACIEHO PRISTROJA SI POZORNE PRECITAJTE NAVOD NA POUZITIE!

é [[D]] HASZNALATI UTASITASOK ES KARBANTARTASI SZABALYOK oldal 81 @
FIGYELEM: A HEGESZTOGEP HASZNALATANAK MEGKEZDESE ELOTT OLVASSA EL FIGYELMESEN A HASZNALATI UTASITAST!

ﬁ m EKSPLOATAVIMO IR PRIEZIUROS INSTRUKCIJOS psl. 85 0
DEMESIO: PRIES NAUDOJANT SUVIRINIMO APARATA, ATIDZIAI PERSKAITYTI INSTRUKCIJY KNYGELE!

ﬁ m KASUTUSJUHENDID JA HOOLDUS lk. 89 @
TAHELEPANU: ENNE KEEVITUSAPARAADI KASUTAMIST LUGEGE KASUTUSJUHISED TAHELEPANELIKULT LABI!

ﬁ H]IH] IZMANTOSANAS UN TEHNISKAS APKOPES ROKASGRAMATA lpp. 93 @
UZMANIBU: PIRMS METINASANAS APARATA IZMANTOSANAS UZMANIGI IZLASIET ROKASGRAMATU!

ﬁ [I]:D]] MHCTPYKUU 3A YINOTPEBA N MNOAOAPDBMKKA cTp. 97 @
BHUMAHME: NPEAMN AA U3MNON3BATE ENEKTPOMEHA, MPOYETETE BHUMATEJTIHO PbKOBOLACTBOTO C UHCTPYKLM 3A NMON3BAHE.

ﬁ [[D]] KULLANIM VE BAKIM TALIMATLARL....ccceevueenrenenen. sayfa 101 @
UYARI! KAYNAK MAKINESiNi KULLANMADAN ONCE KULLANIM KILAVUZUNU DIKKATLE OKUYUNUZ!

f [ﬂ]]]] 105 .d>xu0 Glually slascnd Slodsi @
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(EN) GUARANTEE AND CONFORMITY - (IT) GARANZIA E CONFORMITA - (FR) GARANTIE ET CONFORMITE - (ES) GARANTIA Y CONFORMIDAD - (DE) GARANTIE UND KONFORMITAT
- (RU) TAPAHTUA N COOTBETCTBUE - (PT) GARANTIA E CONFORMIDADE - (NL) GARANTIE EN CONFORMITEIT - (EL) EFTTYHXH KAl XYMMOP®QZXH XTIX AIATAZEIX - (RO) GARNTIE
$I CONFORMITATE - (SV) GARANTI OCH OVERENSSTAMMELSE - (CS) ZARUKA A SHODA - (HR-SR) GARANCIJA | SUKLADNOST - (PL) GWARANCJA | ZGODNOSC - (FI) TAKUU JA
VAATIMUSTENMUKAISUUS’ - (DA) GARANTI OG OVERENSSTEMMELSESERKL/RING - (NO) GARANTI OG KONFORMITET - (SL) GARANCIJA IN UDOBJE - (SK) ZARUKA A ZHODA - (HU)
GARANCIA ES AJOGSZABALYI ELOIRASOKNAK VALO MEGFELELOSEG - (LT) GARANTIJA IR ATITIKTIS - (ET) GARANTII JA VASTAVUS - (LV) GARANTIJA UN ATBILSTIBA - (BG) TAPAHLUA U
CbOTBETCTBUE - (TR) GARANTI VE UYGUNLUK - (AR) $8lgdlg Olewdd 114-116
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INVERTER WELDING MACHINE FOR MMA WELDING, TIG (DC) LIFT WELDING, GOUGING
FOR INDUSTRIAL AND PROFESSIONAL USE.
Note: The term “welding machine” will be used in the text that follows.

1. GENERAL SAFETY CONSIDERATIONS FOR ARC WELDING

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

(Please refer to the applicable standard "EN 60974-9: Arc welding equipment. Part 9:
Installation and Use).

/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.

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

/3\ [\ [\

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

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

Do not weld on containers under pressure.

Remove all flammable materials (e.g. wood, paper, rags etc.) from the working area.
Provide adequate ventilation or facilities for the removal of welding fumes near
the arc; a systematic approach is needed in evaluating the exposure limits for the
welding fumes, which will depend on their composition, concentration and the
length of exposure itself.

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

POLOG®

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

This can normally be done by wearing gloves, footwear, head protection and
clothing that are suitable for the purpose and by using insulating boards or mats.
Always protect your eyes with the relative filters, which must comply with UNI EN
169 or UNI EN 379, mounted on masks or use helmets that comply with UNI EN 175.
Use the relative fire-resistant clothing (compliant with UNI EN 11611) and welding
gloves (compliant with UNI EN 12477) without exposing the skin to the ultraviolet
and infrared rays produced by the arc; the protection must extend to other people
who are near the arc by way of screens or non-reflective sheets.

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

\
HOOARO®

ELECTRIC AND MAGNETIC FIELDS MAY BE DANGEROUS

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

EMF fields may interfere with some medical implants (e.g. pacemakers, respiratory
equipment, metallic prostheses etc.).

Protective measures for persons wearing medical implants have to be taken.

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

This welding machine complies with technical product standards for exclusive use in
an industrial environment for occupational use. It does not assure compliance with
the restrictions for use by layman.

All operators should follow the rules listed herebelow, in order to minimize exposure
to EMF fields from the welding circuit:

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

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

never coil welding cables around metal objects or your body;

do not place your body between welding cables;

keep welding cables on the same side of your body;

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

do not work next to welding power sources;

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

distance from the EMF source to a point beyond which the exposure is less than 20%
of the lowest permissible value:d =30 cm.

- Class A equipment:

This welding machine conforms to technical product standards for exclusive use in an
industrial environment and for professional purposes. It does not assure compliance
with electromagnetic compatibility in domestic dwellings and in premises directly
connected to a low-voltage power supply system feeding buildings for domestic use.

A EXTRA PRECAUTIONS

- WELDING OPERATIONS:
- In environments with increased riskof electric shock;
- In confined spaces;
- In the presence of flammable or explosive materials;
MUST BE evaluated in advance by an “Expert supervisor” and must always be
carried out in the presence of other people trained to intervene in emergencies.
All protective technical measures MUST be taken as provided in 7.10; A.8; A.10 of
the applicable standard EN 60974-9: Arc welding equipment. Part 9: Installation
and Use”.
Welding MUST NOT be allowed if the welding machine or wire feeder is supported
by the operator (e.g. using belts).
The operator MUST NOT BE ALLOWED to weld in raised positions unless safety
platforms are used.
VOLTAGE BETWEEN ELECTRODE HOLDERS OR TORCHES: working with more than
one welding machine on a single piece or on pieces that are connected electrically
may generate a dangerous accumulation of no-load voltage between two different
electrode holders or torches, the value of which may reach double the allowed limit.
An expert coordinator must be designated to measuring the apparatus to determine
if any risks subsist and suitable protection measures can be adopted, as foreseen by
section 7.9 of the applicable standard "EN 60974-9: Arc welding equipment. Part 9:
Installation and Use”.
The use of the machine must be limited to the operator only.
The operator must disconnect the cable and the electrode holder from the machine
once the MMA welding is over.
The area around the welding machine must be forbidden to third parties. It also
should not be left unattended.
The torches not in use should be stored in their housing.

A RESIDUAL RISKS

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

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

IMPROPER USE: it is hazardous to use the welding machine for any work other than
that for which it was designed (e.g. de-icing mains water pipes).

RISK OF BURNS

Some parts of the welding machine (torch, electrode-holder clamp) and the adjacent
areas can reach temperatures over 65°C: adequate protective clothing must be
worn.



Allow the just welded piece to cool before touching it!

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

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

- Itis forbidden to use the handles as a means of welding machine suspension.

The safety guards and moving parts of the covering of the welding machine and of
the wire feeder should be in their proper positions before connecting the welding
machine to the power supply.

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

Replacing rollers and/or the wire guide;

Inserting wire in the rollers;

Loading the wire reel;

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

Lubricating the gears.

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

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 manufacturer or completely empty the

hydraulic circuit and the tank of liquid.

Always use adequate measures to protect the machine from humidity, dirt and

corrosion.

)i ¢

mmmm 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
equipment within the European Union (WEEE).

2.INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION

This welding machine is a source of current for arc welding, manufactured for MMA welding
of coated electrodes (cellulosic, rutile, acid, basic), for TIG (DC) welding with LIFT trigger and
for gouging.

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

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

Welding machine (Fig. B).

2.1 MAIN CHARACTERISTICS

MMA

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

- Set welding current shown on display.

PROTECTION

- Thermostatic safeguard.

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

2.2 OPTIONAL ACCESSORIES

MMA welding kit.

Welding current return cable complete with earth clamps.
TIG welding kit.

GOUGING kit.

Self-darkening helmet with fixed or adjustable filter.
Argon bottle adapter.

Pressure reducer with gauge.

Torch with independent gas supply for TIG welding.

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

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

2- manufacturer’s name and address.

3- product model.

4- Symbol for internal structure of the welding machine.

5- Symbol for welding procedure provided.

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

7- Symbol for power supply line:

1~ :single phase alternating voltage;
3~:3-phase alternating voltage.

8- Protection rating of the covering.
9- Technical specifications for power supply line:
- Uj : Alternating voltage and power supply frequency of welding machine (allowed
limit £10%).
- 11 max : Maximum current absorbed by the line.
- lefs : effective current supplied.
10- Performance of the welding circuit:
- Ug : maximum no-load voltage (open welding circuit).
- 1,/U, : current and corresponding normalised voltage that the welding machine can
supply during welding.
X : Duty cycle: indicates the time for which the welding machine can supply the
corresponding current (same column). It is expressed as %, based on a 10 min. cycle
(e.g. 60% = 6 minutes working, 4 minutes pause, and so on).
If the usage factors (on the plate, referring to a 40°C environment) are exceeded, the
thermal safeguard will trigger (the welding machine will remain in standby until its
temperature returns within the allowed limits).
A/NV-A/V : shows the range of adjustment for the welding current (minimum
maximum) at the corresponding arc voltage.
11- Manufacturer’s serial number for welding machine identification (indispensable for
technical assistance, requesting spare parts, discovering product origin).
12- f——=3-: Size of delayed action fuses to be used to protect the power line.
13- Symbols referring to safety regulations, whose meaning is given in chapter 1 “General
safety considerations for arc welding”.

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

3.2 OTHER TECHNICAL DATA

- WELDING MACHINE: see table 1 (TAB. 1)

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

- TIGTORCH: see table 3 (TAB. 3)

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

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

Fig.B
At the front:
1- Control panel (see description);
2- Positive (+) quick coupling for connecting the welding cable;
3- Negative (-) quick coupling for connecting the welding cable;

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

4.1.2 WELDING MACHINE CONTROL PANEL

Fig.C
1- “MODE” button
This button allows you to select the procedure you want to use with the welding
machine:
+ MMA: manual welding with coated electrode
+ MMA PULSE: MMA welding where a current pulse is added, which facilitates ascending
vertical welding.
+ GOUGING: using specific carbon electrodes, coated with a special copper film, with
the help of compressed air
« TIG LIFT: manual welding with infusible electrode, with gas protection
2- Encoder

Selection and adjustment of the welding parameters; it enables adjustment even

during welding.

Working modes and parameters, briefly pressing and then rotating the encoder:

« In MMA selection and setting of ARC “Arc Force”, VRD, HOT “Hot Start” and |, “output
current”.

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

«+ In GOUGING setting of |, “output current”.

« InTIG LIFT setting of |, “output current”.

Hot Start (on display Hoi-)

Adjustment parameter of the initial overcurrent (adjustment OFF-100%); the display

shows the percentage increase compared to the value of the pre-selected welding

current. This adjustment facilitates the electric arc strike.

Arc Force (on display 5~ )

Adjustment parameter of the dynamic overcurrent (adjustment OFF-100%); the display

shows the percentage increase compared 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 \VRD)

Reduction device of the loadless output voltage (on-off selection) with indication on

the display (3). The VRD device is enabled if the “VRD” icon appears on the display, the

device is not active without the icon.

This device increases operator safety when the welding machine is on but not in the

welding mode.

1 PULSE (on display "¢ )

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 Frf)

Parameter that represents the number of pulsations per second (Hz).

Settings from 0.2 to 99. Factory value: 1.2

Balance (on display HfL )

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 (2) pressed during start-
up of the welding machine (with main switch closure).

Switching on the encoder (2) and keeping it pressed, rES is shown on the display, the
welding machine resets and then restarts normally.



3- Display
It indicates output voltage on quick couplings (Fig B-2, B-3).

Alarm icon awan : normally off, when on it indicates the welding 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 “A.03".

Protection against line undervoltage: the voltage is outside the range +/- 15%
compared to the plate value. Alarm on display “"A.04".

ATTENTION: Exceeding the upper limit, stated above, will seriously damage the
device.

Protection against internal auxiliary voltage fault: fault inside welding machine. Alarm
on display “A.08".

Protection against output overvoltage: the output voltage is excessive compared to
the plate value. Alarm on display “A.34".

Protection against primary overcurrent: the primary current is excessive. Alarm on
display “A.30".

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

Resetting to normal is automatic.

.

.

.
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Alarm icon ami+ thermal protection icon @ : an excess temperature has been
reached inside the welding machine. Resetting to normal operation is automatic.
Alarm on display “A.02" or “A.20" or “A.28"

5.INSTALLATION

ATTENTION! THE WELDING MACHINE MUST BE TURNED OFF AND
DISCONNECTED FROM THE MAINS BEFORE COMMENCING ANY
INSTALLATION AND POWER CONNECTION OPERATIONS.
THE ELECTRICAL CONNECTIONS MUST ONLY BE CARRIED OUT BY EXPERT OR
QUALIFIED TECHNICIANS.

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

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

5.1 POSITIONING THE WELDING MACHINE

Choose the place where the welding machine is to be installed so that there are no
obstructions to the cooling airinlets and outlets; at the same time make sure that conductive
dust, corrosive vapours, humidity etc. cannot be drawn into the machine.

Leave at least 250 mm of free space all around the welding machine.

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

5.2 CONNECTION TO THE MAIN POWER SUPPLY

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

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

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

- Type A ( ) for single-phase machines.

- Type B ( ) for 3-phase machines.

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

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

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

5.2.1 Plug and outlet

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

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

WARNING! Non-compliance with the above regulations renders the
manufacturer’s safety system (class 1) inefficient, with resulting serious risks
to people (e.g. electric shock) and things (e.g. fire).

5.3 WELDING CIRCUIT CONNECTION
5.3.1 Recommendations

ATTENTION! BEFORE CARRYING OUT THE FOLLOWING CONNECTIONS,
MAKE SURE THE WELDING MACHINE IS OFF AND DISCONNECTED FROM THE
MAINS.

Table 1 (TAB. 1) gives the recommended values for welding cables (in mm?2) according to the

maximum energy supplied by the welding machine.

In addition:

- Fully rotate the welding cable connectors in the quick couplings (if present), to guarantee
perfect electric contact; if this is not the case the connectors will overheat with consequent
fast deterioration and loss of efficiency.

- Use the shortest welding cables possible.

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

5.3.2 WELDING CIRCUIT CONNECTIONS IN MMA AND MMA PULSE MODE
Almost all the coated electrodes should be connected to the positive pole (+) of the
generator; an exception is the negative pole (-) for electrodes with acid coating.

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

5.3.2.2 Connecting the welding current return cable

- Connect the cable to the workpiece to be welded or the metal bench on which the
workpiece is placed, as close as possible to the joint being worked. Connect this cable to
the clamp with the symbol (-) (Fig. B-3).

5.3.3 WELDING CIRCUIT CONNECTIONS IN TIG DC LIFT MODE

5.3.3.1 Connection of the TIG torch welding cable

Bring a special torch on the terminal with a tungsten infusible electrode and a tap for supply
of protection gas (Argon). Connect this cable to the clamp with the symbol (-) (Fig. B-3).

5.3.3.2 Connecting the welding current return cable

Connect the cable to the workpiece to be welded or the metal bench on which the
workpiece is placed, as close as possible to the joint being worked. Connect this cable to
the clamp with the symbol (+) (Fig. B-2).

5.3.3.3 Gas cylinder connection

Screw the pressure reducer onto the cylinder gas valve, if necessary, inserting the specific
reduction supplied as an accessory.

Connect the input hose of the gas reducer and tighten with the supplied strip.

Loosen the setting ring nut of the pressure reducer before opening the cylinder valve.
Open the cylinder and adjust the quantity of gas (I/min) according to the illustrative use
data, see table (TAB. 4); any adjustments in gas flow can be carried out during welding
always using the pressure reducer ring nut. Check the tubing and fittings.

ATTENTION! Always close the gas cylinder valve at the end of work.

5.3.4 WELDING CIRCUIT CONNECTIONS IN GOUGING MODE

5.3.4.1 Connection of the electrode-holder clamp welding cable

Bring a special clamp on the terminal with a carbon electrode covered in copper and a
nozzle that blows compressed air. Connect this cable to the clamp with the symbol (+) (Fig.
B-2).

5.3.4.2 Connection of the gouging current return cable

- Connect the cable to the workpiece to be welded or the metal bench on which the
workpiece is placed, as close as possible to the joint being worked. Connect this cable to
the clamp with the symbol (-) (Fig. B-3).

5.3.4.3 Connection of the compressed air system

- Ensure the valve controlling air passage in the torch is placed in the closed position.

- Connect the airinput hose to a compressed air system and tighten with the supplied strip.
- Adjust the compressed air pressure based on the electrode used.

6. MMA WELDING: PROCESS DESCRIPTION

6.1 GENERAL PRINCIPLES

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

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

@ Electrode (mm) - Welding current (A)

Min. Max.
12 30 50
2.0 n -
25 60 110
32 90 140
4.0 120 180
50 170 250
6.0 230 350
8.0 320 500

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

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

ATTENTION:

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

6.2 PROCEDURE

- Keeping the mask IN FRONT OF YOUR FACE, rub the tip of the electrode on the piece to be
welded, moving as if striking a match; this is the most correct method for igniting the arc.
ATTENTION: DO NOT TAP the electrode against the workpiece, which could damage
the coating and make arc striking difficult.

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

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

7.TIG DCWELDING: PROCESS DESCRIPTION

7.1 GENERAL PRINCIPLES

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 (FIG. G). 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. H; 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 good welding, it is indispensable to refer to TAB. 4 which indicates the
diameter of the electrode, current and gas flow based on the thickness you intend welding.



The electrode normally projects from the ceramic nozzle by 2 - 3mm, 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 T mm) (FIG. ).

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. L).

For welding to be successful, the pieces must be carefully cleaned and free from oxide,
grease, oil, solvent, etc.

7.2 PROCEDURE (LIFT STRIKE)

Use the knob C-2 to adjust the welding current to the required rate; adjust this value
during welding processes to adapt to the actual heat transfer required.

Adjust the flow of protection gas using the specific tap (placed on the handgrip of the TIG
torch).

The arc ignites through contact, distancing the tungsten electrode from the workpiece.
Igniting in this manner causes less electric-irradiated disturbances and reduces tungsten
inclusions and electrode wear to a minimum.

Place the tip of the electrode on the workpiece, pressing gently.

Immediately lift the electrode by 2 - 3mm to obtain the arc strike.

The welding machine initially supplies reduced current. After a few seconds, the set
welding current is issued.

Quickly lift the electrode from the workpiece to interrupt welding.

8. GOUGING PROCESS

8.1 GENERAL PRINCIPLES

The GOUGING process employs an electric arc that strikes between a special carbon
electrode, coated with a thin layer of copper and fed with direct current and the workpiece
to be grooved; the arc locally melts the metal that a jet of compressed air removes. For
gouging, it is necessary to have a special clamp for the electrode that is connected to the
positive pole of the generator and a valve that controls the compressed air. The carbon
electrode is attached to the clamp with a protrusion of 70 - 150 mm and is kept at about 45°
compared to the angle to cut. This angle can be reduced to 20°. The groove depth depends
on this angle and the speed of electrode advancement.

The flaps remain covered with a layer of oxides and carbides for removal by subsequent
grinding.

This process can also be used to cut sheet metal even if the edges obtained are quite
irregular.

The gouging current should be adjusted based on the diameter of the electrode used. By
way of example, the currents used for the various electrode diameters are:

@ Electrode Welding current (A) Air pressure Air flow rate
(mm) Min. Max. bar m3/h
4 90 150 4.0 15
5 200 250 4.0 15
6.4 300 400 4.0 15
8 350 450 55 40
8.2 PROCEDURE

- Adjust the gouging current to the desired value using knob C-2.

- Check the correct outflow of compressed air.

- Rest the tip of the electrode on the workpiece.

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

9. MAINTENANCE
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EXTRAORDINARY MAINTENANCE

EXTRAORDINARY MAINTENANCE OPERATIONS SHOULD BE CARRIED OUT ONLY AND
EXCLUSIVELY BY SKILLED OR AUTHORISED ELECTRICAL-MECHANICAL TECHNICIANS
AND IN COMPLIANCE WITH THE TECHNICAL STANDARD IEC/EN 60974-4.
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If checks are carried out while the inside of the welding machine is live, this could
cause a serious electric shock due to direct contact with live parts and/or injury due to
direct contact with moving units.

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

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

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

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

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

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

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

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

10. TROUBLESHOOTING

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

The welding current, adjusted using the potentiometer with reference to the graduated
scale in amperes, is adequate for the diameter and type of electrode used.

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

The yellow icon is not enabled, signalling intervention of an alarm or short circuit.

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

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

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

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

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

1. SICUREZZA GENERALE PER LA SALDATURA AD ARCO

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

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

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

La connessione dei cavi di saldatura, le operazioni di verifica e di riparazione devono
essere eseguite a saldatrice spenta e scollegata dalla rete di alimentazione.
Spegnere la saldatrice e scollegarla dalla rete di alimentazione prima di sostituire i
particolari d’usura della torcia.

Eseguirel'installazioneelettricasecondo le previste norme e leggiantinfortunistiche.
La saldatrice deve essere collegata esclusivamente ad un sistema di alimentazione
con conduttore di neutro collegato a terra.

Assicurarsi che la presa di alimentazione sia correttamente collegata alla terra di
protezione.

Non utilizzare la saldatrice in ambienti umidi o bagnati o sotto la pioggia.

Non utilizzare cavi con isolamento deteriorato o con connessioni allentate.

In presenza di una unita di raffreddamento a liquido le operazioni di riempimento
devono essere eseguite a saldatrice spenta e scollegata dalla rete di alimentazione.
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- Non saldare su contenitori, recipienti o tubazioni che contengano o che abbiano

contenuto prodotti infiammabili liquidi o gassosi.

Evitare di operare su materiali puliti con solventi clorurati o nelle vicinanze di dette

sostanze.

Non saldare su recipienti in pressione.

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

stracci, etc.).

Assicurarsi un ricambio d’aria adeguato o di mezzi atti ad asportare i fumi di

saldatura nelle vicinanze dell’arco; & necessario un approccio sistematico per la

valutazione dei limiti all'esposizione dei fumi di saldatura in funzione della loro

composizione, concentrazione e durata dell’'esposizione stessa.

- Mantenere la bombola al riparo da fonti di calore, compreso I'irraggiamento solare
(se utilizzata).
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- Adottare un adeguato isolamento elettrico rispetto la torcia, il pezzo in lavorazione
ed eventuali parti metalliche messe a terra poste nelle vicinanze (accessibili).
Cio @ normalmente ottenibile indossando guanti, calzature, copricapo ed indumenti
previsti allo scopo e mediante I'uso di pedane o tappeti isolanti.

- Proteggere sempre gli occhi con gli appositi filtri conformi alla UNI EN 169 o UNI EN
379 montati su maschere o caschi conformi alla UNIEN 175.
Usare gli appositi indumenti ignifughi protettivi (conformi alla UNI EN 11611) e
guanti di saldatura (conformi alla UNI EN 12477) evitando di esporre I'epidermide
ai raggi ultravioletti ed infrarossi prodotti dall’arco; la protezione deve essere
estesa ad altre persone nelle vicinanze dell’arco per mezzo di schermi o tende non
riflettenti.

- Rumorosita: Se a causa di operazioni di saldatura particolarmente intensive viene
verificato un livello di esposizione quotidiana personale (LEPd) uguale o maggiore a
85dB(A), € obbligatorio I'uso di adeguati mezzi di protezione individuale (Tab. 1).

\
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| CAMPI ELETTRICI E MAGNETICI POSSONO ESSERE PERICOLOSI

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

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

Devono essere prese adeguate misure protettive nei confronti dei portatori di queste
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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 l'uso esclusivo in
ambiente industriale a scopo professionale. Non é assicurata la rispondenza ai limiti di
base relativi all’esposizione umana ai campi elettromagnetici in ambiente domestico.
Tutti gli operatori devono seguire le regole elencate di seguito, al fine di ridurre al
minimo 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 I'esposizione é inferiore al
20% del valore minimo consentito: d =30 cm.

- Apparecchiatura di classe A:

Questa saldatrice soddisfa i requisiti dello standard tecnico di prodotto per 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 alimentazione a bassa tensione che alimenta gli
edifici per 'uso domestico.

PRECAUZIONI SUPPLEMENTARI
- LE OPERAZIONI DI SALDATURA:
- In ambiente arischio accresciuto di shock elettrico;
- In spazi confinati;
- In presenza di materiali infiammabili o esplodenti;
DEVONO essere preventivamente valutate da un ”Responsabile esperto” ed
eseguiti sempre con la presenza di altre persone istruite per interventi in caso di
emergenza.
DEVONO essere adottati i mezzi tecnici di protezione descritti in 7.10; A.8;
A.10 della norma "EN 60974-9: Apparecchiature per saldatura ad arco. Parte 9:
Installazione ed uso”.
- DEVE essere proibita la saldatura mentre la saldatrice o I'alimentatore di filo &
sostenuto dall'operatore (es. per mezzo di cinghie).
DEVE essere proibita la saldatura con operatore sollevato da terra, salvo eventuale
uso di piattaforme di sicurezza.
TENSIONE TRA PORTAELETTRODI O TORCE: lavorando con piu saldatrici su di un solo
pezzo o su piu pezzi collegati elettricamente si puo generare una somma pericolosa
di tensioni a vuoto tra due differenti portaelettrodi o torce, ad un valore che puo
raggiungere il doppio del limite ammissibile.
E necessario che un coordinatore esperto esegua la misura strumentale per
determinare se esiste un rischio e possa adottare misure di protezione adeguate
come indicato in 7.9 della norma "EN 60974-9: Apparecchiature per saldatura ad
arco. Parte 9: Installazione ed uso”.
L'utilizzo della saldatrice deve essere limitato al singolo operatore.
L'operatore deve scollegare dalla macchina il cavo con la pinza porta-elettrodo una
volta terminata la saldatura MMA.
L'area intorno alla saldatrice deve essere interdetta a terze persone. Essa inoltre non
va lasciata incustodita.
Le torce non in uso vanno riposte nel loro alloggiamento.

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

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

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



RISCHIO DI USTIONI

Alcune parti della saldatrice (torcia, pinza portaelettrodo) e aree adiacenti possono
raggiungere temperature superiori a 65°C: e necessario indossare indumenti
protettivi adeguati.

Lasciare raffreddare il pezzo appena saldato prima di toccarlo!

USO IMPROPRIO: é pericoloso l'utilizzo della saldatrice da piu di un operatore
contemporaneamente.

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

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

Le protezioni e le parti mobili dell'involucro della saldatrice e dell’alimentatore di filo
devono essere in posizione, prima di collegare la saldatrice alla rete di alimentazione.
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ATTENZIONE! Qualunque intervento manuale su partiin movimento dell’alimentatore
di filo, ad esempio:

- Sostituzione rulli e/o guidafilo;

- Inserimento del filo nei rulli;

- Caricamento della bobina filo;

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

- Lubrificazione degli ingranaggi.

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

CONDIZIONI AMBIENTALI (EN 60974-1)
- Utilizzare la saldatrice solo con le seguenti condizioni ambientali:
« 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;
« L'aria circostante deve essere esente da polvere, acidi, gas o sostanze corrosive,
ecc.

IMMAGAZZINAMENTO

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

- La temperatura 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.

h:¢

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 smaltimento e al riciclo delle apparecchiature elettriche o,
rivolgersi al negozio presso il quale é stato acquistato il prodotto. Questa disposizione
riguarda solamente lo smaltimento delle apparecchiature nel territorio dell’'Unione
Europea (RAEE).

2.INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE

Questa saldatrice & una sorgente di corrente per la saldatura ad arco, realizzata per la
saldatura MMA di elettrodi rivestiti (cellulosici, rutili, acidi, basici), per la saldatura TIG (DC)
con innesco LIFT e per la scriccatura (GOUGING).

Le caratteristiche specifiche di questa saldatrice (INVERTER), quali alta velocita e precisione
della regolazione, le conferiscono eccellenti qualita nella saldatura.

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

2.1 PRINCIPALI CARATTERISTICHE

MMA

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

- Protezione anti-stick.

- Visualizzazione su display della corrente di saldatura impostata.

PROTEZIONI

- Protezione termostatica.

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

- Protezione anti-stick (MMA).

2.2 ACCESSORI A RICHIESTA

- Kit saldatura MMA.

- Cavo di ritorno corrente di saldatura completo di morsetto di massa.
Kit saldatura TIG.

- Kit per GOUGING.

Maschera autoscurante: con filtro fisso o regolabile.

- Adattatore bombola Argon.

Riduttore di pressione con manometro.

- Torcia con rubinetto per saldatura TIG.

3. DATITECNICI
3.1 TARGA DATI
| principali dati relativi allimpiego e alle prestazioni della saldatrice sono riassunti nella
targa caratteristiche col seguente significato:
Fig. A
1- Norma EUROPEA di riferimento per la sicurezza e la costruzione delle macchine per
saldatura ad arco.
2- Nome e indirizzo del costruttore.
3- Nome del modello.
4- Simbolo della struttura interna della saldatrice.

5- Simbolo del procedimento di saldatura previsto.

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

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

8- Grado di protezione dell'involucro.

9- Dati caratteristici della linea di alimentazione:

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

- 11 max : Corrente massima assorbita dalla linea.

- 1 of : Corrente effettiva di alimentazione.

10- Prestazioni del circuito di saldatura:

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

- 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
10min (p.es. 60% = 6 minuti di lavoro, 4 minuti sosta; e cosi via).

Nel caso i fattori d'utilizzo (di targa, riferiti a 40°C ambiente) vengano superati si
determinera l'intervento della protezione termica (la saldatrice rimane in stand-by
sinché la sua temperatura non rientri nei limiti ammessi).

- A/V-AV : Indica la gamma di regolazione della corrente di saldatura (minimo -
massimo) alla corrispondente tensione d'arco.

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

12- ——3-: Valore dei fusibili ad azionamento ritardato da prevedere per la protezione
della linea.

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

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

3.2 ALTRI DATI TECNICI

- SALDATRICE : vedi tabella 1 (TAB. 1)

- PINZA PORTAELETTRODO : vedi tabella 2 (TAB. 2)

- TORCIATIG : vedi tabella 3 (TAB. 3)

Il peso della saldatrice é riportato in tabella 1 (TAB. 1).

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

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

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

4.1.2 PANNELLO DI CONTROLLO DELLA SALDATRICE

Fig.C
1- Pulsante “MODE"

Questo pulsante consente di selezionare il procedimento che si vuole utilizzare con la

saldatrice:

+ MMA: saldatura manuale ad elettrodo rivestito

+ MMA PULSE : saldatura MMA in cui si aggiunge una pulsazione di corrente che facilita
la saldatura verticale ascendente.

+ GOUGING: scriccatura con l'uso di elettrodi specifici in carbonio, rivestiti con una
pellicola di rame, e l'ausilio di aria compressa

« TIG LIFT: saldatura manuale ad elettrodo infusibile, con protezione gassosa

2- Encoder

Selezione e regolazione dei parametri di saldatura; permette la regolazione anche

durante la saldatura.

Modi e parametri di funzionamento, premendo brevemente e poi ruotando l'encoder:

« In MMA selezione e impostazione ARC “Arc Force’, VRD, HOT “Hot Start” e I, “corrente
uscita”.

+ In MMA PULSE selezione e impostazione ARC“Arc Force’, IPL“I PULSE’, FrE “Frequenza’,
bAL “Balance’, VRD, HOT “Hot Start” e |, “corrente uscita”

+ In GOUGING impostazione |, “corrente uscita”.

+ InTIG LIFT impostazione I, “corrente uscita”

Hot Start (su display

Parametro di regolazione della sovracorrente iniziale (regolazione OFF-100%) con

indicazione sul display dellincremento percentuale rispetto il valore della corrente di

saldatura preselezionata. Questa regolazione facilita Iinnesco dell’arco elettrico.

ArcForce (su display - )

Parametro di regolazione della sovracorrente dinamica (regolazione OFF-100%) con

indicazione sul display dellincremento percentuale rispetto il valore della corrente di

saldatura preselezionata. Questa regolazione migliora la fluidita della saldatura ed evita

I'incollamento dell’elettrodo al pezzo.

VRD (su display \/RD)

Dispositivo di riduzione della tensione d'uscita a vuoto (selezione on-off) con

indicazione sul display (3). Il dispositivo VRD & attivo se icona“VRD"appare nel display, il

dispositivo non e attivo senza icona.

Questo dispositivo aumenta la sicurezza dell'operatore quando la saldatrice & accesa ma

non in condizione di saldatura.

1 PULSE (su display "Ai° )

Parametro che rappresenta il rapporto tra corrente dellimpulso e la corrente media

impostata.

Valore espresso in forma percentuale.

Regolazione da 100 a 200%. Valore di fabbrica: 142%.

Frequenza (su display FrF)

Parametro che rappresenta il numero di pulsazioni al secondo (Hz).

Regolazione da 0.2 a 99. Valore di fabbrica: 1.2.

Balance (su display AL )

Parametro che rappresenta il rapporto tra durata dell'impulso rispetto alla durata totale

del ciclo. Valore espresso in forma percentuale.

Regolazione da 10 a 99%. Valore di fabbrica: 30%.

Nota: il valore minimo dell'impulso non viene impostato, ma calcolato in modo che la
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corrente media sia pari a quella impostata.

RESET PARAMETRI
A tale specifica funzione & possibile accedere tenendo premuto I'encoder (2) durante
I'accensione della saldatrice (con chiusura interruttore generale).
Accendendo e tenendo premuto I'encoder (2) si visualizza rES sul display, la saldatrice si
resetta e poi si avvia normalmente.

3- Display

Indica presenza tensione in uscita su prese rapide (Fig B-2, B-3).

Icona allarme i : normalmente spento, quando acceso indica il blocco della saldatrice
(la macchina rimane accesa senza erogare corrente) per lintervento di una delle
seguenti protezioni:

Protezione per sovra tensione di linea: la tensione e fuori dal range +/- 15% rispetto al
valore di targa. Allarme su display “A.03".

Protezione per sotto tensione di linea: la tensione ¢ fuori dal range +/- 15% rispetto al
valore di targa. Allarme su display “A.04".

ATTENZIONE: Superare il limite di tensione superiore, sopra citato, danneggera
seriamente il dispositivo.

Protezione per anomalia tensione ausiliaria interna: anomalia all'interno della
saldatrice. Allarme su display “A.08".

Protezione per sovra tensione di uscita: la tensione di uscita € eccessiva rispetto al
valore di targa. Allarme su display “A.34".

Protezione per sovra corrente primaria: la corrente primaria e eccessiva. Allarme su
display “A.30"

Protezione ANTI STICK: l'elettrodo si & incollato al materiale da saldare, & possibile la
rimozione manuale.

I ripristino della normalita & automatico.

.

.

.

Icona allarme i+ Icona protezione termica @ : allinterno della saldatrice si &
raggiunta una temperatura eccessiva. Il ripristino della normale funzionalita é
automatico. Allarme su display “A.02" oppure “A.20” oppure “A.28"

5.INSTALLAZIONE

ATTENZIONE! ESEGUIRE TUTTE LE OPERAZIONI DI 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 nellimballo.

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

5.1 UBICAZIONE DELLA SALDATRICE

Individuare il luogo d'installazione della saldatrice in modo che non vi siano ostacoli in
corrispondenza della apertura d'ingresso e d’uscita dell'aria di raffreddamento; accertarsi
nel contempo che non vengano aspirate polveri conduttive, vapori corrosivi, umidita, etc..
Mantenere almeno 250mm di spazio libero attorno alla saldatrice.

ATTENZIONE! Posizionare la saldatrice su di una superfice piana di portata
adeguata al peso per evitarne il ribaltamento o spostamenti pericolosi.

5.2 COLLEGAMENTO ALLA RETE

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

- La saldatrice deve essere collegata esclusivamente ad un sistema di alimentazione con

conduttore di neutro collegato a terra.

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

tipo:

- Tipo A( ) per macchine monofasi.

- Tipo B ( ) per macchine trifasi.

- Al fine di soddisfare i requisiti della Norma EN 61000-3-11 (Flicker) si consiglia il
collegamento della saldatrice ai punti di interfaccia della rete di alimentazione che
presentano un'impedenza minore di Zmax = 0.12 ohm.

La saldatrice non rientra nei requisiti della norma IEC/EN 61000-3-12.

Se essa viene collegata a una rete di alimentazione pubblica, & responsabilita
dell'installatore o dell'utilizzatore verificare che la saldatrice possa essere connessa (se
necessario, consultare il gestore della rete di distribuzione).

5.2.1 Spina e presa

Collegare al cavo di alimentazione una spina normalizzata (3P + T) di portata adeguata
e predisporre una presa di rete dotata di fusibili o interruttore automatico; I'apposito
terminale di terra deve essere collegato al conduttore di terra (giallo-verde) della linea di
alimentazione.

La tabella 1 (TAB.1) riporta i valori consigliati in ampere dei fusibili ritardati di linea scelti
in base alla max. corrente nominale erogata dalla saldatrice, e alla tensione nominale di
alimentazione.

ATTENZIONE! Linosservanza delle regole sopraesposte rende inefficace il
sistema di sicurezza previsto dal costruttore (classe I) con conseguenti gravi
rischi per le persone (es. shock elettrico) e per le cose (es. incendio).

5.3 CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA
5.3.1 Raccomandazioni

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

La Tabella 1 (TAB. 1) riporta i valori consigliati per i cavi di saldatura (in mm2) in base alla

massima corrente erogata dalla saldatrice.

Inoltre:

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

- Utilizzare i cavi di saldatura piu corti possibile.

- Evitare di utilizzare strutture metalliche non facenti parte del pezzo in lavorazione, in

sostituzione del cavo di ritorno della corrente di saldatura; cid puo essere pericoloso per
la sicurezza e dare risultati insoddisfacenti per la saldatura.

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

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

5.3.2.2 Collegamento cavo di ritorno della corrente di saldatura

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

5.3.3 CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA IN MODALITA TIG DC LIFT

5.3.3.1 Collegamento cavo di saldatura torcia TIG

Porta sul terminale una torcia speciale con un elettrodo infusibile in tungsteno e un
rubinetto per l'erogazione del gas di protezione (Argon). Questo cavo va collegato al
morsetto con il simbolo (-) (Fig B-3).

5.3.3.2 Collegamento cavo di ritorno della corrente di saldatura

- Va collegato al pezzo da saldare o al banco metallico su cui & appoggiato, il piu vicino
possibile al giunto in esecuzione. Questo cavo va collegato al morsetto con il simbolo (+)
(Fig B-2).

5.3.3.3 Collegamento alla bombola gas

- Avvitare il riduttore di pressione alla valvola della bombola gas interponendo, se
necessario, la riduzione apposita fornita come accessorio.

- Collegare il tubo di entrata del gas al riduttore e serrare la fascetta in dotazione.

- Allentare la ghiera di regolazione del riduttore di pressione prima di aprire la valvola della
bombola.

- Aprire labombola e regolare la quantita di gas (I/min) secondo i dati orientativi d'impiego,
vedi tabella (TAB. 4); eventuali aggiustamenti dell'efflusso gas potranno essere eseguiti
durante la saldatura agendo sempre sulla ghiera del riduttore di pressione. Verificare la
tenuta di tubazioni e raccordi.

ATTENZIONE! Chiudere sempre la valvola della bombola gas a fine lavoro.

5.3.4 CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA IN MODALITA GOUGING

5.3.4.1 Collegamento cavo di saldatura pinza-portaelettrodo

Porta sul terminale uno speciale morsetto con un elettrodo in carbonio rivestito di rame ed
un ugello che soffia aria compressa. Questo cavo va collegato al morsetto con il simbolo
(+) (Fig B-2).

5.3.4.2 Collegamento cavo di ritorno della corrente di scriccatura

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

5.3.4.3 Collegamento all’i 1to ad aria compressa

- Accertarsi che la valvola che controlla il passaggio aria nella torcia sia posto in posizione
chiuso.

- Collegare il tubo di entrata dell'aria ad un impianto ad aria compressa e serrare la fascetta
in dotazione.

- Regolare la pressione dell'aria compressa in base all'elettrodo utilizzato.

6. SALDATURA MMA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

6.1 PRINCIPI GENERALI

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

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

@ Elettrodo (mm) i Corrente di saldatura (A)
Min. Max.
1.6 30 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 350
8.0 320 500

Si osservi che a parita di diametro dell’elettrodo, valori elevati di corrente saranno utilizzati
per saldature in piano, mentre per saldature in verticale o sopratesta dovranno essere
utilizzate correnti pilti 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).

ATTENZIONE:

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

6.2 PROCEDIMENTO

- Tenendo la maschera DAVANTI AL VISO, strofinare la punta dell’elettrodo sul pezzo da
saldare eseguendo un movimento come si dovesse accendere un fiammifero; questo & il
metodo piu corretto per innescare |'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 piu costante possibile
durante I'esecuzione della saldatura; ricordare che l'inclinazione dell'elettrodo nel senso
dell'avanzamento dovra essere di circa 20-30 gradi.

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

7.SALDATURA TIG DC: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

7.1 PRINCIPI GENERALI

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 (FIG. G). 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 l'elettrodo di Tungsteno alla mola, vedi FIG. H,
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 fare riferimento alla TAB. 4 dove
¢ indicato diametro di elettrodo, corrente e flusso di gas in funzione dello spessore che si
intende saldare. La sporgenza normale dell’elettrodo dall’'ugello ceramico & di 2 - 3mm e
puo 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. I).

Per spessori superiori sono necessarie bacchette della stessa composizione del materiale
base e di diametro opportuno, con preparazione adeguata dei lembi (FIG. L).

E opportuno, per una buona riuscita della saldatura, che i pezzi siano accuratamente puliti
ed esenti da ossido, oli, grassi, solventi, etc.

7.2 PROCEDIMENTO (INNESCO LIFT)

- Regolare la corrente di saldatura al valore desiderato per mezzo della manopola C-2;
Adeguare la corrente durante la saldatura al reale apporto termico necessario.

- Regolare il flusso del gas di protezione agendo sull'apposito rubinetto (posto
sullimpugnatura della torcia TIG).
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 I'usura dell’elettrodo.

- Appoggiare la punta dell’elettrodo sul pezzo con leggera pressione.

Sollevare immediatamente l'elettrodo di 2 - 3mm ottenendo cosi l'innesco dell’arco.

La saldatrice inizialmente eroga una corrente ridotta. Dopo qualche istante, verra erogata

la corrente di saldatura impostata.

Per interrompere la saldatura sollevare rapidamente l'elettrodo dal pezzo.

8. PROCESSO DI SCRICCATURA

8.1 PRINCIPI GENERALI

Il procedimento di scriccatura GOUGING impiega un arco elettrico che scocca tra un
apposito elettrodo di carbone, rivestito da un sottile strato di rame e alimentato con
corrente continua e il pezzo da solcare; I'arco fonde localmente il metallo che un getto
d'aria compressa provvede ad asportare. Per la scriccatura & necessario disporre di apposita
pinza per I'elettrodo che viene collegata al polo positivo del generatore e una valvola che
controlla I'aria compressa. L'elettrodo di carbone é fissato alla pinza con una sporgenza di
70 + 150 mm e viene mantenuto a circa 45° rispetto al pezzo da tagliare. Questo angolo
puo essere ridotto fino a 20°. La profondita di solcatura dipende da questo angolo e dalla
velocita di avanzamento dell'elettrodo.

I lembi restano ricoperti da uno strato di ossidi e di carburi da eliminare mediante successiva
molatura.

Questo processo puod essere usato anche per tagliare lamiere anche se i lembi ottenuti sono
poco regolari.

La corrente di scriccatura va regolata in funzione del diametro dell’elettrodo utilizzato. A
titolo indicativo le correnti utilizzabili per i vari diametri di elettrodo sono:

@ Elettrodo Corrente di saldatura (A) Pressione aria Portata aria
(mm) Min. Max. bar m3/h
4 90 150 4.0 15
5 200 250 4.0 15
6.4 300 400 4.0 15
8 350 450 5.5 40
8.2 PROCEDIMENTO

- Regolare la corrente di scriccatura al valore desiderato per mezzo della manopola C-2.
- Verificare il corretto efflusso dell’aria compressa.

- Appoggiare la punta dell’elettrodo sul pezzo.

- Per interrompere la scriccatura sollevare rapidamente |'elettrodo dal pezzo.

9. MANUTENZIONE

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

MANUTENZIONE STRAORDINARIA

LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE STRAORDINARIA DEVONO ESSERE ESEGUITE
ESCLUSIVAMENTE DA PERSONALE ESPERTO O QUALIFICATO IN AMBITO ELETTRICO-
MECCANICO E NEL RISPETTO DELLA NORMA TECNICA IEC/EN 60974-4.

ATTENZIONE! PRIMA DI RIMUOVERE | PANNELLI DELLA SALDATRICE ED
ACCEDERE AL SUO INTERNO ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA SPENTA
E SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.

Eventuali controlli eseguiti sotto tensione all'interno della saldatrice possono causare

shock elettrico grave originato da contatto diretto con parti in tensione 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 I'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.
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10. 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’, il display LCD retroilluminato sia acceso; in caso
contrario il difetto normalmente risiede nella linea di alimentazione (cavi, presa e/o spina,
fusibili, etc.).

Non sia attiva I'icona gialla segnalante l'intervento di qualche allarme o del corto circuito.
Assicurarsi di aver osservato il rapporto di intermittenza nominale; in caso di intervento
della protezione termostatica attendere il raffreddamento naturale della saldatrice,
verificare la funzionalita del ventilatore.

Controllare la tensione di linea: se il valore & troppo alto o troppo basso la saldatrice
rimane in blocco.

Controllare che non vi sia un cortocircuito all’'uscita della saldatrice: in tal caso procedere
all'eliminazione dell'inconveniente.

I collegamenti del circuito di saldatura siano effettuati correttamente, particolarmente
che la pinza del cavo di massa sia effettivamente collegata al pezzo e senza interposizione
di materiali isolanti (es. Vernici).

Il gas di protezione usato sia corretto e nella giusta quantita.
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POSTE DE SOUDAGE A INVERTER POUR LE SOUDAGE MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING A
USAGE INDUSTRIEL ET PROFESSIONNEL.
Note : Dans le texte qui suit, nous emploierons le terme « poste de soudage ».

1. REGLES GENERALES DE SECURITE POUR LE SOUDAGE A L'ARC

L'opérateur doit étre 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 soudage a l'arc :
Installation et utilisation »).

AN

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

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

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

- Ne pas utiliser de cables a I'isolation défectueuse ou aux connexions desserrées.

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

VAN

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

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

- Ne pas souder sur des récipients sous pression.

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

- Prévoir un renouvellement d'air adéquat des locaux ou installer a proximité de
I'arc des apparells assurant I'élimination des fumées de dage; une évaluation

sy tique des li d’exposition aux fumées de soudage en fonction de leur

composmon, de leur concentration et de la durée de I'exposition elle-méme est
indispensable.

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

POLO®

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

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

- Toujours protéger les yeux a l'aide des filtres appropriés conformes a la norme UNI

EN 169 ou UNI EN 379 montés sur des masques ou des casques conformes a la norme
UNIEN 175.
Utiliser les vétements de protection ignifuges appropriés (conformes a lanorme UNI
EN 11611) et des gants de soudage (conformes a la norme UNI EN 12477) en évitant
toujours d’exposer I'épiderme aux rayons ultraviolets et infrarouges produits par
I'arc;; la protection doit étre étendue a d’autres personnes dans les environs de I'arc
au moyen d’afficheurs ou de rideaux antireflets.

- Bruit : Si, a cause d’'opérations de soudage particulierement intensives, on constate
un niveau d’exposition acoustique quotidien (LEPd) égal ou supérieur a 85 dB(A), il
est obligatoire d’utiliser des moyens adéquats de protection individuelle (Tab. 1).

scraownenc s

LES CHAMPS ELECTRIQUES ET MAGNETIQUES PEUVENT ETRE DANGEREUX

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

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

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

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

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

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

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

ne jamais enrouler les cables de soudage autour d’objets métalliques ou autour du
corps;

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

tenir les deux cables de soudage sur le méme co6té du corps;

brancher le cable de retour du courant de soudage a la piéce a souder le plus prés
possible du joint en exécution ;

ne pas souder a proximité du poste de soudage ;

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

distance de la source CEM sur un point au-dela duquel I'exposition est inférieure a
20 % de la valeur minimale autorisée : d =30 cm.

0N

- Appareils de classe A:

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

PRECAUTIONS SUPPLEMENTAIRES

TOUTE OPERATION DE SOUDAGE:

- dans des lieux comportant des risques accrus de choc électrique;

- dans des lieux fermés;

- en présence de matériaux inflammables ou comportant des risques d’explosion;
DOIT étre soumise a l'approbation préalable d’'un "R ble 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 I'arc. Partie 9 :
Installation et utilisation».

NEJAMAIS procéder au soudage sile poste de soudage ou le dispositif d’alimentation

du fil est maintenu par l'opérateur (par ex. au moyen de courroies).

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 soudage sur la méme piéce ou sur plusieurs piéces connectées

électriquement peut entrainer une accumulation de tension a vide dangereuse
entre deux porte-électrode ou torches pouvant atteindre le double de la limite
admissible.

Il est nécessaire qu’'un coordinateur expert exécute le mesurage instrumental

pour déterminer s'il existe un risque et s'il peut adopter des mesures de protection

adéquates comme l'indique le point 7.9 de la norme « EN 60974-9 : Appareillages
pour soudage a I'arc. Partie 9 : Installation et utilisation ».

L'utilisation du poste de soudage doit étre limitée au seul opérateur.

L'opérateur doit débrancher de la machine le cable avec la pince porte-électrode

une fois le soudage MMA terminé.

L'aire autour du poste de soudage doit étre interdite aux tierces personnes. Celle-ci
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ne doit pas non plus étre laissé sans surveillance.
Les torches non utilisées doivent étre rangées dans leur logement.

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

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

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

RISQUE DE BRULURES

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

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

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

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

Il est interdit d’utiliser la poignée comme moyen de suspension du poste de
soudage.

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

/\

ATTENTION! TOUTE INTERVENTION MANUELLE EFFECTUEE SUR LES PARTIES EN

MOUVEMENT DU DISPOSITIF D’ALIMENTATION DU FIL, COMME PAR EXEMPLE:

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

- Introduction du fil dans les rouleaux;

- Chargement de la bobine de fil;

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

- Lubrification des engrenages

DOIT ETRE EFFECTUEE AVEC LE POSTE DE SOUDAGE ETEINT ET DEBRANCHE DU

RESEAU D’ALIMENTATION ELECTRIQUE.

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

STOCKAGE

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

- La température 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 ’humidité,

la saleté et la corrosion.

hr¢

mmmm  MISE AU REBUT

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

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

ADEPOSER A DEPOSER
EN MAGASIN  EN DECHETERIE

[\
T > 4

Points de collecte sur www.quefairedemesdechets.fr

Cet appareil

se recycle

2. INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE

Ce poste de soudage est une source de courant pour la soudure a l'arc, congu pour le
soudage MMA d‘électrodes enrobées (cellulosiques, rutiles, acides, basiques), pour le
soudage TIG (DC) a amorcage LIFT et pour le décriquage (GOUGING).

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

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

Poste de soudage (Fig. B).

2.1 CARACTERISTIQUES PRINCIPALES

MMA

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

- Affichage sur écran du courant de soudage programmé.

PROTECTIONS

- Protection thermostatique.

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

- Protection anti-stick (MMA).

2.2 ACCESSOIRES SUR DEMANDE

- Kit de soudage MMA.

- Cable de retour du courant de soudage avec borne de masse.

- Kit soudage TIG.

- Kit pour GOUGING.

- Masque a obscurcissement automatique : avec filtre fixe ou réglable.
- Adaptateur bouteille Argon.

- Réducteur de pression avec manométre.

- Torche avec robinet pour soudage TIG.

3. DONNEES TECHNIQUES

3.1 PLAQUETTE D'INFORMATIONS

Les principales informations concernant les performances du poste de soudure sont

résumées sur la plaque des caractéristiques avec la signification suivante:

Fig. A

1- Norme EUROPEENNE de référence pour la sécurité et la construction des postes de

soudure pour soudure a l'arc.

2- Nom et adresse du fabricant.

3- Nom du modele.

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

5- Symbole du procédé de soudage prévu.

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

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

8- Degré de protection de la structure.

9- Informations caractéristiques de la ligne d’alimentation:

- U, : tension alternative et fréquence d‘alimentation du poste de soudure (limites

admises +10%).

- limax : courant maximal absorbé par la ligne

- liegf : courant d’alimentation efficace
10- Performances du circuit de soudage:

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

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

X:Rapport d'intermittence: indique le temps durant lequel la machine peut distribuer

le courant correspondant (méme colonne). S'exprime en % sur la base d’'un cycle de 10

mn (par exemple: 60% = 6 minutes de travail, 4 minutes de pause; et ainsi de suite).

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

40°), la protection thermique se déclenche et le poste de soudure 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.

11-Numéro d'immatriculation pour lidentification du poste de soudure (indispensable

en cas de nécessité d'assistance technique, demande piéces de rechange, recherche
provenance du produit).

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

ligne.

13- Symboles se référant aux normes de sécurité dont la signification figure au chapitre 1

“Consignes générales de sécurité pour le soudure a I'arc ",

~N

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

3.2 AUTRES DONNEES TECHNIQUES

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

- PINCE PORTE-ELECTRODE : voir tableau 2 (TAB. 2)

- TORCHETIG : voir tableau 3 (TAB. 3)

Le poids du poste de soudage est reporté dans le tableau 1 (TAB. 1).

4. DESCRIPTION DU POSTE DE SOUDAGE
4.1 DISPOSITIFS DE CONTROLE, REGLAGE ET CONNEXION

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

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

4.1.2 PANNEAU DE COMMANDE DU POSTE DE SOUDAGE

Fig.C
1- Bouton « MODE »
Ce bouton permet de sélectionner le procédé a utiliser avec le poste de soudage :
« MMA : soudage manuel a I'électrode enrobée
+ MMA PULSE : soudage MMA auquel s'ajoute une pulsation de courant facilitant le
soudage vertical ascendant.
+ GOUGING : décriquage a l'aide d'électrodes spécifiques en carbone, enrobées d’'une
pellicule de cuivre et d'air comprimé
« TIG LIFT : soudage manuel a I'électrode non fusible, a protection gazeuse
2- Encodeur
Sélection et réglage des paramétres de soudage ; réglable méme pendant le soudage.
Modes et paramétres de fonctionnement, avec pression bréve et rotation de I'encodeur :
En MMA sélection et programmation ARC “Arc Force’, VRD, HOT “Hot Start” et I,
“courant sortie”.
En MMA PULSE sélection et programmation ARC “Arc Force’, IPL “I PULSE’, FrE
“Fréquence’, bAL “Balance”, VRD, HOT “Hot Start” et |, “courant sortie”.
En GOUGING programmation |, “courant sortie”.
En TIG LIFT programmation |, “courant sortie”.
Hot Start (sur écran Ho-)
Parametre de réglage de la surintensité initiale (réglage OFF-100%) avec indication a
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I'écran de l'incrément en pourcentage par rapport a la valeur du courant de soudage
présélectionné. Ce réglage facilite I'amorcage de I'arc électrique.

Arc Force (sur écran F- )

Paramétre de réglage de la surintensité dynamique (réglage OFF-100%) avec indication
de lincrément en pourcentage par rapport a la valeur du courant de soudage
présélectionné. Ce réglage améliore la fluidité du soudage et évite le collage de
I'électrode a la piéce.

VRD (sur écran \RD)

Dispositif de réduction de la tension de sortie a vide (sélection marche-arrét) avec
indicateur a I'écran (3). Le dispositif VRD est actif si I'icone « VRD » apparait a I'écran,
I'appareil n'est pas actif en I'absence de I'icone.

Ce dispositif augmente la sécurité de l'opérateur quand le poste de soudage est allumé,
mais n'est pas en condition de soudage.

1 PULSE (sur écran "Ml )

Paramétre 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 5f!.)

Parameétre représentant le rapport entre durée de I'impulsion et durée totale du cycle.
Valeur en pourcentage.

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

Remarque : |a 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 s'exécute en pressant et maintenant la touche de I'encodeur
(2) pendant I'allumage du poste de soudage (avec fermeture de l'interrupteur général).
En allumant et en gardant le bouton de I'encodeur enfoncé (2) rES s'affiche a I'écran, le
poste de soudage se réinitialise puis démarre normalement.

3- Afficheur

@-) Indique la présence de tension en sortie sur prises rapides (Fig. B-2, B-3).

Icone alarme i : normalement éteinte. Allumée, elle indique que le poste de soudage
est bloqué (la machine reste allumée sans envoyer de courant) pour l'intervention de
I'une des protections suivantes :

Protection pour ligne en exces de tension : la tension est hors de la plage de +/- 15%
par rapport a la valeur de la plaque. Alarme a I'écran « A.03 ».

- Protection pour ligne sous tension : la tension est hors de la plage de +/- 15 % par
rapport a la valeur de la plaque. Alarme a I'écran « A.04 ».

ATTENTION : L'appareil sera gravement endommagé si la tension supérieure est
dépassée.

Protection pour anomalie de tension auxiliaire interne : anomalie a I'intérieur du poste
de soudage. Alarme a I'écran « A.08 ».

Protection pour surtension de sortie : la tension de sortie est excessive par rapport a la
valeur de la plaque. Alarme a I'écran « A.34 ».

Protection pour surintensité primaire : le courant primaire est excessif. Alarme a
I'écran « A.30 ».

Protection ANTI STICK : Iélectrode s'est collée au matériau a soude et peut étre
décollée a la main.

Le retour a la normale est automatique.

.

Icone alarme i + Icone protection thermique @ :une température excessive a été
atteinte a l'intérieur du poste de soudage. Les fonctionnalités normales reprennent
automatiquement. Alarme a I'écran A.02 » ou « A.20 » ou « A.28 »

5.INSTALLATION

ATTENTION ! EXECUTER TOUTES LES OPERATIONS D’INSTALLATION

ET DE BRANCHEMENTS ELECTRIQUES AVEC LE POSTE DE SOUDAGE

RIGOUREUSEMENT ETEINT ET DEBRANCHE DU RESEAU D’ALIMENTATION.
LES BRANCHEMENTS ELECTRIQUES DOIVENT ETRE EXECUTES EXCLUSIVEMENT PAR
DU PERSONNEL EXPERT OU QUALIFIE.

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

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

5.1 POSITIONNEMENT DU POSTE DE SOUDAGE

Identifier le lieu d'installation de I'appareil de fagcon a ce qu'il n'y ait pas d'obstacles en face
de l'ouverture d'entrée et de sortie de l'air de refroidissement ; s'assurer dans le méme
temps qu'il naspire pas de poussiéres conductrices, de vapeurs corrosives, d’humidité, etc.
Maintenir au moins 250mm d’espace libre autour du poste de soudage.

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

5.2 BRANCHEMENT AU RESEAU

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

- Le poste de soudage doit étre branché exclusivement a un systéme d’alimentation avec

conducteur de neutre branché a la terre.

Pour garantir la protection contre le contact indirect, utiliser des interrupteurs différentiels

de type:

- Type A ( ) pour des machines monophasées.

- Type B ( ) pour machines triphasées.

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

Le poste de soudage ne remplit pas les conditions requises par le référentiel CEI/EN
61000-3-12.

S'ilest branché au réseau d'alimentation public, il appartient a l'installateur ou a l'utilisateur
de vérifier que le poste peut étre branché (si nécessaire, consulter le gestionnaire du
réseau de distribution).

5.2.1 Fiche et prise
Brancher une fiche normalisée (3P + PE) 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 ! Le non-respect des susdites régles rend inefficace le systéeme
de sécurité prévu par le constructeur (classe 1) avec de graves risques
conséquents pour les personnes (ex. secousse électrique) et pour les choses
(ex. incendie).

5.3 BRANCHEMENTS DU CIRCUIT DE SOUDAGE
5.3.1 Recommandations

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

Le tableau 1 (TAB. 1) reporte les valeurs conseillées pour les cables de soudage (en mm2) en

fonction du courant maximum distribué par le poste de soudage.

En outre :

- Tourner a fond les connecteurs des cables de soudage dans les prises a branchement
rapide (si présentes), pour garantir un contact électrique parfait : dans le cas contraire, des
surchauffes des connecteurs se produiront engendrant leur détérioration rapide et une
perte defficacité.

- Utiliser les cables de soudage les plus courts possible.

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

5.3.2 BRANCHEMENTS DU CIRCUIT DE SOUDAGE EN MODES MMA ET PULSE

La quasi-totalité des électrodes enrobées doivent étre branchées au péle positif (+) du
générateur ; exceptionnellement au pole négatif (-) pour des électrodes avec enrobage
acide.

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

5.3.2.2 Branchement du cable de retour du courant de soudage

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

5.3.3 BRANCHEMENTS DU CIRCUIT DE SOUDAGE EN MODES TIG DC LIFT

5.3.3.1 Branchement du cable de soudage torche TIG

Il présente a I'extrémité une torche spéciale avec électrode infusible en tungsténe et un
robinet de distribution du gaz de protection (Argon). Ce cable doit étre branché a la borne
portant le symbole (-) (Fig. B-3).

5.3.3.2 Branchement du cable de retour du courant de soudage

- Il doit étre branché a la piéce a souder ou au banc métallique sur lequel elle est posée, le
plus prés possible du joint en exécution. Ce cable doit étre branché a la borne portant le
symbole (+) (Fig. B-2).

5.3.3.3 Branchement a la bouteille de gaz

- Visser le détendeur a la valve de la bouteille de gaz en interposant, si nécessaire, la
réduction fournie a cet effet comme accessoire.

Brancher le tuyau d’entrée du gaz au détendeur et serrer le collier fourni.

Desserrer la bague de réglage du détendeur avant d'ouvrir la valve de la bouteille.

Ouvrir la bouteille et régler la quantité de gaz (I / min) d'apres les données indicatives
d’usage, voir tableau (TAB. 4) ; d'éventuels ajustements du flux de gaz pourront étre
effectués durant le soudage en tournant toujours la bague du détendeur. Vérifier
I'étanchéité des tuyaux et des raccords.

ATTENTION ! Toujours fermer le détendeur de la bouteille de gaz quand
le travail est terminé.

5.3.4 BRANCHEMENTS DU CIRCUIT DE SOUDAGE EN MODE GOUGING

5.3.4.1 Branchement du cable de soudage pince-porte-électrode

Il présente a son extrémité une borne spéciale avec une électrode en carbone enrobée
de cuivre et une buse de soufflage d'air comprimé. Ce cable doit étre branché a la borne
portant le symbole (+) (Fig. B-2).

5.3.4.2 Branchement du cable de retour du courant de décriquage

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

5.3.4.3 Branchement a l'installation d’air comprimé

- S'assurer que le détendeur qui contrdle le passage de I'air dans la torche est en position
fermée.

- Brancher le tuyau d'entrée de l'air a une installation a air comprimé et serrer le collier
fourni.

- Régler la pression de I'air comprimé en fonction de I'électrode utilisée.

6. SOUDAGE MMA : DESCRIPTION DU PROCEDE

6.1 PRINCIPES GENERAUX

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

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

- Régler le courant de décriquage a la valeur souhaitée au moyen du bouton C-2.
- Vérifier le débit de I'air comprimé.

- Poser la pointe de I'électrode sur la piece.

- Pour interrompre le décriquage, soulever rapidement I'électrode de la piéce.

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

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

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

ATTENTION :

En fonction de la marque, du type et de I'épai du revé 1t des électrodes, il
peut se produire des instabilités de I'arc dues a la composition méme des électrodes.

6.2 PROCEDE

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

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

Deés que I'arc est amorcé, essayer de maintenir une distance du morceau équivalente au
diamétre 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.

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

7. SOUDAGE TIG DC : DESCRIPTION DU PROCEDE

7.1 PRINCIPES GENERAUX

Le soudage TIG DC est adapté a tous les aciers au carbone faiblement alliés et fortement
alliés et aux métaux lourds tels que le cuivre, nickel, titane et leurs alliages (FIG. G). Pour
le soudage en TIG DC avec électrode au péle (-) on utilise généralement une électrode
avec 2% de Cérium (bande de couleur grise). Il est nécessaire de tailler en pointe de facon
axiale I'électrode en tungsténe a la meule, voir FIG. H, en veillant a ce que la pointe soit
parfaitement concentrique pour éviter des déviations de I'arc. Il est important d'effectuer
le meulage dans le sens de la longueur de I'électrode. 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
soudage correct, consulter absolument le TAB. 4 qui indique le diamétre d'électrode, le
courant et le flux de gaz en fonction de I'épaisseur a souder. Le dépassement normal de
I'électrode par rapport a la buse céramique est de 2 - 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 I).

Pour des épaisseurs supérieures, des baguettes de la méme composition que le matériau de
base, de diametre adapté, avec une préparation adéquate des bords (FIG. L) sont nécessaires.
Pour un soudage réussi, les morceaux doivent étre soigneusement nettoyés et exempts
d'oxyde, d’huiles, de graisses, de solvants, etc.

7.2 PROCEDE (AMORGAGE LIFT)

- Régler le courant de soudage a la valeur désirée a I'aide de la poignée C-2 ; adapter le
courant durant le soudage a l'apport thermique réel nécessaire.

Régler le débit du gaz de protection a I'aide du robinet (situé sur le manche de la torche
TIG).

L'allumage de I'arc électrique s'effectue en mettant en contact et en éloignant I'électrode
de tungsténe de la piéce a souder. Cette modalité d'amorcage cause moins de
perturbations électro-irradiantes et réduit au minimum les inclusions de tungsténe et
I'usure de I'électrode.

Poser la pointe de I'électrode sur la piéce avec une légére pression.

Soulever immédiatement I'électrode de 2 - 3 mm pour obtenir I'amorcage de l'arc.

Le poste de soudage envoie initialement un courant réduit. Aprés quelques instants, il
enverra le courant de soudage programmé.

Pour interrompre le soudage, soulever rapidement I'électrode de la piéce.

8. PROCEDE DE DECRIQUAGE

8.1 PRINCIPES GENERAUX

Le procédé de décriquage GOUGING utilise un arc électrique qui se déclenche entre une
électrode de carbone, enrobée d’une fine couche de cuivre et alimentée en courant continu,
et a piece a creuser ; I'arc fait fondre localement le métal qu’un jet d'air comprimé se charge
d'enlever. Pour le décriquage, une pince appropriée a I'électrode qui est branchée au pole
positif du générateur et une vanne qui contréle I'air comprimé sont nécessaires. L'électrode
de carbone est fixée a la pince avec une saillie de 70 + 150 mm et est maintenue a environ
45° par rapport au morceau a couper. Cet angle peut étre réduit jusqu'a 20°. La profondeur
dussillon dépend de cet angle et de la vitesse d'avancement de I'électrode.

Les bords restent recouverts par une couche d'oxydes et de carbures a éliminer par meulage
successif.

Ce procédé peut aussi étre utilisé pour couper des téles méme si les bords obtenus sont
peu réguliers.

Le courant de décriquage doit étre réglé en fonction du diamétre de I'électrode utilisée. A
titre indicatif les courants utilisables pour les différents diameétres d'électrode sont :

@ Electrode Courant de soudage (A) Pression air Débit air
(mm) Min. Max. bar m3/h
4 90 150 4,0 15
5 200 250 4,0 15
6,4 300 400 4,0 15
8 350 450 55 40

OPERATIONS D'ENTRETIEN EXTRAORDINAIRE

LES OPERATIONS D'ENTRETIEN EXTRAORDINAIRE DOIVENT ETRE EXECUTEES
EXCLUSIVEMENT PAR DU PERSONNEL EXPERT OU QUALIFIE DANS LE DOMAINE
ELECTRIQUE-MECANIQUE ET DANS LE RESPECT DE LA NORME TECHNIQUE IEC / EN
60974-4.

@ Electrode (mm) i Courant de soudage (A)
Min. Max.
1,6 30 50
2,0 40 80
25 60 110 9. ENTRETIEN
3.2 90 140
4,0 120 180
5,0 170 250
6,0 230 350
8,0 320 500

ATTENTION ! AVANT D'ENLEVER LES PANNEAUX DU POSTE DE SOUDAGE ET
D'ACCEDER A LINTERIEUR, S'ASSURER QUE LE GENERATEUR EST ETEINT ET
DEBRANCHE DU RESEAU D'ALIMENTATION.

Les éventuels contrdles exécutés sous tension a l'intérieur du poste de soudage
peuvent causer un choc électrique grave di au contact direct avec des parties sous
tension et/ ou des lésions dues au contact direct avec des organes en mouvement.

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

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

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

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

l'isolation des cablages n'est pas endommagée.

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

de fixation.

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

ouvert.

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

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

10. RECHERCHE DES PANNES

EN CAS DE FONCTIONNEMENT NON SATISFAISANT ET AVANT DE PROCEDER A DES

VERIFICATIONS PLUS SYSTEMATIQUES OU DE VOUS ADRESSER AU CENTRE D'ASSISTANCE,

CONTROLER QUE:

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

- Avec l'interrupteur général sur « ON », I'afficheur CL rétro-éclairé est allumé ; dans le cas

contraire, le probleme se situe généralement au niveau de la ligne d'alimentation (cables,

prise et/ou fiche, fusibles, etc.).

Licone jaune indiquant I'apparition d'une alarme ou d'un court-circuit n'est pas active.

- S'assurer d'avoir respecté le rapport d'intermittence nominale ; en cas de déclenchement

de la protection thermostatique, attendre le refroidissement naturel du poste de soudage,

vérifier le fonctionnement du ventilateur.

Controler la tension de la ligne : si la valeur est trop élevée ou trop basse, le poste de

soudage reste bloqué.

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

résoudre le probléme.

Les branchements du circuit de soudage sont correctement effectués, et que la pince du

cable de masse est bien raccordée a la piéce sans interposition de matériaux isolants (ex.

peintures).

- Le gaz de protection utilisé est le bon et en bonne quantité.
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SOLDADORA POR INVERTER PARA LA SOLDADURA MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING
PREVISTA PARA USO INDUSTRIAL Y PROFESIONAL.
Nota: En el siguiente texto se usara el término «soldadora».

1. SEGURIDAD GENERAL PARA LA SOLDADURA POR ARCO

El operador debe tener un conocimiento suficiente sobre el uso seguro del aparato
y debe estar informado sobre los riesgos relacionados con los procedimientos de
soldadura por arco, las relativas medidas de proteccion y los procedimientos de
emergencia.

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

/N

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

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

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

- La soldadora debe conectarse excl
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 1tes hur >s 0 mojados o bajo la lluvia.

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

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

VAV

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

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

- No soldar en recipientes a presion.

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

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

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

POLOG®

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

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

- Siempre proteger los ojos con los filtros especificos conformes a las normas UNI EN

169 o UNI EN 379 montados en mascaras o cascos conformes con la norma UNI EN
175.
Utilizar la indumentaria de proteccion ignifuga especifica (conforme con la norma
UNI EN 11611) y guantes de soldadura (conformes con la norma UNI EN 12477)
evitando exponer la piel a los rayos ultravioletas e infrarrojos producidos por el
arco; la proteccion tiene que extenderse a otras personas situadas cerca por medio
de pantallas o cortinas no reflejantes.

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

te a un de alimentacién con
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LOS CAMPOS ELECTRICOS Y MAGNETICOS PUEDEN SER PELIGROSOS

La corriente eléctrica que pasa por cualquier conductor genera campos eléctricos y
magnéticos (CEM) localizados. La corriente de soldadura crea un campo CEM en los
alrededores del circuito de soldadura y de la soldadora misma.

Los campos electromagnéticos pueden interferir con algunos aparatos médicos (por
ejemplo, marcapasos, respiradores, protesis metalicas, etc.).

Las personas que utilicen estos aparatos deben tomar medidas de proteccion
adecuadas. Por ejemplo, prohibir el acceso al area de utilizacion de la soldadora o
valorar el riesgo individual para los encargados de la soldadura.

Esta soldadora cumple las normas técnicas de producto para el uso exclusivo en
ambiente industrial con objetivo profesional. No se asegura que cumpla los limites de
base relativos a la exposicion humana a los campos electromagnéticos en ambiente
doméstico.

Todos los operadores deben respetar las reglas que se indican a continuacion, para
reducir al minimo la exposicion a los campos CEM del circuito de soldadura:

- acercar entre ellos los cables de soldadura. Fijarlos con cinta adhesiva cuando sea
posible;

mantener la cabeza y el tronco del cuerpo lo mas lejos posible del circuito de
soldadura;

no enrollar nunca los cables de soldadura alrededor de objetos metélicos o del
cuerpo;

no soldar con el cuerpo en medio del circuito de soldadura;

mantener ambos cables de soldadura en el mismo lado del cuerpo;

conectar el cable de retorno de corriente de soldadura a la pieza que se debe soldar
lo mas cerca posible de la junta en ejecucion;

no soldar cerca de la soldadora;

todos los operadores deberian respetar las distancias minimas necesarias como se
indica en la ficha de datos CEM;

distancia respecto a la fuente CEM en un punto mas alla del cual la exposicion es
inferior al 20% del valor minimo permitido: d =30 cm.

- Aparato de clase A:

Esta soldadora satisface los requisitos del estandar técnico de producto para su uso
exclusivo en ambiente industrial y con objetivos profesionales. No se asegura el
cumplimiento de la compatibilidad electromagnética en los edificios domésticos y en
los directamente conectados a una red de alimentacién de baja tension que alimenta
los edificios para el uso doméstico.

A PRECAUCIONES SUPLEMENTARIAS

LAS OPERACIONES DE SOLDADURA:
- En ambiente con mayor riesgo de descarga eléctrica;
- En espacios cerrados;
- En presencia de materiales inflamables o explosivos;
Estas situaciones DEBEN ser valoradas a priori por un “Responsable experto” y
efectuarse siempre con la presencia de otras personas preparadas para efectuar
las necesarias intervenciones en caso de emergencia.
TIENEN que adoptarse los medios técnicos de proteccion que se describen en
7.10; A-8; A.10 de la norma "EN 60974-9: Equipos para soldadura de arco. Parte 9:
Instalacion y uso”.
DEBE prohibirse la soldadura mientras la soldadora o el alimentador de hilo es
sostenido por el operador (Ej. por medio de correas).
DEBE prohibirse la soldadura mientras el operador esté elevado del suelo, excepto si
se usan plataformas de seguridad.
TENSION ENTRE PORTAELECTRODOS O SOPLETES: trabajando con varias soldadoras
en una sola pieza o varias piezas conectadas eléctricamente se puede generar
una suma peligrosa de tensiones en vacio entre dos portaelectrodos o sopletes
diferentes, con un valor que puede alcanzar el doble del limite admisible.
Es necesario que un coordinador experto realice la medicion instrumental para
determinar si existe un riesgo y pueda adoptar medidas de protecciéon adecuadas
como indicado en el punto 7.9 de la norma "EN 60974-9: Equipos para soldadura de
arco. Parte 9: Instalacion y uso”.
La utilizacion de la soldadura debe limitarse solo al operador.
El operador debe desconectar de la maquina el cable con la pinza portaelectrodo
una vez terminada la soldadura MMA.
Debe prohibirse el paso a terceras personas en el area alrededor de la soldadora.
Esta no debe dejarse desprotegida.
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Las antorchas que no se usan deben guardarse en su alojamiento.

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

Se prohibe elevar el conjunto de carro con soldadora, alimentador de hilo y grupo
de enfriamiento (cuando esta presente).

USO IMPROPIO: Es peligrosa la utilizacion de la soldadora para cualquier elaboracién
diferente de la prevista (Ej. descongelacion de tuberias de la red hidrica).

RIESGO DE QUEMADURAS

Algunas partes de la soldadora (antorcha, pinza electrodos) y areas adyacentes
pueden alcanzar temperaturas superiores a los 65°C: es necesario usar ropa de
proteccion adecuada.

Dejar enfriar la pieza antes de tocarla.

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

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

Se prohibe utilizar la manilla como medio de suspension de la soldadora.

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

/R\

{ATENCION! Cualquier intervencién manual en partes en movimiento del alimentador
de hilo, por ejemplo:

- Sustitucion rodillos y/o guia-hilo;

- Introduccién del hilo en los rodillos;

- Carga de la bobina del hilo;

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

- Lubricacion de los engranajes

DEBE EFECTUARSE CON LA SOLDADORA APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE
ALIMENTACION

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 maquina y sus accesorios (con o sin embalaje) en locales cerrados.
- La temperatura ambiente debe estar entre -20°Cy 55°C.
En caso de maquina con unidad de enfriamiento por liquido y temperatura ambiente
mferlor a 0°C usar el Ilquldo anticongelante sugerido por el fabricante o vaciar
cc e el li » del circuito hidraulicoy el deposno
Utlllzar siempre medldas adecuadas para proteger la maquina de la humedad, de la
suciedad y de la corrosion.

)¢

mmm ELIMINACION

No eliminar esta soldadora con los residuos domésticos normales al final del ciclo de
vida util.

Es responsabilidad del usuario eliminar este aparato eléctrico en los puntos de
recogida designados para la eliminacion 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).

2. INTRODUCCION Y DESCRIPCION GENERAL

Esta soldadora es una fuente de corriente para la soldadura por arco, realizada para la
soldadura MMA de electrodos revestidos (celulésicos, rutilos, acidos, basicos) para la
soldadura TIG (DC) con cebado LIFT y para torchado (GOUGING).

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

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

Soldadora (Fig. B).

2.1 CARACTERISTICAS PRINCIPALES

MMA

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

- Proteccion anti-stick.

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

PROTECCIONES

- Proteccion termostatica.

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

- Proteccion anti-stick (MMA).

2.2 ACCESORIOS A PETICION DE LOS INTERESADOS

- Kit de soldadura MMA.

- Cable de retorno de corriente de soldadura con borne de masa.
- Kit de soldadura TIG.

- Kit para GOUGING.

- Mascarilla con autooscurecimiento: con filtro fijo o regulable.
- Adaptador de bombona de argén.

- Reductor de presion con manémetro.

- Antorcha con grifo para soldadura TIG.

3. DATOS TECNICOS

3.1 PLACA DE DATOS

Los principales datos relativos al empleo y a las prestaciones de la soldadora se resumen en

la chapa de caracteristicas con el siguiente significado:

Fig. A

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

2- Nombre y direccion del fabricante.

3- Nombre del modelo.

4 - Simbolo de la estructura interna de la soldadora.

5- Simbolo del procedimiento de soldadura previsto.

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

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

8- Grado de proteccion del envoltorio:

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

- U, : Tensién alterna y frecuencia de alimentacién de la soldadora /limites admitidos
+10%).

- 11 max : Corriente méaxima absorbida por la linea.

- liefr : Corriente efectiva de alimentacién

10- Prestaciones del circuito de soldadura:

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

- 1,/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 10min (por ejemplo 60% = 6 minutos de trabajo, 4 minutos
parada; y asi sucesivamente).
En el caso que los factores de utilizacion sean superados (de chapa, referidos a
40°C ambiente) se producird la 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 -
maximo) a la correspondiente tension de arco.

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

12- f——3-:Valordelos fusibles de accionamiento retardado a preparar para la proteccion
delalinea.

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

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

3.2 OTROS DATOS TECNICOS

- SOLDADORA: véase tabla 1 (TAB. 1)

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

- ANTORCHA TIG: véase tabla 3 (TAB. 3)

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

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

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

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

4.1.2 CUADRO DE CONTROL DE LA SOLDADORA

Fig.C
1- Pulsador“MODE"
Este pulsador permite seleccionar el procedimiento que se quiere utilizar con la
soldadora:
+ MMA: soldadura manual por electrodo revestido
+ MMA PULSE: soldadura MMA en la que se afiade una pulsacion de corriente que
facilita la soldadura vertical ascendente.
+ GOUGING: torchado con el uso de electrodos especificos de carbono, revestidos con
una pelicula de cobra y la ayuda de aire comprimido
« TIG LIFT: soldadura manual por electrodo infusible, con proteccién gaseosa
2- Encoder
Seleccion y regulacion de los parametros de soldadura: permite la regulaciéon también
durante la soldadura.
Modos y pardmetros de funcionamiento, apretando brevemente y después girando el
encoder:
En MMA selecciéon y configuracion de ARC “Arc Force’, VRD, HOT “Hot Start” y I,
“corriente salida”.
En MMA PULSE seleccién y configuracion de ARC “Arc Force’, IPL “I PULSE’, FrE
“Frequenza’, bAL “Balance’, VRD, HOT “Hot Start”y |, “corriente salida”
En GOUGING configuracion I, “corriente salida”.
EnTIG LIFT configuracion Iz ‘corriente salida”.
Hot Start (en display Hoi-)
Pardmetro de regulacion de la sobrecorriente inicial (regulacion OFF-100%) con
indicacion 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.
Arc Force (en display i)
Pardmetro de regulaciéon de la sobrecorriente dinamica (regulaciéon OFF-100%) con
indicacion 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.
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VRD (endisplay VRD)

Dispositivo de reduccion de la tension de salida en vacio (seleccién on-off) con
indicacién en pantalla (3). El dispositivo VRD estd 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.

I PULSE (en display I’/“nrlns\E)

Parametro que representa la relacién entre la corriente del impulso y la corriente media
configurada.

Valor expresado en forma de porcentaje.

Regulacion de 100 a 200 %. Valor de fabrica: 142%.

Frecuencia (en display F.-E )

Parametro que representa el nimero de pulsaciones por segundo (Hz).

Regulacién de 0,2 a 99. Valor de fabrica: 1,2.

Balance (en display HFi.)

Parametro que representa la relacién entre la duracién del impulso respecto a la
duracién total del ciclo. Valor expresado en forma de porcentaje.

Regulacion 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 (2)
durante el encendido de la soldadora (con cierre de interruptor general).
Si se enciende y se mantiene apretado el encoder (2) se muestra rES en la pantalla, la
soldadora se resetea y después se pone en marcha normalmente.

3- Display

Indica presencia de tensién en salida en las tomas rapidas (Fig B-2, B-3).

Icono alarma i : normalmente apagado, cuando esta encendido indica el bloqueo de
la soldadora (la maquina permanece encendida sin distribuir corriente) por la
intervencion de una de las siguientes protecciones:

Proteccién por subida de tensidn de linea: la tension esta fuera del intervalo en un
+/- 15% respecto al valor de placa. Alarma en display “A.03".

Proteccién por bajada de tension de linea: la tension esta fuera del intervalo en un
+/- 15% respecto al valor de placa. Alarma en display “A.04".

ATENCION: Superar el limite de tensién superior antes citado dafiara seriamente
el dispositivo.

Protecciéon por anomalias de tension auxiliar interna: anomalia en el interior de la
soldadura. Alarma en display “A.08"

Proteccién por subida de tensién de salida: la tension de salida es excesiva respecto al
valor de placa. Alarma en display “A.34".

Proteccién por subida de corriente primaria: la corriente primaria es excesiva. Alarma
en display “A.30".

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

El restablecimiento de la normalidad es automatico.

.

Icono alarma i+ Icono proteccion térmica @ : en el interior de la soldadora se ha
alcanzado una temperatura excesiva. El restablecimiento del funcionamiento normal
es automatico. Alarma en display “A.02" 0 “A.20" 0 “A.28"

5.INSTALACION

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

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

Montaje del cable de retorno-pinza Fig. D
Montaje del cable de soldadura-pinza portaelectrodo FIG. E

5.1 UBICACION DE LA SOLDADORA

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

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

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

5.2 CONEXION A LA RED

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

- La soldadora debe conectarse exclusivamente a un sistema de alimentacion con

conductor de neutro conectado a tierra.

Para garantizar la proteccion contra el contacto indirecto, utilizar interruptores

diferenciales del tipo:

- Tipo A( ) para maquinas monofasicas.

- Tipo B ( ) para maquinas trifasicas.

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

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

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

5.2.1 Enchufe y toma de corriente

Conectar al cable de alimentacion un enchufe normalizado (3P + PE) de capacidad adecuada
y preparar una toma de red dotada de fusibles o interruptor automaético; 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 tension nominal de

alimentacion.
{ATENCION! El incumplimiento de las antedichas reglas vuelve inefectivo el
sistema de seguridad previsto por el constructor (clase I) con los
consiguientes graves riesgos para las personas (por ejemplo choque
eléctrico) y para las cosas (por ejemplo, incendio).

5.3 CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA
5.3.1 Recomendaciones

{ATENCION! ANTES DEREALIZARLAS CONEXIONES SIGUIENTES COMPROBAR
QUE LA SOLDADORA SE ENCUENTRE APAGADA Y DESCONECTADA DE LA
RED DE ALIMENTACION.

La tabla 1 (TAB. 1) contiene los valores que se aconsejan para los cables de soldadura (en

mm?2) en funcién de la corriente maxima suministrada por la soldadora.

Asimismo:

- Girar a fondo los conectores de los cables de soldadura en las tomas répidas (si estan
presentes), para garantizar un perfecto contacto eléctrico; en caso contrario, se producirdn
sobrecalentamientos de los conectores mismos con un rapido deterioro y pérdida de
eficiencia.

- Utilizar los cables de soldadura mas cortos posible.

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

5.3.2 CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA EN MODALIDAD MMA Y MMA
PULSE

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

5.3.2.1 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 (+) (Fig. B-2).

5.3.2.2 Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura

- Se conecta a la pieza que se debe soldar o al banco metalico en el que se apoya, lo més
cerca posible de la junta en ejecucién. Este cable se conecta al borne con el simbolo (-)
(Fig. B-3).

5.3.3 CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA EN MODALIDAD TIG DC LIFT
5.3.3.1 Conexion del cable de soldadura antorcha TIG

Lleva en el terminal una antorcha especial con un electrodo infusible de tungsteno y un
grifo para la distribucion del gas de proteccién (argén). Este cable se conecta al borne con
el simbolo (-) (Fig. B-3).

5.3.3.2 Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura

- Se conecta a la pieza que se debe soldar o al banco metalico en el que se apoya, lo méas
cerca posible de la junta en ejecucion. Este cable se conecta al borne con el simbolo (+)
(Fig. B-2).

5.3.3.3 Conexion a la bombona de gas

- Enroscar el reductor de presion a la valvula de la bombona de gas interponiendo, si es
necesario, la reduccion especifica que se suministra como accesorio.

- Conectar el tubo de entrada de gas del reductor y apretar la brida incluida.

Aflojar la abrazadera de regulacion del reductor de presion antes de abrir la valvula de la

bombona.

- Abrir la bombona y regular la cantidad de gas (I/min) seguin los datos orientativos de
uso, véase tabla (TAB. 4); cualquier ajuste de la salida de gas podra ser realizada durante
la soldadura usando siempre la abrazadera del reductor de presién. Comprobar la
estanqueidad de tuberias y racores.

{ATENCION! Cerrar siempre la valvula de la bombona de gas al final del
trabajo.

5.3.4 CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA EN MODALIDAD GOUGING

5.3.4.1 Conexion del cable de soldadura pinza-portaelectrodo

Lleva en el terminal un borne especial con un electrodo de carbono revestido de cobre y
una tobera que sopla aire comprimido. Este cable se conecta al borne con el simbolo (+)
(Fig. B-2).

5.3.4.2 Conexion del cable de retorno de la corriente de torchado

- Se conecta a la pieza que se debe soldar o al banco metalico en el que se apoya, lo mas
cerca posible de la junta en ejecucion. Este cable se conecta al borne con el simbolo (-)
(Fig. B-3).

5.3.4.3 Conexion a la instalacion por aire comprimido

- Asegurarse de que la valvula que controla el paso del aire en la antorcha esté colocada en
posicion cerrada.

- Conectar el tubo de entrada del aire a una instalacion de aire comprimido y apretar la
brida incluida.

- Regular la presion del aire comprimido segun el electrodo utilizado.

6. SOLDADURA MMA: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

6.1 PRINCIPIOS GENERALES

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

- La corriente de soldadura se regula en funcion del didametro 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) 'Corriente de soldadura (A) i
Min. Max.
1,6 30 50
2,0 40 80
2,5 60 110
3,2 90 140
4,0 120 180
50 170 250
6,0 230 350
8,0 320 500
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- Notese 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 mecénicas 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 posiciéon de ejecucion, diametro y calidad de los electrodos (para
una correcta conservacion mantener los electrodos protegidos de la humedad, con los
relativos envases o contenedores).

ATENCION:

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

6.2 PROCEDIMIENTO

- Manteniendo la méascara DELANTE DE LA CARA, frotar la punta del electrodo en la pieza

que se debe soldar, efectuando un movimiento como si se tuviese que encender una

cerilla; este es el método mas correcto para cebar el arco.

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

haciendo mas dificil el cebado del arco.

En cuanto se cebe el arco, intentar mantener una distancia respecto a la pieza equivalente

al didmetro del electrodo utilizado y mantener esta distancia lo mas constante posible

durante la ejecucién de la soldadura; recuerde que la inclinaciéon del electrodo en el
sentido de avance debe ser de unos 20-30 grados.

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

7. SOLDADURA TIG DC: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

7.1 PRINCIPIOS GENERALES

La soldaduraTIG 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 (Fig. G). 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. H, teniendo cuidado de que la punta sea perfectamente concéntrica
para evitar desviaciones del arco. Es importante efectuar el amolado en el sentido de la
longitud del electrodo. Esta operacién se repetira periédicamente en funcion del empleo
y del desgaste del electrodo o cuando el mismo se haya contaminado accidentalmente,
se haya oxidado o no se haya empleado correctamente. Para una buena soldadura es
Indispensable consultar la TAB. 4 donde se indica el didmetro del electrodo, corriente y flujo
de gas en funcion del espesor que se desea soldar. El saliente normal del electrodo respecto
a la tobera ceramica es de 2-3 mm, y puede alcanzar los 8 mm para soldaduras en éngulo.
La soldadura se produce por fusién de los extremos de la junta. Para espesores finos
adecuadamente preparados (hasta 1 mm aprox.) no es necesario material de aportacion
(FIG.1).

Para espesores superiores son necesarias varillas con la misma composicién que el material
base y con un didmetro correcto, con preparacién adecuada de los extremos (FIG. L).

Para conseguir una buena soldadura, es conveniente que las piezas se hayan limpiado
cuidadosamente y no tengan 6xido, aceites, grasas, solventes, etc.

7.2 PROCEDIMIENTO (CEBADO LIFT)
- Regular la corriente de soldadura en el valor deseado con la empuriadura C-2; adecuar la
corriente durante la soldadura a la aportacién térmica necesaria.
Regular el flujo del gas de proteccion usando el relativo grifo (colocado en la empunadura
de la antorcha TIG).
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.
- Subir inmediatamente el electrodo 2 - 3mm obteniendo de esta manera el cebado del
arco.
La soldadura inicialmente distribuye una corriente reducida. Después de unos instantes,
se distribuye la corriente de soldadura configurada.
- Para interrumpir la soldadura subir rapidamente el electrodo de la pieza.

8.PROCESO DE TORCHADO

8.1 PRINCIPIOS GENERALES

El procedimiento de torchado GOUGING utiliza un arco eléctrico que se genera entre un
electrodo de carbdn, revestido por una fina capa de cobre y alimentado con corriente
continua, y la pieza en la que hacer la hendidura; el arco funde el metal que un chorro
de aire comprimido elimina. Para el torchado es necesario disponer de una pinza para el
electrodo que se conecta al polo positivo del generador y una valvula que controla el aire
comprimido. El electrodo de carbdn esté fijado en una pinza con un saliente de 70 + 150
mm y se mantiene a unos 45° respecto a la pieza que cortar. Este angulo puede reducirse
hasta 20°. La profundidad de hendidura depende de este dngulo y de la velocidad de
avance del electrodo.

Los extremos permanecen cubiertos por una capa de éxidos y de carburos que eliminar
mediante el posterior amolado.

Este proceso puede usarse también para cortar chapas incluso si los extremos obtenidos
son poco regulares.

La corriente de torchado se regula en funcion del didmetro del electrodo utilizado. A titulo
indicativo, las corrientes que se pueden utilizar para los varios didmetros de electrodo son:

@ Electrodo Corriente de soldadura (A) Presion aire Caudal aire
(mm) Min. Max. bares m3/h
4 90 150 4,0 15
5 200 250 4,0 15
6,4 300 400 4,0 15
8 350 450 55 40
8.2 PROCEDIMIENTO

- Regular la corriente de torchado con el valor deseado por medio de la empufiadura C-2.
- Comprobar la correcta salida del aire comprimido.

- Apoyar la punta del electrodo en la pieza.

- Parainterrumpir el torchado levantar rdpidamente el electrodo de la pieza.

9. MANTENIMIENTO
jATENCION! ANTES DE REALIZAR LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO,

COMPROBAR QUE LA SOLDADORA SE HAYA APAGADO Y DESCONECTADO
DE LA RED DE ALIMENTACION.

MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO

LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO DEBEN SER REALIZADAS
EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O CUALIFICADO EN AMBITO ELECTRICO Y
MECANICO Y RESPETANDO LA NORMA TECNICA IEC/EN 60974-4.

{ATENCION! ANTES DE SACAR LOS PANELES DE LA SOLDADORA Y ACCEDER
A SU INTERIOR, ES NECESARIO ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA ESTE
APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.

Cualquier control realizado bajo tension en el interior de la soldadora puede provocar
una descarga eléctrica grave originada por contacto directo con partes en tension y/o
lesiones debidas al contacto directo con 6rganos en movimiento.

- Periédicamente y siempre con una frecuencia adecuada en funcién de la utilizacion y del
polvo del ambiente, revisar el interior de la soldadora y eliminar el polvo depositado en
el transformador, reactancia y rectificador mediante un chorro de aire comprimido seco
(maximo 10 bares).

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

limpiarlas con un cepillo muy suave o con solventes adecuados.

Aprovechando la ocasion, comprobar que las conexiones eléctricas estén bien apretadas

y los cableados no presenten dafios en el aislamiento.

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

fondo los tornillos de fijacion.

Evitar tajantemente realizar operaciones de soldadura con la soldadora abierta.

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

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

10. BUSQUEDA DE AVERIAS

SI EL FUNCIONAMIENTO NO ES SATISFACTORIO, Y ANTES DE REALIZAR COMPROBACIONES

MAS SISTEMATICAS O DIRIGIRSE AL CENTRO DE ASISTENCIA, CONTROLAR QUE:

- La corriente de soldadura, regulada con el potenciémetro con referencia a la escala
graduada en amperios, sea adecuada al didmetro y al tipo de electrodo utilizado.

- Con interruptor general en "ON’, el display LCD retroiluminado esté encendido; en caso

contrario el defecto normalmente reside en la linea de alimentacién (cables, toma y/o

enchufe, fusibles, etc.).

No esté activo el icono amarillo indica que ha intervenido alguna alarma o el cortocircuito.

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

intervencion de la proteccién termostatica, esperar el enfriamiento natural de la

soldadora, comprobar la funcionalidad del ventilador.

Controlar la tensién de linea: si el valor es demasiado alto o demasiado bajo la soldadora

queda bloqueada.

- Controlar que no haya un cortocircuito en la salida de la soldadora: en este caso eliminar

el problema.

Las conexiones del circuito de soldadura se han realizado correctamente, en especial

que la pinza del cable de masa esté efectivamente conectada en la pieza y sin que se

interpongan materiales aislantes (por ejemplo, barnices).

- El gas de proteccion usado sea correcto y haya la cantidad adecuada.
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INVERTERSCHWEISSMASCHINE FUR DIE GEWERBLICHE UND FACHMANNISCHE
NUTZUNG MIT DEN SCHWEISSVERFAHREN MMA, WIG (DC) LIFT UND GOUGING.
Anmerkung: Nachfolgend wird der Begriff ,SchweiBmaschine” verwendet.

1. ALLGEMEINE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN ZUM LICHTBOGENSCHWEISSEN

Der Bediener muB im sicheren Gebrauch der SchweiBmaschine ausreichend
unterwiesen sein. Er muB iiber die Risiken bei den LichtbogenschweiBverfahren, iiber
die Schutzvorkehrungen und das Verhalten im Notfall informiert sein.

(Siehe auch die Norm ,,EN 60974-9: LichtbogenschweifBeinrichtungen. Teil 9: Errichten
und Betreiben”).

/N

- Vermeiden Sie den direkten Kontakt mit dem Schwei3stromkreis; die von der
SchweiBmaschine bereitgestellte Leerlaufspannung ist unter bestimmten
Umstéanden gefahrlich.

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

- BevorVerschleiB3teile des Brenners ausgetauscht werden, muf die SchweiBmaschine
ausgeschaltet und vom Versorgungsnetz genommen werden.

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

- Die SchweiBmaschine darf ausschlieBlich an ein Versorgungsnetz mit geerdetem
Nullleiter angeschlossen werden.

- Stellen Sie sicher, daB die Strombuchse korrekt mit der Schutzerde verbunden ist.

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

- Keine Kabel mit verschlissener Isolierung oder gelockerten Verbindungen benutzen.

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

VAV

- Schweiflen Sie nicht auf Containern, GeféBen oder Rohrleitungen, die entflammbare
Flussigkeiten oder Gase enthalten oder enthalten haben.

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

- Nicht an Behéltern schweif3en, die unter Druck stehen.

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

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

- Die Gasflasche muf3 vor Warmequellen einschlieB8lich Sonneneinstrahlung geschiitzt
werden (falls verwendet).

POLOG®

- Der Brenner, das Werkstiick und eventuell geerdete (und zugéngliche) Metallteile in
der Ndhe sind elektrisch sachgerecht zu isolieren.

Dies kann normalerweise erreicht werden durch das Anlegen von fiir diesen Zweck
vorgesehenen Handschuhen, Schuhen, Kopfbedeckungen und Kleidungsstiicken
und durch den Einsatz von Trittbrettern oder isolierenden Matten.

- Die Augen sind stets mit geeigneten, den Normen UNI EN 169 oder UNI EN 379

entsprechenden und auf Masken montierten Filtern oder mit Helmen zu schiitzen,
die der Norm UNI EN 175 geniigen.
Verwenden Sie feuerhemmende Schutzkleidung (nach der Norm UNI EN 11611)
und SchweiBhandschuhe (nach der Norm UNI EN 12477), um zu vermeiden, dass
die Haut der vom Lichtbogen ausgehenden ultravioletten und infraroten Strahlung
ausgesetzt wird. Auch andere, sich in der Ndhe aufhaltende Personen sind mit nicht
reflektierenden Schirmen und Vorhédngen zu schiitzen.

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

()

EMEF

2 O®A®HD

DIE ELEKTROMAGNETISCHEN FELDER KONNEN GEFAHRLICH SEIN

Der elektrische Strom, der durch jeden Leiter flieBt, erzeugt beschriankte
elektromagnetische Felder (EMF). Der Schwei3strom erzeugt ein elektromagnetisches
Feld (EMF) in der Umgebung des SchweiBstromkreises und der SchweiBmaschine
selbst.

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

Im Hinblick auf Trdager dieser Gerite miissen geeignete SchutzmaBnahmen ergriffen
werden. Beispielsweise den Zugang zum Anwendungsbereich der SchweiBmaschine
verbieten oder das individuelle Risiko fiir die SchweiB3er bewerten.

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

Alle Bediener miissen die nachfolgend aufgelisteten Regeln befolgen, um
die Exposition gegeniiber den elektromagnetischen Feldern (EMF) durch den
Schwei3stromkreis auf ein Minimum zu reduzieren:

- Die SchweiB3kabel untereinander annéhern. Sie mit einem Klebeband, wann immer
maoglich, festmachen.

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

Die SchweiBkabel nie um Metallgegenstiande oder den Kérper wickeln.

Nicht schweiB3en, wenn sich der Kérper mitten im Schwei3stromkreis befindet.

Die beiden Schweilkabel auf derselben Korperseite halten.

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

Nicht in der Ndhe der SchweiBmaschine schwei3en.

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

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

- Geratder Klasse A:

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

A ZUSATZLICHE SICHERHEITSVORKEHRUNGEN

- SCHWEISSARBEITEN:
- in Umgebungen mit erhohter Stromschlaggefahr;
- in beengten Raumen;
- in Anwesenheit entflammbarer oder explosionsgeféhrlicher Stoffe;
MUSS ein "verantwortlicher Fachmann” eine Abwdgung der Umsténde
vornehmen. Diese Arbeiten diirfen nur in Anwesenheit weiterer Personen
durchgefiihrt werden, die im Notfall eingreifen konnen.
Es MUSSEN die technischen Schutzmittel verwendet werden, die in 7.10; A.8; A.10
der Norm ,EN 60974-9: LichtbogenschweiB3einrichtungen. Teil 9: Errichten und
Betreiben” genannt sind.
MUSS das SchweiBlen verboten werden, wenn die SchweiBmaschine oder das
Drahtvorschubsystem vom Bediener getragen werden (etwa an Riemen).
MUSS das Schweiflen untersagt werden, wenn der Bediener iiber Bodenhdhe tatig
wird, es sei denn, er benutzt eine Sicherheitsplattform.
SPANNUNG ZWISCHEN ELEKTRODENKLEMMEN ODER BRENNERN: Wird mit
mehreren SchweiBmaschinen an einem einzigen Werkstiick oder an mehreren,
elektrisch miteinander verbundenen Werkstiicken gearbeitet, kdnnen sich
die Leerlaufspannungen zwischen zwei verschiedenen Elektrodenklemmen
oder Brennern geféhrlich aufsummieren bis hin zum Doppelten des zuldssigen
Grenzwertes.
Ein Fachkoordinator hat eine Instrumentenmessung vorzunehmen, um
festzustellen, ob ein Risiko besteht und ob die angemessenen SchutzmaBnahmen
nach Punkt 7.9 der Norm ,EN 60974-9: LichtbogenschweiB3einrichtungen. Teil 9:
Errichten und Betreiben” angewendet werden kdnnen.
Die SchweiBmaschine darf jeweils nur von einer einzelnen Person verwendet
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werden.

- Der Bediener muss das Kabel mit der Elektrodenhalterzange nach Abschluss des
MMA-SchweiB3ens von der Maschine trennen.

- Dritten ist der Zugang zum Umgebungsbereich der SchweiBmaschine zu
untersagen. Die SchweiBmaschine darf zudem nicht unbeaufsichtigt bleiben.

- Die nicht verwendeten Brenner sind wieder in ihre Aufnahmen einzufiigen.

A RESTRISIKEN

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

Das Anheben des Wagens mit der SchweiBmaschine, der Drahtzufuhreinrichtung
und des Kithlaggregats (wenn vorhanden) ist nicht gestattet.

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

GEFAHR VON VERBRENNUNGEN

Einige Teile der SchweiBmaschine (Brenner, Elektrodenzange) und angrenzende
Bereiche konnen Temperaturen von iiber 65°C erreichen: es ist geeignete
Schutzkleidung zu tragen.

Das gerade geschweif3te Werkstiick vor dem Beriihren abkiihlen lassen!

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

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

Es ist untersagt, den Griff als Mittel zum Aufhdngen der Schweilmaschine zu
benutzen.

£\

Die Schutzvorrichtungen und beweglichen Teile des SchweiBmaschinenmantels und
des Drahtvorschubsystems miissen vor dem AnschluB3 der SchweiBmaschine an das
Versorgungsnetz an Ort und Stelle angebracht sein.

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

- Austausch Rollen oder Drahtfiihrung;

- Einsetzen des Drahtes in die Rollen;

- Zufiihren der Drahtspule;

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

- Schmieren der Zahnrader

UMGEBUNGSBEDINGUNGEN (EN 60974-1)

- Die SchweifBmaschine nur unter folgenden Umgebungsbedingung
Umgebungstemperatur von -10°C bis 40°C;

Relative Luftfeuchtigkeit nicht iiber 50% bei 40°C;

Relative Luftfeuchtigkeit nicht liber 90% bei 20°C;

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

1 verwenden:

LAGERUNG

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

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

Bei einer Maschine mit Fliissigkeitskithlaggregat und einer Umgebungstemperatur

unter 0°C: Das vom Hersteller empfohlene Gefrierschutzmittel verwenden oder den

Hydraulikkreis und den Behilter vollstandig von der Fliissigkeit entleeren.

Zum Schutz der Maschine vor Feuchtigkeit, Schmutz und Korrosion immer geeignete

MaBnahmen anwenden.

A

mmm ENTSORGUNG

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

Es obliegt der Verantwortung des Nutzers, diese elektrische Ausriistung an den dafiir
bestimmten Sammelstellen fiir die Entsorgung und das Recycling von Elektrogerdten
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 Europdischen Union (WEEE).

2. EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

Diese Schweimaschine ist eine Stromquelle fur das Lichtbogenschwei3en. Sie wurde
fiir das MMA-SchweiBen mit umhiillten Elektroden (Zelluloseelektroden, Rutilelektroden,
sauerumhiillte Elektroden, basisch umhiillte Elektroden) und fiir das WIG-(DC)-Schweien
mit LIFT-Zindung und fiir das Fugenhobeln (GOUGING) entwickelt.

Wegen ihrer spezifischen Eigenschaften, etwa der hohen Geschwindigkeit und der
Einstellungsprézision, steht diese SchweiBmaschine (INVERTER) fiir eine exzellente
Schwei3qualitat.

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

SchweilBmaschine (Abb. B).

2.1 HAUPTMERKMALE

MMA

- Einstellung arc force (DYNAMIC ARC) und Schweif3strom.

- Anti-Stick-Schutz.

- Anzeige des eingestellten Schweil3stroms auf dem Display.

SCHUTZVORRICHTUNGEN
- Thermostatschutz.

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

2.2 SONDERZUBEHOR

- MMA-Schweif3kit.

- Schweil3stromriickleitungskabel einschlieBlich Masseklemme.

- WIG-Schweif3kit.

- Kit zum Fugenhobeln (GOUGING).

- Selbstverdunkelnder Schwei3helm mit festem oder einstellbarem Filter.
- Adapter Argonflasche.

- Druckminderer mit Manometer.

- Brenner mit Hahn zum WIG-Schweif3en.

3. TECHNISCHE DATEN

3.1 TYPENSCHILD

Die wichtigsten Angaben tiber die Bedienung und Leistungen der Schweil3maschine sind

auf dem Typenschild zusammengefaB3t:

Abb. A

1- EUROPAISCHE Referenznorm fir  die
LichtbogenschweiBmaschinen.

2- Name und Anschrift des Herstellers.

3- Modellname.

4- Symbol fur den inneren Aufbau der SchweilSmaschine.

5- Symbol fiir das vorgesehene Schweilverfahren.

6- Symbol S: Weist darauf hin, da8 SchweiBarbeiten in einer Umgebung mit erhéhter

Stromschlaggefahr méglich sind (z. B. in der Nahe groBer metallischer Massen).

- Symbol der Versorgungsleitung:

1~ :Wechselspannung einphasig;
3~ :Wechselspannung dreiphasig.
8- Schutzart der Umhillung.
9- Kenndaten der Versorgungsleitung:
- U; : Wechselspannung und Frequenz fiir die Versorgung der Schweimaschine
(Zulassige Grenzen +10%):
- |4 max : Maximale Stromaufnahme der Leitung.
- |4 o : Tatséchliche Stromversorgung
10- Leistungen des Schweif3stromkreises:
- Up : Maximale Leerlaufspannung (gedffneter Schweil3stromkreis).
- 1,/U, Entsprechender Strom und Spannung, normalisiert, die von der

SchweiBmaschine wahrend des Schwei3vorganges bereitgestellt werden kénnen.

X : Einschaltdauer: Gibt die Dauer an, fiir welche die Schweimaschine den

entsprechenden Strom bereitstellen kann (gleiche Spalte). Wird ausgedriickt in %

basierend auf einem 10-minitigen Zyklus (Bsp: 60% = 6 Minuten Arbeit, 4 Minuten

Pause usw.).

Werden die Gebrauchsfaktoren (Angaben des Typenschildes bezogen auf auf eine

Raumtemperatur von 40°C) Uberschritten, schreitet die thermische Absicherung ein

(die Schweimaschine wird in den Stand-by-Modus versetzt, bis die Temperatur den

Grenzwert wieder unterschritten hat.

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

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

12- f—=3-: Fiir den Leitungsschutz erforderlicher Wert der trdgen Sicherungen.

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

Sicherheit und den Bau von

~N

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

3.2 SONSTIGE TECHNISCHE DATEN

- SCHWEISSMASCHINE: siehe Tabelle 1 (TAB. 1)

- ELEKTRODENZANGE: siehe Tabelle 2 (TAB. 2)

- WIG-BRENNER: siehe Tabelle 3 (TAB. 3)

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

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

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

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

4.1.2 BEDIENFELD DER SCHWEISSMASCHINE

Abb. C
1- ,MODE”-Knopf
Dieser Knopf ermdglicht die Auswahl des Verfahrens, das mit der Schweimaschine
verwendet werden soll:
« MMA: Manuelles Schweifen mit umhiillter Elektrode
+ MMA PULSE: MMA-Schwei8en mit Hinzufligen eines Pulsationsstrom, der die vertikale
Aufwartsschweilung vereinfacht.
GOUGING: Das Fugenhobeln unter Anwendung von spezifischen Kohlestoffelektroden,
umhillt mit einer Kupferfolie, und zuséatzlicher Druckluft
WIG LIFT: Manuelles Schweilen mit abschmelzender Elektrode, mit gasférmigem
Schutz
2- Encoder
Auswahl und Einstellung der Schwei3parameter. Auch wahrend des Schweif3ens ist die
Einstellung méglich.
Betriebsmodi und -parameter, kurzes Driicken und dann den Encoder drehen:
« Bei MMA Auswahl und Einstellung ARC ,Arc Force’, VRD, HOT ,Hot Start” und I,
»~Ausgangsstrom”.
« Bei MMA PULSE Auswahl und Einstellung ARC, Arc Force’, IPL,,| PULSE", FrE ,Frequenz’,
bAL,Balance’, VRD, HOT ,Hot Start” und I, ,Ausgangsstrom”.
+ Bei GOUGING Einstellung I, ,Ausgangsstrom”.
« Bei WIG LIFT Einstellung I, ,,Ausgangsstrom”.
Hot Start (auf dem Display Hi-)
Parameter zum Einstellen des anfinglichen Uberstroms (Einstellungsbereich OFF-
-100%). Auf dem Display wird ausgewiesen, um wie viel Prozent der Wert iber dem
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vorgewahlten Schweif3stromwert liegt. Diese Einstellung erleichtert die Ziindung des
elektrischen Lichtbogens.

Arc Force (auf dem Display 5~ )

Parameter zum Einstellen des dynamischen Uberstroms (Einstellungsbereich OFF-
100%). Auf dem Display wird ausgewiesen, um wie viel Prozent der Wert Uber
dem vorgewdhlten SchweiBstromwert liegt. Durch diese Einstellung wird der
Schweivorgang flussiger gestaltet und ein Verkleben der Elektrode am Werkstlick
vermieden.

VRD (auf dem Display \/RD)

Vorrichtung zur Reduzierung der Leerlaufspannung am Ausgang (Auswahl ON-OFF) mit
Anzeige auf dem Display (3). 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 Schweimaschine
eingeschaltet ist, jedoch nicht schweif3t.

1 PULSE (auf dem Display "’ )

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 HA) )

Dieser Parameter stellt das Verhéltnis 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
Auf diese spezifische Funktion kann zugegriffen werden, indem der Encoder (2) beim
Einschalten der SchweiBmaschine (mit SchlieBen des Hauptschalters) gedriickt bleibt.
Durch Einschalten und Gedriickthalten des Encoders (2) wird rES auf dem Display
angezeigt. Die SchweiBmaschine wird zurtickgesetzt und dann normal gestartet.

3- Display

GibtdasVorhandensein von Spannung am Ausgang der Schnellanschlussbuchsen
an (Abb. B-2, B-3).

Alarmsymbol i : Normalerweise ausgeschaltet. Wenn es an ist, zeigt es die Sperrung
der SchweiBmaschine (die Maschine bleibt an, ohne Strom bereitzustellen) fir den
Einsatz einer der folgenden Schutzeinrichtungen an:

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

Schutz wegen Unterspannung der Leitung: die Spannung liegt +/- 15% auBerhalb des
Bereichs des Wertes des Typenschilds. Alarm auf dem Display,A.04"

ACHTUNG: Die obere Spannungsgrenze, wie oben angegeben, zu iiberschreiten,
beschédigt das Gerét gravierend.

Schutz bei Stérung von interner Hilfsspannung: Stérung in der SchweiBmaschine.
Alarm auf dem Display ,A.08"

Schutz wegen Uberspannung am Ausgang: die Ausgangsspannung ist im Vergleich
zum Wert des Typenschilds zu grof3. Alarm auf dem Display ,A.34"

Schutz wegen Priméar-Uberstrom: der Primérstrom ist zu hoch. Alarm auf dem Display
#A30"

Schutz ANTI STICK: die Elektrode klebt an dem zu schweilenden Werkstoff. Sie kann
manuell entfernt werden.

Die Riickstellung zur normalen Funktionsweise erfolgt automatisch.

.

Das Alarmsymbol wmi + das Thermoschutzsymbol : in der SchweiBmaschine
wurde eine zu hohe Temperatur erreicht. Die Ruckstellung zur normalen
Funktionsweise erfolgt automatisch. Alarm auf dem Display ,A.02" oder ,A.20" oder
,A.28"

5.INSTALLATION
ACHTUNG! BEI ALLEN TATIGKEITEN ZUR INSTALLATION UND ZUM
ANSCHLUSS AN DIE STROMVERSORGUNG MUSS DIE SCHWEISSMASCHINE
UNBEDINGT AUSGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT
SEIN.

DIE STROMANSCHLUSSE DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON

VORGENOMMEN WERDEN.

FACHPERSONAL

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

Zusammenbau Riickleitungskabel-Zange Abb. D
Zusammenbau Schwei3kabel-Elektrodenzange ABB. E

5.1 STANDORT DER SCHWEISSMASCHINE

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

Um die SchweiBmaschine herum missen mindestens 250 mm frei bleiben.

ACHTUNG! Stellen Sie die SchweiBmaschine auf einer ebenen Flache auf,
die stark genug ist, um das Gewicht zu tragen. Auf diese Weise wird einem
Umkippen oder einem gefahrlichen Verrutschen vorgebeugt.
5.2 ANSCHLUSS AN DAS STROMVERSORGUNGSNETZ
- Bevor Stromanschliisse hergestellt werden, ist zu priifen, ob die Daten auf dem Typenschild
der SchweiBmaschine mit der Netzspannung und der Netzfrequenz tibereinstimmen, die
am Installationsort bereitgestellt werden.
- Die Schweifmaschine darf ausschlieBlich an ein Versorgungssystem mit geerdetem
Nullleiter angeschlossen werden.
Zum Schutz gegen indirekten Kontakt sind Leistungsschalter des folgenden Typs zu
verwenden:

- TypA( ) fir einphasige Maschinen.

- TypB( ) furr dreiphasige Maschinen.

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

Fiir die SchweiBmaschine gelten nicht die Anforderungen der Norm IEC/EN 61000-3-12.
Wenn die SchweiBmaschine an ein 6ffentliches Versorgungsnetz angeschlossen wird, hat

der Installierende oder der Betreiber zu priifen, ob sie wirklich angeschlossen werden darf
(befragen Sie hierzu unter Umstéanden den Betreiber des Verteilernetzes).

5.2.1 Stecker und Steckdose
Verbinden Sie mit dem Versorgungskabel einen Normstecker (3P + P.E) mit ausreichender
Stromfestigkeit und richten Sie eine Netzdose ein mit Schmelzsicherungen oder
Leistungsschalter. Der zugehorige ErdungsanschluB muB mit dem Schutzleiter (gelb-
griin) verbunden der Versorgungsleitung verbunden werden. In Tabelle (TAB. 1) sind die
empfohlenen Amperewerte der tragen Leitungssicherungen aufgefihrt, die auszuwahlen
sind nach dem von der Schweillmaschine abgegebenen max. Nennstrom und der
Versorgungsnennspannung.
ACHTUNG! Bei Missachtung der obigen Regeln ist das vom Hersteller
vorgesehene Sicherheitssystem (Klasse 1) unwirksam, was schwere
Folgerisiken fiir Personen (z. B. durch Stromschlag) und Sachwerte (z. B.
Brandgefahren) nach sich zieht.

5.3 VERBINDUNGEN DES SCHWEISSSTROMKREISES
5.3.1 Empfehlungen

IST SICHERZUSTELLEN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET
UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

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

SchweiBmaschine bereitgestellt wird, fiir die Schweillkabel (in mmz2) empfohlen werden.

Auferdem:

- Die Stecker der SchweiBkabel sind bis ganz hinten in die Schnellanschlisse (falls
vorhanden) einzudrehen, um einen einwandfreien elektrischen Kontakt sicherzustellen.
Andernfalls tberhitzen die Stecker, verschleiBen vorzeitig und werden funktionsuntichtig.

- Die Schwei3kabel mussen so kurz wie méglich gehalten werden.

Es ist zu vermeiden, anstelle des Schwei3stromriickleitungskabels Metallstrukturen zu

verwenden, die nicht zum Werksttick gehéren. Dies kann die Sicherheit geféhrden und zu

unbefriedigenden Schweilergebnissen fuhren.

ffi ACHTUNG! BEVOR DIE FOLGENDEN ANSCHLUSSE HERGESTELLT WERDEN,

5.3.2 VERBINDUNGEN DES SCHWEISSSTROMKREISES IM MMA- UND MMA-PULSE-
MODUS

Fast alle umhiillten Elektroden sind an den Pluspol (+) des Generators anzuschlieBen. Nur
sauerumhiillte Elektroden werden an den Minuspol (-) gelegt.

5.3.2.1 Anschluss SchweiB3kabel-Elektrodenklemme

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

5.3.2.2 Anschluss des Schwei3stromriickleitungskabels

- Dieses Kabel ist moglichst nahtnah mit dem Werkstiick oder der Metallbank zu verbinden,
auf dem das Werkstuick aufliegt. Dieses Kabel ist an die Klemme mit dem Symbol (-) (Abb.
B-3) anzuschlieBen.

5.3.3 VERBINDUNGEN DES SCHWEISSSTROMKREISES IM WIG-DC-LIFT-MODUS

5.3.3.1 Anschluss SchweiB3kabel WIG-Brenner

Einen speziellen Brenner mit einer abschmelzenden Wolframelektrode und einem Hahn fiir
die Abgabe des Schutzgases (Argon) an das Ende bringen. Dieses Kabel ist an die Klemme
mit dem Symbol (-) (Abb. B-3) anzuschlieBen.

5.3.3.2 Anschluss des Schwei3stromriickleitungskabels

- Dieses Kabel ist moglichst nahtnah mit dem Werkstuick oder der Metallbank zu verbinden,
auf dem das Werksttick aufliegt. Dieses Kabel ist an die Klemme mit dem Symbol (+) (Abb.
B-2) anzuschlieBen.

5.3.3.3 Anschluss an die Gasflasche

- Den Druckminderer an das Ventil der Gasflasche schrauben. Falls erforderlich, das als
Sonderzubehdr erhiltliche Reduzierstiick dazwischen einfligen.

Den Gaszufuhrschlauch an das Reduzierstlick anschlieBen und die im Lieferumfang
enthaltene Schlauchschelle anziehen.

Die Stellmutter des Druckminderers lockern, bevor das Flaschenventil ge6ffnet wird.

Die Flasche 6ffnen und die Gasmenge (I/min) gemaB den Richtwerten regeln, welche
die Tabelle bezliglich des Verfahrens nennt (siehe TAB. 4). Eine mdgliche Nachregelung
der ausstromenden Gasmenge kann wahrend des Schweiflens mit der Ringmutter des
Druckminderers vorgenommen werden. Die Leitungen und Verbindungsstiicke auf
Dichtigkeit priifen.

A ACHTUNG! Das Ventil der Gasflasche ist bei Beendigung der Arbeit stets
zu schlieBBen.

5.3.4 VERBINDUNGEN DES SCHWEISSSTROMKREISES IM GOUGING-MODUS

5.3.4.1 Anschluss Schwei3kabel-Elektrodenklemme

Eine spezielle Klemme mit einer mit Kupfer umhiillten Kohlenstoffelektrode und einer Duse,
aus der Druckluft blast, zum Ende bringen. Dieses Kabel ist an die Klemme mit dem Symbol
(+) (Abb. B-2) anzuschlieBen.

5.3.4.2 Anschluss des Fugenhobelstromriickleitungskabels

- Dieses Kabel ist moglichst nahtnah mit dem Werkstiick oder der Metallbank zu verbinden,
auf dem das Werkstiick aufliegt. Dieses Kabel ist an die Klemme mit dem Symbol (-) (Abb.
B-3) anzuschlieBen.

5.3.4.3 Anschluss an die Druckluftanlage

- Sicherstellen, dass sich das Ventil, das den Luftstrom im Brenner kontrolliert, in
Schlieposition befindet.

- Das Lufteintrittsrohr an eine Druckluftanlage anschlieBen und die in der Lieferung
enthaltene Schelle festziehen.

- Den Luftdruck der Druckluft gemaR der verwendeten Elektrode regeln.

6. MMA-SCHWEISSEN: BESCHREIBUNG DES VERFAHRENS

6.1 ALLGEMEIN

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

- Der SchweiB3strom ist nach dem Durchmesser der verwendeten Elektrode und am
gewlinschten Nahttyp einzustellen. Naherungsweise kdnnen die folgenden Stromwerte
fur verschiedene Elektrodendurchmesser verwendet werden:
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@ Elektrode (mm) : Schweif3strom (A)

Min. Max.
1,6 30 50
2,0 40 80
2,5 60 110
3,2 90 140
4,0 120 180
5,0 170 250
6,0 230 350
8,0 320 500

Es ist zu beachten, dass bei gleichem Elektrodendurchmesser hohe Stromwerte
fur waagrechte Schweifungen verwendet werden, wohingegen fiir senkrechte
SchweiBungen bzw. tiber Kopf niedrigere Stromwerte verwendet werden missen.

Die mechanischen Eigenschaften der Schweifnaht werden abgesehen von der
ausgewdhlten Stromintensitdt von anderen Schweil3parametern wie Lichtbogenlange,
ausfuhrende Geschwindigkeit und Position sowie Elektrodendurchmesser und -qualitat
bestimmt (die richtige Aufbewahrung der Elektroden sieht vor, dass sie vor Feuchtigkeit
mittels der geeigneten Verpackungen oder Behalter geschitzt werden).

ACHTUNG:

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

6.2 VERFAHRENSWEISE

- Den SchweiBhelm VOR DAS GESICHT halten und dabei die Elektrodenspitze mit einer
Bewegung lber das Werkstiick streichen, als sollte ein Streichholz gezlindet werden. Dies
ist die korrekteste Art den Lichtbogen zu ziinden.

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

Sobald der Lichtbogen geziindet ist, sollte versucht werden, einen Abstand zum
Werkstlick einzuhalten, der dem Durchmesser der verwendeten Elektrode gerecht
wird. Dieser Abstand sollte wéhrend des Schweiens so konstant wie mdglich gehalten
werden. Es sei daran erinnert, dass die Elektrode in Vorschubrichtung um etwa 20 bis 30
Grad geneigt gehalten werden muss.

Am Ende der Schweiflnaht das Ende der Elektrode im Vergleich zur Vorschubrichtung
leicht zurlick Gber den Krater fiihren, um diesen aufzufiillen. Danach die Elektrode rasch
vom Schmelzbad abheben, damit der Lichtbogen erlischt (Erscheinungsformen der
Schweif3naht - ABB. F).

7. WIG-DC-SCHWEISSEN: BESCHREIBUNG DES VERFAHRENS

7.1 ALLGEMEIN

Das WIG-DC-Schweif3en eignet sich fir alle niedrig und hoch legierten Kohlenstoffstahle
sowie fir Schwermetalle wie Kupfer, Nickel, Titan sowie deren Legierungen (ABB. G). Zum
WIG-DC-Schweif3en 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. H). Zu beachten ist dabei, dass die Spitze vollig konzentrisch ist,
damit der Lichtbogen nicht abgelenkt wird. Es ist wichtig, die Elektrode in Langsrichtung
zu schleifen. Je nach Gebrauch und Verschlei3 der Elektrode regelmaBig nachschleifen.
Dies gilt auch dann, wenn die Elektrode versehentlich verunreinigt, oxidiert oder nicht
korrekt verwendet worden ist. Fiir eine gute Schweiung ist es unabdingbar, die TAB.
4 heranzuziehen. Hier werden der Elektrodendurchmesser, der Strom und der Gasfluss
basierend auf der zu schweienden Dicke angegeben. Die Elektrode steht normalerweise
2-3 mm aus der Keramikdiise hervor. Dieser Wert kann bei EckschweiBungen 8 mm
erreichen.

Die SchweiBung erfolgt durch das Aufschmelzen der StoBrdnder. Bei diinnwandigen,
sachgerecht praparierten Werkstticken (bis etwa 1T mm Dicke) ist kein Zusatzwerkstoff
erforderlich (ABB. I).

Bei groBeren Dicken sind Schwei3stabe mit geeignetem Durchmesser erforderlich, die in der
Zusammensetzung dem Grundwerkstoff entsprechen. Die Rander missen entsprechend
prapariert werden (ABB. L).

Damit die SchweiBung gelingt, ist es sinnvoll, dass die Werkstoffe sorgfdltig gereinigt
werden und frei von Oxiden, Olen, Fetten, Losungsmitteln und anderen Stoffen sind.

7.2 VERFAHREN (LIFT-ZUNDUNG)

- Den SchweiB3strom mit dem Regler C-2 auf den gewiinschten Wert einstellen. Wahrend
des Schwei3ens den Strom bei Bedarf an den tatsachlich notwendigen Warmeeintrag
anpassen.

Den Schutzgasstrom regulieren. Hierfiir den entsprechenden Hahn, der sich am WIG-
Brennergriff befindet, verwenden.

Der elektrische Lichtbogen wird geziindet, indem das zu schweiende Werkstiick mit
der Wolfram-Elektrode beriihrt und von diesem fortbewegt wird. Diese Art der Ziindung
verursacht weniger durch elektrische Strahlungen bedingte Stérungen und reduziert die
Wolfram-Einschliisse sowie den Elektrodenverschleif auf ein Minimum.

Die Elektrodenspitze mit leichtem Druck auf dem Werkstiick aufsetzen.

Die Elektrode sofort 2-3 mm anheben, sodass der Lichtbogen ziindet.

Die SchweiBmaschine gibt anfanglich eine reduzierte Stromstérke ab. Kurz darauf wird
der eingestellte Schweil3strom bereitgestellt.

Zur Unterbrechung der Schweiung die Elektrode zligig vom Werkstiick abheben.

8. FUGENHOBELN

8.1 ALLGEMEIN

Beim GOUGING-Verfahren, das zum Fugenhobeln eingesetzt wird, kommt ein elektrischer
Lichtbogen zum Einsatz, der zwischen einer speziellen, diinn mit Kupfer Giberzogenen und
mit Gleichstrom gespeisten Kohleelektrode und dem zu fugenden Werkstiick gezogen wird.
Das Metall wird von dem Lichtbogen 6rtlich aufgeschmolzen und von einem Druckluftstrahl
abgetragen. Erforderlich sind beim Fugenhobeln eine spezielle Elektrodenklemme, die an
den Pluspol des Generators angeschlossen wird, und ein Ventil, das die Druckluft reguliert.
Die Kohleelektrode ist mit einem Uberstand von 70 bis 150 mm an der Klemme befestigt
und wird etwa 45° zum Werkstlick geneigt gehalten. Dieser Winkel kann bis auf 20°
verringert werden. Die Tiefe der Rille hangt von diesem Winkel und der Geschwindigkeit ab,
mit der die Elektrode vorwarts gefiihrt wird.

Die Rénder sind danach mit einer Oxid- und Karbidschicht Gberzogen, die anschlieend
abgeschliffen wird.

Das Verfahren kann auch eingesetzt werden, um Bleche zu trennen; allerdings sind hier die
entstehenden Rénder nicht sehr regelmagig.

Der Fugenhobelstrom ist nach dem Durchmesser der verwendeten Elektrode
einzustellen. Ndherungsweise konnen die folgenden Stromwerte fiir die verschiedenen
Elektrodendurchmesser verwendet werden:

@ Elektrode SchweiBstrom (A) Druckluft Luftzufuhr
(mm) Min. Max. bar m3/h
4 90 150 4,0 15
5 200 250 4,0 15
64 300 400 40 15
8 350 450 5,5 40

8.2 VERFAHRENSWEISE

- Den Fugenhobelstrom mit dem gewtinschten Wert mittels dem Regler C-2 einstellen.
- Den korrekten Druckluftstrom priifen.

- Die Elektrodenspitze am Werkstlick aufsetzen.

- Zur Unterbrechung des Fugenhobelns die Elektrode zligig vom Werkstiick abheben.

9. WARTUNG

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

AUSSERORDENTLICHE WARTUNG

DIE TATIGKEITEN, DIE UNTER DIE AUSSERORDENTLICHE WARTUNG FALLEN,
SIND  AUSSCHLIESSLICH FACHPERSONAL VORBEHALTEN, WELCHES IM
ELEKTROMECHANISCHEN BEREICH ERFAHREN ODER AUSGEBILDET IST. DABEI IST DIE
TECHNISCHE NORM IEC/EN 60974-4 EINZUHALTEN.

ACHTUNG! BEVOR DIE ABDECKUNGEN DER SCHWEISSMASCHINE

ENTFERNT WERDEN, UM AUF DAS INNERE ZUZUGREIFEN, IST

SICHERZUSTELLEN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET UND
VOM STROMVERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

Mégliche Kontrollen, die im Innern der Spannung fiihrenden SchweiBmaschine

durchgefiihrt werden, kénnen zu schweren Stromschligen durch den direkten

Kontakt mit unter Spannung stehenden Teilen oder zu Verletzungen durch den

direkten Kontakt mit sich bewegenden Elementen fiihren.

- In regelméBigen Zeitabstanden, die vom Gebrauch und dem Staubgehalt in der
Umgebung abhangen, ist das Innere der Schweil3maschine zu inspizieren und mit einem
trockenen Druckluftstrahl (maximal 10 bar) ist der Staub, der sich auf dem Transformator
abgesetzt hat, zu entfernen.

- Es ist zu vermeiden, den Druckluftstrahl auf elektronische Platinen zu richten. Diese sind

bei Bedarf mit einer sehr weichen Biirste oder sachgerechten Losemitteln zu sdubern.

Dabei die elektrischen Anschliisse tiberpriifen, dass diese richtig festgezogen sind und die

Verkabelungen an den Isolierungen keine Schaden aufweisen.

- Bei Beendigung dieser Vorgange sind die Abdeckungen der SchweilBmaschine wieder zu

montieren. Hierzu die Befestigungsschrauben ganz festschrauben.

SchweilRarbeiten dirfen auf gar keinen Fall bei gedffneter SchweilSmaschine erfolgen.

- Nach der Wartung oder Reparatur sind die Anschliisse und Verkabelungen in den
urspriinglichen Zustand zu bringen. Dabei ist darauf zu achten, dass sie nicht mit
beweglichen Teilen oder solchen Teilen in Beriihrung kommen, die hohe Temperaturen
erreichen kénnen. Alle Leiter sind in ihrem urspriinglichen Zustand zu biindeln. Dabei
sind die Anschliisse des primdren Hochspannungsstromkreises von den Anschliissen der
Nebenstromkreise in Niederspannung klar getrennt zu halten.

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

10. FEHLERSUCHE

SOLLTE DER EINSATZ KEINE ZUFRIEDENSTELLENDEN ERGEBNISSE MEHR ERZIELEN,

SOLLTEN DIE FOLGENDEN PUNKTE KONTROLLIERT WERDEN, BEVOR SYSTEMATISCHERE

UBERPRUFUNGEN DURCHGEFUHRT WERDEN ODER DER KUNDENDIENST KONTAKTIERT

WIRD:

- Der Schweif3strom, der mit dem Potenziometer mit der Bezugsskala in Ampere eingestellt
wird, sollte dem verwendeten Elektrodentyp und -durchmesser entsprechen.

- Mitdem Hauptschalterin der Position,ON” sollte das hintergrundbeleuchtete LCD-Display

an sein. Im gegenteiligen Fall liegt der Fehler normalerweise bei der Versorgungsleitung

(Kabel, Buchse bzw. Stecker, Schmelzsicherungen, etc.).

Die gelbe LED, die die Auslésung einiger Alarme oder des Kurzschlusses anzeigt, sollte

nicht aktiviert sein.

- Sich vergewissern, dass die nominale Einschaltdauer berticksichtigt wurde. Bei Einsatz des

Thermostatschutzes, das nattirliche Abkiihlen der SchweiBmaschine abwarten und den

Betrieb des Lufters Gberprifen.

Die Spannung der Leitung tberpriifen: sollte der Wert zu hoch oder zu niedrig sein, bleibt

die SchweiBmaschine blockiert.

- Uberpriifen, dass kein Kurzschluss am Ausgang der SchweiBmaschine vorliegt: in diesem

Fall den Kurzschluss beseitigen.

Die Anschlisse des Schwei3stromkreises miissen korrekt ausgefihrt sein. Im Besonderen

sollte die Zange des Massekabels tatsdchlich mit dem Werkstlick verbunden sein, ohne

isolierendes Material (z. B. Lacke) dazwischen.

- Das verwendete Schutzgas muss stimmen und in der richtigen Menge verwendet werden.
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WHBEPTOPHbI CBAPOYHbIV ANMAPAT AJ19 CBAPKU MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING,
MPEAYCMOTPEHHbIV AN MPOMBILIEHHOTO U MPO®ECCUOHANILHOIO
NCNOJIb30BAHUA.

MpumeuaHne: [lanee B TeKcTe 6yAeT NCNONb30BaTbCA TEPMUH «CBaPOYHbIN annapar».

1. OBLLAAl TEXHUKA BE3ONACHOCTU NPY IYTOBOW CBAPKE

Pa6ounii fomkeH 6bITb XOPOLLO 3HAKOM C 6€30MacHbIM UCMONb30BaHNEM CBapOYHOro

annapata U 03HaKOMJIEH C PMCKaMM, CBA3aHHbIMM C NPOLIECCOM AYFrOBOI CBapKm, C

COOTBETCTBY HOp 3awuTbl n PUAHBIMN cnuTyay

(Cm. Takxke ctaHpapt "EN 60974-9: O6opyaoBaHue Ana AyroBoi cBapku. Yactb 9:
).

Vet @ 1 NCNOoNb3C

/N

- N36eraTtb HeNocpeACTBEHHOrO KOHTaKTa C 3/1IeKTPUYECKNM KOHTYPOM CBapKu, Tak
KaK B OTCYTCTBMM Harpy3Ku HanpsXeHune, nogaBaeMmoe reHepaTopom, Bo3pacraer u
MOXeT 6bITb onacHo.

- OTcoe Tb BUWIKY OT 3/1IeKTPNYECKO ceTy nepep npoBeAeHneM nio6bix
paboT no coeanHeHMIo Kabenei cBapKu, MeponpuATUii No NpoBepKe 1 PEMOHTY.

- BbIKnouaThb CBapoYHbIii annapar v OTCOeANHATb NUTaHNE NepeA TeM, KaK 3aMeHUTb
WU3HOLLEHHbIE ieTanu CBapOYHOli Fopenku.

- BbIMOMHUTL 3NEKTPNYECKYID YCTAaHOBKY B COOTBETCTBUE C [eiCTBYIOWM

AaTeNnbCTBOM U NPaBUIaMM TEXHUKM 6e3onacHocTh.

- CoefVHATb CBapPOYHYI0 MALUMHY TONbKO C CeTbi0 NMUTAHUA C HEeNTpPanbHbIM
NPOBOAHNKOM, COEANHEHHDbIM C 3a3eM/IeHneM.

- Y6eauTbcsa, YTO po3eTKa ceTy NPaBUIbHO COeAANHEHA C 3a3eMJIeHNEeM 3allUTbl.

- He nonb3oBaTbca annapaTom B CbipbIX M MOKPbIX MOMELEHUAX, 1 He Npou3BoAnTe
CcBapKy nop AoXAeM.

- He nonb3oBaTbca Kabenem ¢ NOBpeXAeHHON N3onALMein AN € NOXUM KOHTaKTOM
B COefjIHEHUAX.

- Ecnu yctaHOBNEeH OGNOK »KUAKOCTHOrO OXna, BO 3anc
CBapOYHbIi1 annapat AoKeH 6bITb BbIK/IOUYEH 1 OTK/IIOYEH OT CeTU NUTaHUA.

I VAN

- He npoBoauTb cBapo4HbIX paboT Ha KOHTeliHepax, eMKOCTAX Unu Tpy6ax, KoTopble
copiepXKanu KugKmne nim ra3oo6pasHboie roproune BeliecTsa.

- He npoBoanTb cBapouHbiX pa6oT Ha MaTepuanax, YNCTKa KOTOPbIX NpoBoAunach
XxnopocogepXalwumn pacTBOpUTENAMIN WM NOGAN30CTU OT YKasaHHbIX BEL|eCcTB.
He npoBoauTb CBapKy Ha pesepByapax noj AaBjieHueM.

- Y6upartb c pabouero mecra Bce ropioune marepuanbl (Hanpumep, gepeso, 6ymary,

TPANKA 1 T.A.).
O6GecneunTb AOCTAaTOYHYI0O BEHTUAAUMIO pabouyero mMecta UAN NONb30BaTbCA
cneunanbHbIMM - BbITAXKKaMM  ANA  yAaneHusa Abima, obpasyloweroca B
npouecce cBapku pagoMm c ayroi. Heo6xoammo cmctemaTMyecku npoBepATb
BO3JeNCTBME AbIMOB CBapKu, B 3aBUCMMOCTM OT MX COCTaBa, KOHLEHTpauuu v
NPOAOCMKUTENBHOCTN BO3AENCTBUA.

- I/136era|7|Te Harpesauvm 6annoHa pasNNYHbIMU NCTOYHNKAMU Tenna, B TOM Yucie n

nyyamm (ecnm ncnonb3syerca).

WOLAG®

- ObecneybTe  [OMKHYIO  D/IEKTPMYECKYIO  U3ONALMIO  MeXAy ropenkoii,
o6pabaTtbiBaemoli fAeTanblid M 3a3eMNEHHbIMA MeTa/UIN4YeCcKUMMN feTanamu,
KOTopble MOryT HaxoAUTbLCA NO6NM30CcTY (B paguyce flocAraemMocTm).

Kak npaBuno, sTo MoXHo o6ecneunTb, NCNONb3yA NepuyaTku, 06yBb, rONOBHbIE

y6opbl 1 opexay, NpPeAyCMOTPeHHble ANA 3TUX Ueneil N NOCPeACTBOM
WCNOsb3C DHHbIX MOACTABOK U KOBPUKOB.
- Bcerga  sawumuwaiite rnasa, WUCNonb3ys  COOTBETCTBYyOWMEe  GUALTPDI,

cooTBeTcTBYlOWMEe Tpe6oBaHuam craHgaptoB UNI EN 169 wnu UNI EN 379,
YCTAaHOBMNEHHble Ha Mackax WIM KackaXx, COOTBETCTBYIOWMX Tpe6GoBaHUAM
craHpgapta UNI EN 175.
Acnonb3yiTe cneynanbHyio 3alUTHYIO OFHECTONKYIO ofieXAy (COOTBETCTBYIOLLYIO
Tpe6oBaHnam crangapta UNIEN 11611) n cBapouHble nepyaTKu (COOTBETCTBYIOWME
Tpe6oBaHuam cravgapta UNI EN 12477), cnepa 3a Tem, 4To6bl 3nugepmMmuc He
nopseprasicA 6bl Bo3AelicTBMIO ynbTpaduoneToBbix n MHPpPaKpacHbIX nAyueil,
nsny X Ayroin; ANMO TaKXKe 3alyUTUTb NioAei, HaxoaALWmMXca B6nmsn
CBapOYHOI1 AyrK, UCNONb3YyA HeoTpaXaloLe SKpaHbl UK TEHTbI.

- YpoBeHb wyma: Ecnn Bcneacteme Bb 0cob6 ) UHTEHC! i cBapKun
e)XefjHeBHblil ypoBeHb BO3[eicTBUA Ha paboTHuKoB (LEPd) paBeH unu np T

)

EMEF

2 OOAR®

SNIEKTPOMATHUTHDIE MNONIA MOTYT BbiTb OMACHbI

INeKTPMUYECKMii TOK, NpoTeKalowuii Yepes nio6oii NPOBOAHNK, CO3AAET NIOKalNbHble
aneKTpomarHuTHble nona (3MIM). CBapouHbiii Tok co3gaet DMIT BOKpyr cBapo4HO
Lenu n cBapovyHoro annapara.

dneKTpoMarH1THbIE MO MOTYT MellaTb paboTe HEKOTOPbIX MeANLIMHCKNX YCTPOICTB
(Hanpumep, 3NEKTPOKapAWOCTUMYNATOPOB, pecnupaTopHoro o6opyAoBaHMA,
MeTananyecknx NnpoTesos u ap.).

Heo6xoanmo npeanpuHATbL Hapnexalue mepbl NpeaocTop T Mo OT

K Nosib30BaTeNAM 3TUX YCTPOMCTB. Hanpumep, 3anpeTute um NpubnmKaTbca K 30He
MCNoNb30BaHWA CBApOYHOrO anmapata WiM NpoBeAnTe NHANBUAYANbHYIO OLEHKY
PUCKOB ANA CBapLYNKOB.

3TOT CBapoOYHbIi annapar COOTBETCTBYET TPe6GoBaHMAM TEeXHNYECKUX CTaHJapTOB
ANA  uspenuii, npeAHasHAYEHHbIX WCKIIYUTENbHO ANA WUCNONb30BaHUA B
npoMbIlLIeHHON cpeAe M B npodeccuoHanbHbix uensax. He rapaHTupyertca
COOTBETCTBME TPe6GoBaHMAM O NpefeNbHOM BO3AeiCTBUY S1eKTPOMarHUTHbIX nonew
Ha niofiein B 6bITOBbIX yCNOBUAX.

Bce onepaTopbl flomKHbI cOGnI0AaTH NEepeync bl
MuHnmymy Bosgaencrsne IMI ceapouHoii uenu:

- pacnonoXute cBapouHble Kab6enu BG6AuM3M Apyr ot Apyra. Mo Bo3MOXKHOCTU
cKpenuTe X KnemnKou neHTon;

cnepuTe 3a Tem, YTOGbI Balla rofioBa 1 TY/I0OBULLE HAXOAWIOCh KaK MOXHO Ajanblue
OT CBapoYHOM Lenu;

KaTeropuueckun 3anpeuwjaetca obopaumBaTb
MeTananyecknx npeamMeToB UNu Tena;

He BbINONHAIITe CBapKy, HAXOAACb BHYTPYN CBapOYHOI1 Lienu;

cnepuTe 3a TeM, 4To6bl 06a CBapoUHbIX Kabena HaxoANNNCb C OAHOI CTOPOHDI TeNa;
- nogKniounTe Kabenb BO3BpaTa CBapoOYHOro TOKa K CBapMBaeMoil AeTanu Kak
MOXHO 6nmKe K y coepy

He oCyL|ecTBAAITE CBapKy pﬂAOM co csapoqublM annapartom;

- BCe omnepatopbl AO/MKHbI co6niopaTb Tpebyemoe MUHMManbHOE paccTosAHUE,
yKasaHHOe B INCTKe AaHHbix IMI;

paccroAHne ot nctouyHnka MM B Touke, 3a npepaenammn Kotopoli Bo3aencrene
cocTaBnseT meHee 20% OT MMHUMaNbHOrO AONyCcTUMOro 3HaueHua: d = 30 cm.

i\

- O6opypoBaHue Knacca A:

TOT CBapoOYHbIii annapaT yA0BleTBOPAET TEXHUYECKOMY CTaHAAPTy uspenua anAa
NCNONb30BaHNA UCKIOYNTENbHO B MPOMBILWIEHHON cpeae B NpodeccnoHanbHbiX
uenax. He rapaHTUpyeTca cOOTBETCTBME TPeGOBaHMAM 3N1EKTPOMArHMTHO
COBMECTUMOCTM B GbITOBbIX MOMELLEHUAX U B MOMELEHUAX, NPAMO COeAMHEHHbIX C
3N1eKTPOCETbIO HN3KOTO HaNPsAXXeHNA, Nojalolell NUTaHNe B GbITOBblE NOMeLLeHNA.

YTO6bI CBECTU K

HIUXKer

Kabenun

cBapou4Hble BOKpYr

AONOJIHUTEJIbHBIE MPEAOCTOPOXKHOCTU
- OMEPALIUU CBAPKW:

- B MOMeLeHNN C BbICOKMM PNCKOM 3N1eKTPUYECKOro paspaaa

- B MOrpaHNYHbIX 30HaX

- MpW HaNM4YNN BO3ropaeMbiX 1 B3pbiBYaTbiX MaTepunanos.
HEOBXOAMMO, uTo6bl “OTBETCTBEHHbI 3KCNepT” npeABapuUTeNIbHO OLEeHUN
PUCK 1 pa6oTbl AOMKHbI NPOBOAUTLCA B NPUCYTCTBUM APYrUX MWL, YMeIoWumxX
AecTBOBaTb B CUTYaLuu TPEBOrU.
HEOBXOAUMO wuncnonb3oBaTb TeXHMYECKMe CpPeAcTBa 3aliuTbl, ONMMCaHHble B
pa3spenax 7.10; A.8; A.10 ctaHpapTa "EN 60974-9: O6opyaoBaHue AnA Ayrosoit
cBapku. Yactb 9: YcTaHOBKa U Mcnonb3oBaHue”,

- HEOBXOAMMO sanpeTuTb cBapKy, KorAaa CBapouHbIli annapaTt uiav nopgatolyee
YCTPOICTBO MPOBOJIOKN MoOAAEpPKMBalOTCA paboumm (Hanpum., nocpeAcTBOM
pemHen).

- HEOBXOAMMO 3anpeTuTb CBapKy, Koraa pa6oumii NpUNoOAHAT Haj nosiom, 3a
WCKNIOYeHNeM ciyyaeB, Kora ucnonb3yloTca nnatpopmbl 6esonacHocTu.

- HANPAXXEHUE MEXAY AEPXKATENAMU SNIEKTPOAOB UM TOPENKAMMU: pa6oTas
C HECKONbKNMW CBapOYHbIMU anmnapaTtaMu Ha OAHON AeTanu Win Ha COeANHEHHbIX
MeKTPUYECKN pAeTansAX BO3MOXHa reHepauua omacHo cymmbl “xonocroro”
HaNPAXEHUA MEXAY ABYMA PasANuYHbIMU [AepKaTeNsMU 3NEKTPOAOB unu

85 ab(A), Heob6x0AMMO MCNONb30BaTh MHAUBMAYaNbHbIE CPeACcTBa 3awWwuThbl (Tab. 1).

rop aMI/l, A0 3HaYeHNA, MOryLiero B Ba pasa NpeBbICUTb JONYCTUMbIN Npeaen.
Ki ump omy cney Ty Heo6xoAuMo nopyuutb npubopHoe
msmepeuue ANA BbIAB/IEHNA PUCKOB M BbliGopa NoAXoAAlMX CPefcTs 3awuTel
cornacHo paspeny 7.9. ctaHpapta "EN 60974-9: O6opyaoBaHue AnA AyroBon
cBapku. Yactb 9: YcTaHOBKa M Mcnonb3oBaHme”,
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Acnonb3oBaTb CBapouHbIii annapar fOMKeH OANH PaboTHUK.

OnepaTtop AOMKEH OTCOEANHUTb OT MalMHbl Kabenb C fepXaTenem anekTpopaa
nocne 3aBepiueHna ceapkn MMA.

Heo6xoanmo orpaHM4YMTL AOCTYN NOCTOPOHHUX NUL, K 30HE BOKPYr CBapoO4YHOro
annapara. Ero sanpeuyaerca octaBnatb 6e3 npucmorpa.

- Henc AOMKHbI 0CTaBaTbCA B COOTBETCTBYIOLNX rHe3ax.

Y rop

ICTATOYHbIN PUCK
OMPOKUAbIBAHUE: pacnonoXutb CBapo4Hblii annapaT Ha TFOpPU3OHTaNbHON
NOBEPXHOCTN Hecylell CNOCOGHOCTH, COOTBETCTBYIOWEl Macce; B NPOTUBHOM
cniyyae (Hanp., NOA MOA HAKNOHOM, HEPOBHbIN U T. A..) CyLECTBYeT ONacHOCTb
onpoKuabiBaHWA.

3anpeujaeTca nogHMMaThb TeJlIeXKy, Ha KOTOpPYI0 yCTaHOB/IE€H CBapO‘IHbIﬁ annapar,
yCTpOﬁICTBO nogayv NpoBONIOKN N 6noK oxnaxaeHunsA (ecnm oH nmeeTtca).

HEMPABWJIbHOE UCMOJIb3OBAHME: onacHO NpuMeHATb CBapO4Hblii annapar ana
no6bix paboT, oTAMYaOWMXCA OT NpPeAyCcMOTPeHHbIX (Hanp. Pa3mopakuBaHue
Tpy6 BogonpoBoAHOIi ceTu).

OMACHOCTb NONTYYEHWA OXKOroB

Hekotopble 4acTn cBapo4Horo annapata (ropenka, 3neKTpopopaepartenb) u
npunerarowme y4actku MoryT focturatb Temneparypbl Bbile 65°C: Heo6xoaumo
WUCMNoNb30BaTh NOAXOAALLYIO 3aLUTHYIO OfieXKAY.

Mocne cBapKn NO3BONbTE A€TaNN OCTbITH, NPeXAe YeM ee KacaTbca!

HEMPABWUJIbHOE NCMOJIb3OBAHUE: ogHOBpeMeHHOEe NCNoNb30BaHNe CBapoOYHOro
annaparta HeCKONIbKUMU pa6oTHUKaMu ABNAETCA ONacHbIM.

MNEPEMELLEHUE CBAPOYHOIO AMMAPATA: Bcerga 3akpennsiite ra3oBblil 6annoH
NpyY NoMoLYN NOAXOAALMX NPUHAAJIENKHOCTEN, YTOGbI n36exaTb ero ciy4yaliHoro
najieHnA (ecnm oH ncnonb3yeTca).

3anpeleHo nop Tb CBap /i annapar 3a pyuKy.

3awmThl 1 NOABMKHbIE YACTN KOXyXa CBapOYHOro anmapara u yCTpoiicTBa nogayumn
NPOBOJIOKN AOMKHbI HaxoAWUTbCA B TpeGyeMoM MONOXKEeHWUW, nepes TeM, Kak
No/cOeANHATL CBaPOYHbINl annapar K ceTh NMTaHNA.

/\

BHUMAHMUE! Nio6oe pyuyHoe BMeluaTeNIbCTBO Ha 4YacTAX B ABMKEHUU YCTPOICTBa
nofauv NPoBONOKU, Hanpumep:

-3 pc n/vnn Hanp wy p DKW

- BBepieHNe NPOBONOKN B PONNKN;

- YcTaHOBKa KaTyLW KU C NPOBOJIOKOIA;

- OYncTKa PONMNKOB, LWECTePEHOK 1 30HbI HaxoAALencA noa;

- CMasKa WwecTepeHoK.

HEOBXOAUMO BbINMOJIHATb NPU OTK/IIOYEHHOM U OTCOEAUMHEHHOM OT CETU
MUTAHNA CBAPOYHOM AMNMAPATE.

YCJI0BUA OKPY>KAIOLLEV CPEAbI (EN 60974-1)
- Ucnonb3yiite cBapoYHblil annapat TO/IbKO B C/ieAyIoWuX yC/OBUAX OKpyXKatowei
cpepbl:
« TemnepaTtypa okpy:»atoweii cpeabl ot -10°C o 40°C;
* OTHOCMTENbHAA BNaXXHOCTb BO3/lyXa He Al0/MKHa npesbiwaTb 50% npu 40°C;
* OTHOCUTENbHAA BNa)XHOCTb BO3/lyXa He Ao/MKHa npesbiwaTb 90% npu 20°C;
« OKpyXalowWwuil Bo3AyX He [O/KEH coAepXaTb MbUIM, KUCIOT, rasoB, eAKnx
BelecTB U T. 4.

XPAHEHUE

- Pacnonoxwure cBapouHblii annapaT v NPUHaANEKHOCTU K HeMy (B ynakoske unu 6e3
Hee) B 3aKpbITOM NOMeLLeHNN.

- Temnepatypa Bo3ayxa Ao/mKHa 6biTb B Anana3oHe ot -20°C o 55°C.

Ecnn annapat ocHaleH CUCTEMOI BOAAHOTO OX/aX, nT paTypa Bo3fyxa

onyckaerca Hmke 0°C: ucnonbsyiite XUAKNA aHTMPPMU3, peKoMeHAyeMbiii

N3roToBUTENIEM, WM MOJIHOCTbIO OMOPOXHUTE TMAPABANYECKUII KOHTYpP n 6ak ¢

XKUAKOCTbIO.

Bceraa ncnonb3syiite Hapnexalme cpefcTBa ANA 3alMTbl annaparta ot BAaru, rpasm

1 Koppo3uu.

)i ¢

m YTUIU3ALNA

He yTunusupyiite 3TOT cBapouHblii annapaTt BmecTe C OGbIYHbIMU GbITOBbIMU
0oTX0AaMM MO UCTEYEHUU CPOKa ero cnyx6bl.

B o6AsaHHOCTM nonb3oBaTeNA BXOAWT [OCTaBKa 3TOr0  3MeKTPUYECKOro
o6opyaoBaHMUA B NMYHKT c60pa OTXOAOB, CMeLManusvpyOWMACA Ha yTuansauun
1 nepepaboTKe 3N1eKTPUYECKOro 060pPyAOBaHNA UAN B MarasuH, B Kotopom 6bino
npuo6peTteHo n3z STononc KacaeTcA TONIbKO yTuAmnsauum o6opyaosaHmnsa
Ha TeppuTtopum EBponeiickoro Cotoza (WEEE).

2.BBEJEHUE M OBLLEE ONMUCAHUE

HactoAawmin cBapoyHblii annapat ABNAETCA UCTOYHMKOM TOKa ANIA JYroBON CBapKwu, B
ocobeHHOCTM AnA cBapkn MMA ¢ ©cnonb3oBaHUeM 311eKTPOLOB C MOKPbITUEM (PYTUIOBbIM,
KNCNOTHBIM, WenoyHbim) ana ceapku TIG (DC) ¢ nogxurom pyru LIFT, gna ctpoxkm
(GOUGING).

Ocobble xapaktepuctukmu 3toro (MHBEPTOPHOIO) cBapouHOro annaparta, Takue Kak
BbICOKaA CKOPOCTb W TOYHOCTb PerynnpoBKM, obecneunBaioT BeMKONEeNHoe KayecTBO
CBapKu.

PerynupoBska (nepBrYHOI) BXOAHOW IMHUN NUTaHWA C UCMONb30BaHNEM MHBEPTOPHOMN»
CUCTeMbl MO3BONAET He TOMbKO CyLEeCTBEHHO YMeHbLIMTb obbem TpaHchopmaTopa,
HO TaKXe U BbINPAMIAOLWEro PeakTVBHOrO COMPOTUB/IEHUA, MO3BONAA W3rOTOBUTb
Upe3BblyaiiHO KOMMAKTHbIN CBapPOUHbII annapar, Kak C TOUKU 3peHUs rabapnToB, Tak 1 Beca,
TeM camMbIM 06ecneurB ero MaHeBPEHHOCTb U MPOCTOTY TPAHCMOPTUPOBKY.

CBapouyHbIi annapar (puc. B).

2.1 INTABHbIE XAPAKTEPUCTUKU
MMA
- Perynuposgka arc force (DYNAMIC ARC) v TOKa CBapKU.

- 3awwTa ot npununanua Anti-Stick.
- OTobpaxeHue Ha fucnnee 3aaHHOrO CBAPOYHOrO TOoKa.

3ALLUMTHBIE NPUCMOCOBJIEHMA

- TepmocTaTnyeckas 3awura.

- 3aWMTa OT HENpPaBWIbHOIO HAMNPAXKEHUA NUTaHWA (CAIMWKOM BbICOKOE WM HU3Koe
HanpaXeHve NUTaHKA).

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

2.2 OTAEJ/IbHO 3AKA3bIBAEMbIE MPUCMOCOBJIEHUA

- KomnnekT gna ceapkn MMA.

Bo3BpaTHbIii Kabenb CBApPOYHOTO TOKA, OCHALLEHHbIV 3aXUMOM [N NMOACOeAVHeHUs
Maccbl.

KomnnekT ana csapku TIG.

KomnnekT gns GOUGING.

- Camo3aTeMHAIOLWAACA MacKa: C UKCMPOBaHHbBIM UV PerynnpyemMbiM GUILTPOM.
MepexofHuK Ansa 6annoHa C aproHoMm.

- PepyKkTOp faBneHnAa ¢ MaHOMETPOM.

lopernka c KpaHom ana ceapku TIG.

3. TEXHWYECKUE AAHHDIE
3.1 TABJINYKA C TEXHWYECKUMWU AAHHbIMU
TexHnuecKme AaHHble, XxapakTepusyiolwme paboTy 1 Noib3oBaHWe annapaTom, NpuBeAeHb!
Ha cneuuanbHON Tabnnuke, NX pasbACHEHWE AAeTCA HUXe:
Puc.A
1- CootsetctByeT EBponeiickum Hopmam 6e30MacHOCTU 1 TPebOBaHMAM K KOHCTPYKLMK
[lyroBbiX CBaPOYHbIX annapaTos.
2- HaumeHoBaHMe 1 afpec N3roToBUTENA.
3- HasBaHue mogenu.
4- BHYTpeHHAA CTPYKTYpHasA CxeMa CBapOYHOrO annapara.
5- CrmBON NPeayCMOTPEHHOTO TUMNa CBapKu.
6- CumBON S: yKasbiBaeT, YTO MOXHO BbIMOJSIHATb CBapKy B MOMELLEHNN C MOBbILLEHHbIM

PVICKOM 371€KTPUYECKOrO LWOKa (HanpumMep, PAAOM C MeTalIMyecKnMm Maccami).

7- CumBoOn NuTatoLen ceTu:
OpHodasHoe nepemMeHHoe HamnpsxeHue.
TpexdasHoe NnepemeHHOe HanpAXeHwe.

8- CreneHb 3awwuTbl KOpMyca.

9- [lapameTpbl 3NEKTPUYECKON CETU NMUTaHNA:

- U; : nepeMeHHOe HampsXXeHWe 1 YacToTa NMTalLLell ceTh annapaTta (MakCcManbHbI
nonyck £ 10 %).

- 11 make ¢ MAKCMManbHbIN TOK, NOTpebnsemblii OT ceTu.

- 14 of : 9DDEKTUBHDIN TOK, NOTPE6AAEMDIN OT CETH.

10- lNMapameTpbl CBAPOUYHOIO KOHTYpa:

- U, : MaKcMManbHoe HanpsxeHue 6e3 Harpy3skm (OTKPbITbI KOHTYpP CBapKW).

- 1/Uy ¢ TOK 1 HanpsaXeHWne, COOTBETCTBYIOLME HOPMAN30BaHHbIM NPOW3BOANMbIE
annapaTom BO BPeMA CBapKW.

- X: K03bdULMeHT npepbiBUCTOCTM PaboTbl. [oKa3biBaeT BPeMs, B TEUEHNUN KOTOPOro
annapaTt MoXeT obecneunTb yKasaHHbIi B 3TOIN e KONOHKe Tok. KoadduumeHT
yKa3blBaeTcA B % K OCHOBHOMY 10 - MUHYTHOMY LiKiy. (Hanpumep, 60 % paBHAeTcA 6
MVHyTaM paboTbl C NOCieAyioWwmnM 4-X MAUHYTHbIM NepepbIBOM, U T. [1.).

- A/V-A/V : yka3sblBaeT AManasoH pPerynnpoBKM ToKa CBapku (MUHUManbHbIA/
MaKCMMarbHbI) NPU COOTBETCTBYIOLLEM HAMPAXEHUN [y 1.

11- CepuitHbiii Homep. MpeHTndmKkaumsa MawuHbl (Heobxoaum npu obpalleHnn 3a

TeXHNYECKOi MOMOLLbIO, 3aMacHbIMM YacTAMM, MPOBEPKe OPUTMHANbHOCTY U3LeNNs).

12-4——=- : BennuMHa nNaBKMX NpefOXPaHUTENEN 3aMeANeHHOro AenCTBUS,
npefycMaTpuBaeMbIX ANA 3aLUWTbl IMHUN.

13- CMBOSbI, COOTBETCTBYIOLME MpaBunamM 6e30MacHOCTY, Ube 3HauyeHVe NpriBefeHo B
rnase 1"O6Lwan TexHnKa 6€30NacHOCTN AN AyroBoi cBapKu'”.

Mpumeyanne: Mpumep VI,CLeHTI/I(I)MKaLlVIOHHOVI TabnMukn ABnAeTCA yKasaTtesibHbIM OnA
06bACHEHNA 3HaYeHNA CUMBOJIOB Y uMd)pZ TOYHbI€ 3HAaYEHNA TEXHNYECKUX JaHHbIX Ballero
annapaTta npuBefeHbl Ha ero Tabnuuke.

3.2 MPOYUE TEXHUYECKUE JAHHbBIE

- CBAPOYHbI/ AMMAPAT: cm. Tabnnuy 1 (TAB. 1)

- BEPXXATEJIb JIEKTPOAA: cm. Tabnuuy 2 (TAB. 2)

- TOPENIKA TIG: cm. Ta6bnuyy 3 (TAB. 3)

Bec cBapoyHoro annapara yka3aH B Tabnuue 1 (TAB. 1).

4. ONNCAHUE CBAPOYHOTIO AMMAPATA
4.1 YCTPONCTBA YNPABJIEHUA, PETYINPOBKA 1 COEAVHEHUA

Puc.B
MepepHan cTopoHa:
1- TaHenb ynpaBneHua (cm. onvcaHue);
2- TonoXuTenbHbIii GbICTPOPA3bEMHbIV 3aXMUM (+) ANA MNOACOEAUHEHWS CBApPOYHOrO
Kabens;
3- OTpuuaTenbHbI GbICTPOPa3beMHbIA 3aXWMM (-) ANA MNOACOeAVHEHWUA CBapOYHOro
Kabens;

3aAHAA CTOpOHa:
4- [naBHbI Bbikntoyatenb ON/OFF;
5- Kabenb nutaHus;

4.1.2 NAHENb YNPABJIEHNA CBAPO4YHbIM ANMAPATOM

Puc.C
1- Knonka“MODE"
3Ta KHOTMKa No3BOJIAET BbIOPaTb METOJ, CBAapKM, KOTOPbIN Bbl XOTWTE UCMOMb30BaTh B
CBapOYHOM annaparte:
- MMA: pyyHasn cBapKa NOKpbITbIM 31€KTPOAOM
+ MMA PULSE: cBapka MMA, K KoTopoii 06aBNifieTcA Nybcalma TOKa, YTo obneryaet
BEPTUKaNIbHYI0 CBaPKY, HanpaB/ieHHYI0 BBEPX.
GOUGING: cTpoxKa C WCMNONb30BaHWEM CreuuanbHbiX YrofibHbIX 3NeKTPOAOoB,
MOKPbITbIX MeJHOW NAIEHKOW, Y MCMOSb3YyA CKaTbIll BO3AYX
TIG LIFT: pyuHana cBapka HennaBK1M 3N1eKTPOLOM, B CPefie 3alMTHOrO rasa
2- DHKopep
Bbibop 1 perynupoBka napameTpoB CBapKW; MO3BOMAET PerympoBaTb NapameTpbl
TakXe BO Bpems CBapKU.
Pexnmbl paboTbl 1 NapameTpbl NpU 6bICTPOM HaXaTiu 1 BPaLLeHUW SHKoaepa:
+ B pexxume MMA nosBonset BbibpaTb 1 HacTpouTb ARC «Arc Force», VRD, HOT «Hot
Start» 1 «<BbIXOAHOW TOK» |,.
+ B pexxvume MMA PULSE nossonset BbibpaTb 1 HacTpouTb ARC «Arc Force», IPL «
PULSE», FrE «YacToTa», bAL «Balance», VRD, HOT «Hot Start» v «<BbIXOAHOM TOK» |,.
- B pexrnme GOUGING no3sonaeT HaCTPOUTb «BbIXOAHON TOK» ;.
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- B pexume TIG no3BonaeT HAaCTPOUTb «BbIXOAHON TOK» .

Hot Start (Ha aucnnee oto6pakaeTca Ho )

MapameTp perynnpoBKu HayanbHOW neperpysku no Toky (perynuposka BbIKJ1 (OFF)-
100%) € yKka3zaHvem Ha fnucniee NPOoLEeHTHOro YBENNYeHNA OTHOCUTENbHO BbIGpaHHOTro
3HaYeHKA CBaPOYHOTO TOKa. JTa perysmpoBKa yrpoLLaeT BO30YXAeHVE 31eKTPUYeCKoi
ayra.

Arc Force (Ha pucnnee oto6pakaerca (=P c)

MapameTp perynMpoBKM AUHaMWYECKOWN neperpysku no Toky (perynuposka BbIKJ1
(OFF)-100%) c yka3aHWeM Ha Jucrniee MPOLEHTHOIO YBeNIMYEHUA OTHOCUTENbHO
BbI6PaHHOTO 3HaueHUA CBapPOYHOrO TOKa. JTa PerynnpoBKa MOBbIWAET MIaBHOCTb
CBapKy 1 No3BonAeT nsbexaTb NPUINNaHNA SNeKTpoa K AeTanu.

VRD (Ha gucninee oto6paxaerca VRD)

YCTPONCTBO YMEHbLUEHMA BbIXOAHOO XONI0CTOro HanpsxeHus (yctaHosky ON (BKJT) nnn
OFF (BblKJ)) ¢ oTobpaxeHnem Ha ancnnee (3). YctpoictBo VRD ABNAETCA akKTUBHbIM,
ecnn Ha Jucniee NosBAAeTCA 3Ha4oK «VRD», yCTPOMCTBO He ABNAETCA akTUBHbIM, eC/n
3HAYOK OTCYTCTBYeT.

3TO YCTPOWCTBO MO3BONAET MOBLICUTL 6E30MACHOCTb PAaBOTHMKA, KOTAa CBApPOUHbIV
annapart BK/IOYEH, HO CBapKa He OCyLeCTBIAETCA.

| PULSE (Ha ancnnee oto6paxcaetca ' aw )

MapameTp, KOTOpbIl NpeACTaBAeT cO6OW COOTHOLIEHUE MeXAy TOKOM UMMy/bca 1
3afaHHbIM CPEAHUM 3HaYEHKEM TOKa.

3HayeHue BbipaXkeHO B NPOLieHTax.

Perynuposka ot 100 go 200%. 3aBoAcKas HacTpoiika: 142%.

YacroTa (Ha Aucnnee orobpakaertca FrE)

MapameTp, KOTOPbI COOTBETCTBYET KONMYECTBY UMMNYNbCOB B cekyHay ().
Perynuposka ot 0,2 po 99. 3aBofckan HacTpoiika: 1,2.

BanaHc (Ha gucnnee oto6paxaetca Al )

MapameTp, KOTopblii NpeAcTaBAsAeT OTHOLIEHVE AUTENbHOCT UMMyNbCa K obLien
NPOAOHKUTENBHOCTMN LMKNA. 3HAYEHME BbIPaXKEHO B NPOLIEHTaX.

Perynuposka ot 10 o 99%. 3aBofckan HacTporka: 30%.

MpumeyaHne: MMHUMaNbHOE 3HaUeHWe UMMYTbCa He 3aflaeTCA, @ PacCUMTbIBAeTCA Tak,
YTOGbI CPEAHMIA TOK ObIN paBeH 3afjaHHOMY.

CBPOC MAPAMETPOB
[ina focTyna K aTo GyHKLMM yaepKmBaiiTe HaxkaTbIM SHKoAep (2) BO Bpems BKOUEHNsA
CBapOYHOro annapara (Mpu BKAIOYEHHOM MMaBHOM BblKoyaTene).
BkntounB 1 yfepuBas HaxaTblM SHKoAep (2), Ha Aucnnee noasnaeTca Hagnuch rES,
CBapOYHbIN annapat copacbiBaeTcA 1 3aTeM 3aMycKaeTcA B HOPManbHOM pexume.

3- Aucnneit

@') YKa3blBaeT Ha Hannumne BbIXOAHOIO HaMPAXKeHNA Ha ObICTPOPa3beMHbIX FHe3aax
(pwic. B-2, B-3).

ABapWHbIN 3HAYOK AN : OObIYHO OH BbIKJIIOUEH, eCIN OH BKJIIOYaeTCA, 3TO yKasbiBaeT Ha
6IOKMPOBKY CBApPOYHOTO anmnaparta (MallvHa 0CTaeTcs BKIIOUYEHHOW, HO He NoJaeT TOK)
13-3a cpabaTbiBaHNA OLHOTO 13 CIeAYIOLLMX 3aLLUTHBIX YCTPONCTB:

3awmTa OT CAMWKOM BbICOKOTO HAMPSXKEHWA Ha JIMHUKM MNUTaHWA: HanpaxeHue
OT/IMYAETCA OT HOMUHANbHOTO Ha +/- 15%. Ha ancnnee otobpaxaeTca curHan Tpesoru
«A.03».

3alWmMTa OT C/IMIIKOM HW3KOTO HaMPsXeHWA Ha JIMHUM MWUTaHWA: HanpskeHue
OTNINYaeTCA OT HOMUHANbHOTO Ha +/- 15%. Ha ancnnee otobpaxaeTca curHan Tpesoru
«A.04».

BHUMAHUE: Mpn npeBbiweHnn yKa3aHHOro Bbille MaKC HOro 3Hay
HanpAXeHNA ycTponcTBy 6yAyT NpMUYMHEHbI cepbe3Hble NoBpPeXAeHNs.

3almTa OT c60A BHYTPEHHEro BCMOMOraTe/lbHOro HanpsXeHWA: c6oii B CBAPOUYHOM
annapare. Ha gucnnee otobpaxaetca curHan Tpesoru «A.08».

3awmTa OT C/WIKOM BbICOKOTO BbIXOAHOTO HaMpPAKEHUA: HamnpskeHue Bbllle
HOMVHanbHoro. Ha ancnnee oto6pa)xaeTca curHan Tpesorn «A.34»,

3awWwmTta OT Meperpysku no TOKY Ha MepBUYHON OOMOTKe: NpeBbllleHVe ToKa Ha
nepBuYHO obmoTKe. Ha ancnnee otobpakaetcs curHan Tpesoru «A.30».

3awwTa ot npununanna ANTI STICK: B cnyyae npunmnnaHuna anekTpoaa Kk ceapuBaemon
[leTanu, ero MoXKHO 0CBOGOANTL BPYUHYHO.

Bo3o6HoBIEHME PaboTbl B HOPMaNIbHOM PeXMMe MPONCXOANT aBTOMATUUECKM.

.

.

ABapuviiHbIA 3HAYOK MMM+ 3HAUOK TEepPMO3aLLWTbI Temnepatypa BHYTPU
CBAapOYHOro annapara AoCTUrIa KPUTUYECKON OTMeTKU. Bo3o6HoBNeHNe paboTbl B
HOPManbHOM PEeXKMe MNPOUCXOAUT aBTOMaTMuecku. Ha paucnnee otobpaxaerca
curHan Tpesoru «A.02», nn6o «A.20», nn6o «A.28»

5.YCTAHOBKA

BHMMAHMUE!BOBPEMAYCTAHOBKWU N OCYLLUECTBJIEHUAIEKTPUYECKUX
COEAVHEHU CBAPOYHOTO AMMAPATA, OH JOJTXKEH BbITb MOJIHOCTbIO
BbIKJIIOYEH U OTK/IIOYEH OT SJIEKTPOCETU.
SNIEKTPUMECKUE COEOAUMHEHWA PA3PELUAETCA OCYLUECTBJIATbD TOJIbKO
OMbITHbIM NN KBATMGULIMPOBAHHbIM PABOTHUKAM.

NMOAroTOBKA
PacnakyiiTe cBapouHbIii annapart, cobepuTe OTAesbHble YacTy, COAepPXKaLMecs B yNaKoBKe.

C6opKa Bo3BpaTHOro Kabena-saxuma, puc. D
C6opkKa cBapouHOro Kabens-gepxartens sanekrpoga, puc. E

5.1 PASMELLEHVE CBAPO4YHOTIO AMMAPATA

Mpy BbIGOpPe MecTa YCTaHOBKM CBApOYHOrO amnnapata cnefute, YTobbl y BXOAHbIX U
BbIXO/IHbIX OTBEPCTUI OXNIaXAaloLLero Bo3fyxa He Oblo NpenATcTBUIA; ybeauTtech, 4To B
annapart He BCacblBalOTCA N1EKTPONPOBOAALLVE YaCTULbl, €AKNE NCNAPEHNs, Bara U T.4.
Bokpyr cBapouHoro annapara He06Xo0AMMO OCTaBUTb CBOOOAHOE NPOCTPAHCTBO WNPUHOW,
no KpariHen mepe, 250 mm.

BHUMAHUE! Vcr iTe cBapou annapatr Ha PpOBHOI

NOBEPXHOCTY, rPy30N04bEMHOCTb KOTOPOI1I COOTBETCTBYET BeCy annapara,
' 4yTo6bI M36eXaTb ONpoOKUA nc Ta, UTO MOXeT
- np ™M K onacHbIX cUTyauuii.

5.2 NOACOEAVUHEHUE K CETU
- Mepen BbiNonHeHMeM NIOObIX SMEKTPUYECKNX COeVHeHWU ybeputecb, UTO [aHHble
Ha Tabnuuke CBApPOYHOrO annapaTta COOTBETCTBYIOT HAMPAXEHUI0 W yacToTe ceTw,
MMeloLLeCA B MeCTe YCTaHOBKU.
CBapoyHbIii annapaT paspellaeTca MoAKIloYaTb TOMAbKO K CUCTeMe NUTaHWA C
3a3eM/IeHHbIM HeNTPanbHbIM MPOBOJOM.
- [ina obecneyeHna 3aWmUTbl OT HEMPAMOrO KOHTaKTa, UCNonb3yiiTe AnddepeHLmanbHble
BbIK/IIOUaTeNN ceayloLero Tuna:
- Tun A( ) ans opHodasHoro obopynoBaHus.

) a4nA TpexdasHbIX MaLWH.

- Tun B (

Y106bl 0bEecneunts cooTBeTCTBUE TpeboBaHuAM cTaHpapta EN 61000-3-11 (Flicker),
CBApPOYHbIA anmnapaTt PeKOMEeHAYeTCA MOACOeAUHATb TONMbKO K TakMM TOUYKaM CeTn
NUTaHWA, UMNefaHC KOTOPbIX Hxe Zmax = 0.12 Om.

CBapoYHbIii annapaT He COOTBETCTBYeT TpeboBaHMAM cTaHaapTa IEC/EN 61000-3-12.

Mpu noacoearHeHUY CBApPOYHOTO annaparta K GbITOBOW 3N1EKTPOCETU, MOHTAXKHWK MK
nonb3oBaTtesib 06A3aH y6eanTbCA, UTO K Hell MOXKHO MOACOEANHATL CBAPOYHbIe annapaTtbl
(B cnyyae HeobXOAMMOCTM CBAXMTECb C MPEeACTaBUTENeM KOMMaHvu, 3aBefylollein
pacnpenennTenbHON ceTbio).

5.2.1 Bunka u posetka
CoeavHUTb Kabenb NUTaHWA CO CTaHAApTHOWM BWAKOW (3nonioca + 3asemseHue),
paccunTaHHo Ha NoTpebnAeMbIi annapaTom Tok. Heo6X0AMMO NOAKIIoUaTb K CTaHAAPTHO
ceTeBON po3eTKe, 060PYAOBaHHON MNABKAM WM aBTOMATUYECKMM MpefoXpaHuTenem;
cneuuanbHaa 3a3emnAlwWas  Knemma J[omkHa ObiTb coeflMHEHa C  3a3eMNALWUM
NPOBOAHMKOM (>KeNTO-3e/1eHOr0 LBETA) IMHUN MUTAHWA.
B Tabnuue (TAB. 1) npviBeAeHbl 3HauyeHUA B amnepax, PeKoMeHAyemble Ans
npeaoxpaHvTenein NVHWL 3aMeAneHHOro [AeNCTBUA, BbIOPAHHbIX Ha OCHOBE MakKc.
HOMVHANbHOrO TOKa, BbIPabaTbiBA@MOro CBAapPOYHbIM annapaTtoMm, U HOMWHaNbHOTO
HanpPAXeHVA NUTaHWA.
BHUMAHME! Hecobniog npuBep X np CHUXaer
s dekTnBHOCTD cncrembl 6e3onacHocTH, npeAycMOTpPeHHOI
npounssoautenem (knacc l), cospaBaa npyn 3ToM cepbe3Hylo yrposy ansa
nioaen (Hanpumep, 31eKTPOLLOK) U MMyLLecTBa (HanpumMep, noxap).

5.3 COEQUHEHNA CBAPOYHOW LEENN
5.3.1 PekomeHnpauun

BHUMAHWE! NEPEJ, BbINOJIHEHWUEM OTNUCAHHbIX HV/XXE COEAVHEHUN
YBEOQUTECb B TOM, YTO CBAPOYHbIM AMMAPAT BbIKJIIOYEH U
OTCOEAUHEH OT CETU NMUTAHUA.
BTabnuue 1 (TAB. 1) yKasaHbl pekoMmeHayeMmble 3HaUYEHNA MOMNEPEYHOro CeUeHA CBaPOYHbIX
Kabeneil (B MM2) B 3aBMCMMOCTU OT MaKCMMasbHOTO TOKa, MOAABAaEMOro CBAapPOYHbIM
annapartom.
Kpome Toro:
- [lo ynopa BKpyTWTe COAVHUTENN CBapOUHbIX Kabeneil B GbICTPOPa3beMHble 3aXKMMbl
(ecnu nmetoTca), uTobbl 06ecneunTb 6e3ynpeyHblil SNeKTPUYECKINA KOHTAKT, B IPOTUBHOM
cNyyae KOHTaKTbl MeperpeloTcs, 4to npuBefeT K WX ObICTPOMY WM3HOCY U noTepu
3¢ deKkTMBHOCTN.
Vicnonb3yiite Kak MOXHO Gonee KOPOTKMe CBapPOYHble Kabenu.
- He wucnonb3yiiTe meTannnueckne KOHCTPYKLUM, KOTOpble He ABAATCA YacTbio
obpabaTbiBaemMol aeTany, BMeCTo kabensa Bo3BpaTta CBAPOUYHOrO TOKa, 3TO MOXET co3faTb
yrpo3y 6e30MacHOCTV 1 NPUBECTY K HEYAO0BNETBOPUTENbHbIM Pe3ysibTaTaM CBapKU.

5.3.2 COEAUHEHUA CBAPOYHOW LIENU B PEXKUME MMA 1 MMA PULSE
BONbLIMHCTBO 3NMEKTPOAOB C MOKPLITUEM MOACOEAVNHAIOTCA K MONOXUTENbHOMY pa3bemy
(+) reHepaTopa; K OTpMLaTeNIbHOMY Pasbemy (-) NMOACOEAVHAIOTCA INEKTPOAbI C KUCIOTHBIM
NoKpbITUEM.

5.3.2.1 CoeuHeHe CBApOYHOro Kabens-gepxKarens sanekrpoaa

YcTaHOBMTE Ha pPa3bem CneuunanbHblii 3aX1UM, NCNONb3yemblil ANA 6O0KUPOBKM OTKPLITON
4acTy anekTpoda. ITOT Kabenb NOACOeANHAETCA K 3aXKMMY, 0603HaYeHHOMY CUMBOSIOM (+)
(pwic. B-2).

5.3.2.2 NMopgcoen paTHOro Kab6 CBapOYHOro TOKa

- Kabenb nopcoefuHsAeTcAa K CBapuBaeMol AeTany WAM K MeTasInyeckomy CTeHgy,
Ha KOTOPOM pacrofioXeHa AeTaslb, Kak MOXHO 6nvke K MecTy CBapKku. ITOT Kabenb
MOACOEAVHAETCA K 3aXUMy, 0603HaueHHOMY cumBonoMm (-) (puc. B-3).

5.3.3 COEAUHEHWA CBAPOYHOW LIENU B PEXXUME TIG DC LIFT

5.3.3.1 CoepnHeHue cBapoyYHoro Ka6ens ropenku TIG

MofHecuTe K Knemme creunanbHylo ropenky C HennaBKMM BofbGPaMOBbIM SN1EKTPOLOM
1 KpaHOM [N NMOAAuM 3alMTHOTO rasa (aproHa). 3ToT Kabenb NOACOeAUHAETCA K 3aXKKMy,
0603HaueHHOMy cMMBOSIOM (-) (puc. B-3).

5.3.3.2 Mopcoepn BO3BpPaTHOro Kabensa cBapo4yHOro ToKa

- Kabenb nopcoeauHAeTcA K CBapvBaeMON feTanu WM K MeTaljMyeckomy CTeHAy,
Ha KOTOPOM PacrnosioxeHa fieTallb, Kak MOXHO Gnvxe K MecTy cBapku. ITOT Kabenb
MNOACOEAVHAETCA K 3aXK1My, 0603HauYeHHOMY cumBonom (+) (puc. B-2).

5.3.3.3 CoegnHeHue c ra3oBbiM 6annoHOM

MpuKpyTUTE peayKTop AaBeHrs K KnanaHy ra3oBoro 6annioHa, B ciyyae Heo6Xxoa1uMoCTu
YCTaHOBVB COOTBETCTBYIOLWMIA MNEPEXOAHUK, KOTOPbIi MOCTaBNAeTCA B KayecTBe
[OMOIHUTENBHOIO NPUCMOCO6NEHNS.

MopcoeanHuTe BXOAHYl TPyby rasa K pedykTopy W 3aTAHUTE 3aXWM, BXOAALMIA B
KOMMeKTauuto.

Mepea Tem Kak OTKPbITb KnanaH 6annoHa, ocnabbTe perynvpytolee KonbLo pegyKropa
faBneHns.

OTKpoWiTe KnanaH 6annoHa u OTperynupyinTe KoanyecTBO MOAABaeMoro rasa (n/muH)
COrNacHO PeKOMeHAYEeMbIM KCMyaTaUMOHHbIM AaHHbIM, CM. Tabnuuy (TAB. 4); B cnyyae
HeobXOAVMMOCTU MOAAUy rasa MOXHO OTPErynMpoBaTb BO BPEMsA CBapPKU MpK MOMOLYM
Konblia pefyKTopa AaBneHus. NposepbTe repMeTUYHOCTb TPY6 1 COEAVHEHNI.

BHUMAHUE! Mocne 3aBeplieHus pa6oTbl Bceraa 3akpbiBaiTe KnanaH
rasoBoro 6annoHa.

5.3.4 COE[JVIHEHWA CBAPOYHOW LIENY B PEXKUME GOUGING

5.3.4.1 CoeguHeHe CBApOYHOro Kabens-gepxKarens snekrpoaa

MoaHecuTe K KNeMMme crneumanbHbI 3aX1M C OMeJHEHHbIM YTONbHbIM 31EKTPOAOM 1 COMJIO
[N1A Nojaun CKaToro Bo3gyxa. IToT Kabenb noacoefnHAETCA K 3aKnMy, 0603HaYeHHOMY
cumBonom (+) (puc. B-2).

5.3.4.2 NMopcoenuHeHNe BO3BPAaTHOro Kabena ToKa CTPOXKMN

- Kabenb nopcoefuHAeTcAa K CBapvBaeMol AeTany WAM K MeTasIyeckomy CTeHgy,
Ha KOTOPOM pacrofnoXeHa AeTasb, Kak MOXHO 6nvke K MecTy cBapKu. ITOT Kabenb
MOACOEAVHARTCA K 3aXUMy, 0603HaYeHHOMY cumBonoMm (-) (puc. B-3).

5.3.4.3 MopknioyeHne K cucteme CkaToro Bosgyxa

- Y6epmTech, UTO KnanaH, ynpasnaioLmin NPpoXoXAeHNeM BO3AyXa B FoperKe, yCTaHOBIEH B
3aKpbITOe NOsoXKeHNe.

- MNMopcoenuHuTe BXOAHYIO TPYOKY BO3AyXa K CUCTEME CXKATOro BO3AyXa U 3aTAHUTE CTAXKKY,
BXOAALLYIO B KOMMIEKTaLMIO.

- OTperynupyiite faBneHne CkaToro Bosayxa COrnacHo TUMy UCMOb3yeMOoro 3neKTposa.
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6. CBAPKA MMA: OMUCAHUE PABOYEN NPOLIEAYPDI

6.1 OCHOBHbIE NMPUHLIMbI

- OyeHb BaXHO cObNIOAATb YKa3aHWA W3rOTOBWTENA Ha YNakoBKE WCMOMb3yemblxX
3N1eKTPOAOB OTHOCUTENIbHO NPABWIIbHOW MOAAPHOCTM 31EKTPOAA U ONTUMANbHOM CUMbl
ToKa.

CBapoYHbI TOK perysmpyeTca B COOTBETCTBUM C AVaMETPOM UCMOMb3yeMOoro 31eKkTpoaa
M TUNa BbIMNOJIHAEMOrO COEVHEHUS; OPUEHTUPOBOYHbIE 3HAYEHUA CWbl TOKa AnA
3/1EKTPOAOB PA3/IMYHOTO AMAMETPA YKa3aHbl HuXe:

@ snektpoaa (Mm) CBapouHbIii TOK (A)
MwH. Makc.

1,6 30 50

2,0 40 80

2,5 60 110
3,2 90 140
4,0 120 180
5,0 170 250
6,0 230 350
8,0 320 500

- Umeiite B BMAYy, 4TO NPN HEU3MEHHOCTN ANaMeTpa SNeKTPOoAa, 60nee BbICOKME 3HaYeHUs
CUSIbl TOKa NCNONb3YITCA ANnA FOpVISOHTaJ'IbHOIZ CBapKu, a ana BepTI/IKaJ'IbHOIZ CBapKku n
ANA CBapKM Hag ronosom CBapLluka HEO6XOF|I/IMO 1cnonb3oBaTth 6onee HU3KME 3HAUEHNsA
CnNbl TOKa.

MexaHnuyeckmne xapakTepuUCTUKM CBapHOro LWBa MOMUMO CWfbl TOKa onpeaenAainTca
APYrMMU napameTpamu CBapKu, TakKUMWN KaK ANMHa AYyrv, CKOPOCTb U MeCTO CBapKw,
AnaMeTp N KavyeCTBO 3M1EKTPOA0B (XpaHMTe 3NeKTPOAbl B CyXOM mecTe B COOTBeTCTByIOI.I.LeVI
ynakoBke unun KOHTEl;IHean).

BHUMAHME:

B 3aBMCMMOCTM OT MapKu, TMna v TONWMHBbI NOKPbITUA 3NEKTPOAOB, UX COCTaB
MOXEeT Bbi3BaTb HECTAGUNbHOCTD Ayru.

6.2 MPOLEAYPA
- Oepxute macky MEPEQ JINLIOM, noTpute HakOHEYHUK 3neKTpofa No CBapviBaeMom
fieTanu, Kak 6yATo Bbl XOTUTE 3aXeub CMWUKy; 3TO ABAAETCA Hambonee NpPaBUIbHLIM
cnocobom Bo3byxaeHVs ayru.
BHUMAHME: HE CTYYUTE snektpopom no pAetanu; B pesynbraTte MOXeT
NoBpPeANTbLCA NOKPbITHE, YTO YCNIOKHNT BO36yKaeHue ayrun.
- Cpasy nocne Bo36yX[eHUA Ayrn CTapaiiTecb yAepXuBaTb 3MEKTPOA Ha PacCTOAHUM,
pPaBHOM jUaMeTpy CMONb3yeMOro 31eKTPOAA, U BO BPeMA CBapKW CTapaiTecb COXPaHATb
3TO PacCTOAHME HeM3MEHHbIM; He 3abblBaliTe, YTO HaK/OH 3NeKTpofa B HanpasieHUn
LBUKEHNA BOIKEH COCTaBNATb NpubnusutensHo 20-30 rpagycos.
Mpwn 3aBeplieHnn BbINOIHEHNA CBAPHOTO LWBa, NEPeMecTUTe HaKOHEUHWK 3/1eKTpoaa
HEMHOro Ha3afj, NPOTUB HanpaB/IeHUA [BUXEHA, PacroIOXNB ero Haj KpaTepom Ans
€ro 3anosiHeHus, Nocse Yero 6bICTPO MOAHUMUTE 3NEKTPOA M3 MNaBWIbHOW BaHHbI ANA
BbIKNoYeHWA Ayrv (BuAbl cBapHbix Wweos - PUC. F).

7.CBAPKA TIG DC: ONMCAHUE PABOYEN NMPOLEAYPbI

7.1 OCHOBHbIE MPUHUUIMbI

Ceapka TIG DC noaxofut ana BCcex TUMOB HU3KONErMpPOBaHHON 1 BbICOKONErMPOBaHHOW
YrnepoanCToN CTanu 1 ANA TAXKENbIX METANOB, TaKUX Kak Mefib, HKeb, TUTaH, a TakXe 1X
cnnasoB (PUC. G). Mpw cBapke TIG DC ¢ Ucnonb3oBaHveM 3N1eKTPOfa, K pasbemy (-) 06bIYHO
NOACOEAVHAETCA 3NeKTpoa ¢ 2% uepua (C cepoli nonocoi). Bonbppamosbii 3neKkTpos
HeobXOAVMO YAiep>K1BaTb COOCHO OTHOCMTENBHO WNdoBanbHoro Kpyra, cm. PUC. H, cneps
3a TeMm, YTo6bl ero KoHeL Gbl1 PAcNoNoOXeH abCONOTHO KOHLEHTPUYECKH, YTO MO3BONMUT
n3bexatb OTKNOHeHWs Ayru. LLnudosKy Heob6xoAMMO BBIMONHATE BAOMb 3MEKTPOAA.
3Ty onepauunio HEOGXOAMMO PEryfiApHO MOBTOPATb, B 3aBUCMMOCTU OT UHTEHCUBHOCTW
MCNoNb30BaHMA 1 M3HOCA 3nekTpoaa NmMbo B Cilyyae ero Cy4yalHOro 3arpsA3HeHus,
OKWUCNIEHVA NN HEMPaBWUIIbHOTO NCMONb30BaHMA. [inA obecneyeHna KaueCTBEHHOW CBapKu
HeobxoArMo pykoBoAcTBOBaTbCA TAB. 4, B KOTOPOI yKasaH AMamMeTp 31eKTPoAa, Cusla ToKa
1 pacxop rasa B 3aBUCUMOCTU OT TOJILUMHBI CBap1BaeMoro meTanna. HopmanbHbii BbICTYM
371eKTPOAa M3 KepaMmnyeckoro Comna CocTaBifeT 2-3 MM 1 MOXeT JoCTuraTb 8 Mm npwu
cBapKe Mo yrnom.

CBapKa OCyL|eCTBNAETCA NOCPEACTBOM CManBaHUA KPOMOK COeAVHeHUs. [na AOMmKHbIM
06pa3om NofroToBNEeHHbIX TOHKKX AeTaneit (Npubn. fo 1 Mm) He TpebyeTcsa npunoin (PUC. 1).
Ecnu TonwwmHa matepurana npesbllwaeT ykasaHHOE 3HauyeHve, Heo6XOANMO MCMOMb30BaTb
CTePXKHU COOTBETCTBYIOLLErO AVAaMEeTpPa, MeloLLMe TOT e COCTaB, UTo 1 6a30BbIii MaTepuan,
KpOMe TOro, Heo6XoAMMO MPaBUSIbHO NOArOTOBUTL Kpomku (PUC. L).

[ina obecneyeHna XOpOLUEro KayecTBa CBapKy AeTanv AOMKHbI OblTb JOMKHBIM 06pa3om
OUMLLEHbI N HA HUX He JOMMKHO GbITb OKMCY, MAacna, X1pa, pacTBoOpuTENen 1 ap.

7.2 PABOYAA NPOLIEAYPA (MOAXKUT AYTU LIFT)

OTperynupyiiTte 3HayeHne CBapOUYHOro Toka npu nomoLuy pyukm C-2. OTperynvpyiTe Tok

BO BPEMA CBapKW B COOTBETCTBUN C GaKTUUECKNM HEOOXOAVIMbIM TEMTOMNPUTOKOM.

- OTperynupyiite nofgayy 3alWMTHOrO rasa, UICNonb3ya CneLmasbHbIi KpaH (PacnonoXeH Ha
pyuke ropenku TIG).
[inA BO3GYXAEHWA SNEKTPUYECKON AYrVi HEOOXOAMMO MPUKOCHYTHCA BONbGPaMOBbIM
3NEeKTPOAOM K CBAapMBaeMoW [eTann 1 OTBECTW ero. ITOT cnocob Bo3byxaeHWA Ayrn
obecneymBaeT CHUKEHME MOMeX, CBA3AaHHbIX C 3NEKTPOMAarHUTHbIM U3flyYyeHneMm, 1
CBOAWT K MHMYMY BOSIbGPamMOBbIe BKIIOUEHNA 1 N3HOC dNeKTpopa.

- Cnerka NnpuXmuTe KOHeL, aneKTpoaa K AeTanu.

Cpa3sy nocne 3T0ro NOfHMMUTE 3NEKTPOA Ha 2-3 MM, B pe3ysbTate GyaeT Bo3GyKaeHa

ayra.

BHauane cBapouHbli annapaT NOAAaeT MOHWMXEHHbIM TOK. Yepe3 HecKosnbKo CeKyHA

HauMHaeTCA nojjaya yCTaHOBIEHHOIO CBapPOUYHOIO TOKa.

- [inA npeKpalieHna CBapKu 6bICTPO NOJHUMUTE SNEKTPOJ, OTBEAA €ro OT AeTaN.

8. MPOLIEAYPA 3A4YUCTKU

8.1 OCHOBHbIE MPUHLUUIMbI

Mpouepypa 3aunctkm GOUGING ncnonb3yeTt snekTpuyeckyo Ayry mexay crneuuanbHbiM
YrNepoAHbIM  3NEeKTPOAOM, MOKPbITbIM TOHKUM  CI0eM  Mefu, MNuTaHWe KOTOPOro
OCYLLeCTBNAETCA NOCTOAHHbIM TOKOM, 1 OYMLLIaeMol AeTanblo; Ayra pacnnaenset meTan,
KOTOPbIN yAanAeTca cTpyer Bo3Ayxa. [nA ocyLlecTBNeHVA OUNCTKI TpebyeTcA cneumanbHbii
3a)KNM [J11 NEeKTPOAOB, KOTOPbIN NMOAKIOYAETCA K NMONOXKUTENbHOMY MOJIIOCY reHepaTopa,
M KnanaH, perynnpyowuii cxxaTblii BO3AyX. YrNepOoAHbI SNeKTPOA KPenuTca K 3axnmy ¢
BbICTYNMOM Ha 70 + 150 MM U1 yiep>KBaeTCA NOA YINoM Npubam3nTenbHO 45° OTHOCUTENbHO
paspe3aemoit AeTanu. STOT Yron MOXHO YMeHbLWUTb [0 20°. My6rHa 3a4nCTKK 3aBUCUT OT
YKa3aHHOrO yrfia 1 CKOPOCTV NMPOABUXEHWA SNeKTpopa.

Kpasa ocTaloTcA MOKPLITHIMU C/IOEM OKCMAOB U Kapbuaos, KOTopble BMOCNeACTBUM
HeobXoAVMO yaanuTb WANGOBKOW.

STy npouefypy MOXHO MCMONb30BaTb Takke A1 Pe3KM JIMCTOB, HO B 3TOM Clyyae Kpas
6yfyT HEPOBHBIMY.

TOK 3a4nCTKN perynupyetca B 3aBUCMMOCTM OT AnameTpa WMCMosb3yeMoro snektpoaa. B
KayecTse NpuMepa NprYBOAUM 3HaYEHUA TOKa, UCNONb3yemble ANA SNeKTPOO0B Pa3inyHbIX

AVamMeTpoB:
@ snektpopa | CBapouHbiii ToK (A) | MasneHue BosAyxa Pacxop Bospgyxa
(mm) MuH. Makc. 6ap m3/y

4 90 150 4.0 15

5 200 250 4,0 15

6,4 300 400 4,0 15

8 350 450 55 40

8.2MPOLIEAYPA

- OTperynupyiTe 3HauYeHVe TOKa CTPOXKM Npu nomowm pyykm C-2.

- MpoBepbTe NPaBUIbHOCTL NOJAUM CKATOro BO3AyXa.

- TpucnoHnTe KoHeL| SNeKTpoAa K AeTanu.

- A npekpaLieHna 3a4nNCTKK 6bICTPO NOJHNUMUTE SNeKTPOo , OTBEAA €ro oT AeTanu.

9. TEXHUYECKOE OBCJTY>KUBAHUE

BHUMAHUWE! NEPEJ BbINOJIHEHUEM TEXOBCJYKUBAHUA YBEAUTECH
B TOM, YTO CBAPO4YHbIV AMMAPAT BbIKJTIOYEH U OTK/TIOYEH OT CETU
MUTAHUA.

BHEMIAHOBOE TEXOBCNYXXUBAHUE

BHEMJIAHOBOE TEXOBCJIY>KUBAHUE [OOJIKHO OCYLIECTBJIATbCA TOJIbKO
OMbITHbIM NN KBATUOULUPOBAHHBIM B SJIEKTPOMEXAHUYECKOW OBJIACTU
MNEPCOHANIOM COMMACHO TPEBOBAHUAM TEXHMYECKOrO CTAHAAPTA IEC/EN
60974-4.

BHUMAHUE! NEPEQ TEM KAK CHATb MAHEJIN CBAPOYHOIO AMMAPATA
N OTKPbITb EF0O BHYTPEHHIOIO YACTb, YBEQUTECH, YTO CBAPOYHbIV
ANMAPAT BbIKJTIOYEH M OTCOEQUHEH OT CETU NUTAHUA.

MpoBepkn BHYTPEHHell YacTM CBapoO4YHOro annaparta, HaxoaAweroca nop
HanpsKeHneMm, MoryT NpuBecT! K Cepbe3HOMY MOPaXKEHMIO INEKTPNYECKMM TOKOM
BCNeACTBME NPAMOro KOHTaKTa C YaCTAMU, HAXOAAWMMUCA NOA HanpsAXeHuem, n/unn
TpaBMaMm BCNleACTBME NPUKOCHOBEHUA K NOABMKHbIM YacTaM.

- MNepuoanyeckn, C YacTOTON, 3aBUCALLE OT YCNOBUI SKCMTyaTaLuun 1 3amblieHHOCTU
oKpy»KatoLLel cpefbl, TpoBepsANTe BHYTPEHHIOW YacTb CBAPOYHOTO annapata 1 yaanaiire
CKOMUBLLYIOCA Ha TPaHCGOpMaTOpe, APOCCENbHON KaTyLLKE 1 BbINPAMUTENE Mbllb CTPyei
CyXOro cxatoro Bo3gyxa (Makc. 10 6ap).

He HanpaBnaiTte CTpylo CKaToro BO3[yXa Ha 3/EKTPOHHble MnaTbl; ANA WX OUUCTKK
HeobXOAVMO MCMOSb30BaThb OUeHb MATKYIO LWETKY UK NOAXOAALLE PacTBOPUTENN.
Bpems oT BpemeHV NpoBepAITe XOPOLLO /N 3aTAHYTbI SEKTPUYECKME COeAVHEHNA 1 He
noBpexaeHa 1 N3onauma.

Mocne 3aBepLieHNA yKa3aHHbIX ornepauuili ycTaHOBMTe OO6PATHO MaHeNn CBapOYHOro
annaparta 1 [0 ynopa 3aTAHWTe KpernexHble BUHTbI.

KaTeropuuecku 3anpelLleHo oCyLLecTBAATb CBAPKY, €C/IM CBAPOYHDbIN annapat OTKPbIT.
Mocne BbINOMHEHUA TeXOOCNYXMBaHUA WM  PEMOHTa NoACcoeanHUTe 06paTHO
coefMHUTENN 1 Kabenu Tak, Kak OHU Obln NOACOEAMHEHbI U3HAYaIbHO, Clleas 3a TeM,
YTOObI OHW He COMpMKacannCb C MOABWXHBIMIA YaCTAMU WAM YacTAMM, TemnepaTypa
KOTOPbIX MOXeT 3HauNTeNbHO MOBbLICUTLCA. 3aKpenuTe BCce NPOBOJa CTAXKKaMU, BEPHYB
VX B MepBOHayasbHbIA BUA, Clefa 3a TeM, Y4ToObl COeAMHEHNA NepPBUYHON OBMOTKM
BbICOKOTO HanpseHua Obinn 6bl AOMKHbIM 006pPa3oM OTAeneHbl OT COoeMHEHWN
BTOPWYHO OBMOTKY HWU3KOTO HanpaxeHus.

lMpwu cbopke annapaTa ycTaHOBKTE 06PATHO BCE raiikvi U BUHTDI.

10. MOUCK HEUCMPABHOCTEN

B CJIYYAE HEYJOBJIETBOPUTE/IbHOVI PABOTbI W TMEPE[ MPOBEJEHMEM BOJIEE
CEPbE3HbIX TMPOBEPOK WM MPEXAE YEM OBPATUTbCA B CEPBWCHbLIV LIEHTP,
MPOBEPBTE, YTO:

CBapOYHbIii TOK, OTPErynMpoBaHHbIi MPU MOMOLYM NOTEHLMOMETPA U FpagynpOBaHHOW
LIKarbl B aMrepax, COOTBETCTBYET AMaMETPY 1 TUMY UCTOSNb3yeMOro 3NeKTposa.

Korga rnasHbIi BblKNtoyaTenb Haxoautca B nonoxeHnun «ON» (BKn.), MK-gucnnen c
MOACBETKON BKJIIOUEH; B MPOTMBHOM cilyyae AedeKT cnefyeT UckaTb B IVHAW NUTaHWA
(kabenu, poseTka U/unu BUIKa, NPeAOXPaHNTENN U T.4.).

He ropwT »enTbiin 3Ha4OK, yKa3biBawoLWMiA Ha cpabaTbiBaHWe aBapUNHOTO CUrHana unwm Ha
KOPOTKOE 3aMblKaHue.

Y6epunTtech, UTo Bbl COONOAaETe HOMUHANbHDBIN pabounin umkn. B cnyyae cpabaTtbiBaHuA
3alMTHOrO TepMOCTaTa, MOAOKAUTE KOFAA CBAPOYUHbI annapaTt OCTbIHET eCTeCTBEHHbIM
nyTem, NpoBepbTe paboTy BeHTUNATOPA.

MpoBepbTe ceTeBoe HANPAXKEHVE: €CNIN €ro 3HaYeHNe CIMLIKOM BbICOKOE WU CITLIKOM
HU3KOe, CBAPOYUHDbIV annapaT 0CTaeTcs B 3a6/10KMPOBAHHOM COCTOAHNN.

MpoBepbTe, UTO Ha BbIXOfE CBAPOYHOrO annaparta HeT KOPOTKOro 3aMblKaHWA: B Cllyyae
KOPOTKOrO 3aMblKaHWA yCTpaHuTe ero.

Y6epntecb, YTO COEAVHEHUA CBAPOYHON Lienu BbIMOSIHEHbI MPABUIbHO, B YaCcTHOCTU
NpoBepbTE, YTO 3aKMM Kabens MacCbl HAAEXHO NOACOEAVHEH K AeTann U MeXAy HAMK
OTCYTCTBYIOT 130MIAALMOHHbIE MaTepuanbl (Hanprmep, Kpacka).

Mcnonb3yembiii 3alMTHbIV ra3 NPaBUIbHbIA 1 NOAAETCA B HY>KHOM KONYeCTBe.
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APARELHO DE SOLDAR COM INVERTER PARA SOLDADURA MMA, TIG (DC) LIFT,
GOUGING PREVISTO PARA USO INDUSTRIAL E PROFISSIONAL.
Nota: No texto a seguir sera utilizado o termo "aparelho de soldar".

1. SEGURANCA GERAL PARA A SOLDAGEM A ARCO

O operador deve ser suficientemente informado sobre o uso seguro da maquina de
solda e informado sobre os riscos ligados aos procedimentos com soldagem a arco, as
relativas medidas de protecao e aos procedimentos de emergéncia.

(Consultar também a norma "EN 60974-9: Aparelhagens para a soldadura por arco.
Parte 9: Instalagao e uso”).

/N

- 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 operagdes de verificagao e de reparacao devem
ser executadas com a maquina de soldar desligada e desconectada da rede de
alimentacéao.

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

- Efetuarainstalagao elétrica de acordo com as normas e leis de prevencao e acidentes
em vigor.

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

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

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

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

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

VAV

- Néo soldar sobre reservatdrios, recipientes ou tubulagdes que contenham ou que
contiveram produtos inflamaveis ou combustiveis liquidos ou gasosos.

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

- Nao soldar recipientes sob pressao.

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

- Verificar que haja uma circulagdo de ar adequada ou de equipamentos capazes de
eliminar as fumacas de solda nas proximidades do arco; é necessario um controle
sistematico para a avaliagdo dos limites a exposicao das fumacas de solda em fungao
da sua composigdo, concentragao e duragao da prépria exposicao.

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

POLOG®

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

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

- Proteger sempre os olhos com os filtros especificos conformes com a UNIEN 169 ou

UNI EN 379 montados em mascaras ou capacetes conformes a UNI EN 175.
Usar os dispositivos protetores apropriados a prova de fogo (conformes a UNI
EN 11611) e luvas de soldadura (conformes a UNI EN 12477) evitando de expor a
epiderme aos raios ultravioletas e infravermelhos produzidos pelo arco; a protecao
deve ser estendida a outras pessoas proximas ao arco por meio de protecdes ou
cortinas nao reflexivas.

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

\
HOOAOO®

0S CAMPOS ELETRICOS E MAGNETICOS PODEM SER PERIGOSOS
A corrente elétrica que passa através de qualquer condutor provoca campos elétricos
e magnéticos (EMF) localizados. A corrente de soldadura cria um campo EMF em redor

do circuito de soldadura e do proprio aparelho de soldar.

Os campos eletromagnéticos podem interferir com alguns aparelhos médicos (por
ex., pacemakers, aparelhos de respiracao, proteses metalicas, etc.).

Devem ser tomadas medidas adequadas de protecédo relativamente aos portadores
destes aparelhos. Por exemplo, proibir o acesso a area de utilizacao do aparelho de
soldar ou avaliagdo do risco individual para os soldadores.

Este aparelho de soldar satisfaz os requisitos técnicos de produto para o uso exclusivo
em ambiente industrial com finalidade profi l.Nao é gurado o cumprimento
dos limites de base relativos a exposicao ht aos ¢ eletr: 1éticos em
ambiente doméstico.

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

- aproximar entre si os cabos de soldadura. Fixa-los com fita adesiva quando possivel;
- manter a cabeca e o tronco do corpo o mais afastados possivel do circuito de
soldadura;

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

nao soldar com o corpo no meio do circuito de soldadura;

manter os cabos de soldadura no mesmo lado do corpo;

ligar o cabo de retorno da corrente de soldadura ao objeto a soldar o mais préximo
possivel da juncdo em execucao;

néo 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 exposicao é inferior a 20% do
valor minimo permitido: d =30 cm.

- Aparelho de classe A:

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

P 9

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

A RISCOS RESIDUOS

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

- E proibida a elevagao do conjunto do carro com aparelho de soldar, alimentador de
fio e grupo de arrefecimento (se presente).
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USO IMPROPRIO: é perigoso o uso da maquina de solda para qualquer usinagem
diferente daquela prevista (ex. descongelamento de tubula¢des da rede hidrica).

RISCO DE QUEIMADURAS

Algumas partes do aparelho de soldar (tocha, pinca porta-elétrodo) e areas
adjacentes podem atingir temperaturas superiores a 65 °C: deve ser usado vestuario
de protecao apropriado.

Deixar arrefecer a peca acabada de soldar antes de a tocar!

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

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

- E proibido utilizar a maganeta como meio de suspensao do aparelho de soldar.

As protecoes e as partes mdveis do invélucro da maquina de solda e do alimentador de
fio devem estar na posicao, antes de ligar a maquina de solda a rede de alimentacéo.

/\

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

- Substituicao de roletes e/ou guia de fio;

- Introducao do fio nos roletes;

- Carregamento da bobina do fio;

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

- Lubrificacdo das engrenagens.

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

CONDIGCOES AMBIENTAIS (EN 60974-1)

Utilizar o aparelho de soldar apenas com as seguintes condi¢des 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 p9, acidos, gas ou substancias corrosivas,
etc.

ARMAZENAMENTO

- Colocaramaquina e os seus acessérios (com ou sem embalagem) em locais fechados.
- A temperatura ambiente deve estar entre -20 °C e 55 °C.

Caso a maquina esteja equipada com uma unidade de arrefecimento com liquido e
a temperatura ambiente seja inferior a 0 °C: utilizar o liquido antigelo sugerido pelo
fabricante ou esvaziar completamente o circuito hidraulico e o depésito do liquido.
Utilizar sempre medidas adequadas para proteger a maquina da humidade, da
sujidade e da corrosdo.

)i ¢

mmm ELIMINAGAO

Néo 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 eliminagao e reciclagem de equipamentos elétricos ou contactar a loja
na qual o produto foi adquirido. Esta disposicdo refere-se apenas a eliminagdo de
equipamentos elétricos no territério da Unido Europeia (REEE).

2. INTRODUGAO E DESCRICAO GERAL

Este aparelho de soldar é uma fonte de corrente para a soldadura em arco, realizado para
a soldadura MMA de elétrodos revestidos (celulésicos, rutilos, acidos, basicos), para a
soldadura TIG (DC) com igni¢do LIFT e para a escarva (GOUGING).

As caracteristicas especificas deste aparelho de soldar (INVERTER), como alta velocidade e
precisao da regulagao, conferem excelentes qualidades de soldadura.

Aregulacdo com sistema "inverter" na entrada da linha de alimentacao (priméario) determina
igualmente uma reducéo drastica de volume quer do transformador quer da reactancia
de nivelamento, permitindo a constru¢do de um aparelho de soldar de volume e peso
extremamente reduzidos, exaltando as suas caracteristicas de manobrabilidade e facilidade
de transporte.

Aparelho de soldar (Fig. B).

2.1 CARACTERISTICAS PRINCIPAIS

MMA

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

- Visualizagdo no ecra da corrente de soldadura configurada.

PROTEGCOES

- Protegéo termostatica.

- Protecao contra as tensdes anormais (tensao de alimentacao muito alta ou muito baixa).
- Protecéo anti-stick (MMA).

2.2 ACESSORIOS SOB ENCOMENDA

- Kit de soldadura MMA.

Cabo de retorno de corrente de soldadura completo com pin¢a de massa.
- Kit de soldadura TIG.

Kit para GOUGING.

- Méascara com auto-escurecimento: com filtro fixo ou regulével.
Adaptador de botija de argénio.

- Redutor de pressdo com mandmetro.

Tocha com torneira para soldadura TIG.

3. DADOS TECNICOS
3.1 PLACA DE DADOS
Os principais dados relativos ao uso e as prestacdes da maquina de solda sao resumidos na
placa de caracteristicas com o seguinte significado:
Fig.A
1- Norma EUROPEIA de referéncia para a seguranca e a fabricacido das maquina de solda a
arco.

2- Nome e morada do fabricante.

3- Nome do modelo.

4- Simbolo da estrutura interna da maquina de solda.

5- Simbolo do procedimento de soldagem previsto.

6- Simbolo S: indica que podem ser executadas operagdes de soldagem num ambiente
com risco acrescido de choque elétrico (p.ex. muito préoximo de grandes massas
metalicas).

7- Simbolo da linha de alimentacéo:
1~ : tensao alternada monofasica;
3~:tensdo alternada trifasica.

8- Grau de protecao do invélucro.

9- Dados caracteristicos da linha de alimentacdo:

- U, : Tensdo alternada e freqiiéncia de alimentacdo da méquina de solda (limites

admitidos £10%).

- 11 max : Corrente méxima absorvida da linha.

- |y : Corrente efetiva de alimentacao.
10- Prestacoes do circuito de soldagem:

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

- 1,/U, : Corrente e tenséo correspondente normalizada que podem ser distribuidas
pela méaquina 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 10min (p.ex. 60% = 6 minutos de trabalho, 4 minutos de parada; e assim
por diante).

No caso em que fatores de utilizacdo (de placa, referidos a 40°C ambiente) sejam

ultrapassados se determinara a intervencao da protecédo 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 tensdo de arco.

11-Ndmero de matricula para a identificagdo da maquina de solda (indispensavel para a
assisténcia técnica, pedido de pecas de reposicao, busca da origem do produto).

12- f——3-:Valor dos fusiveis com acionamento retardado que devem ser instalados para
proteger a linha.

13- Simbolos referidos a normas de seguranca cujo significado est4 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 méaquina de solda em seu poder devem ser
detectados diretamente na placa da prépria maquina de solda.

3.2 OUTROS DADOS TECNICOS

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

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

- TOCHATIG: ver tabela 3 (TAB. 3)

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

4. DESCRICAO DO APARELHO DE SOLDAR B B
4.1 DISPOSITIVOS DE CONTROLO, REGULACAO E CONEXAO

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

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

4.1.2 PAINEL DE CONTROLO DO APARELHO DE SOLDAR

Fig.C
1- Botao“”MODE”

Este botao permite selecionar o procedimento que se pretende utilizar com o aparelho

de soldar:

« MMA: soldadura manual por elétrodo revestido

+ MMA PULSE: soldadura MMA em que se acrescenta uma pulsacao de corrente que
facilita a soldadura vertical ascendente.

+ GOUGING: escarva com utilizacdo de elétrodos especificos em carbono, revestidos
com uma pelicula de cobre, e com o auxilio de ar comprimido

« TIG LIFT: soldadura manual com elétrodo infusivel, com protecao gasosa

2- Encoder

Selecdo e regulacdo dos parametros de soldadura; permite a regulacao também

durante a soldadura.

Modos e parametros de funcionamento, pressionando brevemente e depois rodando o

encoder:

+ Em MMA selecédo e configuracao ARC “Arc Force”, VRD, HOT “Hot Start” e |, “corrente
saida”.

+ Em MMA PULSE selecéo e configuracao ARC “Arc Force”, IPL”“I PULSE", FrE “Frequéncia’,
bAL “Balance’, VRD, HOT “Hot Start” e |, “corrente saida”.

« Em GOUGING configuracéo |, “corrente saida".

« EmTIG LIFT configuracao I, “corrente saida”.

Hot Start (no visor Hi-)

Parametro de regulacao da sobrecarga inicial (regulacdo OFF-100%) com indicacdo no

display do incremento percentual em relagdo ao valor da corrente de soldadura pré-

selecionada. Esta regulacéo facilita a ignicao do arco elétrico.

Arc Force (no visor i~ )

Parametro de regulacao da sobrecarga dindmica (regulagdo OFF-100%) com indicacao

no display do incremento percentual em relacdo ao valor da corrente de soldadura

pré-selecionada. Esta regulagao melhora a fluidez da soldadura e evita a colagem do

elétrodo a peca.

VRD (no visor \/RD)

Dispositivo de reducdo da tensao de saida em vazio (sele¢ao on-off) com indicagdo no

display (3). O dispositivo VRD esté ativo se o icone "VRD" surgir no display, o dispositivo

nao esta ativo sem o icone.

Este dispositivo aumenta a seguran¢a do operador quando o aparelho de soldar esta

aceso mas ndo em condicao de soldadura.

1 PULSE (no visor " )

Parametro que representa a relagao 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 FrF)

Parametro que representa o nimero de pulsa¢oes por segundo (Hz).

Regulagédo de 0,2 a 99. Valor de fabrica: 1,2.
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Balance (no visor 5A.)

Pardmetro que representa a relacdo entre a duragdo do impulso em relacdo a duragéo
total do ciclo. Valor expresso em percentagem.

Regulacédo de 10 a 99 %. Valor de fabrica: 30%.

Nota: o valor minimo do impulso nao é configurado, mas sim calculado de modo que a
corrente média seja igual a definida.

RESET PARAMETROS
A essa funcdo especifica é possivel aceder mantendo pressionado o encoder (2) durante
o acendimento do aparelho de soldar (com fecho do interruptor geral).
Acendendo e mantendo pressionado o encoder (2) visualizar-se rES no visor, o aparelho
de soldar é reinicializado e depois volta a ligar normalmente.

3- Visor

@ Indica a presenca de tensdo em saida nas tomadas rapidas (Fig B-2, B-3).

fcone alarme wwi: normalmente desligado, quando esté aceso indica o bloqueio do

aparelho de soldar (a maquina permanece acesa sem fornecer corrente) para a

intervengdo de uma das seguintes protecdes:

- Protecéo para sobrecarga da linha: a tenséo esté fora do intervalo +/- 15% em relacao
ao valor da placa. Alarme no visor “A.03".

« Protecao para subtenséo da linha: a tenséo esté fora do intervalo +/- 15% em relagdo

ao valor da placa. Alarme no visor “A.04".

ATENGAO: Ultrapassar o limite de tensao superior, acima referido, ira danificar

gravemente o dispositivo.

Protecdo por anomalia tensédo auxiliar interna: anomalia dentro do aparelho de soldar.

Alarme no visor “A.08".

Protecdo para sobretenséo da linha: a tensdo de saida ultrapassa o valor da placa.

Alarme no visor “A.34".

Protecédo para sobreintensidade primaria: a corrente primaria é excessiva. Alarme no

visor “A.30".

Protecdo ANTI STICK: o elétrodo ficou colado ao material a soldar, é possivel a remocéao

manual.

O restabelecimento da normalidade é automatico.

.

.

.

[cone alarme i + [cone protecao térmica @ : dentro do aparelho de soldar foi
alcangada uma temperatura excessiva. O restabelecimento da funcionalidade normal
é automatico. Alarme no visor “A.02" ou “A.20" ou “A.28"

5. INSTALACAO

ATENGAO! EFETUAR TODAS AS OPERACOES DE INSTALAGAO E LIGAGOES
ELETRICAS COM O APARELHO DE SOLDAR RIGOROSAMENTE DESLIGADO E
DESCONECTADO DA REDE DE ALIMENTACAO.
AS LIGACOES ELETRICAS DEVEM SER EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL
EXPERIENTE OU QUALIFICADO.

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

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

5.1 LOCALIZACi\O DO APARELHO DE SOLDAR

Identificar o lugar de instalacdo do aparelho de soldar de forma que nao haja obstaculos
na correspondéncia da abertura de entrada e de saida do ar de arrefecimento; controlar ao
mesmo tempo que nao sejam aspirados pds condutivos, vapores corrosivos, humidade, etc..
Manter no minimo 250 mm de espaco livre ao redor do aparelho de soldar.

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

5.2 LIGAGAO A REDE

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

- O aparelho de soldar deve ser ligado exclusivamente a um sistema de alimentacao com

condutor de neutro ligado a terra.

Para garantir a protecdo contra o contato indireto usar interruptores diferenciais do tipo:

- Tipo A( ) para maquinas monofasicas.

- TipoB( ) para maquinas trifasicas.

- Afim de satisfazer os requisitos da Norma EN 61000-3-11 (Flicker) recomenda-se a ligagao
do aparelho de soldar nos pontos de interligacao da rede de alimentacdo que apresentam
uma impedancia menor de di Zmax = 0.12 ohm.

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

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

5.2.1 Ficha e tomada
Ligar ao cabo de alimentagdo um plugue normalizado (3P + P.E) com capacidade adequada
e instalar uma tomada de rede dotada de fusiveis ou interruptor automatico; o terminal
apropriado de terra deve ser ligado ao condutor de terra (amarelo-verde) da linha de
alimentacéo.
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 méaquina de solda,
e a tensdo nominal de alimentacao.
ATENCAO! A falta de observacao das regras expostas acima torna ineficaz o
sistema de seguranca previsto pelo fabricante (classe 1) com, por
conseguinte, graves riscos para as pessoas (p. ex. choque eléctrico) e para as
coisas (p. ex. incéndio).

5.3 CONEXOES DO CIRCUITO DE SOLDADURA
5.3.1 Recomendagées

ATENCT\O! ANTES DE EFETUAR AS SEGUINTES LIGACOES VERIFICAR QUE O
APARELHO DE SOLDAR ESTEJA DESLIGADO E DESCONECTADO DA REDE DE
ALIMENTAGAO.

ATabela 1 (TAB. 1) contém os valores recomendados para os cabos de soldadura (em mm2)

de acordo com a corrente maxima abastecida pelo aparelho de soldar.

Para além disso:

- Rodar a fundo os conectores dos cabos de soldadura nas tomadas rapidas (se

houver), para garantir um contacto elétrico perfeito; caso contrario, serdo produzidos
sobreaquecimentos dos conectores com a relativa deterioracdo rapida e perda de
eficiéncia.

- Utilizar os cabos de soldadura mais curtos possivel.

- Evitar de utilizar estruturas metalicas que nao fazem parte da peca em processamento,
como substituicdo do cabo de retorno da corrente de soldadura; isto pode ser perigoso
para a seguranca e dar resultados insatisfatdrios para a soldadura.

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

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

5.3.2.2 Ligacao do cabo de retorno da corrente de soldadura

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

5.3.3 CONEXOES DO CIRCUITO DE SOLDADURA NA MODALIDADE TIG DC LIFT

5.3.3.1 Ligacao do cabo de soldadura tocha TIG

No terminal possui uma tocha especial com um elétrodo infusivel em tungsténio e uma
torneira para fornecimento do gas de protecao (Argon). Este cabo deve ser conectado ao
borne com o simbolo (-) (Fig B-3).

5.3.3.2 Ligacao do cabo de retorno da corrente de soldadura

- Deve ser ligado a pega que deve ser soldada ou na bancada metélica onde esta apoiado, o
mais préximo possivel da junta em execugdo. Este cabo deve ser conectado ao borne com
o simbolo (+) (Fig B-2).

5.3.3.3 Ligacao na garrafa de gas

- Aparafusar o redutor de pressdo na vélvula da garrafa de gas interpondo, se necessério, a
reducao apropriada fornecida como acessorio.

Ligar o tubo de entrada do gés no redutor e apertar a abragadeira fornecida.

- Afrouxar o anel de regulacdo do redutor de presséo antes de abrir a vélvula da garrafa.
Abrir a garrafa e regular a quantidade de gés (I/min.) segundo os dados indicados de uso,
ver tabela (TAB. 4); eventuais ajustes do fluxo de gas poderao ser executados durante a
soldadura atuando sempre no anel do redutor de pressao. Verificar a vedacao de tubagens
e conexoes.

ATENGAO! No fim do trabalho fechar sempre a vélvula da garrafa de gas.

5.3.4 CONEXOES DO CIRCUITO DE SOLDADURA NA MODALIDADE GOUGING

5.3.4.1 Ligacao do cabo de soldadura pinga-porta-elétrodo

No terminal possui um borne especial com um elétrodo em carbono com revestimento de
cobre e um bico que sopra ar comprimido. Este cabo deve ser conectado ao borne com o
simbolo (+) (Fig B-2).

5.3.4.2 Ligacao do cabo de retorno da corrente de escarva

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

5.3.4.3 Ligacéo ao sistema de ar comprimido

- Assegurar que a vélvula que controla a passagem de ar na tocha esteja na posi¢ao
fechada.

- Ligar o tubo de entrada do gas a um sistema de ar comprimido e apertar a abracadeira
fornecida.

- Regular a presséo do ar comprimido com base no elétrodo utilizado.

6. SOLDADURA MMA: DESCRIGAO DO PROCEDIMENTO

6.1 PRINCIPIOS GERAIS

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

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

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

Deve ser salientado que com igualdade de diametro do elétrodo, valores elevados de
corrente serdo utilizados para soldaduras no plano, enquanto para soldaduras na vertical
ou na extremidade deverdo ser utilizadas correntes mais baixas.

- Ascaracteristicas mecanicas dajuncao soldada sdo determinadas, paraalémdaintensidade
de corrente escolhida, pelos outros pardmetros de soldadura, tais como comprimento do
arco, velocidade e posicdo de execucdo, diametro e qualidade dos elétrodos (para uma
conservacao correta mantenha os elétrodos protegidos da humidade, guardados nas
embalagens ou caixas especificas).

ATENGAO:

Em funcdo da marca, tipo e da espessura do revestimento dos elétrodos, pode
ocorrer instabilidade do arco devido a composicao do proprio elétrodo.

6.2 PROCEDIMENTO

- Mantendo a mascara DIANTE DO ROSTO, esfregue a ponta do elétrodo na peca a solde
executando um movimento como se fosse acender um fésforo; este é o método mais
correto para desencadear o arco.
ATENGAO: NAO BATER o elétrodo na peca; pode-se arriscar a danificar o revestimento
dificultando a igni¢ao do arco.

- Assim que for desencadeado o arco, procure manter uma distancia da peca equivalente
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ao didmetro do elétrodo utilizado e mantenha esta distancia a mais constante possivel
durante a realizacao da soldadura; lembre-se de que a inclinagdo do elétrodo no sentido
do avanco devera ser de aproximadamente 20-30 graus.

- No fim do corddo de soldadura, coloque a extremidade do elétrodo ligeiramente para
tras em relacdo a direcao de avanco, acima da cratera para efetuar o enchimento, depois
levante rapidamente o elétrodo do banho de fuséo para obter o desligamento do arco
(Aspetos do cordéo de soldadura - FIG. F).

7. SOLDADURA TIG DC: DESCRIGAO DO PROCEDIMENTO

7.1 PRINCIPIOS GERAIS

A soldadura TIG DC é adequada a todos os agos de carbono de baixa liga e alta liga e aos
metais pesados cobre, niquel, titanio e suas ligas (FIG. G). Para a soldadura em TIG DC
com elétrodo ao polo (-) geralmente é usado o elétrodo com 2 % de Cério (faixa colorida
cinzenta). E necessario apontar o elétrodo de Tungsténio de forma axial a mola, conforme
indicado na FIG. H, 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. Essa 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 nédo corretamente. Para uma boa soldadura, é indispensavel consultar a TAB. 4
onde é indicado o diametro do elétrodo, corrente e fluxo de gas em funcao da espessura a
soldar. A projecao normal do elétrodo pelo bico ceramico é de 2-3 mm e pode atingir 8 mm
para soldaduras de canto.

A soldadura é efetuada pela fusdo das abas da juncédo. Para espessuras finas preparadas
adequadamente (até aprox. 1 mm) nao é preciso material de aporte (FIG. ).

Para espessuras superiores sdo necessdrias varetas com a mesma composi¢cdo do material
base e com diametro adequado, com preparagao especifica das abas (FIG. L).

Para um bom resultado da soldadura, é oportuno que as pecas estejam rigorosamente
limpas e sem 6xido, 6leos, gorduras, solventes, etc.

7.2 PROCEDIMENTO (IGNIGAO LIFT)
- Regular a corrente de soldadura no valor desejado através do manipulo C-2; durante a
soldadura adaptar a corrente ao aporte térmico real.
Regular o fluxo de gas de protecao agindo na respetiva torneira (situada na pega da tocha
TIG).
O acendimento do arco elétrico é efetuado com o contato e o afastamento do elétrodo de
tungsténio da peca a soldar. Esse sistema de ignigdo causa menos interferéncias eletro-
radiadas e reduz ao minimo as inclusdes de tungsténio e o desgaste do elétrodo.
Apoiar a ponta do elétrodo na pega, com ligeira pressao.
- Elevar imediatamente o elétrodo 2-3 mm obtendo assim a igni¢éo do arco.
Inicialmente o aparelho de soldar abastece uma corrente reduzida. Depois de alguns
instantes, sera abastecida a corrente configurada de soldadura.
- Parainterromper a soldadura, erguer rapidamente o elétrodo da peca.

8. PROCESSO DE ESCARVA

8.1 PRINCIPIOS GERAIS

O processo de escarva GOUGING utiliza um arco elétrico que é desencadeado entre um
elétrodo especial de carbono, revestido com uma fina camada de cobre e alimentado
com corrente continua, e a pega a escarvar; o arco funde localmente o metal, que é depois
removido por um jato de ar comprimido. Para a escarva, é necessario dispor de uma pinca
especial para elétrodo que é ligada ao polo positivo do gerador e de uma valvula que
controla o ar comprimido. O elétrodo de carbono é fixado a pinca com uma projecéao de
70 + 150 mm e é mantido a cerca de 45° em relacdo a peca a trabalhar. Este angulo pode
ser reduzido até 20°. A profundidade da ranhura depende deste dngulo e da velocidade de
avango do elétrodo.

As abas permanecem cobertas por uma camada de 6xidos e carbonetos que deve ser
removida posteriormente por retificagdo.

Este processo também pode ser utilizado para cortar chapas metalicas, mesmo que as abas
obtidas sejam pouco regulares.

A corrente de escarva deve ser regulada em funcdo do didmetro do elétrodo utilizado. A
titulo indicativo, as correntes utilizaveis para os varios diametros de elétrodo séo:

@ Elétrodo Corrente de soldadura (A) Pressao ar Caudal ar
(mm) Min. Max. bar m3/h
4 90 150 4,0 15
5 200 250 4,0 15
6,4 300 400 4,0 15
8 350 450 55 40
8.2 PROCEDIMENTO

- Regular a corrente de escarva no valor desejado com o manipulo C-2.
- Verificar o fluxo correto do ar comprimido.

- Apoiar a ponta do elétrodo na peca.

- Para interromper a escarva, erguer rapidamente o elétrodo da peca.

9. MANUTENGAO

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

MANUTENGAO EXTRAORDINARIA

AS OPERACOES DE MANUTENCAO EXTRAORDINARIA DEVEM SER EXECUTADAS
EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL ESPECIALIZADO OU QUALIFICADO EM AMBITO
ELETROMECANICO E RESPEITANDO A NORMA TECNICA IEC/EN 60974-4.

ATENCAO! ANTES DE REMOVER OS PAINEIS DO APARELHO DE SOLDAR E
ACEDER AO SEU INTERIOR, VERIFICAR SE O APARELHO DE SOLDAR ESTA
DESLIGADO E DESCONECTADO DA REDE DE ALIMENTACAO.

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

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

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

limpeza com uma escova muito macia ou solventes adequados.

Nessa ocasido, verifique se as ligagoes elétricas estdo bem apertadas e se os cabos nao

apresentam danos no isolamento.

- No final destas operagdes, volte a montar os painéis do aparelho de soldar apertando a

fundo os parafusos de fixacao.

Evite absolutamente executar operac¢des de soldadura com o aparelho de soldar aberto.

- Depois de executar a manutencao ou a reparacdo, restaurar as ligagdes e as cablagens
de acordo com o estado original tendo cuidado para que ndo entrem em contacto com

partes em movimento ou partes que possam atingir temperaturas elevadas. Fixar todos os
condutores de acordo com o estado original tendo o cuidado de manter bem separadas
entre si as ligagoes do primario em alta tensdo das do secundario em baixa tensdo.
Utilizar todas as anilhas e parafusos originais para fechar a estrutura metalica.

10. PESQUISA DE AVARIAS

EM CASO DE FUNCIONAMENTO INSATISFATORIO, E ANTES DE EXECUTAR VERIFICACOES
MAIS SISTEMATICAS OU CONTACTAR O CENTRO DE ASSISTENCIA, VERIFICAR SE:

- A corrente de soldadura, regulada através do potencidémetro relativamente a escala
graduada em amperes, é adequada para o diametro e tipo de elétrodo utilizado.

Com o interruptor geral em "ON", o visor LCD retroiluminado se acende; caso contrério, o
defeito normalmente reside na linha de alimentacéo (cabos, tomada e/ou ficha, fusiveis,
etc.).

N&o estd aceso o icone amarelo que indica a intervengéo de algum alarme ou de curto-
circuito.

Assegurar que tenha sido cumprida a relacao de intermiténcia nominal; em caso de
intervencdo da protecao termostética, aguardar pelo arrefecimento natural do aparelho
de soldar, verificar o funcionamento do ventilador.

Verificar a tensdo de linha: se o valor for demasiado alto ou demasiado baixo, o aparelho
de soldar permanece bloqueado.

Verificar se ndo existe curto-circuito na saida do aparelho de soldar: nesse caso, proceder
a eliminagao do problema.

As ligagdes do circuito de soldadura tenham sido efetuadas corretamente, em especial
que a pinca do cabo de massa esteja efetivamente ligada a peca sem interposicao de
materiais isolantes (por ex., tintas).

O gas de protecao utilizado esta correto e na quantidade certa.
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6. MMA-LASSEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE 35
6.1 BASISPRINCIPES 35
6.2 PROCEDURE 36
7.TIG DC LASSEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE 36
7.1 BASISPRINCIPES 36
7.2 PROCEDURE (LIFT START) 36

8. GOUGINGPROCEDURE 36
8.1 BASISPRINCIPES 36
8.2 PROCEDURE 36
9. ONDERHOUD. 36
10. PROBLEMEN OPLOSSEN 36

LASAPPARAAT MET INVERTER VOOR MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING VOOR
INDUSTRIEEL EN PROFESSIONEEL GEBRUIK.
Let op: In de volgende tekst wordt de term "lasapparaat" gebruikt.

1. ALGEMENE VEILIGHEID VOOR HET BOOGLASSEN

De operator moet voldoende ingelicht zijn voor wat betreft een veilig gebruik van de
lasmachine en over de risico’s in verband met de procedures van het booglassen, de
desbetreffende beschermingsmaatregelen en procedures bij noodgevallen.

(Ook de norm "EN 60974-9 raadplegen: Apparatuur voor booglassen. Deel 9:
Installatie en gebruik”).

/N

- Rechtstreeks contact met de lascircuits vermijden; de nullastspanning geleverd
door de lasmachine kan in bepaalde gevallen gevaarlijk zijn.

- De verbinding van de laskabels, de operaties van nazicht en reparatie moeten
uitgevoerd worden met een uitgeschakelde lasmachine die losgekoppeld is van het
voedingsnet.

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

- Deelektrischeinstallatieuitvoerenvolgensdevoorzieneongevallenpreventienormen
en -wetten.

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

- Verifiéren of het voedingscontact correct verbonden is met de beschermende aarde.

- De lasmachine niet gebruiken in vochtige of natte ruimten of in de regen.

- Geen kabels met een versleten isolering of met loszittende verbindingen gebruiken.

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

VAV

- Niet lassen op containers, bakken of leidingen die vloeibare 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.).

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

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

POLOG®

- Gebruik een geschikte elektrische isolatie voor de toorts, het werkstuk en eventuele
metalen onderdelen die in de buurt op de grond staan of liggen (die aangeraakt
kunnen worden).
Dit gebeurt gewoonlijk door het dragen van speciaal hiervoor geschikte
handschoenen, schoenen, een hoofddeksel en kleding en door het gebruik van
isolerende planken of tapijten.

- Bescherm de ogen altijd met de juiste filters die voldoen aan UNI EN 169 of UNI EN
379, aangebracht op maskers of helmen die voldoen aan UNI EN 175.
Gebruik speciale brandwerende beschermende kleding (volgens UNI EN 11611)
en lashandschoenen (volgens UNI EN 12477) om te voorkomen dat de huid wordt
blootgesteld aan de ultraviolette en infraroodstraling van de lasboog; andere
personen die zich in de buurt van de lasboog bevinden, moeten worden beschermd
door middel van niet-reflecterende schermen of gordijnen.

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

\
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ELEKTRISCHE EN MAGNETISCHE VELDEN KUNNEN GEVAARLIJK ZIJN

Elektrische stroom die door een geleider stroomt, veroorzaakt plaatselijke elektrische
en magnetische velden (EMV). De lasstroom creéert een EMV in de buurt van het
lascircuit en het lasapparaat zelf.

Elektromagnetlsche velden kunnen sommige medische apparatuur (bijv. pacemakers,
ad pparatuur, metalen protheses, enz.) verstoren.

Er moeten geschlkte beveiligingsmaatregelen worden getroffen voor dragers van dit

soort apparatuur. Verbied bijvoorbeeld de toegang tot het gebruiksgebied van het

lasapparaat of voer een individuele risicobeoordeling uit voor lassers.

Dit lasapparaat voldoet aan de technlsche productstandaards voor exclusief gebruik

in een industriéle omgeving voor professionele doeleind De naleving van de

basislimieten met betrekking tot de blootstelling van mensen aan elektromagnetische

velden in een huishoudelijke omgeving wordt niet gewaarborgd.

Alle gebruikers moeten de hieronder vermelde regels opvolgen, om de blootstelling

aan EMV's uit het lascircuit tot een minimum te beperken:

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

is;

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

de laskabels nooit rondom metalen voorwerpen of om uw lichaam wikkelen;

niet lassen met uw lichaam in het midden van het lascircuit;

de beide laskabels aan dezelfde kant van uw lichaam houden;

de retourkabel van de lasstroom aansluiten op het te lassen werkstuk, zo dicht

mogelijk bij de uitgevoerde las;

niet dichtbij het lasapparaat lassen;

alle gebruikers moeten de vereiste mini

aangegeven op het EMV-datablad;

afstand tot de EMV-bron op een punt waarboven de blootstelling minder is dan 20%

van de toegestane minimumwaarde is: d = 30 cm.

- Apparatuur van klasse A:

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

A SUPPLEMENTAIRE VOORZORGSMAATREGELEN

DE OPERATIES VAN HET LASSEN:
- In een ruimte met een verhoogd risico van elektroshock
- In aangrenzende ruimten
- In aanwezigheid van ontvlambare of ontploffende materialen
MOETEN vooraf geévalueerd worden door een "Verantwoordelijke expert” en
altijd uitgevoerd worden in aanwezigheid van andere personen die opgeleid zijn
voor ingrepen in noodgeval.
De technische beschermingsmiddelen beschreven in 7.10; A.8; A.10 van de norm
"EN 60974-9: Apparatuur voor booglassen. Deel 9: Installatie en gebruik” MOETEN
gebruikt worden.
Het lassen MOET verboden zijn terwijl de lasmachine of de draadvoeder
ondersteund wordt door de operator (vb. middels riemen).
Het lassen MOET verboden zijn met een operator die van de grond opgeheven staat,
behoudens het eventueel gebruik van een veiligheidsplatform.
SPANNING TUSSEN ELEKTRODENHOUDER OF TOORTSEN: wanneer men werkt met
meerdere lasmachines op een enkel stuk of op meerdere elektrisch verbonden
stukken, kan er een gevaarlijke som van nullastspanningen tussen twee
verschillende elektrodenhouders of toortsen gegenereerd worden, aan een waarde
die het dubbel van de toegelaten limiet kan bereiken.
Het is noodzakelijk dat een ervaren codrdinator de instrumentmeting
uitvoert om te bepalen of er een risico bestaat, zodanig dat hij de geschikte
beschermingsmaatregelen kan treffen zoals wordt aangeduid in 7.9 van de norm
"EN 60974-9: Apparatuur voor booglassen. Deel 9: Installatie en gebruik”.
Het lasapparaat mag door slechts één bediener worden gebruikt.
De bediener moet de kabel met de elektrodehouderklem loskoppelen van de
machine wanneer het MMA-lassen is voltooid.
Het gebied rondom het lasapparaat moet verboden zijn voor derden. Bovendien
mag het nooit onbewaakt worden achtergelaten.
Toortsen die niet worden gebruikt, moeten in hun houder worden teruggeplaatst.

A RESIDU RISICO’S

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

£ d

in acht , zoals

- Hetis verboden om hets tel van de wagen met het lasapparaat, draadtoevoer
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en koelgroep (indien aanwezig) te heffen.

ONEIGENLIJK GEBRUIK: het gebruik van de lasmachine is gevaarlijk voor gelijk
welke bewerking die verschilt van diegene die voorzien zijn (vb. ontvriezen van
buizen van de waterleiding).

GEVAAR VOOR BRANDWONDEN

Sommige delen van het lasapparaat (toorts, elektrodehouder) en omringende
gebieden kunnen temperaturen van hoger dan 65°C bereiken: er moet geschikte
beschermende kleding worden gedragen.

Laat het zojuist gelaste werkstuk eerst afkoelen voordat u het aanraakt!

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

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

De handgreep mag niet worden gebruikt om het lasapparaat aan op te hangen.

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

OPGELET! Gelijk welke manuele ingreep op gedeelten in beweging van de
draadvoeder, bijvoorbeeld:

Vervanging rollen en/of draadgeleiders;

Invoer van de draad in de rollen;

Lading van de draadspoel;

Schoonmaak van de rollen, van de raderwerken en van de eronder staande zone;
Smering van de raderwerken.

MOET UITGEVOERD WORDEN MET EEN UITGESCHAKELDE LASMACHINE DIE
LOSGEKOPPELD IS VAN HET VOEDINGSNET.

OMGEVINGSOMSTANDIGHEDEN (EN 60974-1)

Gebruik het lasapparaat alleen bij de volgende omgevingsomstandigheden:

« omgevingstemperatuur tussen -10°C en 40°C;

« relatieve luchtvochtigheid niet hoger dan 50% bij 40°C;

« relatieve luchtvochtigheid niet hoger dan 90% bij 20°C;

« De omgevingslucht moet vrij zijn van stof, zuren, gassen of bijtende stoffen, enz.

OPSLAG

Plaats de machine en de bijbehorende accessoires (met of zonder verpakking) in
een gesloten ruimte.
De omgevingstemperatuur moet tussen -20°C en 55°C zijn.

Als de machine een koeleenheid met vloeistof heeft en de omgevingstemperatuur
lager is dan 0°C: gebruik de door de producent aanbevolen antivriesvloeistof of maak
het hydraulische circuit en de vloeistoftank helemaal leeg.

Tref altijd de juiste voorzorgsmaatregelen om de machine te beschermen tegen
vocht, vuil en corrosie.

A

mmmm VERWIJDERING ALS AFVAL

Gooi dit lasapparaat aan het einde van zijn levensduur niet weg bij het normale
huishoudelijke afval.

Het is de verantwoordelijkheid van de gebruiker om deze elektrische apparatuur af
te geven bij de aangewezen inzamelpunten 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).

2. INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRIJVING

Dit lasapparaat is een stroombron voor booglassen, vervaardigd voor het MMA-lassen
met beklede elektroden (cellulose, rutiel, zuur, basisch), voor TIG-lassen (DC) met LIFT-
ontsteking en voor gutsen (GOUGING).

De kenmerken en specificaties van dit lasapparaat (INVERTER) zoals hoge snelheid en
afstelprecisie, geven het apparaat uitstekende laskwaliteiten.

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

Lasapparaat (Fig. B).

2.1 BELANGRIJKSTE KENMERKEN
MMA

Instelling arc force (DYNAMIC ARC) en lasstroom.
Anti-stickbeveiliging.
Weergave op het display van de ingestelde lasstroom.

BEVEILIGINGEN

Thermostaatbeveiliging.
Bescherming tegen afwijkende spanningen (voedingsspanning te hoog of te laag).
Anti-stick beveiliging (MMA).

2.2 ACCESSOIRES OP AANVRAAG

Kit MMA-lassen.

Retourkabel lasstroom met massaklem.

Kit TIG-lassen.

Kit voor GOUGING.

Automatisch donkerkleurend masker: met vast of regelbaar filter.
Adapter Argon-gasfles.

Drukverlager met manometer.

Toorts met ventiel voor TIG-lassen.

3.TECHNISCHE GEGEVENS

3.1 SERIEPLAATJE

De belangrijkste gegevens m.b.t. het gebruik en de prestaties van de lasmachine zijn
samengevat op de kentekenplaat met de volgende betekenis:

1-

Fig.A
EUROPESE referentienorm voor de veiligheid en de bouw van de machines voor
booglassen.
Naam en adres van de constructeur.
Naam van het model.
Symbool van de binnenstructuur van de lasmachine.
Symbool van de voorziene lasprocedure.
Symbool S: wijst erop dat er lasoperaties mogen uitgevoerd worden in een ruimte
met een verhoogd risico van elektroshock (vb. in de onmiddellijke nabijheid van grote
metalen massa’s).
Symbool van de voedingslijn:
1~ : eenfase wisselspanning;
3~ :driefasen wisselspanning.
Beschermingsgraad van het omhulsel.
Kentekens van de voedingslijn:
- U; : Wisselspanning en voedingsfrequentie van de lasmachine (toegelaten limieten
+10%).
- 11 max : Maximum stroom verbruikt door de lijn .
- |15 : Effectieve voedingsstroom .

10- Prestaties van het lascircuit:

- Ug : maximum spanning piek leeg (lascircuit open).

- 1,/U; : Genormaliseerde overeenstemmende stroom en spanning die door de
lasmachine tijdens het lassen kunnen verdeeld worden.

X:Verhouding intermittentie: duidt de tijd aan dat de machine de overeenstemmende
stroom kan verdelen (zelfde kolom). Wordt uitgedrukt in %, op basis van een cyclus
van 10min (vb. 60% = 6 minuten werk, 4 minuten pauze; en zo verder).

Ingeval de gebruiksfactoren (van de kentekenplaat, die verwijzen naar 40°C ruimte)
overschreden worden, wordt de ingreep van de thermische beveiliging bepaald (
de lasmachine blijft in stand-by tot haar temperatuur terug binnen de toegestane
limieten ligt).

A/V-A/V : Duidt de gamma aan van de regeling van de lasstroom (minimum -
maximum) aan de overeenstemmende boogspanning.

11- Inschrijvingsnummer voor de identificatie van de lasmachine (noodzakelijk voor

de technische service, de aanvraag van reserve onderdelen en het opzoeken van de
oorsprong van het product).

12- 4 —— : De waarde van de zekeringen met vertraagde werking moet voorzien

worden voor de bescherming van de lij.

13- Symbolen m.b.t. de veiligheidsnormen waarvan de betekenis aangeduid is in hoofdstuk

1"Algemene veiligheid voor het booglassen”.

Opmerking: Het aangegeven voorbeeld van de kentekenplaat geeft een indicatieve
aanwijzing van de betekenis van de symbolen en van de cijfers; de exacte waarden van de
technische gegevens van de lasmachine in uw bezit moeten rechtstreeks genomen worden
van de kentekenplaat van de lasmachine zelf.

3.2 ANDERE TECHNISCHE GEGEVENS

- LASAPPARAAT: zie tabel 1 (TAB. 1)

- ELEKTRODEHOUDER: zie tabel 2 (TAB. 2)

- TIG-TOORTS: zie tabel 3 (TAB. 3)

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

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

Fig.B

Op de voorkant:

1-

Bedieningspaneel (zie beschrijving);

2- Positieve snelkoppeling (+) voor aansluiting van de laskabel;
3- Negatieve snelkoppeling (-) voor aansluiting van de laskabel;
Op de achterkant:

4- Hoofdschakelaar ON/OFF;

5- Voedingskabel;

4.1.2 BEDIENINGSPANEEL VAN HET LASAPPARAAT

1-
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Afb. C
Toets “MODE”
Met deze toets kan de procedure worden geselecteerd die u wilt gebruiken met het
lasapparaat:
« MMA: handmatig lassen met beklede elektrode
+ MMA PULSE: MMA-lassen met een toegevoegde stroompulsatie die verticaal

opwaarts lassen makkelijker maakt.
+ GOUGING: gutsen met specifieke elektroden van koolstof, bekleed met een laagje
koper, en met behulp van perslucht

« TIG LIFT: handmatig lassen met niet-afsmeltende elektrode en beschermgas
Encoder
Selectie en instelling van de lasparameters; instelling is ook mogelijk tijdens het lassen.
Functioneringsmodi en -parameters, door kort te drukken en de encoder vervolgens te
draaien:
In MMA: selectie en instelling van ARC “Arc Force’, VRD, HOT “Hot Start” en I,
“uitgangsstroom”.
In MMA PULSE: selectie en instelling van ARC“Arc Force’, IPL "I PULSE', FrE "Frequentie”,
bAL "Balans", VRD, HOT “Hot Start” en |, “uitgangsstroom"”.
In GOUGING: instelling |, “uitgangsstroom”.
InTIG LIFT: instelling Iz”uigangsstroom”.
Hot Start (op het display Ho/-)
Parameter voor het instellen van de begin-overstroom (instelling OFF-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 A~ )
Parameter voor het instellen van de dynamische overstroom (instelling OFF-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 \/RD)
Spanningsverlager van de uitgaande nullastspanning (selectie on-off) met indicatie op
het display (3). 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
ingeschakeld, maar niet ti;dens het lassen.
I PULSE (op het display }'u'ins\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 FrF)

Parameter die het aantal pulsaties per seconde weergeeft (Hz).

Instelling van 0,2 tot 99. Fabriekswaarde: 1,2.

Balans (op het display 5L )

Parameter die de verhouding weergeeft tussen duur van de puls ten opzichte van de
totale duur van de cyclus. Waarde uitgedrukt in procentvorm.

Instelling van 10 tot 99%. Fabriekswaarde: 30%.

Let op: de minimumwaarde van de puls wordt niet ingesteld, maar zo berekend dat de
gemiddelde stroom gelijk is aan de ingestelde.

PARAMETERS RESETTEN
Deze speciale functie kan worden geopend door de encoder (2) ingedrukt te houden
tijdens het inschakelen van het lasapparaat (met afsluiting van de hoofdschakelaar).
Door de encoder (2) in te schakelen en ingedrukt te houden, wordt rES weergegeven op
het display; het lasapparaat wordt gereset en start daarna normaal.

3- Display

Geeft de aanwezigheid van uitgangsspanning op snelkoppelingen (Fig. B-2, B-3)
aan.
Pictogram alarm i : gewoonlijk uit. Als dit brandt, geeft het aan 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 “A.03".
Onderspanningsbeveiliging van de voedingslijn: de spanning is buiten het bereik van
+/- 15% ten opzichte van de waarde op het serieplaatje. Alarm op het display “A.04".
OPGELET: Als de bovengenoemde bovenste spanningslimiet wordt
overschreden, raakt het apparaat ernstig beschadigd.
Beveiliging voor storing interne hulpspanning: storing in het lasapparaat. Alarm op
het display “A.08".
Overspanningsbeveiliging van de uitgang: de uitgangsspanning is te hoog ten
opzichte van de waarde op het serieplaatje. Alarm op het display “A.34".
Primaire overstroombeveiliging: de primaire stroom is te hoog. Alarm op het display
“A.30"
ANTI STICK-beveiliging: de elektrode is vastgeplakt aan het te lassen materiaal en kan
handmatig worden verwijderd.
De normale werking wordt automatisch hersteld.

.

.

.

Pictogram alarm umi + Pictogram thermische beveiliging @ : er is een te hoge
temperatuur bereikt in de lasmachine. De normale werking wordt automatisch
hersteld. Alarm op het display "A.02" of "A.20" of "A.28"

.

5.INSTALLATIE

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

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

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

5.1 PLAATS VAN HET LASAPPARAAT

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

Houd ten minste 250 mm ruimte vrij rondom het lasapparaat.

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

voorkomen.

5.2 AANSLUITEN OP HET ELEKTRICITEITSNET

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

- Het lasapparaat mag uitsluitend worden aangesloten op een voedingssysteem met

geaarde nulleider.

Gebruik aardlekschakelaars van het volgende type als bescherming tegen indirect

contact:

- Type A ( ) voor eenfase-machines.

- Type B ( ) voor driefasen machines.

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

Het lasapparaat voldoet niet aan de vereisten van de norm IEC/EN-61000-3-12.

Als het wordt aangesloten op een openbaar stroomnet, is het de verantwoordelijkheid
van de installateur of van de gebruiker om te controleren of het lasapparaat kan worden
aangesloten (raadpleeg indien nodig de beheerder van het distributienetwerk).

5.2.1 Stekker en contactdoos
Een genormaliseerde stekker (3P + PE) met een adequaat vermogen met de voedingskabel
verbinden en een contact van het net voorinstellen uitgerust met zekeringen of een
automatische schakelaar; een speciale terminal van de aarde moet verbonden worden met
de aardegeleider (geel-groen) van de voedingslijn.
De tabel (TAB. 1) geeft de aanbevolen waarden in ampéres van de vertraagde zekeringen
van de lijn gekozen op basis van de max. nominale stroom verdeeld door de lasmachine en
van de nominale voedingsspanning.
LET OP! Als de bovenstaande regels niet in acht worden genomen, werkt het
veiligheidssysteem van de constructeur (klasse 1) niet meer, met de daaruit
volgende ernstige risico’s voor personen (bijv. elektrische schok) en zaken
(bijv. brand).

5.3 AANSLUITINGEN VAN HET LASCIRCUIT
5.3.1 Aanbevelingen

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

In Tabel 1 (TAB. 1) staan de aanbevolen waarden voor de laskabels (in mmz2) op basis van de

maximale stroom die wordt afgegeven door het lasapparaat.

Verder:

- Draai de connectoren van de laskabels helemaal in de snelkoppelingen (als die er zijn),
voor een perfect elektrisch contact; als u dat niet doet, zullen de connectoren zelf
oververhit raken en daardoor snel verslijten en minder efficiént gaan werken.

- Gebruik zo kort mogelijke laskabels.

- Gebruik geen metalen constructies die geen deel uitmaken van het werkstuk als
vervanging van de retourkabel van de lasstroom; dat kan gevaarlijk zijn voor de veiligheid
en slechte lasresultaten opleveren.

5.3.2 AANSLUITINGEN VAN HET LASCIRCUIT IN MMA- EN MMA PULSE-MODUS
Vrijwel alle beklede elektroden moeten op de positieve pool (+) van de generator worden
aangesloten; bij uitzondering op de negatieve pool (-) voor elektroden met zure bekleding.

5.3.2.1 Aansluiting laskabel elektrodehouder

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

5.3.2.2 Aansluiting retourkabel lasstroom

- Deze moet worden aangesloten op het te lassen werkstuk of op de metalen werkbank
waarop dit ligt, zo dicht mogelijk bij de las die wordt uitgevoerd. Deze kabel moet worden
aangesloten op de klem met het symbool (-) (Fig. B-3).

5.3.3 AANSLUITINGEN VAN HET LASCIRCUIT IN TIG DC LIFT-MODUS

5.3.3.1 Aansluiting laskabel TIG-toorts

Brengt een speciale toorts op de aansluiting aan met een niet-afsmeltende elektrode van
wolfraam en een kraan voor de toevoer van beschermgas (Argon). Deze kabel moet worden
aangesloten op de klem met het symbool (-) (Fig. B-3).

5.3.3.2 Aansluiting retourkabel lasstroom

- Deze moet worden aangesloten op het te lassen werkstuk of op de metalen werkbank
waarop dit ligt, zo dicht mogelijk bij de las die wordt uitgevoerd. Deze kabel moet worden
aangesloten op de klem met het symbool (+) (Fig. B-2).

5.3.3.3 Aansluiting op de gasfles

- Schroef de drukverlager op het ventiel van de gasfles met, indien nodig, het speciale
verloopstuk ertussen dat als accessoire wordt geleverd.

Sluit de gastoevoerslang aan op de drukverlager en maak het bijgeleverde bandje vast.

- Draai de regelring van de drukverlager los voordat u het ventiel van de gasfles opent.
Open de gasfles en regel de hoeveelheid gas (I/min) volgens de indicatieve
gebruiksgegevens, zie tabel (TAB. 4); eventuele aanpassingen van de gasuitstroom
kunnen tijdens het lassen worden uitgevoerd met de ring van de drukverlager. Controleer
of de leidingen en aansluitingen niet lekken.

OPGELET! Sluit altijd het ventiel van de gasfles als u klaar bent.

5.3.4 AANSLUITINGEN VAN HET LASCIRCUIT IN GOUGING-MODUS

5.3.4.1 Aansluiting laskabel elektrodehouder

Brengt een speciale klem op de aansluiting aan met een elektrode van koolstof, bekleed
met koper, en een mondstuk dat perslucht uitblaast. Deze kabel moet worden aangesloten
op de klem met het symbool (+) (Fig. B-2).

5.3.4.2 Aansluiting retourkabel van de gutsstroom

- Deze moet worden aangesloten op het te lassen werkstuk of op de metalen werkbank
waarop dit ligt, zo dicht mogelijk bij de las die wordt uitgevoerd. Deze kabel moet worden
aangesloten op de klem met het symbool (-) (Fig. B-3).

5.3.4.3 Aansluiting op de persluchtinstallatie

- Controleer of het ventiel dat de luchtstroom naar de toorts regelt op de gesloten positie
staat.

- Sluit de ingangsleiding van de lucht aan op een persluchtinstallatie en bevestig het
bijgeleverde bandje.

- Regel de druk van de perslucht op basis van de gebruikte elektrode.

6. MMA-LASSEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE

6.1 BASISPRINCIPES

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

- De lasstroom moet afhankelijk van de diameter van de gebruikte elektrode en het type
las dat u wilt uitvoeren worden ingesteld; een indicatie van de bruikbare stromen voor de
verschillende elektrodediameters:

@ Elektrode (mm) . Lasstroom (A)
Min. Max.
16 0 g
= 40 80
20 60 110
3.2 90 140
4.0 120 180
5.0 170 50
6,0 230 350
8,0 320 00

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).
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OPGELET:

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

6.2 PROCEDURE

- Houd het masker VOOR HET GEZICHT en wrijf de punt van de elektrode over het te lassen

werkstuk met dezelfde beweging als wanneer u een lucifer aansteekt; dit is de meest

correcte methode om de boog te starten.

OPGELET: NIET met de elektrode op het werkstuk TIKKEN; dan kan de bekleding

beschadigen en wordt het moeilijk de boog te starten.

Probeer zodra de boog is gestart een afstand die net zo groot is als de diameter van

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

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

overhellen in de werkrichting.

- Breng aan het einde van de lasnaad het uiteinde van de elektrode iets naar achteren
ten opzichte van de werkrichting, boven de krater om deze op te vullen. Til daarna de
elektrode snel uit het smeltbad om de boog te stoppen (De lasnaad - FIG. F).

7.TIG DC LASSEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE

7.1 BASISPRINCIPES

TIG DC-lassen is geschikt voor alle staalsoorten met een laag of hoog koolstofgehalte en
voor de zware metalen koper, nikkel, titanium en hun legeringen (FIG. G). 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. H, 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.
Voor goede lasprestaties is het noodzakelijk om TAB. 4 te raadplegen, waarin de diameter
van de elektrode, stroom en gasstroom staan aangegeven afhankelijk van de dikte die u wilt
lassen. 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. I).

Voor grotere dikten zijn staafjes met dezelfde samenstelling als het basismateriaal nodig die
de juiste diameter hebben en moeten de randen goed worden voorbereid (FIG. L).

Voor een goed lasresultaat moeten de delen goed worden schoongemaakt en moeten ze
vrij zijn van roest, olie, vet, oplosmiddelen, etc.

7.2 PROCEDURE (LIFT START)
- Stel de lasstroom in op de gewenste waarde met de knop C-2. Pas de stroom tijdens het
lassen aan op de werkelijk benodigde warmtetoevoer.
Stel de beschermgasuitstroom in met de kraan (op de handgreep van de TIG-toorts).
De elektrische boog wordt gestart door de wolfraam-elektrode in contact te brengen
met en weer te verwijderen van het te lassen werkstuk. Deze startmethode veroorzaakt
minder elektrisch-uitgestraalde storing en verlaagt wolfraaminsluitingen en slijtage van
de elektrode.
Plaats de punt van de elektrode met lichte druk op het werkstuk.
- Til de elektrode onmiddellijk 2 - 3 mm op om de boog te ontsteken.
Eerst geeft het lasapparaat minder stroom af. Na enkele ogenblikken wordt de ingestelde
lasstroom afgegeven.
- Om het lassen te stoppen, tilt u de elektrode snel van het werkstuk af.

8. GOUGINGPROCEDURE

8.1 BASISPRINCIPES

De gutsprocedure GOUGING maakt gebruik van een elektrische boog tussen een speciale
koolstofelektrode die is bedekt met een dun laagje koper en die wordt gevoed met
gelijkstroom en het te gutsen werkstuk; de boog smelt plaatselijk het metaal, dat door een
stoot perslucht wordt verwijderd. Voor gutsen is een speciale klem voor de elektrode nodig
die wordt aangesloten op de positieve pool van de generator en een ventiel waarmee de
perslucht wordt geregeld. De koolstofelektrode is aan de klem bevestigd, steekt 70 + 150
mm uit en wordt op circa 45° gehouden ten opzichte van het te snijden werkstuk. Deze
hoek kan worden teruggebracht tot 20°. De gutsdiepte hangt van deze hoek af en van de
snelheid waarmee de elektrode beweegt.

De randen blijven bedekt met een laag oxiden en carbiden die daarna moet worden
weggeslepen.

Dit proces kan ook worden gebruikt voor het snijden van staalplaten, hoewel de verkregen
randen niet erg regelmatig zijn.

De gutsstroom moet worden afgesteld op basis van de diameter van de gebruikte elektrode.
Indicatief is de stroom die kan worden gebruikt voor de verschillende elektrodediameters:

@ Elektrode Lasstroom (A) Luchtdruk Luchtdebiet
(mm) Min. Max. bar m3/h
4 90 150 4,0 15
5 200 250 4,0 15
6,4 300 400 4,0 15
8 350 450 55 40
8.2 PROCEDURE

- Stel de gutsstroom in op de gewenste waarde met de knop C-2.

- Controleer of de perslucht goed uit de toorts stroomt.

- Plaats de punt van de elektrode op het werkstuk.

- Om het gutsen te stoppen, tilt u de elektrode snel van het werkstuk af.

9. ONDERHOUD

OPGELET! CONTROLEER VOORDAT U DE ONDERHOUDSHANDELINGEN
UITVOERT OF HET LASAPPARAAT IS UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD
VAN HET VOEDINGSNET.
BUITENGEWOON ONDERHOUD
DE WERKZAAMHEDEN VOOR BUITENGEWOON ONDERHOUD MOGEN UITSLUITEND
WORDEN UITGEVOERD DOOR ERVAREN OF DESKUNDIG PERSONEEL OP ELEKTRISCH-
MECHANISCH GEBIED EN IN OVEREENSTEMMING MET DE TECHNISCHE NORM IEC/EN
60974-4.

OPGELET! CONTROLEER VOORDAT U DE PANELEN VAN HET LASAPPARAAT
VERWIJDERT ZODAT U BlJ DE BINNENKANT KUNT KOMEN, OF LASAPPARAAT
IS UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD VAN HET VOEDINGSNET.

Eventuele controles die onder spanning worden uitgevoerd aan de binnenkant van

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

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

met bewegende onderdelen.

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

Richt de persluchtstraal niet op de elektronische kaarten; maak deze eventueel schoon
met een zeer zacht borsteltje of geschikte oplosmiddelen.

Controleer meteen of de elektrische aansluitingen goed vastzitten en of de isolering van
de kabels niet is beschadigd.

Plaats na deze handelingen de panelen van het lasapparaat weer terug en draai de
bevestigingsschroeven helemaal vast.

Vermijd absoluut het uitvoeren van laswerkzaamheden met open lasapparaat.

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

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

10. PROBLEMEN OPLOSSEN

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

CONTROLES UITVOERT OF CONTACT OPNEEMT MET UW ASSISTENTIECENTRUM HET

VOLGENDE CONTROLEREN:

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

- Of met de hoofdschakelaar; op "ON", het verlichte LCD-display brandt; als dat niet zo is, ligt
de fout gewoonlijk in de voedingslijn (kabels, contact en/of stekker, zekeringen, enz.).

- Of het gele pictogram niet brandt om de inschakeling van een alarm of kortsluiting aan te

geven.

Of u de nominale inschakelduur in acht heeft genomen; als de thermostaatbeveiliging

inschakelt, wachten tot het lasapparaat op de natuurlijke manier is afgekoeld, controleren

of de ventilator goed werkt.

- De netspanning controleren: als de waarde te hoog of te laag is, blijft het lasapparaat

geblokkeerd.

Of er geen kortsluiting is bij de uitgang van het lasapparaat: in dat geval de storing

opheffen.

- Of de aansluitingen van het lascircuit goed zijn uitgevoerd, met name of de klem van
de massakabel ook werkelijk op het werkstuk is aangesloten zonder isolerend materiaal
ertussen (bijv. verf).

- Of het juiste beschermgas en de juiste hoeveelheid wordt gebruikt.
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Inpeiwon: IZto Keipevo mou akolouBei Ba xpnowpomolgital o 6pog "ouokeun
GUYKOAANoNc"

1.TENIKH AZOANEIA TA TH ZYTKOAAHZH TO=OY

O XEIPIOTIG TIPETTEL VA EiVal EMOPKWE EVINHEPWHEVOG TAVW GTNV AGPAAR XPrion Tou
GUYKOAANTH KAl TANPOPOPNHEVOG WG TIPOG TOUG KIVEUVOUG mou axeti{ovtal pe Tig
Sadikacieg cuyKOAANONG TOEOU, Ta OXETIKA pETpa MpooTaciag Kail emépBaong oe
TIEPIMTWON €KTAKTOU KIv8UvVou.

(Kavte avagopd kait otov Kavoviopo "EN 60974-9: TuoKevEG yia ouyKOAAnon té&ov.
Mépoc 9: Eykataotaon kat xprion”).

- AMTOQEVYETE AMECEC EMAPEC PE TO KUKAWHA OUYKOAANonG. H tdon o€ avolkto
KUKAWHO TTOV TTap£XETaAl Ao To GUYKOAANTH G€ OPIGHEVEG CUVORKEG pmopEi va givat
emKivéuvn.

- H oUvéeon Twv KaAwdiwv ouykOAANoNG, ol evépyeleg EMAANOEUGNC KAl EMOKEVHG
TIpEMEL va EKTEAOUVTAL E TO OUYKOAANTH) 0BNCTO Kat amocuvdepévo and to Siktuo
TpoYodoaciag.

- ZBAOTE TO GUYKOAANTH Kal amocuvdéote tov amd to Siktuo Tpogodoaciag mpiv
AVTIKATAGTIOETE TURHATA Adyw pBopdag.

- EKTEAEOTE TNV NAEKTPIKN) EYKATAGTAGH CUHPWVA HE TOUG IOXUOVTEG VOHOUG Kat
KAVOVIOHOUG.

- O OUYKOAANTHG TMIPEMEL VO CUVOEETAL ATTOKAEIOTKA OE GUOTNHA TPOWYOdociag pe
YEIWHEVO OUSETEPO AYWYO.

- BefawBeite 61 n mpila tpopodoociag givat cwotad cuvdedepévn otn yeiwon
mpootaociag.

- Mn Xpnoipomolgite To GUYKOAANTH O£ vypd mepiBaAlovTa i} Katw amo Bpoxn.

- Mn xpnowpormoigite KAAWSIa pe OappHEVN pOVWON 1} XAAAPWHEVEG OUVOEOELG.

- AV n QYUKTIK HOvASa XPnOIHOTOlEl UYPO, Ol EVEPYEIEC YEMIOHATOG TPEEl va
€KTENOUVTAL IE CUCKEVH GUYKOAANGNG OBNOTH Kat amoouvdedepévn and to Siktuo
TpOoPodoaciag.

VANV

- AmogeUyete va epydleote o UAIKA Tou KaBapiotnkav pe xYAwpouyxa StaAutikda i
KOVT( O€ MOPOLOIEG OVUTIEG.

- Mnv ouykoAAeite o€ Soxeia umé migon.

- ATHOKPUVETE Ao TV MEPIOXN Epyaciag OAEG TIG EVPAEKTEG ovoigg (m.X. VMo, XapTi,
Tavid KAm.)

- E€ao@aliletre Tnv katdAAnAn Kuko@Aopia aépa 1 péca KATAAANAa yia va agatipoiv
TOUG Kamvoug GUYKOAANGN¢ Kovtd oto 16&o. Eivar amapaitnto va Aappdavete umopn
HE GUOTNHATIKOTNTA Ta Opla €KOEGNG OTOUG KATVOUG GUYKOAANGNG O cuvapTnon
NG 0UVOEONG, CUYKEVTPWONG Kal TNG S1dpKeLag TnG idag tng ékBeong.

- Aatnpeite TN @LaAn pakpud and mnyég Oeppdtnrag, cupmeptAapBavopévng Kai tng
nAakng aktivoPoliag (av xpnopomorgitan).

POLO®

- Yi00eteite pia KatdAAnAn NAEKTPIK) HOVWON GE OXEon HE TN AAGMMA, TO UAIKO
UM KATEPYOOia Kol EVOEXONEVA YEIWHEVA HPETOANIKA péPN TomoBeTnpéva Kovtd
(mpootta).

AUTO EMTUYXAVETAL KAVOVIKA (POPWVTAG YAVTIA, UTTOSHHATA, KAAUPHA KEQAAIOU Kat
€vdupata mov mpoBAémovTal yia TO OKOTIO auTo Katl Héow TG XPHoNG Samédwv Kat
HOVWTIKWV TATNTWV.

- Mpootatevete mavra Ta pdatia pe Ta £181ka @itpa avramokpivopeva o UNI EN 169
1} UNI EN 379 tomoBstnpéva mavw o€ PHACKEG 1) Kpavn avramokpivopeva o UNI EN
175.

XPNOIHOTIOLEITE EISIKA TPOCTATEVUTIKA EVEUHATA KATA TNG QWTIAC (AVTATOKPIVOHEVA
og UNI EN 11611) kat yavtia cuykoAAnong (avramokpivopeva o UNI EN 12477)
AMmoPEVYOVTAG VO EKOETETE TNV EMSEPUISA OTIC UTTEPINSELC KAt UTTEPUOPEG OKTIVEG
mou mapdyovtal ané to 10§o. H mpootacia mpémel va emeKTEiveETal KAl 68 AAAa
TIPOCWTIA KOVTA GTO TOE0 S1a HEGOU TOIXWHATWV 1} PN AVTAKAAVAGTIKWY KOUPTIVWV.

- Oopufotnta: Av efaitiag €18IKA EVTOVWV EVEPYEIWV OUYKOAANONG Stamotwvetat
Hia npepnola otadun atopki ékeong (LEPd) ion | avwtepn twv 85 dB(A), givan
UTIOXPEWTIKN N XPHioN KATAAANAWY PEGWV atopIKAG mpooTaciag (M. 1).

)

EMEF

2 OO

TA HAEKTPIKA KAl MAFNHTIKA MEAIA MMOPOYN NA EINAI ENMIKINAYNA

To nAeKTPIKO peUA TTOU S1aVUEL £vav OMTOI0SHTIOTE AYWYO TPOKAAE( TOMKA NAEKTPIKA
Kat payvnTika nedia (EMF). To pgvpa cuykoAAnong dnpiovpyei éva medio EMF yopw
and To KOKAwpA GUYKGAANONG Kat amod TV iS1a GUCKEUR GUYKOAANONG.

Ta nAeKTPOHAYVNTIKA TTESia PTOPOoUV va TTaPEUPBOUV E OPIGHEVEG LATPIKEG CUCKEVEG
(yia mapadetypa Bnpatod6TeS, AVAMTVEVOTIKEG GUOKEVEG, METANNIKEG TTPOOECEIG KATL).
Mpéne va Aapavovral KATAAANAA TPOANTITIKA HETPA GE OXEON HE ATOPA TTOU PEPOUV
auTtou Tou gidoug cuokevéc. MNa mapadelypa amayopeVeTe TV €icodo aTnv meploxn
XPNONG TNG GUOKEUNG 1} A§IONOYEITE TOV ATOMIKO KiVOUVO TIOU TIPOEPXETAl OTOUG
GUYKOAANTEG.

AUTI] N OUCGKEUK] OUYKOAANONG IKAVOTOIEL TIC TEXVIKEG AMAITHOELG TTPOIOVTOG yia
XPNon amokKAEOTIKY) O BlopnXaviko mepiBaAlov yia emayyeAHATIKO OKOmo. Agv
gyyvdtal n avtiotolyia ota Bacika opla GXETIKA HE TNV €KBeon Tou avBpwmov ota
NAEKTPOHAYVNTIKA TTESia OE OIKIAKO TTEPIBAAAOV.

‘O\o! Ol XEIPIOTEG IPEMEL VA TNPOUV TOUG AKOAOUBOUG KAVOVEG, WOTE VA EAATTWOOUV
o710 eNAY10TO TNV £éKBeON oTa MeSia amé To KUKAWHA GUYKOAANGNG:

- mAnoalete perad Toug Tta MeSia CUYKOAANONG. ITEPEWOTE TA PE AUTOKOAANTH
Tawvia otav givat Suvartov,

Slatnpeite Ke@AAl Kat KOPHO 600 TO SuvaTOV MO MAKPUA aMd TO KUKAWHA
OUYKOAANONG,

HNV TUAiyovtal moté Ta KaAwdia GUYKOAANGNG YOpw amd METANAIKA AVTIKEINEVA 1) TO
owpa,

HNV OUYKOMAEITE HE TO CWHA AVAHESA 6TO KUKAWHA GUYKOAARONG,

Sratnpeite appotepa Ta KAAWSIA GUYKOAANGNG OTO i510 HEPOG TOU CWHATOG,
oUVéeTe TO KaAWSIO EMOTPOPNG PEVHATOG GUYKOAANONG OTO KOMUATL UAIKOU
IOV TIpEMEL va GUYKOAANOEi 600 To Suvatdév Mo Kovtd 6To onuegio ouvdeong umo
eKTéleon,

HMNV OUYKOAAEITE KOVTA GTN GUGKEUT OUYKOAANONG,

O)o1 o1 XEIPIOTEG Oa TIPETTEL VA TNPOUV TIG EAAXIOTEG AMOCTAGEIG OTTWG UMTOSEIKVUETAL
oo Sehtio otoixeiwv EMF,

améotaon and nnyrn EMF o€ onpeio mépav Tou omoiou n ékBeon gival KATWTEPN TOV
20% TNnG EAAXIOTNG EMTPEMOMEVNG TIMNG: d = 30 cm.

- Zuokeun Katnyopiag A:

AUT] N GUYKOAANTIK MNXAVH IKAVOTIOIE( TIG AMAITHOEIG TOU TEXVIKOU OTAPVTAVT
TIPOIOVTOC yia AMOKAEIGTIKN XPHoN G€ BlounXaviko mepiBAAAov Kat yia EayyeAHATIKO
OKOTO. A€V EYYUATAL N AVTATIOKPLOT TNV NAEKTPOUAYVNTIKI GUMBATOTNTA OE OIKIAKO
nepIBallov Kat 6TTov UIApXEl Apeon oUvSean o€ SikTuo Tpoodoaiag XapnAng Taong
TIOU TPOYOSOTE( KATOIKIEG.

EMI MAEON NPO®YAAZEIZ
Ol ENEPTEIEZ XYTKOAAHZIHX:
- og mepiBaiov pe avgnpévo Kivéuvo nAektpoAngiag;
- OE TIEPIOPLIOUEVOUG XWPOUG;
- OE TAPOUGCLA EVPAEKTWV 1] EKPNKTIKWV UAWV.
MPEMEI mponyoupévwg va ekTipnBolv amd évav "Texviko YmevOuvo” kai va
EKTEAOUVTAL TAVTA TTAPOUGia GAAWV aTOHWV EKMAISEVHEVWV WG TIPOC TIC
ENMEPBATELC OE IEPIMTTWON AUECOV KIvEUVOL.
MPEMNEI va vioBeTouvVTal TA TEXVIKA PéCA TPOOTACIAG TTOV MEPIypdgpovTal oTo 7.10;
A.8; A.10 Tou KavoviopoU “EN 60974-9: TuoKevég yia GUYKOAAnon Toé§ov. Mépog 9:
Eykatdotaon kat xpion".
MPENEI va amayopgVetal n GUYKOAANGH O6Tav 0 GUYKOAANTAG | O TPOoYodotng
oUppatog oTnpileTal amo To XeiptoTh (m.X. Sta péoov paviwv).
NPEMNEI va amayopevetal n OUYKOAANGN av o XIp1oTig BpiockeTal avuPpwpévog o
ox£éon e To Samedo, EKTOG av Xpnoipomolovvral e18ika dameda acpaleiag.
TAZIH ANAMEZA XIE BAZEIZ HAEKTPOAIQON H AAMMEZ: Katd tnv gpyacia e
TIEPIOCOTEPOUG GUYKOAANTEG TIAVW OTO {80 KOMUATL I} O MEPIOOOTEPA KOMMATIO
ouvdedepéva NAEKTPIKA, prropei va SnpovpynOsei éva emkivduvo aBpoiopa Tacewv
£V KEVW AVAMEDA OE SUO S1aPOPETIKEC BATEIG NAEKTPOSiWV 1) AGUMEG, GE TIHK TTOV
HITOPEi Va PTAGEL WG TO SUTAG TOU EMTPATENEVOU Opiov.
Eival avaykaio évag memelpapévog CUVTOVIOTHG Va EKTENEGEL TN HETPNON pE dpyava
Wote va Kabopioel av undpyxet Kivéuvog Kat va pmopei va uloBetiogl KatdAAnia
HETPA TIPOCTAGIAG OMWG MEPIYPAPETAL 0TO 7.9 TOU KavoviopoU "EN 60974-9:
TUOKEeVEC yia OUYKOAANGn To&ou. Mépog 9: Eykatdotaon kat xprion”
H Xprion tTnG OUCGKEUNG GUYKOAANGNG TIPEMEL VA TEPLOPIJETAL OTO GUYKEKPIMEVO
XEIPIOTH.
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- O XEIPIOTAG TPEMEL va amoouvdéel amd T pnxaviy To KaAwdio pe tn Aafida
nAektpodiou agou éxet oAoKANPWOEL T oUYKOAAnon MMA.

- H nepoxn yUpw amoé Tn GUCKEUR OUYKOAANONG TIPETEL va ival amayopevpévn G
Tpita npocwmna. H idia emiong 8ev npémel va pével a@OAakTh.

- O1\Gpmeg Mov S€v XpnoipomolouvVTal MPETEL va EMavatomofeTovvtal oTtnv umodoxn
TOUG.

A YMOAOINOI KINAYNOI

- ANAMOAOTIYPIZMA: tomoOetiote TO OUYKOAANTH ot opi{6vTio emimedo pe
KatdAAnAn mpo¢ Tov 6yKo IKavotnta. Xe avrifetn mepimrwon (my. KekApéva,
avwpala Sameda KA. unmdpxet Kivéuvog avamodoyupicpatog).

AnayopgVetal n aviPwon TOU OUVONOU KOPOTGL ME GUGKEUN OUYKOAANnGNG,
TPOPOodocia cUPHATOC KAl PUKTIKN povada (dTav umdpyet).

AKATAAANHAH XPHZIH: givar emkoOvéuvn n €yKAtdoTtacn Tou OUYKOANTH yia
onotwadnnote epyacia Sa@opeTiky amdé TNV TpoPAendpevn (mX. Eemaywpa
CWANVWOEWV amo To 1I5pIKO Siktuo).

KINAYNOX EFTKAYMATQN

Optopéva pépn TNG CUOKEURG OUYKOAANonG (Aauma, Baon nAektpodiou) kat
KOVTIVEG TIEPIOXEG UTTOPOUV VA (PTAGOUV GE OEPUOKPATIEC AVWTEPES TWV 65°C: givan
anmapaitnTo va (popAate KATAAANAA TPOCTATEVTIKA evéUupata.

A@NVETE VO KPUWGCEL TO UAIKO TTOU HOAIG GUYKOAANGATE TIPIV TO ayyi§eTe!

AKATAAAHAH XPHZH: givan emkivéuvn n Xpion TnG CUGKEVG CUYKOAANONG amd
TIEPLOCOTEPOUC XEIPIOTEG TAUTOXPOVA.

METAKINHZH ZYTKOAAHTIKHZ MHXANHZ: otaBepormnolgite mavta tn @iLaAn agpiov
pe KatdAAnAa péca WoTe va epmodiovral TuXaieg MTWOELG TG (av XpnoipomolEitat).

AmayopgVeTal va Xpnoipomolsitat
GUYKOAANTIKI|C GUCKEUNG.

n X&wpohafy w¢ péco aviPwong Tng

Ol TPOCTACIEG Kal TA KIVNTA MEPN TNG CUCKEVAGIOG TOU GUYKOAANTH Kal Tou
TPOPOSATN CUpHATOG IPEMEL va BpioKovTal o O£on, TPV GUVSECETE TO GUYKOAANTH
o710 SikTuo Tpoodoaiac.

MPOZOXH! OmoladNMOTE XEIPWVAKTIKY) EVEPYEIA MAVW OF THIHATA TOU TPOPOSATH
oUpHATOG, OTTWG:

- aVTIKataotaon KUAivépwv Kai/n ommpadh;

- gl00ywyr CUPHATOG OTOUC KUAiVSpoug;

- TomoBéTnaon Tou mnviov cUPHATOG;

- KaBapiopog KUAivdpwy, ypavallwv Kat Tng mePIoxiG mMou BpioKeTal Mo KATw;

- Aadwpa ypavaliwv.

MPEMEI NA EKTEAEITAI ME TO ZYTKOAAHTH ZBHZITO KAl AOXYNAEAEMENO AMNO
TO AIKTYO TPO®OAOZIAEL.

ZYNOHKEX NEPIBAAAONTOX (EN 60974-1)
- XPNOIHOMOIEITE TN GUYKOAANTIKF) GUOKEUR HOVO OTIG aKOAouBeg mepiBallovTikég
GUVONKEG:
« Beppokpacia mepiBallovrog petadv -10°C kai 40°C,
« OXETIKN Uypacia aépa Oxt1 avwTePn Touv 50% o€ 40°C,
* OXETIKN Uypacia aépa 6x1 avwtePn Tov 90% o€ 20°C,
* O aépag oto yUpw mepiBallov Sev mpémel va mepIEXEl OKOvn, o&éa, aépla 1
SlappwTikéG ovsieg, KAT.

AMOGHKEYZH

- TomoBetiiote T pnxaviy Kat ta e§aptipatd Tng (Me i XwpPi¢ CuoKevacia) o
KAE10TOUG XWPOUG.

- HBeppokpacia mepiBaillovrog npémel va mepihappaverat petagv -20°C kau 55°C.

I MEPIMTWON PUNXavic mov MPoBAEMEL YUKTIKN Hovada pe vypo kot Bgppokpaciag

mePIBAAAOVTOG KATWTEPN TOU 0°C: XPNGIUOTOWOTE TO AVTIYUKTIKO LUypo TOou

GUVIOTATAL ATTO TOV KATAGKEVAOTH 1} AS€1A0TE EVTEAWG TO USPAVAIKO KUKAWHA KAt T

Se§apevr) Tou vypou.

Xpnoipomnoleite MAvra KatdAAnAa HETPA yid va TTPOCTATEVETE TN UNXAVH amd TV

vypaocia, ané Tic akabapaieg kat amo tn eopd.

A

mmm AIAGEXH AMOPPIMMATQN

Mnv S510XeTEVETE AUTH TN GUYKOAANTIKI] GUGKEUN HE TO KAVOVIKA OIKIOKA amoppipata
010 TEAOG TOV XProtov KUKAoL {wRG TNnG.

Eivalt otnv €uBlvn Tou XPHOTN N S10XETEUON AUTHG TNG NAEKTPOVIKAG OUOKEVNG
ota €181KA onueia MEPICUANOYIG Kal AVAKUKAWONG TWV NAEKTPIKWV GUCKEUWV 1,
ameuBuvOEiTe 0TO KATACTNHA OTIOU AYOPACTNKE TO MPoiov. AuTh n odnyia apopa
HOVO TN S10XETEVON CUOKEVWY 0To £8agog Tn; Evpwnaiki¢ Evwong (AHHE).

2. EIZATQrH KAI TENIKH MEPIFTPAOH

AUTI] N OUCKEUH OUYKOANNNONG €ival pia TNy PeUUATOC yia T ouykOAnon Togou,
KATAOKEUAOUEVN yla TN GUYKOMNon MMA emKAAUUUEVWY NAEKTPOSIWV (KUTTOPIVIKG,
pouTihiov, 6&vwy, Bacikwv) yia T cuykdAnon TIG (DC) pe eumUpeupa LIFT kat yia to
okayipo (GOUGING).

Ta €181Kd XapaKTNPIOTIKA AUTAG TNG OUOKEURG ouykOMnong (INVERTER), omw¢ uynin
TaxutnTa Kat akpipela pubuiong, mpoodidouv e&alpeTikég amodOoElC 0Tn CUYKOANNON.

H p0vBuion pe obotnua “inverter” otnv €i0080 TNG YPAUMNAG TPOPOSOsIag (TPWTAPXIKO)
CUVETAYETAL Hia SPACTIKY EAGTTWON OYKOU TOGO TOU PHETAOXNHATIOTH 600 TG avTidpaong
100TIESWONG EMTPEMOVTAG TNV KATAOKEUN WIAG CUOKEUNG OYKOU Kal BApoug e§aIpeTIKA
TIEPLOPIOUEVV KAl A&LOTIOIVTAG TV EUXPNOTIA KAl TNV EUKOAIA LETAPOPAG.

Yuokeur] ouykOAnong (Eik. B).

2.1 KYPIA XAPAKTHPIZTIKA

MMA

- PUBuion arc force (DYNAMIC ARC) kat peOATOG GUYKOANNONG,.

- Mpootaocia anti-stick.

- Epgdvion otnv 086vn Tou puBui{opevou pelATOG GUYKOAANONG.

MPOXTAZIEZ

- OgppooTtatikn mpootacia.

- MNpootacia Katd Twv avwHoAwY TACEWV (TAon Tpo@odoaiag oAU UPNAR 1 TTOAU XauNAR).
- Mpootacia anti-stick (MMA).

2.2 EEAPTHMATA KATA NMAPAITENIA

- Kit ouykdAnon¢ MMA.

- Kahwbio emotpo@ng peva cUYKOANONG EQOSIACHEVO LE AKPOSEKTN CWHUATOG.
- Kit ouykdMnong TIG.

- Kit yia GOUGING.

- Mdoka autopatng okiaong: pe otabepo fy pubuildpevo @irtpo.

- NpocappoaTAG ELAANG Apyov.

- MewTtpag mieong pe HAvOUETPO.

- Aduma pe Bpuon yia cuykdAAnon TIG.

3. TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA
3.1 MINAKIAA XAPAKTHPIZTIKQN
Ta kUpla otolkeia mou oxetifovtal pe T XPon Kat TG amoSAOEIC TOU GUYKOANTH
ouvoyilovtal oToV TVOKA TEXVIKWY OTOIKEIWV HE TNV akOAoubn évvola:
Ek. A
1- EYPQMAIKOX Kavovioudg ava@opdg yia Tnv ac@ANELa Kal TNV KATAOKEUH HNXAVWY yid
OUYKOAMNoN T6&ou.
2- 'Ovopa Kat 81eVBuvon Tou KATAOKELAOTH.
3- ‘Ovopa Tou HovTéhou.
4- TUUBOMNO ECWTEPIKAG SOUNG CUYKOANTH.
5- Z0pPolo mpoPAemopevng Stadikaaoiag.
6- TUpPBoNO S: Seixvel 0TI UTOPUV VA EKTENOUVTAL CUYKOMOELG O€ TTEPIBANNOV pE auénuévo
Kivduvo nAektpomAngiag (11.x. TOAU KOVTA O€ PHETANMIKA OWHUATA).
Z0uBolo ypapurig tpopodoaoiac:
1~ : eVaAACOOUEVN HOVOPACIKH TAON.
3~ : evaANAOOOUEVN TPIPACIKN TAON.
8- Babudg mpootaciag miaiciou.
9- TeXVIKA XOPAKTNPLIOTIKA TNG YPARUAG Tpogodoaiag:

- U; : EvaNaoodpevn taon Kat cuxvotnta 1po@odoaiag cuykoMNnTr (amodekta épla
+10%).

- 13 max : AVWTATO AMOPPOPNHEVO PV ATTO TN YPAMUN.

- lefr : Mpaypatiké pevpa Tpo@odooiag .

10- AmoS60EIG KUKAWHUATOG OUYKOANONG:

- Up : avdTaTn Taon o€ avolXTtd KUKAWHA.

- 1,/U; : Kavovikomoinpévo pevpa Kat avtioTolxn TAon Tou HImopouV va TTapEXoVTal amnd
TO GUYKOAANTH KATA TN 6UYKOAANON.

- X : Zxéon Sialeimovoag Aettoupyiag: Seixvel To XpOvo KATA TOV OMo{o 0 GUYKOANNTAG

UTOPEl va TIapExeL To avTioTolo pevpa (iSia koAova). Ekppdaletal o % PAocel evog
KUKAOU 10min (T.X. 60% = 6 AemTA £pyaciag, 4 AemTd mavong KATL).
e mepimtwon Tou EEMEPAOTOUV Ol TAPAYOVTEG Xpriong (Texvikol mivaka,
avagepduevol oe 40°C mepiBdlovtog), emepPacgivel n Bepuikn mpootacia (o
OUYKOMNTAG pével oe stand-by péxpt mou n Beppokpacia Tou dev katePei ota
EMITPEMOMEVA OPLA).

- A/V-A/V : Agixvel TNV KNHoKa pUBUIONG TOU PEVHATOG GUYKOANONG (EAdxIoTO -
U£yl0TO) OTNV avTioToIXN TAoN TO&oU.

11- ApIBPOG PNTPWOUL YIa TNV AVAYVWPLON TOU CUYKOANTH (amapaitnTo yia TNV TEXVIKN
oupnapdotaon, {ATNon avTaAAaKTIKWY, avalfiTnon KATaoKEUNG TOU TTPOIOVTOC).
12- —= : Aia Twv ao@aAelwv KaBUOTEPNUEVNG EVEQYOTIOINONG TIOU TIPETIEL VA

TPORAEPTE yia TNV TTPOOTAGIA TNG YPAMMNAG.

13- Z0pPoAa avapePOUEVA OE KAVOVEG AOPANEING N ONUACIA TWV OTTOIWV AVAPEPETAL OTO

KEP. 1 TeVIKA ao@AAela yia Tn ouYKOANnon téou’”.

~N
h

Inueiwon: To avaQepOpeVo TTAPASEIYHA TNG TAUTTEAAG €ival EVOEIKTIKO TNG ONHACiag Twv
OUHBOAWY Kal Twv Yn@eiwv. Ot akpIBEIG TIHEG TWV TEXVIKWY OTOIKEIWY TOU CUYKOANTH
oTtnVv katoxry oag mpémnel va SlaBactolv kateuBeiav otov TeXVIKO Tivaka Tou iSlou Tou
OUYKOMNTA.

3.2 AANA TEXNIKA ZTOIXEIA

- LYIKEYH ZYTKOAAHZIHE: BAéne mivaka 1 (MIN. 1)

- NABIAA HAEKTPOAIOY: BAéme mrivaka 2 (MIN. 2)

- NAMNATIG: BAéne mivaka 3 (MIN. 3)

To Bapog TG CUOKEVKG CUYKOAANGNG avaypdgetatl otov mivaka 1 (MIN. 1).

4. NEPIFPA®H ZYZKEYHZ LYTKOAAHZIHZ
4.1 ZYZTHMATA EAErXOY, PYOMIZHZ KAI ZYNAEZHZ

Ew.B
ZTnV pripocTivi) MAevpad:
1- TMivakag ehéyxou (BAéme meptypagn),
2- Taxumpila O€TIKA (+) yia oUvSeon Kahwdiou cUYKOAANONG,
3- Taxumptla apvnTikh (-) yia ouvdeon kaAwdiov GUyKOANNONG,

TTnv micw mAgvpa:
4- Tevikog Sakomtng ON/OFF,
5- Kahwdio tpogodoaiag,

4.1.2 NINAKAX EAEFXOY THZ XYZKEYHX ZYTKOAAHIHZ

Ew.C
1- MAfktpo “MODE”

AuTO TO MARKTPO eMTPEMEL va eMAEEeTe TN Sladikacia mou BENETE va XPNOILOTTIOIOETE

JUE TN OUOKEUK CUYKOANONG:

« MMA: xelpokivntn cuyKOAANoN pe emevEeSuPEVO NAEKTPOSI0

+ MMA PULSE: ouykdAnon MMA omou mpooTifetal évag MoAROG PeUUATOG TTOU
S1EUKONUVEL TNV aVOSIKK KABETN CUYKOAANON.

+ GOUGING: okayipo pe xprion €181KWV nAekTpodiwv amd avBpaka, enevoedupévwy pe
mePIBANUa xaAkov, Kal pE Tn BoriBela memeopévou aépa

« TIG LIFT: xelpokivnTn cUyKOANNGN HE ATNKTO NAEKTPOSI0, HE TTPOOTATIN OEPiOU

2- Encoder

Emoyn kat puBUIoN Twv MOPAPETPWY CUYKOANONG, EMTPEMEL TN PUBUION aKOMA Kal

KATA T OUYKOANON.

Tpoémol kat mapdpeTpol Aettoupyiag, méCovtag cUVTOHA Kal HETA TIEPIOTPEPOVTAG TO

EVKOVTEP:

« Y& MMA emloyn kat mpoadiopiopdg ARC “Arc Force” , VRD, HOT “Hot Start” kat I,
“pevpa e€6dov”.

+ Y& MMA PULSE emMoyn kat mpoodiopiopdg ARC “Arc Force’, IPL “I PULSE’, FrE
“Tuxvotnta’, bAL “Balance’, VRD, HOT “Hot Start” kau |, “pevpa e£650u".

« 2& GOUGING mpoodioplopog |, “pevpa e§ddou”.

« ZeTIG LIFT mpoodiopiopdg |, “pevpa e€6dou’”.

Hot Start (cTnv 086vn Ho-)
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Mapdpetpog puBUIONG Tou apXIkou urePeLHATOG (pUBUIoN OFF-100%) pe évoelén otnv
008dvn NG mooooTiaiag alENong o€ OXEON KE TNV TIUN TOU TIPOEMAEYHEVOU PEVHATOG
OUYKOANONG. AuTr n pUBUION SIEUKOAUVEL TO EUMTUPELHA TOU TOEOU.

Arc Force (ctnv 006vn Hr )

Mapdpetpog puBUIoNG Tou Suvapikou unepevpatog (puBUIon OFF-100%) pe évoelén
otnv 086vn NG MocooTiaiag auénong o€ OxEon HE TNV TIUA TOU TIPOEMIAEYUEVOU
PEVHATOG CUYKOAANONG. AUTH 1 PUBUION BEATILVEL TN PEVOTOTNTA TNG CUYKOAANONG Kal
AmoPeVYEL TO KOANHA TOU NAEKTPOSIOU OTO UAIKO.

VRD (ctnvo8évn \RD)

Z0oTNHA ENATTWONG TNG TAoNG £€080u ev Kevw (emAoyr on-off) pe évdelén otnv 086vn
(3).To oboTtnua VRD givat vepyo av n eikdva “VRD” epgaviletal otnv 006vn, To cUoTHA
Sev gival evepyd xwpig elkdva.

AUTOG O UNXAVIOHOG AUEAVEL TNV ACPANELD TOU XEIPIOTH OTAV N CUCKEUT GUYKOANNONG
givat avappévn ala ('))Sl o€ OUVONRKEG OCUYKOANONG.

1 PULSE (ot 086vn ' )

MapdueTPOg TOU  AVTIMPOCWTEVEL TN Oxéon HETAEL PEVMATOC TAAYWONG Kat
pubuIldpEVOU péCOU PELUATOG,.

Tiur ekppalduevn o€ TOCOOTO.

PUBHIoNn amd 100 wg 200%. Tiur epyootaciou: 142%.

ZuxvétnTa (GTnV 086Vn F.-g )

MapdueTpog mou avTImPoowTEVEL TOV APIOUS TAAUWOEWY avd SeuTePONeNTO (Hz).
PUBUION amo 0,2 wg 99. Tiun epyootaciou: 1,2.

Balance (otnv 086vn HHL )

MapAPETPOG TTOU AVTITPOOWEVEL TN Oxéon SIAPKEING TAAUWONG OE OXEON HE ONIKN
Slapkela KUKAOU. Tiun ekppalOpevn O TOGOOTO.

PUBuIon amoé 10 wg 99%. Tiun epyootaciou: 30%.

Inpeiwon: n eAaxiot T mdpwong Sev mpoodiopiletat, ald umohoyiletal pe Tpdmo
WOTE TO HECO PEVMA va gival (oo pe To Tpoadiopl{duevo.

RESET MAPAMETPOI
H mpdoPaon oe auth v &bk Aettoupyia gival Suvatr KPATWVTAG TIECUEVO TO
EVKOVTEP (2) KATA TO Avappa TNG OUOKEUNRG OUYKOAANONG (ME KAEIOIMO YeVIKOU
Slakoém).
AvdafovTag Kal KpatwvTag TECUEVO TO eVKOVTEP (2) epgaviletal rES otnv 00dvn, n
OUOKEUN OUYKOAANONG KAVEL PECET KAl UOTEPA EKKIVEITAL KAVOVIKA.

3- 006vn

Agixvel mapouaia taong e£68ou o Taxumpileg (Eik. B-2, B-3).

Eidva ouvayeppol i : KAVOVIKA ofnoTr, étav avapel Seixvel To PmAOKAPIoUA TNG
OUOKEUNG OUYKOANONG (N pNxavr) PEVEL avolxTrh Xwpi¢ va mapdyel pevpa) Adyw
MapéUBaong Hiag Twv akdAoubwv mMPooTaciwy:

MpooTtaocia yia umép TAoN YPAUKNG: N TAoN gival EKTOG Kupavong +/- 15% oe ox€on pe
™V TP mvakidag. Zuvayepudg og 086vn “A.03".

MpoaoTtacia yla umé TAoN YPAUAG: N TAon givat eKTO¢ KUpAvong +/- 15% og oxéon pe
NV TIPA mMvakidag. Zuvayepudg o 086vn “A.04"

MPOXOXH: H uniépBacn tov uPnAGTEPOL Opiov, TTOU avagépeTal mo mavw, Oa
BAGYEl ONHAVTIKA TO GUCTNHA.

MpooTtacia yla avwpalia EcwTePIKAG BonONTIKAG TAONG: AVWHAANIO 0TO ECWTEPIKS TNG
OUOKEVNG OUYKONNONG. Zuvayepuog og 006vn “A.08"

MNpootacia yia unép taon €§odo: n tdon e€6dou gival umepPoAKr o€ oxéon He TNV
TR mvakidag. Tuvayeppog oe 00dvn “A.34"

Mpootacia yla mMPWTaPXIKO UTTEP PEVMA: TO TIPWTAPXIKO pevpa givat umepBOAKO.
Suvayeppog og 0Bovn “A.30"

MNpootacia ANTI STICK: To nAekTpddio KOANGCE 0TO UAIKO TTPOG GUYKOANON, €ival
Suvatdv va agalpeDEei XEIPWVOKTIKA.

H amokatdotacn KavoviKwy cuvOnKwy gival autopatn.

Eikova ouvayeppou i+ Ewdva Oepuikic mpootaciag @ : OTO E0WTEPIKO TNG
OUOKEUNG OUYKOMNONG n Beppokpacia avéPnke umepBoAlikd. H amokatrdotaon
KAVOVIKWV OUVONKWV givat autdpatn. Zuvayeppog ag 006vn “A.02" 1 "A.20" i} “A.28"

.

5. ETKATAZTAZH

MPOZOXH! EKTEAEITE OAEX TIX ENEPFEIEZ ErKATAXTAXIHI KAl TIX
HAEKTPIKEZ XIYNAEZEIZ ME TH XIYIKEYH AMNOAYTQX ZXIBHITH KAI
AMOZYNAEAEMENH AMO TO AIKTYO TPO®OAOZIAE.
Ol HAEKTPIKEZ XYNAEXEIZ MPEMEI NA EKTEAOYNTAI AMOKAEIZTIKA AMNO
MEMEIPAMENO H EKMAIAEYMENO NPOZQMIKO.

MPOETOIMAZIA
ATTOOUOKEVAOTE TN CUOKEUT OCUYKOANONG, EKTEAECTE TN CUVAPHOAOYNON TWV HEUOVWUEVWV
TUNHATWVY TTOU TIEPIEXOVTAL OTN CUOKEVAaTia.

TuvappoAoynon kaAwdio emotporc-Aapida Eik. D
TuvappoAdynon KaAkwdio cuykoAAnong-Aapida nAektpodiov EIK. E

5.1 TONOOGETHZH THE XYTKOAAHTIKHXZ MHXANHX

EvtomioTe Tov TO1mo TomoB£TNoNG T GUYKOANNTIKK HNXAVH WOTE VA PNV UMIAPXouV eumodia
O€ Ox€0N JE Ta avoiypata e10660u kat e§660u Tou aépa YuEne. BeBaiwbeite Tautdxpova ot
Sev avavoppo@ouvTal EMAYWYIKEG OKOVES, SIaBPWTIKOI aTHOI, Lypaacia KA.

Alatnpeite TOUAdXIoTOV 250mm eAeUBEPOU XWPOU YUPW ATTO T CUYKOANNTIKK pnxav.

MPOZOXH! TomoBetiiote TN OUYKOMNANTIKR pnxavy ot opilévtia
EM@Aveia KatdAAnAng IKavotntag mpog To BApog WOTe va amopeuxdouv
avamodoyvupioparta 1 eMKIVEUVEG HETAKIVIOEIG.

5.2 ZYNAEZH XTO AIKTYO

- Mpwv ekteNéoete omoladnmote NAeKTPIKN oUvdeon, BeBaiwbeite 0TI Ta oTOIKEID TTOU

avaypagovTal otnv Mvakida TG SUYKOMNTIKAG MNXAVAG aVTIOTOIKOUV OTnV TAon Kal

ouxvotnTa SikTvou mou SlabéTovTal OToV TOTIO EYKATAGTACNG.

H ouykoMNTIKA pnxavi mpémel va ouvSeDei amoKAEIOTIKA 0 cUOTNUA TPOYOSOTIAG HE

YEIWUEVO OLGETEPO aywyo.

- Nava e§ao@alioeTe TNV MPOOTAGIA KATE TNG APETNG EMAPG, XPNOIHUOTIOLETE SIAPOPIKOUG
SIaKOTITEC TOU TUTTOU:

- Tomog A ( ) YlO HOVO@ACIKA pUnXavApaTa.

- Tumou B ( ) Ylo TPIQACIKE pnxavrpata.

MNa va kavomoloUvtatl ot épot Tou Kavoviopou EN 61000-3-11 (Flicker) ouviotatat n
oUVEEDN TNG CUYKOANTIKAG UNXavi¢ oTa onueia Staema@rig Tou Siktuou Tpopodoaiag
Tou Mapouactd{ouv oUVOETN avTiotaon katwtepn amd Zmax = 0.12 ohm.

- H oUuyKOMNTIKN pnxavi S&v eUMinTel 0Ta TPOOOGVTA Tou Kavoviopou IEC/EN 61000-3-12.
Av n i6la ouvdeBei oe Snuooto Siktuo tpopodoaiageival otV €uBUVN TOU TEXVIKOU
NG EYKATACTAONG 1 TOU XPAOTN va eMOANBeUOEL OTL N CUYKOMNTIKH HnxXavr Umopei va

ouvdeDei (av avaykaio, CUPPBOVNEUTEITE TNV UTINPESCIA TTAPOXIG TOU SIKTUOU SIAVOUNC).

5.2.1 PevpatoAfmtng kat mpia
Juvdéote 0to KOAWSIO TPoWodoaiag évav Kavovikomoinuévo peupatohnmtn (3P + PE)
KATAANANG KavotnTag Kat mpodiabéote pia mpida SIKTUOU £QOSIAOUEVN LE ACPANELEG Kal
QAUTOMATO SIAKOTTN. To EI8IKO TEPUATIKO YeiwoNg mpémel va ouvdeBei oTov aywyd yeiwong
(KiTPIVO-TIPACIVO) TNG YPAUUAS TPo®odoaiag.
O mivakag (MIN.1) ava@épel TIG TIPEG TwWV KABUOTEPNHEVWY ACQOAEIWV OE ampere TTou
oupPoulevovtal BACEl TOU AVWTATOU OVOMACTIKOU PEVUATOG TTOU TIApEXETAl amd TO
OUYKOAANTH Kal TNG OVOUAOTIKAG TAONG TPo@odoaoiac.
MPOZOXH!H pn Tjpnon Twvmapandvw Kavovwv KadioTd avamoTEAAGHATIKO
TO 0UCTNHA AoPaAAEiag Tou MPOBAETTETAL ATIO TOV KATAOKEVACTH (Katnyopia
1) pe emak6AovOou¢ cofapoug Kivéuvoug yia dtopa (mx. nAektpomAnéia) kat
AVTIKEIPEVA (Y. TUPKAYLA).

5.3 ZYNAEZEIZ KYKAQMATOZX XYTKOANNHZIHX
5.3.1 Zuotdoelg

OTl H ZYZKEYH XYTKOAAHXZHZ EINAI ZBHZTH KAl ANOXYNAEAEMENH
ANO TO AIKTYO TPO®OAOZIAE.

O Mivakag 1 (MIN. 1) avagépet TI CUUBOUAEUOUEVEG TIEG Yia Ta KOAWSIA GUYKOAANONG (0E

mm2) BACEL TOU PEYIOTOU PEVHATOG TIOU TTAPEXETAL AT T GUOKEUK OUYKOAANONG.

Emiong:

- NeploTpéPTe PéXPL TEPHA TOUG CUVEECUOUG TwV KOAWSiwV cuyKOAANoNG oTIG Taxumpileg

(av umdpyouv), woTe va gyyunOei TEAEl NAEKTPIKN M. Z€ avtiBetn mepimwon Ba

mapayBouv unepBepudvoelg oToug CUVEETHOUG e ETakOAouOn ypriyopn @Bopd Toug Kat

anwAela amodoTikdTNTAG.

Xpnotuormolgite KAAWSIa GUYKOANONG 600 To SUVATOV HIKPOTEPOU MIKOG.

- ATTOQEVYETE VA XPNOIUOTIOIEITE HETANIKEG KATAOKEVEG TIOU SEV AVIKOUV OTO UNIKO UTTO
KATEPYOOia, OE AVTIKATAOTAON TOU KAAWSIOU EMOTPOPHE TOU PEVHATOG CUYKOANNONG.
AuTo Ba pumopouoe va gival emkiveuvo yia TNV ac@Alela Kat va SWOEL Jn IKavoToinTIKA
AMOTENEOPATA OTN CUYKOMNNON.

iff MNPOXOXH! MPIN EKTEAEZETE TIZ AKONOYOEX XYNAEZEIZ BEBAIQOEITE

5.3.2XYNAEZEIZ TOY KYKAQMATOX XYTKOAAHZIHZ ZE TPOMO MMA KAl MMA PULSE
Txed6v OAa Ta eMKAANUMPEVA NAEKTPOSIA cuVSEovTal 0TO BETIKO TTONO (+) TNG YEVWATPLAG,
Kat' e§aipean oTov apvnTIKO TTONO (-) yia NAeKTPOSIa pE G&Ivn eMKAAUYN.

5.3.2.1 ZUvdeon KaAwdio cuyk6AAnong Aapida nAektpodiov

DEpvel OTO TEPHATIKG €vav €I8IKO aKPOSEKTN TTOU XPelAleTal Yia va OQaicel TO akdAUTITo
U€POG Tou NAekTpodiou. AuTO To Kawdio mpémel va ouvSeBei oTov akpoSEKTN pe cUPBoNO
(+) (Ei. B-2).

5.3.2.2 TUvdeon KaAwdiov EMOTPOPIIC TOU PEUHATOG GUYKOAANONG

- MNpémel va ouvdebei 0To LUNIKS UM KaTEPyaaoia 1 0TO PETOANIKO TTAYKO OTTIOU AKOUMTIAEL,
boov 1o Suvatév mo Kovtd otn ouvdeon umod ekTéNeon. Autd To Kalwdlo Tpémel va
ouvdebei oTov akpodéktn pe oupPolo (-) (Ek. B-3).

5.3.3 ZYNAEZEIZ TOY KYKAQMATOX YTKOAAHXIHX ZE TPOMO TIG DC LIFT

5.3.3.1 Z0vdeon kaAwdio cuykoAAnong Adaumag TIG

D£pvel 0TO TEPUATIKO Ha €10IKA AGpma pE ATNKTO NAekTpddlo amd BoAepduio Kal pa
Bpuon yia tnv mapoxn agpiou mpootaciag (Apyov). Autd To Kadwdio mpémel va ouvdeDei
oTov akpodékTn e oupPolo (-) (Eik. B-3).

5.3.3.2 ZUvdeon KaAwdiov EMOTPOPIIC TOU PEUHATOG GUYKOAANONG

- MNpénet va ouvdebei 0To UNIKG UG KATEPYATia 1 OTO PETAANIKO TIAYKO OTTIOU AKOUMTTAEL,
boov 1o Suvatov Mo KOvTd oTn ouvdeon umod ekTéNeon. AUuTO To KaAWSIO TIPETEL va
ouvdebei oTov akpodéktn pe cUUPoMo (+) (Eik. B-2).

5.3.3.3 Z0vdeon oTn @IAAN agpiov

- Bidwote 1o peiwtrpa mieong otn BaABida TG @1aAng agpiouv TomobeTWVTAC avApEsa, av
avaykaio, Tnv 181K Tpocapuoyr mou mpounBeveTal we e§dpTnua.

- JUVS£0TE TO CWARVA EI0OSOU TOU OEPIOU OTO HEIWTHPA KAl GYANOTE TNV TpounBeudpevn
Awpida.

- XoAapwoTte To SAKTUAI0 pUBUIONG Tou pelwTpa mieong mpiv avoifete ™ BaiBida tng
PLAANG.

- Avoi&te TN QLA Kat pubpiote TNV moooTNTA agpiou (I/min) cUMPWvA pe Ta EVOEIKTIKA
Sedopéva xpriong, BAéme mivaka (MIN. 4). Evdexoueveg S10p0W0EIG TG EKPONG agpiou
UMOPOUV va EKTEAECTOUV Kal KATA TN SIAPKELA TNG CUYKOANNONG EVEQPYWVTAG TTAVTA OTO
SaKTUAIO TOU pelwTHPA TiEONG. EAéYETE TO KPATNHA CWANVWOEWY KAl CUVEETEWV.

A MPOXOXH! K\eivete mavra tn BaABida tng @LaAng agpiov oto TéAog Tng
gpyaciag.

5.3.4 XYNAEXEIZ TOY KYKAQMATOZX XYTKOAAHXIHX XE TPOIMO GOUGING

5.3.4.1 TUvdeon KaAwdio cuyk6AAnong Aapida nAektpodiov

DEPVELOTO TEPUATIKO Evav EIOIKO AKPOSEKTN HE Eva nAeKTPOSI0 amd AvBpaka emevéeSupévo
HE XaAKO Kal éva OTOMIO TIOU QUOA TIEMECUEVO aépa. AUTO To KAAWSI0 TIPEMEL va ouVOEDE(
OoTOV aKPOSEKTN e oUPPBOAO (+) (Eik. B-2).

5.3.4.2 T0vdeon Kalwdiov emMaoTPOPr G TOoL pevpatog Ppelapiopatog

- MNpémel va ouvdebei 0To LAIKS UM KaTEPyaaoia 1 0TO PETAANIKO TIAYKO OTTOU AKOUMTIAEL,
boov 1o Suvatdv Mo Kovtd oTn ouvdeon umod ekTéNeon. Autd To Kalwdlo mpémel va
ouvdebei oTov akpodéktn pe oupPolo (-) (Ek. B-3).

5.3.4.3 TUvVSE0N OTNV EYKATACTACT) IEMECHEVOU aépa

- BefawwBeite 611 n BaABida mou eNéyxel To TEpacpa Tou agpa OTn AAuma givai
TomoBeTnéVO Ot KAelOTH B€on.

- Juvdéote To owAva €10680U TOU aépa OE MIA EYKATAOTAON TIEMIECUEVOU A£PA Kal
o@alioTe Tnv mpopnBevdpevn Awpida.

- PuBuiote v mieon memeopévou aépa BACEL TOU XPNOIUOTOIOUUEVOU NAEKTPOS OV,

6. ZYTKOAANHZIH MMA: NEPITPA®H AIAAIKAZIAZ

6.1 TENIKEZ APXEX

- Eivat avaykaio va avagepBeite 0TI eVOEIEEIG TOU KATAOKELATTH TTOU AVAYPAPOVTAL TTAVW
OTIG OUOKEVAOIEG TWV XPNOIUOTOIOUUEVWY NAEKTPOSIWV Kal TTou Seixvouv Tn owoTh
TONKOTNTA TOU NAEKTPOS{OU KAl TO OXETIKO BEATIOTO pEVA.

- To pevpa ouykOANAnonG mpémel va puBpiCetal avdloya pe T SIGUETPO TOU
XPNOIHUOTIOLOUPEVOU NAEKTPOSIOU Kal TOU TUTIOU CUVSEEDNC TIOU TIPOKEITAL VO EKTENEOETE.
EvSeIKTIKA Ta Xpnotpomolioipa pevpata yia Tig Stagopeg Slapétpoug nAektpodiou givat:
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] PeOpa cuyk6AAnong (A)

@ HAektp6Sio (mm) Min. Max.
16 30 50
20 40 80
25 60 110
32 90 140
4.0 120 180
50 170 250
6,0 230 350
80 320 500

A¢ mapatnpenBei ott pe ion Slapetpo nAektpodiou, LYNAEC TIPEG pevpatog Ba
XPNolpomolouvTal Yia eMMmeSeC OCUYKOMNAOELG, VW YIa KABETEG CUYKOMNOELG 1) 0po@PriG
Ba mpémel va xpnotpomololvTal XapnAdTtepa pevpa.

Ta pnXavika XapaktneIoTIKA TG oUvSeong mou ekteleital kaBopilovtal, eKTOC amd Tnv
EMAEYPEVN €VTAON PEVHATOC, AMO TIC ANNEC TTOPAUETPOUG OUYKOANNONG OTTWG UKOG
60U, TaxUTNTA Kat B€on eKTENEONG, SIAUETPOC KAl TTOIOTNTA NAEKTPOSIWV (Yl TN OWoTH
ouvTPENON SIATNPEITE TA NAEKTPOSIA HaKPUA ammd TNV uypaacia, GUAAYHEVA OTIG EISIKEG
ouoKeLaoieg 1y Soxeia).

MPOZOXH:

Avéaloya pe T papka, To €idog Kat To maxog TG emévéuong Twv nAekTpodiwy,
pumopéei va StamotwBouv actddeieg Tou TOEov oPEINGpEVEG OTN CUVOEDH TOU IS0V
nAektpodiov.

6.2 AIAAIKAZIA

- Atnpwvtag T paoka MMPOXTA XTO NPOXQMO, TpiTe TNV atXpr Tou nAektpodiouv oTo
UAIKO VIO KATEPYATIa EKTEAWVTAG LA Kivnon OTTwE av avaBete éva omipto. Auth givai n mmo
owoTh HéB0SOC yla To UmUpeLpa Tou TOEOoL.

MPOXOXH: MHN XTYIATE 1o nAeKktp6dio mavw oTto LVAIKG, autd Ba pmopouoe va
BAayper Tnv emévduon Kavovtag SUGKOMO TO EPMUPELV A TOV TOOU.

APEOWG HETA TO EUMUPEVHA TOU TOEOU, TTPOOTIABOTE va SlatnprioeTe pia andotaon and
TO UAIKO KaTepyaoiag avTiotolyn otn SIGUETPO TOU XPNOIUOTOIOUHEVOU NAEKTPOSIOU Kat
SlaTNPNOTE AUTH TNV amdotacn 6o o SuvVaTOV TIO OTABEPN KATA TNV EKTENECN TNG
OUYKONANONG. ©uunbBeite 0TL n KAion tou nAektpodiou otnv KatevBuvon mMpowong Ba
npémel va givat mepimou 20-30 potpwv.

370 T€N0G Tou KOPSOVIOU BUYKOANANONG, PEPTE TNV dKPn Tou NAEKTPOSiou ENAPPWG TTPOG
Ta miow o€ oX€0n pe Ty katevBuvon MEOWONG, TAVW aTd TOV KPATAPA YIa VA EKTENECETE
TN YEUION, OTN OUVEXELD ONKWOTE YPryopa To NAEKTPOSI0 amd to BuBiopa &N WoTe va
emtevyOei To opnoipo Tou tdEou (OYelg Tou Kopdoviol cuykdAAnong - EIK. F).

7. ZYTKOAAHZH TIG DC: MEPITPA®H AIAAIKAZIAZ

7.1 TENIKEZ APXEX

H ouykoMnon TIG DC eivat kKatdAAnAn yla 6Aoug Toug XAAuPeg avBpaka xapnhol Kat
uPnAol KPAPATOG Kal yia Ta Bapéa HETAANG, XaAKd, VIKENO, TiTAvio Kat kpapatd toug (EIK.
G). Na ™ ouykdAAnon og TIG DC pe nAekTpdSI0 0TOV TONO (-) XPNOIMOTIOLEITAL YEVIKA TO
NAEKTPAS10 pE 2% Anuntpiou (xpwpatiopévn ykpt Awpida). Eival amapaitnto va Aemtivetat
aovikd o nAekTpddio amd Bodgpduio pe AelavTiko epyaleio, BAéme EIK. H, mpooéxovtag n
aixun va givatl amoAUTwG OHOKEVTPN WOTE VA AMOPEVYOVTAL EKTPOTTEG TOU TO&ou. MNpooéfte
WOoTe n Agiavon va mpaypatomoindei Katd To prikog Tou nAektpodiou. H evépyela autr Ba
enmavalapBdvetat meplodikd avaloya pe Tn xprion Kat T @Oopd Tou nAektpodiou i av To
{510 Tuxaia poAvvetal, ofeldWvETAL i XxpnolpomoleiTal akatdMnAa. Ma kahr} cuykdGAAnon
avagepBeite otov MIN. 4 dmou avagépovtal SIApeTPog nAektpodiou, pevpa Kal pon
agpiov og ouvapTtnon He To TIAXOG TTou BEAETE va OUYKOMOETE. H Kavovikn mpoefoxn
TOU NAeKTPoSiou amd To KEPAUIKO UIEK gival 2-3mm Kal MITOPEl va @TAoEl éwg 8 mm yla
YWVIAKEG CUYKONAOEIG.

H ouyk6Anon mpaypatomoleital HEow TG THENG TwV AKpwv TNG oVVSeonc. Na Aemtd mayn
KATt@ANAa ipoeTollacpéva (HExpt Tmm miep.) Sev xpetdetatl uAKS mpooBnkng (EIK ).

MNa peyolutepa mdyn eival avaykaieg BEpye oUYKOMAOEWS idlag oUvBeoNG Pe TO LAIKO
Katepyaoiag kat KAatTdANANG Stapétpou, pe e8Ik TpoeTolacia Twv dkpwv (EIK. L).

lNa koA amoTéNeopa CUYKOANONG, Eival amapaitnTo Ta TEMAXIa UAIKOU va gival amoAUTwg
kaBapd kat Xwpig o&egidlo, éAata, ykpdoa, SIGAUTIKA KATT.

7.2 AIAAIKAZIA (EMIOYPEYMA LIFT)

- PuBuiote 10 pevpa ouykdAnong otnv embuunti TP péow Ttou Sakomn C-2.
Mpooapudote T0 pelpa KATE TN OCUYKOANANON OTNV TPAYUATIKh avaykaia Bgppikn
€l0QOPA.

PuBpiote T por Tou agpiov MPooTaciag evepywvtag otnv eI8IKN Bpuon (tomobetnuévn
otn AaBn tng Aaumag TIG).

To eumipeupa TOU NAEKTPIKOU TOEOU TPAYUATOTIOIETAl ME TNV €MAQH KAl TNV
amopdkpuvon Tou NAekTpodiou BoA@papiouv amod To UNIKO katepyaoiag. AUTAg o TPOToG
EUMUPELPATOC TTPOKAAE MyOTEPEG EVOXAOELG NAEKTPIKNAG AKTIVOBOAIAC KAl ENATTWVEL OTO
eNGx10TO Ta eyKAgiopata Borgpapiou kat Tn @Oopd Tou nAekTpodiou.

AKOUUTTAOTE TNV AU Tou NAEKTPOSIOU TAVW 0TO LAIKO HE ENAPPA TTiEDN.

INKWOTE aPEOWE TO NAEKTPASIO KATA 2 - 3mm €MTUYXAVOVTAG £TOL TO EUMUPEVUA TOU
T6&0U.

H ouokeur) CUYKOANONG OPXIKA TIAPAYEl €va ENATTWHEVO pevpa. METd amd pePIKA
SeutepdAenta, Ba apxioel va mapdyetal To puBUIoHEVO PEUA CUYKOANONG.

Ma va S1akOYETE TN GUYKOAANON ONKWOTE YPryopa To NAEKTPOSI0 Ao TO UAIKO.

8. AIAAIKAZIA ®PEZAPIZMATOX

8.1 FENIKEZ APXEX

H Sdikacia okaypipato¢ GOUGING xpnotpomolei To NAEKTPIKO TdE0 mou TpoKaleital
avdpeoa o€ €va el8Iko NAEKTPOSI0 amd AvBpaka, eMeVOESUUEVO HE AETTTO OTPWHA XAAKOU
KAl TPOPOSOTNUEVO PE CUVEXEG PEVHA, KAl TO UAIKO TTou Katepyddetal. To TOE0 AelWVEL TOTTIKA
TO HETANNO Kal évag TTiSaKag TEMECSUEVOU aépa ppovTiCel va To agatpei. MNa To okayipo givat
amnapaitnTn €81k Aafida yia 1o nAekTpdS10 Mou cuvSEeTal 0TO BETIKS TTOAO TNG YEVVATPLAG
Kat pia BaABida mou eAéyxel Tov TemeTpévo aépa. To nAekTpodio amd dvBpaka oTepewveTal
otn AaBida pe mpoe€oxn 70 + 150 mm kat diatnpeital o€ mepimou 45° o€ oxEon HE TO UAIKO
oV TIPETEL va Komiel. AUTH N ywvia pmopei va ehattwBei péxpt 20°. To BaBog auAdkwong
e€aptatal amd auTr T ywvia kat amod tnv TaxutnTa mpdwong Tou NAeKTpodiou.

Ol dKpeG PéVouV OKETTACUEVEG TTO éva OTPWHA 0&eISiwv Kal kapRidiwv mou Ba agaipebouv
Ue emopevn Aeiavon.

Aut n Stadikacia pmopei va xpnotpomoindei Kat yia Tnv Komr eEANacudTwy akdpa Kat av ot
AKpeg ou emTevXONKav Sev gival TTOAD OMOAEG.

To pevpua @pelapiopatog pubuiletal oe cuVAPTNON UE TN SIAUETPO TOU XPNOIUOTTIOIOUEVOU
NAekTPOSiou. EVOEIKTIKA T peUUATA TTOU UITOPOUV va XPNotHomoinBolv yia Tig SIapopeg
TIAPAUETPOUG gival:

@ HAektp6 510 Peopa ouyk6AAnong (A) Micon aépa | Mapoxn aépa
(mm) Min. Max. bar m3/h
4 90 150 4,0 15
5 200 250 4,0 15
6,4 300 400 40 15
8 350 450 55 40

8.2 AIAAIKAZIA

- PuBuiote 10 pevpa @pelapiopatog otnv emOUUNT TIUA HECW TOU TIEPIOTPOPIKOU
Siakomn C-2.

- EmaAnBevoTte Tn owoTr EKPOI) TOU TIEMECUEVOU aépa.

- AKOUTTAOTE TNV aixp} Tou NAEKTPOSiou Tdvw 6To UAIKO.

- Na va SlakdYete 1o PPe(APIoUa ONKWOTE YPRYoPa TO NAEKTPOSIO amd TO UAIKO.

9.XYNTHPHZH

MPOXOXH! MPIN EKTEAEZETE TIZ ENEPTEIEXZ XYNTHPHXIHZ, BEBAIQOEITE
OTl H ZYZKEYH ZYTKOAAHZIHZ EINAI ZBHEITH KAl ANOXYNAEAEMENH
ANO TO AIKTYO TPO®OAOXIAL.

EKTAKTH ZYNTHPHZH

OIENEPTEIEXZ EKTAKTHZ ZYNTHPHXZHZ NMPEMNEINA EKTEAOYNTAI ANTOKAEIZTIKA AMNO

MENEIPAMENO H EIAIKEYMENO XTON HAEKTPO-MHXANIKO TOMEA NMPOZQMIKO KAI

THPQNTAX TO TEXNIKO MPOTYNO IEC/EN 60974-4.

MPOZOXH! MPIN AQAIPEZETE TA KAAYMMATA THEI ZXIYIKEYHZ

IYTKOAAHZIHZ TIA NA MPOZEITIZETE TO EXQTEPIKO THX MEPOZL,

BEBAIQOEITE OTI H XYIKEYH XYFKOAAHZIHXZ EINAI XBHXITH KAI
AMOZYNAEAEMENH ANO TO AIKTYO TPO®OAOZIAE.

Ev8exopevol €Neyxol €EKTEAEOHEVOL UMO TAGH OTO ECWTEPIKO TNG OCUOCKEUNG
GUYKOAANGN G urropoUv va mpokaAéaouv oofapr nAektponmAnia anoé apeon emagn He
HEépN O TAON Kai/f}) TPAVHATA Ao ALECT) EMAPN HE KIVOUUEVA HEPN.

- Neplodikd Kal MAVIWE Pe oUXVOTNTA AvANOYa HE TN XPON Kal JE TNV TOoATNTA OKOVNG
Tou TEPIBANOVTOG, E€MOEWPAOTE TO EOWTEPIKO TNG OUOKEUNRG OUYKOMNONG Kal
a@alpéoTe T okdvVN TIOU EVAMOTIOETAL O PETAOXNUATIOTH, avTioTaon Kal avopOwtr pe
&npo memeopévo aépa (to oAU 10bar).

- ATo@eUYeTE va KATEVBUVETE TN POX) TIETIIECHEVOU Q€A TTAVW OTIG NAEKTPOVIKEG TTAAKETEG,.

DPOoVTIOTE IO TOV EVOEXOUEVO KABAPIOUO TOUG HE TTOAU poAaKid Bouptod fy KatdAAnAa

SlaAuTIKA.

Me v eukaipia BePaiwBeite 6T Ol NAEKTPIKEG CUVSEDEIG gival KAAG OQANICUEVEC Kal Ta

kapm\apiopata dev mapouctalouv BAEBeG 0Tn pévwon.

- 2710 TENOG TWV EVEPYEIWV EYKATAOTAOTE avA Ta KOAUMUATA TNG CUOKEUNG OCUYKOANONG

opahiovtag péxpl To Téppa TIG Bideg oTePéwong.

ATIOQEVYETE KATA ATOAUTO TPOTIO VA EKTENECETE EVEPYEIEC OUYKOAANONG HE avolyTh

OUOKEUN.

- AQoU eKTENEéOATE TN OLVTAPNON N TNV EMIOKEVN QTTOKATAOTAOTE TIC OUVOECEI Kal
Ta KApmAapiopata OmwG ATAV apXIKA TTPOCEXOVTAG WOTE aUTA va PN €pBouv o€
EMAQPN ME péPN O€ Kivnon 1 Hépn mou HMopolV va YTACOUV o€ UPNAEG BeppoKpaaied.
Aéote e Awpideg OAOUG TOUG aywyoUs OTIWE ATAV APXIKA TTPOCEXOVTAG va dlatnpeital
KOAOG SloXwpPIoHOG avapesa OTIG CUVEETELG TOU TTIPWTAPYXIKOU o€ LYNAR Tdon amo Tig
Seutepelouoeg o€ xapnAr taon.

XpnolpomoloTe O TIC MPWTOTUTTEC PodENEC Kat BideC yia va EavakheioeTe To mepifAnua
TNG KATOOKEVNC.

10. ANAZHTHZH BAABQN

3TO ENAEXOMENO MH IKANOMOIHTIKHE AEITOYPIIAX KAI MPIN EKTEAEXETE NIIO

ZYXTHMATIKOYZ EAETXOYXZ H ANEYOYNOEITE XTO TEXNIKO XAX XEPBIZ, BEBAIQOEITE

OTl:

- To pedua OUYKOMNNONG, PUOUIOUEVO HECW TIOTEVOIOMETPOU HE OVAPOPd OTn
Slafabuiopévn KAipaka og ampere, gival TPOCAPHOOUEVO OTN SIAUETPO Kal OToV TUTTO
NAeKTPOSiou ToU XpnaolpomolEiTal.

- Me yeviké S1akomtn og "ON"n 086vn LCD pe omicBio wTtiopd givat avappévn, og avtiBetn

TEPIMTWON TO EAATTWHA KAVOVIKA €€apTdtal amd tn ypauur tpogodociag (Kawdia,

mpiCa Ka/f PUOUA, ACPANELEG KATL.).

Agv gival avappévn n Kitpivn €lk6va ou mPoeISomoLE] yia EMEUacn KATTOIoU cuvayEPHOU

1} BPAXUKUKAWUATOG,.

- BefawwBeite 11 mapatnpricate Tn oxéon ovopaoTikn Slaheimouoag Aertoupyiag, o€

nepinTwon eméupacng BepUOCTATIKAG TPOCTAGING TIEPIUEVETE VO KPUWOEL QUCIONOYIKA

1 CUOKEUT CUYKOANONG, ENEYETE TN AElTOUpPYia TOU AVEUIOTAPA.

EAéy€te TNV Tdon ypapunig av n Tun gival moAd uynAr i TOAU XaunAr n CUCKEUN

OUYKOANONG umAokdpeTal.

- ENéy€te 6Tt Sev undpxel BpaxukUKAWHA oTnv €6080 TNG CUOKEUNG OUYKOANNONG. STnV

nepimTwon auth mpofeite otnv emiluon Tou MPOBAAHATOC.

O1 OUVSEDEIG TOU KUKAWHATOG CUYKOANONG €XOUV Yivel owoTd, 1Slaitepa 6Tt n AaBida tou

kaAwdiouv owpatog gival mpdypatt ouvdedepévn 0To LAIKO Xwpig va undpyouv eviidpeca

HOVWTIKA UAIKA (TTX. BepVikia).

- To XPNOIHOTIOIOVHEVO QEPIO TTPOOTACIAG EiVAl CWOTO KAl OTN CWOTH TOCOTNTA.
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APARAT DE SUDURA TIP INVERTOR PENTRU SUDAREA MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING,
PENTRU UZ INDUSTRIAL SI PROFESIONAL.
Nota: In textul de mai jos se va folosi termenul ,,aparat de sudura”.

1. MASURI GENERALE DE SIGURANTA IN CAZUL SUDURII CU ARC

Operatorul trebuie sa fie destul de instruit pentru folosirea in siguranta a aparatului
si informat asupra riscurilor care pot proveni din sudura cu arc, asupra masurilor de
protectie corespunzatoare si asupra masurilor de urgenta.

(Consultati, de asemenea, norma ,EN 60974-9: Echipament pentru sudare cu arc.
Partea 9: Instalare si utilizare”).

/N

- Evitati contactul direct cu circuitul de sudura; tensiunea in gol transmisa de
generator poate fi periculoasa in anumite cazuri.

- Conectarea cablurilor de sudura, operatiile de control precum si reparatiile trebuie
efectuate cu aparatul de sudura oprit si deconectat de la reteaua de alimentare.

- Opriti aparatul de sudura si deconectati-l de la reteaua de alimentare inainte de a
inlocui componentele pistoletului de sudura predispuse la uzura.

- Realizati instalatia electrica corespunzator normelor si legilor in vigoare referitor la
prevenirea accidentelor de munca .

- Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat numai la un sistem de alimentare cu
conductor de nul legat la pamant.

- Asigurati-va ca priza de alimentare este corect conectata la pamantarea de protectie.

- Nu folositi aparatul de sudura in medii cu umiditate, igrasie sau sub ploaie.

- Nu folositi cabluri cu izolare deteriorata sau cu conectoare slabite.

- In prezenta unei unitati de ricire cu lichid, operatiunile de umplere trebuie sa fie
efectuate cu aparatul oprit si deconectat de la reteaua de alimentare.

VAN

- 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, hértie,
carpe, etc.).

- Asigurati-va ca exista un schimb de aer adecvat sau alte mijloace capabile sa elimine
gazele de sudura din vecinatatea arcului; este necesara o abordare sistematica
pentru a evalua limitele de expunere la gazele de sudura in functie de compozitia
lor, concentratia si durata expunerii respective.

- Pastrati butelia departe de surse de caldurd, inclusiv iradiatia solara (daca este
utilizata).

POLO®

- Efectuati o izolare electrica adecvata fata de plstolet, piesa in lucru si fata de alte
parti metalice legate la pamant, situate in apropiere (accesibile).
Acest lucru se obtine in mod normal prin protejarea cu manusi, incaltaminte, masti
si imbracaminte adecvate acestui scop si prin utilizarea de platforme sau de covoare
izolante.

- Protejati-va intotdeauna ochii cu filtre conforme cu UNI EN 169 sau cu UNI EN 379
montate pe masti sau pe casti conforme cu UNIEN 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: Dacé, 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).

\
HOOARO®

CAMPURILE ELECTRICE S| 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 potinterfera cu anumite dispozitive medicale (de

Trebuie luate masuri de protectie corespunzatoare, menite sa protejeze persoanele
care poarta aceste dispozitive. De exempluy, se va interzice accesul in zona in care este
folosit aparatul de sudura sau se va efectua o evaluare individuala a riscurilor la care
sunt supusi sudorii.

Acest aparat de sudura corespunde standardelor tehnice privind produsele destinate
utilizarii exclusive in scop industrial si profesional. Nu se garanteaza conformitatea
cu restrictiile de baza privind expunerea umana la campurile electromagnetice in
gospodarii.

Toti operatorii trebuie sa respecte regulile de mai jos, pentru a reduce la minimum
expunerea la CEM generat de circuitul de sudura:

- apropiati intre ele cablurile de sudura. Fixati-le cu banda adeziva, daca acest lucru
este posibil;

tineti capul si trunchiul cat mai departe posibil de circuitul de sudura;

este strict interzisa infasurarea cablurilor de sudura in jurul obiectelor metalice sau
in jurul corpului;

- nuincepeti sudura daca corpul se afla in interiorul circuitului de sudura;

tineti ambele cabluri de sudura de aceeasi parte a corpului;

conectati cablul de masa la piesa care urmeaza a fi sudata, cat mai aproape posibil
de imbinarea executata;

nu sudati aproape de aparatul de sudura;

toti lucratorii trebuie sa respecte distantele minime indicate in fisa tehnica CEM;
distanta de la sursa CEM péana la un punct dincolo de care expunerea este mai mica
de 20% din valoarea minima permisa: d = 30 cm.

- Aparat de clasa A:
Acest aparat de sudura corespunde cerintelor standardului tehnic de produs pentru
folosirea exclusiva in medii industriale si in scop profesmnal Nu este a5|gurata
corespondenta cu compatibilitatea electromagnetica in cladirile de locuinte si in cele
conectate direct la o retea de alimentare de joasa tensiune care alimenteaza cladirile
pentru uzul casnic.

MASURI DE PRECAUTIE SUPLIMENTARE
OPERATIILE DE SUDARE:
- in medii cu risc ridicat de electrocutare;
- in spatii ingradite;
- inpr ta materi bile sau explozive .
TREBUIE sa fie evaluate preventiv de catre un “responsabil expert” si sa fie
efectuate intotdeauna in prezenta altor persoane calificate pentru interventii in
caz de urgenta.
TREBUIE sa fie adoptate mijloacele tehnice de protectie descrise la 7.10; A.8; A.10
din norma ,EN 60974-9: Echipament pentru sudare cu arc. Partea 9: Instalare si
utilizare”
TREBUIE sa fie interzisa sudura in timp ce aparatul de sudura sau alimentatorul de
sarma este sustinut de operator (de exempluy, prin intermediul unor curele).
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 masurarea cu
instrumente corespunzatoare pentru a determina daca exista un risc si sa poata lua
masuri de protectie adecvate dupa cum se arata la punctul 7.9 din norma,,EN 60974-
9: Echipament pentru sudare cu arc. Partea 9: Instalare si utilizare”.
Utilizarea aparatului de sudura trebuie sa fie limitat doar la un operator.
Operatorul trebuie sa deconecteze de la aparat cablul cu clestele port-electrod dupa
ce s-a terminat sudura MMA.
Zona din jurul aparatului trebuie sa fie interzisa tertilor. De asemenea, nu trebuie
lasata nesupravegheata.
Pistoletele care nu se folosesc trebuie pastrate in locasul lor.

lalor infl

ALTE RISCURI
RASTURNARE: pozitionati aparatul de sudurd pe o suprafatd orizontala
corespunzatoare greutatii acestuia; in caz contrar (de ex. podele inclinate, nenetede,
etc.) exista pericolul rasturnarii aparatului.

Este interzisa ridicarea ansamblului constituit din caruciorul cu aparat de sudura,

stimulatoare cardiace, aparaturi de respiratie asistata, proteze metalice, etc.).

atorul de sarma si grupul de récire (cand este prezent).
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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.

RISC DE ARSURI

Undele dintre partile aparatului de sudura (pistoletul, clestele port-electrod)
precum si zonele adiacente, pot atinge temperaturi de peste 65 °C: este necesara
purtarea de haine de protectie adecvate.

Lasati sa se raceasca piesa proaspat sudata inainte de a o atinge!

FOLOSIRE IMPROPRIE: este periculoasa folosirea aparatului de sudura de mai mult
de un operator in acelasi timp.

DEPLASAREA APARATULUI DE SUDURA: asigurati intotdeauna butelia de gaz cu
mijloace potrivite pentru a impiedica caderile accidentale (daca este utilizata).

Se interzice folosirea manerului ca mijloc de sustinere a aparatului de sudura.

Protectiile si partile mobile ale carcasei aparatului de sudura si ale alimentatorului
cu sarma trebuie sa fie corect pozitionate inainte de a conecta aparatul de sudura la
reteaua de alimentare.

/R

ATENTIE! Orice interventie manuala asupra partilor in miscare ale alimentatorului cu
sarma, ca de exemplu:

- inlocuirea rolelor si/ sau a dispozitivului de avans al sarmei;

- introducerea sarmei in role;

- incarcarea bobinei cu sarma;

- curatarea rolelor, a angrenajelor si a zonei aflate sub acestea;

- ungerea angrenajelor.

TREBUIE SA FIE EFECTUATA NUMAI CAND APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT SI
DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

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 °C;
- In atmosfera ambientala nu trebuie s 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 °C si 55 °C.

in cazul aparatului echipat cu unitate de récire cu lichid si la o temperaturi a mediului
inconjurator sub 0 °C: folositi lichidul antigel prevazut de producitor sau goliti
complet circuitul hidraulic si rezervorul de lichid.

Intreprindeti intotdeauna masuri adecvate pentru a proteja aparatul de umiditate,
murdarie si coroziune.

A

mmmm ELIMINARE

Nu eliminati aparatul de sudura cu deseurile menajere obisnuite la sfarsitul duratei
de viata utila.

Utilizatorul are obligatia de a elimina acest echipament 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 eliminarea echipamentelor
pe teritoriul Uniunii Europene (DEEE).

2. INTRODUCERE $| DESCRIERE GENERALA

Acest aparat de sudura este o sursa de curent pentru sudura cu arc electric, realizat special
pentru sudura MMA cu electrozi inveliti (rutilici, acizi, bazici), pentru sudura TIG (DC) cu
amorsare LIFT si pentru craituire (GOUGING).

Caracteristicile specifice ale acestui aparat de sudura (INVERTOR), precum viteza mare de
lucru si precizia reglajului, il recomanda pentru suduri de o calitate deosebita.

Reglarea cu sistem ,invertor” la intrarea liniei de alimentare (primar) permite o reducere
semnificativa a volumului, atat a transformatorului, cat si a reactantei de dispersie si prin
urmare fabricarea unui aparat de sudura avand un volum si o greutate extrem de mici, ale
carei calitati principale sunt manevrabilitatea si transportarea usoara.

Aparat de sudura (Fig. B).

2.1 CARACTERISTICI PRINCIPALE

MMA

- Reglare arc force (DYNAMIC ARC) si curent de sudare.
- Protectie anti-stick.

- Vizualizare pe display a curentului de sudare setat.

PROTECTII

- Protectie termostatica.

- Protectie impotriva tensiunilor anormale (tensiune de alimentare prea ridicata sau prea
scazuta).

- Protectie anti-stick (MMA).

2.2 ACCESORII LA CERERE

- Kit sudura MMA.

- Cablu de retur curent de sudura, cu cleste de masa.
Kit sudura TIG.

- Kit pentru GOUGING.

Masca heliomata: cu filtru fix sau reglabil.

- Adaptor butelie Argon.

Reductor de presiune cu manometru.

- Pistolet cu robinet pentru sudura TIG.

3. DATE TEHNICE
3.1 PLACA DATE
Principalele date referitoare la utilizarea si randamentul aparatului de sudura sunt
mentionate pe placa indicatoare a acestuia cu urmdtoarele semnificatii:
Fig.A
1- Norma EUROPEANA de referintd pentru siguranta si constructia aparatelor de sudura cu

arc electric.
2- Numele si adresa fabricantului.
3- Numele modelului.
4- Simbolul structurii interne a aparatului de sudura.
5- Simbolul procedeului de sudura prevazut.
6- Simbolul S: indica faptul cé se pot efectua operatii de sudare intr-un mediu cu risc de
electrocutare ridicat (de ex. foarte aproape de mase metalice considerabile).
7- Simbolul prizei de alimentare:
1~ : tensiune alternativd monofazicd;
3~ :tensiune alternativa trifazica.
8- Gradul de protectie a carcasei.
9- Date caracteristice ale prizei de alimentare:

- U : Tensiunea alternativa si frecventa de alimentare a aparatului de sudurd (limitele
admise +£10%).

- 11 max : Curent maxim absorbit din priza.

- liefr : Curentul efectiv de alimentare.

10- Randamentul circuitului de sudura:

- Uy : tensiune maxima in gol (circuit de sudura deschis).

- 1,/U, : Curent si tensiune conform normelor, care pot fi transmise de aparatul de
sudurd in timpul sudurii.

- X:Raportul deintermitenta:indica perioada in care aparatul de sudurd poate transmite
curentul corespunzator (aceeasi coloana). Se exprima in % pe baza unui ciclu de 10
minute (de exemplu 60% = 6 minute de functionare, 4 minute de stationare, s.a.m.d.).
In cazul in care se vor depasi parametrii de utilizare (de pe placa indicatoare, raportati
la temperatura mediului ambiant de 40°C), intervine protectia termica a aparatului
(aparatul ramane in stand-by pana cand temperatura acestuia revine la valorile
admise).

- A/V-A/V :indicé gama de reglare a curentului de sudurd (minim - maxim) la tensiunea
arcului corespunzatoare.

11- Numarul de inregistrare pentru identificarea aparatului de sudura (indispensabil pentru
asistenta tehnica, solicitarea pieselor de schimb, identificarea originii produsului).

12- f——3-: Valoarea sigurantelor cu temporizare prevdazute pentru protectie.

13- 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 placa indicatoare prezentat este orientativ in ceea ce priveste
semnificatia simbolurilor si a cifrelor; valorile exacte ale datelor tehnice ale aparatului de
sudurd achizitionat trebuie sa fie indicate direct pe placa indicatoare a aparatului respectiv.

3.2 ALTE DATE TEHNICE

- APARAT DE SUDURA: a se vedea tabelul 1 (TAB. 1)

- CLESTE PORT-ELECTROD: a se vedea tabelul 2 (TAB. 2)

- PISTOLET TIG: a se vedea tabelul 3 (TAB. 3)

Greutatea aparatului de sudura este mentionata in tabelul 1 (TAB. 1).

4. DESCRIEREA APARATULUI DE SUDURA
4.1 DISPOZITIVE DE CONTROL, REGLARE $1 CONECTARE

Fig.B
Pe partea anterioara:
1- Panou de control (a se vedea descrierea);
2- Priza rapida pozitiva (+) pentru a conecta cablul de sudurg;
3-  Priza rapidd negativa (-) pentru conectarea cablului de sudura;

Pe partea posterioara:
4- -Intrerupator general ON/OFF;
5- Cablu de alimentare;

4.1.2 PANOUL DE CONTROL AL APARATULUI DE SUDURA

Fig.C
1- Buton“MODE”

Acest buton permite selectarea procedurii carfe se doreste a fi folosita cu aparatul de

sudura:

+ MMA: sudura manuala cu electrod invelit

+ MMA PULSE: sudurd MMA la care se adaugd o pulsatie de curent, care faciliteaza
sudura verticala ascendenta.

+ GOUGING: crédituire prin folosirea de electrozi specifici din carbon, invesiti intr-un strat
de cupru, cu ajutorul aerului comprimat

« TIG LIFT: sudura manuala cu electrod infuzibil, cu protectie gazoasa

2- Encoder

Selectarea si reglarea parametrilor de sudurd; permite reglarea chiar si in timpul sudarii.

Moduri si parametri de functionare, apasand scurt si apoi rotind encoderul:

« In MMA, selectare si configurare ARC ,Arc Force’, VRD, HOT ,Hot Start” si I, ,curent
iesire”.

« In MMA PULSE, selectare si configurare ARC ,Arc Force’, IPL | PULSE’, FrE ,Frecventd’,
bAL,Balance’VRD, HOT ,Hot Start”si |, ,curent iesire".

« In GOUGING, configurare |, ,curent iesire”.

« InTIG LIFT, configurare I, ,curent iesire”.

Hot Start (pe display Hi-)

Parametru de reglare a supracurentului initial (reglare OFF-100%), cu indicarea pe

display a cresterii procentuale fata de valoarea preselectata a curentului de sudura.

Acest reglaj faciliteaza amorsarea arcului electric.

Arc Force (pe display A~ ~)

Parametru de reglare a supracurentului dinamic (reglare OFF-100%), cu indicarea pe

display a cresterii procentuale fata de valoarea preselectata a curentului de sudura.

Acest reglaj imbunatateste fluiditatea sudurii si evita lipirea electrodului de piesa.

VRD (pe display VRD)

Dispozitiv de reducere a tensiunii de iesire la gol (selectare on-off) cu indicare pe display

(3). Dispozitivul VRD este activ daca pictograma ,VRD" apare pe display; dispozitivul nu

este activ daca pictograma lipseste.

Acest dispozitiv creste siguranta operatorului atunci cand aparatul de sudurd este

pornit, dar nu se executa operatiuni de sudura.

| PULSE (pe display P}’nr'ins\E )

Parametru care reprezinta raportul dintre curentul impulsului si curentul mediu setat.

Valoare exprimata in procent.

Reglare intre 100 si 200 %. Valoarea din fabricd: 142 %.

Frecventa (pe display )

Parametru care reprezinta numarul de pulsatii pe secundd (Hz).

Reglare intre 0,2 si 99. Valoarea din fabrica: 1,2.

Balance (pe display 5. )

Parametru care reprezintd raportul dintre durata impulsului si durata totald a ciclului.

Valoare exprimata in procent.

Reglare intre 10 s5i 99 %. Valoarea din fabrica: 30 %.

Nota: valoarea minima a impulsului nu este setata, ci este calculata astfel incat curentul
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mediu sa fie egal cu cel setat.

RESETARE PARAMETRI
Aceasta functie specifica poate fi accesata tinand apasat encoderul (2) in timpul pornirii
aparatului de sudura (cu intrerupdtorul general inchis).
Pornind aparatul si tindnd apasat encoderul (2), pe display apare mesajul rES, aparatul
de sudura se reseteaza si apoi va porni normal.

3- Display

Indica prezenta tensiunii de iesire la prizele rapid (Fig B-2, B-3).

Pictograma alarma i : stinsd in mod normal, daca este aprinséd indica blocarea
aparatului de sudura (masina ramane pornita fara a furniza curent) din cauza interventiei
unei dintre protectiile de mai jos:

Protectie pentru supratensiunea de linie: tensiunea este in afara intervalului de lucru
+/- 15% fata de valoarea nominala. Alarma pe display,A.03".

Protectie pentru subtensiunea de linie: tensiunea este in afara intervalului de lucru
+/- 15% fata de valoarea nominala. Alarma pe display,A.04".

ATENTIE: Depasirea limitei de tensiune superioare de mai sus, poate deteriora
grav dispozitivul.

Protectie pentru anomalie tensiune auxiliard internd: anomalie in interiorul aparatului
de sudura. Alarma pe display,A.08".

Protectie pentru supratensiunea de iesire: tensiunea de iesire este mai mare decat
valoarea nominald. Alarma pe display ,A.34".

Protectie pentru supracurent primar: valoarea curentului primar este prea ridicata.
Alarma pe display ,A.30"

Protectie ANTI STICK: electrodul s-a lipit de materialul aflat in lucru, este posibila
indepartarea manuala.

Revenirea la starea de functionare normala este automata.

.

.

Pictograma alarma i + Pictograma protectie termica @ :in interiorul aparatului de
sudurd s-a atins o temperatura excesivd. Revenirea la starea de functionare normala
este automatd. Alarma pe display,,A.02" sau,,A.20" sau ,A.28"

5.INSTALAREA

ATENTIE! EFECTUATI TOATE OPERATIUNILE DE INSTALARE SI CONECTARE
ELECTRICA NUMAI CAND APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT SI
DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.
LEGATURILE ELECTRICE ALE APARATULUI TREBUIE SA FIE EFECTUATE NUMAI DE
CATRE PERSONAL EXPERT SAU CALIFICAT.

PREGATIRE
Scoateti aparatul de sudurd din ambalajul sau si montati piesele aferente prezente in
ambalaj.

Asamablare cablu de masa-cleste Fig. D
Asamblare cablu de sudura-cleste port-electrod FIG. E

5.1 AMPLASAREA APATATULUI DE SUDURA

Stabiliti locul de instalare a aparatului de sudura astfel incat sa nu existe vreun obstacol in
fata deschizaturii pentru intrarea si iesirea aerului de racire; in acelasi timp, asigurati-va ca
nu se aspird praf conductiv, aburi corozivi, umiditate etc.

Lasati un spatiu liber de cel putin 250 mm in jurul aparatului.

ATENTIE! Pozitionati aparatul pe o suprafata plana corespunzatoare pentru
a suporta greutatea acestuia si pentru a preveni rasturnarea sau deplasarile
periculoase ale aparatului.

5.2 CONECTAREA LA RETEAUA DE ALIMENTARE
- Inainte de efectuarea oricarei legaturi electrice, controlati c& tensiunea si frecventa de
retea disponibile la locul de instalare corespund cu datele de pe placa indicatoare a
aparatului de sudura.
Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat numai la un sistem de alimentare cu conductor
de nul legat la pamant.
- Pentru a garanta protectia fata de contactul indirect folositi intrerupatoare diferentiale de
tipul:
- Tipul A ( ) pentru aparate monofazate.

- Tipul B ( ) pentru masini trifaza.

Pentru a fi in conformitate cu cerintele normei EN 61000-3-11 (Flicker), se recomanda
conectarea aparatului de sudurd la punctele de interfatd ale retelei de alimentare care
prezintd o impedantd mai mica de Zmax = 0.12 ohm.

- Aparatul de sudura nu corespunde cerintelor normei [EC/EN 61000-3-12.

Daca acesta este conectat la o retea de alimentare publicd, instalatorul sau utilizatorul
trebuie sa verifice dacd aparatul de sudura poate fi conectat (daca este necesar, consultati
societatea de distributie).

5.2.1 Stecherul si priza
Conectati la cablul de alimentare un stecér conform normelor (3P + PE) si corespunzator
curentului indicat si asigurati o priza de retea dotatd cu sigurante sau intrerupator automat;
clema de impamantare corespunzatoare trebuie sa fie legata la firul de impdamantare
(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 sudurd si in baza tensiunii
nominale de alimentare.
ATENTIE! Nerespectarea regulilor mai sus mentionate poate duce la
nefunctionarea sistemului de siguranta prevazut de fabricant (clasa I) cu
riscuri grave pentru persoane (de ex. electrocutare) sau pentru obiecte (de
ex. incendiu).

5.3 CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA
5.3.1 Recomandari

ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA CONECTARILOR DE MAI JOS, ASIGURATI-
VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT S| DECONECTAT DE LA RETEAUA
DE ALIMENTARE.

Tabelul 1 (TAB. 1) prezinta valorile recomandate pentru cablurile de sudurd (in mm?2) pe baza

curentului maxim debitat de aparatul de sudura.

De asemenea:

- Rotiti pana la capat conectorii cablurilor de sudura in prizele rapide (daca sunt prezente),
pentru a garanta un contact electric perfect; in caz contrar, se vor produce supraincalziri
ale conectorilor, avand drept consecinta deteriorarea lor rapida si pierderea eficientei.

- Folositi cabluri de sudurd cat mai scurte posibil.

- Evitati folosirea de structuri metalice care nu fac parte din piesa in lucru, in locul cablului
de retur al curentului de sudura; acest lucru poate fi periculos pentru siguranta si poate
conduce la rezultate nesatisfacatoare la sudura.

5.3.2 CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA IN MODALITATILE MMA SI MMA PULSE
Aproape toti electrozii inveliti se conecteaza la polul pozitiv (+) al generatorului; in mod
exceptional la polul negativ (-) pentru electrozii cu invelis acid.

5.3.2.1 Conectare cablu de sudura cleste-portelectrod
Puneti pe terminal o clemd speciald care foloseste la strangerea partii descoperite a
electrodului. Acest cablu trebuie conectat la borna cu simbolul (+) (Fig. B-2).

5.3.2.2 Conectarea cablului de retur al curentului de sudura

- Trebuie conectat la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care aceasta este asezata, cat
mai aproape posibil de imbinarea executata. Acest cablu trebuie conectat la borna cu
simbolul (-) (Fig. B-3).

5.3.3 CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA IN MODALITATEA TIG DC LIFT

5.3.3.1 Conectare cablu de sudura pistolet TIG

Conectorul terminal deserveste un pistolet special cu un electrod infuzibil din tungsten si
un robinet pentru alimentarea cu gaz de protectie (Argon). Acest cablu trebuie conectat la
borna cu simbolul (-) (Fig. B-3).

5.3.3.2 Conectarea cablului de retur al curentului de sudura

- Trebuie conectat la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care aceasta este asezatd, cat
mai aproape posibil de imbinarea executatd. Acest cablu trebuie conectat la borna cu
simbolul (+) (Fig. B-2).

5.3.3.3 Conectarea la butelia de gaz

- Insurubati reductorul de presiune pe supapa buteliei de gaz si, daci este cazul, interpuneti
reductia livrata ca accesoriu.

- Conectati furtunul de intrare a gazului la reductor si strangeti banda din dotare.

- Slabiti inelul de reglare a reductorului de presiune inainte de a deschide supapa buteliei.

- Deschideti butelia si reglati cantitatea de gaz (I/min), conform recomandarilor orientative
de folosire, a se vedea tabelul (TAB. 4); eventualele ajustari ale fluxului de gaz pot fi
efectuate in timpul sudarii, actionand asupra inelului reductorului de presiune. Verificati
etanseitatea tevilor si a racordurilor.

ATENTIE! inchideti intotdeauna supapa buteliei de gaz la sfarsitul lucrului.

5.3.4 CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA IN MODALITATEA GOUGING

5.3.4.1 Conectare cablu de sudura cleste-portelectrod

Conectorul terminal deserveste o bonra speciald, cu un electrod din carbon invelit in cupru
si 0 duza prin care iese aer comprimat. Acest cablu trebuie conectat la borna cu simbolul
(+) (Fig. B-2).

5.3.4.2 Conectarea cablului de retur al curentului de craituire

- Trebuie conectat la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care aceasta este asezatd, cat
mai aproape posibil de imbinarea executata. Acest cablu trebuie conectat la borna cu
simbolul (-) (Fig. B-3).

5.3.4.3 Conectarea la instalatia de aer comprimat

- Asigurati-vd ca supapa care controleaza trecerea aerului in pistolet se afld in pozitia inchis.

- Conectati furtunul de intrare a aerului la o instalatie de aer comprimat si strangeti banda
din dotare.

- Reglati presiunea aerului comprimat in functie de electrodul folosit.

6. SUDURA MMA: DESCRIEREA PROCEDURII

6.1 PRINCIPII GENERALE

- Este indispensabild consultarea indicatiilor fabricantului, mentionate pe ambalajul
electrozilor utilizati, cu privire la polaritatea corectd a electrodului si la curentul optim
respectiv.

- Curentul de sudura trebuie reglat in functie de diametrul electrodului utilizat si de tipul de
imbinare ce se doreste a se realiza; cu titlu orientativ, curentul utilizabil pentru diferitele
diametre ale electrodului este:

@ Electrod (mm) . Curent de sudura (A)

Min. Max.
1,6 3 %
2,0 20 =
25 60 110
3.2 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 350
8,0 320 500

De observat ca, pentru acelasi diametru al electrodului, valorile ridicate ale curentului vor
fi utilizate pentru suduri plane, in timp ce pentru suduri verticale sau peste cap va trebui
utilizat un curent inferior.

- Caracteristicile mecanice ale cusaturii de sudura sunt determinate, pe langa intensitatea
curentului ales, de alti parametri de sudura precum lungimea arcului, viteza si pozitia
executiei, diametrul si calitatea electrozilor (pentru o conservare corectd, pastrati
electrozii la loc ferit de umiditate, protejati in ambalajele sau recipientele lor).

ATENTIE:

In functie de marca, tipul si grosimea invelisului electrozilor, se poate manifesta
instabilitatea arcului datorita compozitiei electrodului.

6.2 PROCEDURA

- Tinand masca IN DREPTUL FETEI, frecati varful electrodului de piesa de sudat efectuand o

miscare asemdnadtoare aprinderii unui chibrit; aceasta este metoda cea mai corecta pentru

amorsarea arcului.

ATENTIE: NU PICHETATI electrodul pe piesa; riscati deteriorarea invelisului, facand

dificila amorsarea arcului.

Indatd dupa amorsarea arcului, incercati s pastrati o distana fata de piesd echivalentd

cu diametrul electrodului utilizat si pastrati aceastd distanta cat mai constanta posibil in

timpul efectuarii sudurii; amintiti-va ca inclinarea electrodului in sensul avansarii va trebui

sa fie de circa 20-30 de grade.

- Dupa finalizarea cordonului de sudura, trageti usor electrodul in sens contrar fata de
directia de inaintare, deasupra gaurii, pentru a o umple, iar apoi ridicati rapid electrodul
din baia de sudura pentru a stinge arcul (aspecte ale cordonului de sudura FIG. F).
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7. SUDURA TIG DC: DESCRIEREA PROCEDURII

7.1 PRINCIPII GENERALE

Sudura TIG DC este potrivita pentru toate otelurile-carbon slab-aliate si inalt-aliate si pentru
metalele grele precum cupru, nichel, titan si aliajele acestora (FIG. G). Pentru sudura in TIG
DC cu electrod la polul (-) se foloseste in general electrodul cu 2% Ceriu (banda de culoare
gri). Este necesar sa ascutiti axial electrodul de tungsten cu polizorul, vezi FIG. H, 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 repetata 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 a executa o sudura de calitate, se
va face referire la TAB. 4, in care sunt indicate diametrul electrodului, curentul si fluxul de gaz
in functie de grosimea piesei ce urmeaza a fi sudata. in mod normal, electrodul iese din duza
ceramica circa 2-3mm si poate ajunge pand la 8mm pentru suduri in unghi.

Sudura are loc prin fuziunea marginilor cusaturii. Pentru grosimi reduse pregatite
corespunzator (pana la circa T mm) nu este necesar material de aport (FIG. I).

Pentru grosimi superioare sunt necesare vergele cu aceeasi compozitie ca si cea a
materialului de baza si cu un diametru corespunzator, cu pregatirea adecvata a marginilor
(FIG. L).

Pentru a obtine o sudura reusitd, se recomanda ca piesele sa fie curdtate cu grija pentru a
elimina oxizi, uleiuri, unsori, solventi etc.

7.2 PROCEDURA (AMORSARE LIFT)
- Reglati curentul de sudura la valoarea doritd cu ajutorul butonului C-2; adaptati curentul
n timpul sudurii la aportul termic necesar real.
Reglati fluxul de gaz de protectie actionand robinetul prevazut in acest scop (aflat pe
manerul pistoletului TIG).
Aprinderea arcului electric se face prin atingerea si indepartarea electrodului de tungsten
de piesa de sudat. Aceasta modalitate de amorsare provoaca mai putine deranjamente
electro-iradiate si reduce la minimum incluziunile de tungsten si uzura electrodului.
Sprijiniti varful electrodului pe piesd, cu o usoara presiune.
- Ridicati imediat electrodul cu 2-3 mm, obtinand astfel amorsarea arcului.
Aparatul de sudura debiteaza initial un curent redus. Dupa cateva momente, va fi debitat
curentul de sudura stabilit.
- Pentru a intrerupe sudura, ridicati repede electrodul de pe piesa.

8. PROCES DE CRAITUIRE

8.1 PRINCIPII GENERALE

Procedura de créituire GOUGING se bazeaza pe un arc electric intretinut intre un electrod
special din carbon invelit intr-un strat subtire de cupru si alimentat cu curent continuu, si
piesa de striat; arcul topeste local metalul, care va fi indepartat cu un jet de aer comprimat.
Pentru craituire sunt necesare un cleste special pentru electrod, care va fi conectat la polul
pozitiv al generatorului si o supapa care controleaza aerul comprimat. Electrodul din carbon
este prins in cleste astfel incat proeminenta acestuia sé fie de 70 + 150 mm si este tinut
inclinat la circa 45° fata de piesa de tdiat. Acest unghi poate fi redus pana la 20°. Adancimea
strierii va depinde de acest unghi si de viteza de deplasare a electrodului.

Marginile vor ramane acoperite cu un strat de oxizi si carburi, care trebuie eliminat ulterior
prin ascutire.

Acest procedeu poate fi folosit si pentru a taia foi metalice, chiar daca marginile obtinute
nu sunt perfect regulate.

Curentul de créituire trebuie reglat in functie de diametrul electrodului utilizat. Cu titlu
indicativ, curentul utilizabil pentru diferitele diametre ale electrodului sunt:

@ Electrod Curent de sudura (A) Presiune aer Debit aer
(mm) Min. Max. bar m3/h
4 90 150 4,0 15
5 200 250 4,0 15
6,4 300 400 4,0 15
8 350 450 55 40
8.2 PROCEDURA

- Reglati curentul de craituire la valoarea dorita cu ajutorul rotitei de reglaj C-2.
- Asigurati-va ca fluxul de aer comprimat este corespunzator.

- Sprijiniti varful electrodului pe piesa.

- Pentru a intrerupe craituirea, ridicati repede electrodul de pe piesa.

9. INTRETINEREA

ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA OPERATIUNILOR DE INTRETINERE,
ASIGURAT VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT sl DECONECTAT DE LA
RETEAUA DE ALIMENTARE.

INTRETINERE SPECIALA

OPERATIUNILE DE INTRETINERE SPECIALA TREBUIE SA FIE EFECTUATE NUMAI DE
PERSOANE CU EXPERIENTA SAU CALIFICATE iN DOMENIUL ELECTRIC S| MECANIC, iN
CONFORMITATE CU STANDARDUL TEHNIC SR IEC/EN 60974-4.

ATENTIE! INAINTE DE A INLATURA PLACILE CARCASEI POZITIONATORULUI
PENTRU A AVEA ACCES LA INTERIORUL ACESTUIA, ASIGURATI VA CA ESTE
OPRIT S| DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

Eventualele verificari efectuate sub tensiune in interiorul aparatului de sudura
in puncte pot cauza electrocutari grave datorate contactului direct cu partile sub
tensiune si/sau leziuni datorate contactului direct cu organele in miscare.

Verificati periodic dar frecvent, in functie de utilizare si de cantitatea de praf din mediul

in care se lucreaza interiorul aparatului de sudura si inlaturati praful depozitat pe

transformator prin suflarea cu jet de aer comprimat uscat (maximum 10 bar).

- Evitati indreptarea jetului de aer comprimat catre pldcile electronice; curatati-le cu o perie

foarte moale sau cu solventi corespunzatori.

In timpul acestei =operatiuni, verificati ca legaturile electrice sa fie stranse bine, iar

cablurile sa nu prezinte daune la nivelul izolatiei.

- La terminarea acestor operatiuni, repozitionati panourile strangand bine suruburile de

fixare.

Este strict interzisa executarea de operatiuni de sudare cu aparatul de sudura deschis.

- Dupad efectuarea intretinerii sau reparatiei, restabiliti conexiunile si cablajele, avand
grijd ca acestea sd nu intre in contact cu piesele in miscare sau cu piesele care pot atinge
temperaturi ridicate. Infasurati toti conductorii cum erau initial, avand grija sa tineti
separate intre ele conexiunile circuitului primar de inalta tensiune de cele secundare de
joasa tensiune.

Folositi toate saibele si suruburile originale pentru inchiderea tamplariei.

10. DEPISTARE DEFECTIUNI
IN CAZ DE FUNCTIONARE NECORESPUNZATOARE Sl INAINTE DE A EFECTUA VERIFICARIMAI
APROFUNDATE, CONTACTATI CENTRUL DVS. DE ASISTENTATEHNICA, PENTRU AVA ASIGURA

CA:

- Curentul de sudura, reglat prin intermediul potentiometrului cu referire la scala gradata in
Amperi, este adecvat tipului de electrod folosit.

Cu intrerupatorul general pe ,ON", displayul LCD retroiluminat este aprins; in caz contrar,
defectiunea rezida in linia de alimentare (cabluri, priza si/sau stecher, sigurante fuzibile
etc).

Nu este activa pictograma care semnaleaza interventia unei alarme sau prezenta unui
scurtcircuit.

Asigurati-va ca raportul de intermitenta nominald este corespunzator; in caz de interventie
a protectiei termostatice, asteptati racirea naturala a aparatului, verificati functionalitatea
ventilatorului.

Verificati tensiunea liniei: daca valoarea este prea ridicatd sau prea joasd, aparatul de
sudurd ramane blocat.

Asigurati-va cd nu exista un scurtcircuit la iesirea aparatului de sudura: in acest caz se
procedeaza la eliminarea inconvenientului.

Conexiunile circuitului de sudurd sunt efectuate corect, indeosebi clestele cablului
de masd este conectat efectiv la piesd si fara interpunerea unor materiale izolante (ex.
vopsele).

Gazul protector folosit este cel corect si in cantitate suficienta.
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Anmark: | texten som féljer anvénds termen “svets”.

1. ALLMANNA SAKERHETSANVISNINGAR FOR BAGSVETSNING

Operatoren maste vara val insatt i hur svetsen ska anviandas pa ett sdkert sitt,
vidare maste han vara informerad om riskerna i samband med bagsvetsning, om de
respektive skyddsatgadrderna och nédfallsprocedurerna.

(Se dven norm "EN 60974-9: Apparater fér bagsvetsning. Del 9: Installation och
anvandning”).
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- Undvik direktkontakt med svetskretsen: spa
under vissa forhallanden vara farlig.

- Sting av svetsen och drag ut stickproppen ur uttaget innan du ansluter
svetskablarna eller utfor nagra kontroller eller reparationer.

- Stang av svetsen och koppla fran den fran elndtet innan du byter ut
forslitningsdetaljer pa skarbrannaren.

- Utfor den elektriska installationen i enlighet med gdllande normer och
sakerhetslagstiftning.

- Svetsen far endast anslutas till ett matningssystem med en neutral ledning ansluten
till jord.

- Forsdkra er om att natuttaget ar korrekt anslutet till jord.

- Anvénd inte svetsen i fuktig eller vat miljo eller i regn.

- Anvénd inte kablar med skadad isolering eller kontaktglapp.

- Vid forekomst av en vitskeburen kylenhet ska pafylining goras med svetsmaskinen
avstéangd och bortkopplad fran elnétet.
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- Svetsa inte pa behallare eller rorledningar som innehaller eller har innehallit
brandfarliga dmnen i vétske- eller gasform.

- Undvik att arbeta pa material som rengjorts med klorhaltiga I6sningsmedel eller i
narheten av sadana dmnen.

- Svetsa aldrig pa behallare under tryck.

- Avlédgsna alla brandfarliga @mnen (t.ex. trd, papper, trasor m.m.) fran arbetsomradet.

- Forsdkra er om att ventilationen &r tillfredsstéllande eller anviand er av nagot
hjdlpmedel for utsugning av svetsgaserna i narheten av bagen; det dr nédvéandigt
med en systematisk kontroll for att bedéma grénserna fér exponeringen for rok
fran svetsningen, beroende pa rékens sammanséttning och koncentration samt
exponeringens langd.

- Hall gastuben pa avstand fran varmekallor, inklusive solljus (om den anvénds).

POLO®

- Anvéand en lamplig elektrisk isolering i forhallande till svetsbranaren, stycket som
bearbetas och eventuella jordade metalldelar som finns i nérheten (tillgéngliga).
Detta gor man normalt genom att ha pa sig handskar, skor, hjélp och kldder som
forutses for anvandningen och genom att anvdanda ramper eller isoleringsmattor.

ingen pa tomgang fran svetsen kan

riskbedémning for svetsare.

Denna svetsmaskin uppfyller tekniska produktstandarder for professionell
anvindning i industriella miljéer enbart. Overensstimmelse med de grundliggande
granserna for mansklig exponering for elektromagnetiska falt i hemmiljé garanteras
inte.

Alla operatorer ska félja reglerna nedan for att minimera exponering for EMF-falt fran
svetskretsen:

- Hall svetskablarna néara varandra. Fast dem med tejp om majligt.

Huvudet och o6verkroppen ska hallas pa sa langt avstand som méjligt fran
svetskretsen.

Linda inte svetskablarna omkring metallféremal eller kroppen.

Svetsa inte med kroppen i mitten av svetskretsen.

Hall bada svetskablarna pa samma sida av kroppen.

Nér svetsstrommens aterledarkabel ansluts till detaljen som ska svetsas ska det
goras sa nara den aktuella fogen som mojligt.

Svetsa inte nédra svetsmaskinen.

Alla operatorer ska respektera de minimiavstand som krévs enligt EMF-databladet.
Avstand fran EMF-killan pa en punkt ver vilken exponeringen &r lagre én 20%
minsta tillatna vérde:d =30 cm.

- Apparat av klass A:

Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer for produkter som endast ér avsedda
att anvandas inom industrin och for professionellt bruk. Overensstammelse med
elektromagnetisk kompatibilitet i hushallsbyggnader och i byggnader som é&r direkt
kopplade till ett elndt med lagspanning for eldistribution till hushallsbyggnader
garanteras inte.

A EXTRA FORSIKTIGHETSATGARDER

- SVETSNINGSARBETE:
- I miljo med 6kad risk for elektrisk stot
- langransande utrymmen
- Indrvaro av brandfarligt eller explosivt material
MASTE forst bedomas av en "Ansvarig expert” och alltid utféras i nirvaro av andra
personer som dr skolade for ett eventuellt ingrepp i en nddsituation.
Man MASTE anvénda sig av de tekniska skyddsmedel som beskrivs i 7.10; A.8;
A.10 i normen "EN 60974-9: Apparater for bagsvetsning. Del 9: Installation och
anvandning”.
Det MASTE vara forbjudet att svetsa medan svetsen eller tradmataren halls upp av
operatéren (t.ex. med hjélp av remmar).
Det MASTE vara forbjudet att svetsa med operatoren upplyft fran marken, forutom
vid en eventuell anvandning av en sékerhetsplattform.
SPANNING MELLAN ELEKTRODHALLARE ELLER SKARBRANNARE: om man arbetar
med flera svetsar pa samma stycke eller pa flera elektriskt ss mmankopplade stycken
kan detta ge upphov till en sammanlagd farlig spanning pa tomgang mellan tva
olika elektrodhallare eller skdrbrannare, @nda upp till ett varde som kan uppna det
dubbla jamfort med den tillatna gransen.
Det &r nédvindigt att en erfaren koordinator utfor instrumentmaétningen for att
avgora om det finns nagon risk, for att kunna anvanda skyddsatgarder som &r

- Skyddaalltid 5gonen medsarskildafilter som 6verensstimmer med bestér Iserna

i UNI EN 169 eller UNI EN 379 som &r monterade pa visir eller hjalmar som uppfyller
kraven i UNIEN 175.
Anvénd sérskilda 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 gédlla personer i narheten via skdarmar eller gardiner som inte
reflekterar ljus.

- Buller: Om en daglig personlig exponeringsniva uppstar pa grund av sarskild
intensiva svetsningar (LEPd) som motsvarar eller overstiger 85 dB(A), ar det
obligatoriskt att anvdnda lampliga individuella skyddsutrustningar (Tab. 1).

\
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ELEKTRISKA OCH MAGNETISKA FALT KAN VARA FARLIGA

Elektrisk strom som gar genom en ledare orsakar lokala elektriska och magnetiska falt
(EMF). Svetsstrom skapar ett EMF-falt omkring svetskretsen och sjdlva svetsmaskinen.
De elektromagnetiska fdlten kan fororsaka storningar pa viss medicinteknisk
utrustning (t.ex. pacemaker, respiratorer, metallproteser osv.).

Lampliga skyddsatgérder ska vidtas for personer som béar sadan utrustning. Forbjud
t.ex. tilltrade till svetsmaskinens anvandningsomrade eller gér en individuell

lampliga sa som indikeras i 7.9 i normen "EN 60974-9: Apparater for bagsvetsning.
Del 9: Installation och anvandning”.

Anvéndning av svetsmaskinen ska begrénsas till en enda operator.

Operatoren ska koppla bort kabeln med elektrodklamman fran maskinen nar MMA-
svetsningen har slutforts.

Obehériga personer far inte ha tilltrade till omradet kring svetsmaskinen. Den far
inte heller lamnas obevakad.

Oanviénda brannare ska placeras pa avsedd forvaringsplats.

A ATERSTAENDE RISKER

TIPPNING: placera svetsen pa en horisontal yta av lamplig barkapacitet for dess vikt,
i annat fall (t.ex. lutande eller ojamnt golv, etc.) finns det risk for att den tippar.

Det &r forbjudet att lyfta vagnen tillsammans med svetsmaskin, tradmatare och
kylenhet (i forekommande fall).

FELAKTIG ANVANDNING: det ér farligt att anvinda svetsen for nagot annat in vad
den &r avsedd for (t.ex. for att tina upp vattenror).

RISK FOR BRANNSKADA
Vissa av svetsmaskinens delar (brénnare, elektrodhallare) och intilliggande
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omraden kan uppna temperaturer 6ver 65 °C: lamplig skyddskladsel ska anvandas.
Lat detaljen som just har svetsats svalna innan du vidror den!

FELAKTIG ANVANDNING: det &r farligt om fler &n en operatér anvinder
svetsmaskinen samtidigt.

FORFLYTTNING AV SVETSEN: sikra alltid gasbehallaren med limpliga medel for att
foérhindra ovéntade fall (om den anvénds).

Det ar forbjudet att anvdanda handtaget som svetsens upphdngningsanordning.

Skydden och de rorliga delarna av svetsens och tradmatarens hélje maste vara pa
plats innan man ansluter svetsen till elnétet.

VIKTIGT! Alla manuella ingrepp pa tradmatarens rérliga delar, som till exempel:

Byte av rullar och/eller tradledare;

Inférning av traden i rullarna;

Laddning av tradrulle;

Rengérning av rullar, kugghjul eller omradet under dessa;
Smorjning av kugghjulen.

MASTE UTFORAS MED SVETSEN AVSTANGD OCH FRAKOPPLAD FRAN ELNATET.

OMGIVNINGSFORHALLANDEN (EN 60974-1)

Svetsmaskinen far bara anvédndas vid foljande omgivningsférhallanden:

« Omgivningstemperatur mellan -10 °C och 40 °C.

« Relativ luftfuktighet inte hdgre dn 50% vid 40 °C.

« Relativ luftfuktighet inte hogre dn 90% vid 20 °C.

« Omgivningsluften ska vara fri fran damm, syra, gas, fritande @mnen m.m.

LAGRING

Stall maskinen och dess tillbehor (med eller utan emballage) inomhus.
Omgivningstemperaturen ska vara mellan -20 °C och 55 °C.

Om maskinen adr forsedd med vétskekylning och omgivningstemperaturen ér lagre dn
0 °C ska man anvinda ett frostskyddsmedel som rekommenderas av tillverkaren eller
tomma ut all vétska fran hydraulkretsen och tanken.

Vidta alltid lampliga forsiktighetsatgarder for att skydda maskinen fran fukt, smuts
och korrosion.

hr¢

mmmm AVFALLSHANTERING

Denna svetsmaskin far inte bortskaffas med vanligt hushallsavfall i slutet av dess
livslangd.

Det &r anvandarens ansvar att bortskaffa denna elektriska utrustning pa avsedda
uppsamlingsplatser for bortskaffande och atervinning av elektrisk utrustning eller
att kontakta butiken ddr produkten koptes. Denna bestammelse géller endast for
bortskaffande av utrustning inom Europeiska unionens territorium (WEEE).

2. INLEDNING OCH ALLMAN BESKRIVNING

Denna svets ar en stromkalla for bagsvetsning och har framstallts for MMA-svetsning av
belagda elektroder (typ cellulosa, rutila, sura, basiska), for TIG (DC)-svetsning med LIFT-
aktivering och for gashyvling (GOUGING).

De sarskilda egenskaperna hos denna svets (INVERTER), som t.ex. hég hastighet och
precisionsinstdllning, ger den en utmaérkt svetskvalitet.

Den "inverter”-baserade regleringen vid ingangen till (den primara) matningsledningen
mojliggoér dessutom en avsevart mindre volym pa bade transformatorn och pa
avvagningsreaktansen, vilket har gjort det mgjligt att tillverka en svets med mycket
begransad volym och vikt och som saledes &r latt att hantera och transportera.

Svets (Fig. B).

2.1 HUVUDEGENSKAPER
MMA

Justering arc force (DYNAMIC ARC) och svetsstrom.
Antistick-skydd.
Visning av installd svetsstrom pa displayen.

SKYDD

Termostatiskt skydd.
Skydd mot onormal spanning (for hog eller for lag matningsstrom).
Antistick-skydd (MMA).

2.2 TILLBEHOR PA BEGARAN

Kit for MMA-svetsning.

Aterledarkabel for svetsstrom komplett med jordklamma.

Kit for TIG-svetsning.

Kit for GOUGING.

Automatiskt nedblandande svetsmask: med fast eller justerbart filter.
Adapter for argonflaska.

Tryckregulator med tryckmaétare.

Brannare med kran for TIG-svetsning.

3. TEKNISKA DATA

3.1 MARKSKYLT

Den viktigaste informationen gallande anvandningen av svetsen och dess prestationer
finns sammanfattad pa en informationsskylt med féljande betydelse:

1

Fig.A

- EUROPEISK referensnorm gdllande sdkerhet och konstruktion av maskiner for

bagsvetsning.

2- Tillverkarens namn och adress.

3- Modellens namn.

4- Symbol fér maskinens inre struktur.

5- Symbol for den svetsningsprocess som forutses.

6- Symbolen S:indikerar att svetsning kan utféras i miljo med 6kad risk for elektrisk stot (t.

ex.indrheten av stora metallmassor).

7- Symbol for matningslinjen:

1~ : enfas vaxelspanning;
3~ : trefas vaxelspanning.

8- Holjets skyddsgrad.
9- Matningslinjens egenskaper:

- Uj :Véxelspanning och frekvens for matning av maskinen (tilldtna granser £10%).
- 11 max : Maximal strom som absorberas av linjen.
- lieff : Reell matningsstrom.

10- Svetsningskretsens prestationer:

11-

- Up : Maximal spanningstopp pa tomgang (svetsningskretsen 6ppen).

- 1,/U, : Motsvarande normaliserad strom och spanning som kan férdelas av svetsen
under svetsningen.

- X : Intermittensférhallande: indikerar den tid under vilken svetsen kan férdela den
motsvarande strommen (samma kolonn). Detta uttrycks i %, baserad pa en cykel pa
10 min (t. ex. 60% = 6 minuters arbete, 4 minuters vila; och sa vidare).

Om utnyttjningsfaktorerna (vdarden pé& 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 grénserna).

- A/V-A/V : Indikerar skalan for instéllning av svetsstrommen (minimum - maximum)
och motsvarande bagspanning.

Serienummer for identifiering av svetsen (oumbérlig vid teknisk service, bestéllning av

reservdelar, sékning efter produktens ursprung).

12- ——3-: Vérde for de fordréjda sékringar som ska anvandas for att skydda linjen.
13- Symboler som hanvisar till sékerhetsnormer vars betydelse forklaras i kapitel 1

“Allmédnna sékerhetsanvisningar for bagsvetsning”.

Anmaérkning: | det exempel pa skylt som finns hdr ar symbolernas och siffrornas betydelse
indikativ; de exakta vardena for er svets tekniska data maste avlasas direkt pa den skylt som
finns pa sjdlva svetsen.

3.2 YTTERLIGARE TEKNISKA UPPGIFTER

- SVETS: Se tabell 1 (TAB. 1)

- ELEKTRODHALLARE: Se tabell 2 (TAB. 2)
- TIG-BRANNARE: Se tabell 3 (TAB. 3)
Svetsens vikt anges i tabell 1 (TAB. 1).

4. BESKRIVNING AV SVETSEN
4.1 ANORDNINGAR FOR KONTROLL, JUSTERING OCH ANSLUTNING

Fig. B

Pa framsidan:

1-

Kontrollpanel (se beskrivning);

2- Snabbuttag plus (+) fér anslutning av svetskabeln;
3- Snabbuttag minus (-) for anslutning av svetskabeln;
Pa baksidan: .

4- Huvudbrytare PA/AV (ON/OFF);

5- Stromkabel;

4.1.2 SVETSENS KONTROLLPANEL

1-

2-
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Fig.C

Knappen “MODE"”

Med den har knappen kan du vilja vilken process du vill anvénda med svetsen:

+ MMA: manuell svetsning med belagd elektrod

+ MMA PULSE: MMA-svetsning dar en strompuls ldggs till for att underlatta vertikal
uppatriktad svetsning.

+ GOUGING: gashyvling genom att anvanda specifika kolelektroder belagda med
kopparfilm och med hjalp av tryckluft

« TIG LIFT: manuell svetsning med osméltbara elektroder och med gasskydd

Encoder

For att valja och justera svetsparametrarna. De kan dven justeras under svetsning.

Driftlagen och driftparametrar, genom att trycka kort pa encodern och sedan vrida den:

« | MMA: val och instélining av ARC “Arc Force” , VRD, HOT “Hot Start” och I,
“utgangsstrom’”.

« | MMA PULSE: val och instalining av ARC “Arc Force’, IPL “I PULSE", FrE “Frekvens’, bAL
“Balance’, VRD, HOT “Hot Start” och I, “utgangsstrom’.

+ | GOUGING: instéllning av |, “utgdngsstrom”.

« ITIG LIFT: installning av I, “utgangsstrom’.

Hot Start (pa display i)

Parameter for att justera Gverstrommen vid start (installningsomrade OFF-100%).

Den procentuella 6kningen i forhallande till det forvalda svetsstromvardet visas pa

displayen. Denna justering underlattar aktivering av den elektriska bagen.

Arc Force (pa display A~ ~)

Parameter for att justera den dynamiska Gverstrommen (installningsomrade OFF-

100%). Den procentuella 6kningen i forhéllande till det férvalda svetsstromvardet visas

pé displayen. Denna justering gor svetsningen mer jamn och undviker att elektroden

klistras fast pa detaljen.

VRD (pa display VRD)

Anordning som minskar utgdngsspanningen vid tomkoérning (val ON-OFF). Installningen

visas pa displayen (3). VRD-anordningen &r aktiv om ikonen "VRD" visas pa displayen.

Om ingen ikon visas ar anordningen inte aktiv.

Denna anordning okar sdkerheten for operatoren nér svetsen ar paslagen utan att

utféra nagon svetsning.

1 PULSE (pa display ")

Denna parameter representerar forhallandet mellan pulsens strom och den

genomsnittliga instéllda strommen.

Vardet uttrycks i procent.

Instalining fran 100 till 200 %. Fabriksinstalining: 142 %.

Frekvens (pa display FrF)

Denna parameter representerar antalet pulser per sekund (Hz).

Instélining fran 0,2 till 99. Fabriksinstallning: 1.2.

Balance (pa display KA. )

Denna parameter representerar férhallandet mellan pulsens varaktighet och cykelns

totala varaktighet. Véardet uttrycks i procent.

Instalining fran 10 till 99 %. Fabriksinstallning: 30 %.

Anmark: Pulsens minimivérde stélls inte in, men det berdknas sa att den genomsnittliga

strommen 6verensstimmer med den instéllda.

PARAMETERATERSTALLNING

For att komma till denna specifika funktion ska du halla intryckt encodern (2) nér
svetsen slas pa (med stangning av huvudstrombrytaren).

Nar svetsen slas pa och encodern (2) halls intryckt visas rES pa displayen, svetsen
aterstalls och startar sedan normalt.

Display

Anger nar det finns utgangsspanning pé snabbkopplingar (Fig B-2, B-3).

Larmikon wmi: Ar normalt slickt, men nar den &r tind betyder det att svetsen &r
blockerad (maskinen forblir paslagen utan att avge strom) pa grund av att ett av



foljande skydd har utlost:

« Skydd mot 6verspéanning i ledning: Spanningen &r utanfor gransomréadet +/- 15 % i
forhallande till markvardet. Larm pa display “A.03".

Skydd mot underspénning i ledning: Spanningen &r utanfor gransomradet +/- 15 % i
forhallande till markvardet. Larm pa display “A.04".

OBSERVERA: Om ovanndamnd spanningsgrans dverskrids kan anordningen fa
allvarliga skador.

Skydd mot fel pé intern hjdlpspanning: Fel pa insidan av svetsen. Larm pa display
“A.08".

Skydd mot for hég utgangsspanning: Utgangsspanningen ar for hog i forhallande till
markvérdet. Larm pa display “A.34".

Skydd mot for hog primarstrom: Primdrstrommen ar for hog. Larm pa display “A.30"
ANTI STICK-skydd: Elektroden har fastnat pa materialet som ska svetsas och kan tas
bort for hand.

Normal funktion &terstélls automatiskt.

« Larmikon i+ lkon for termoskydd : En for hog temperatur har uppnétts inuti
svetsen. Normal funktion aterstélls automatiskt. Larm pa display “A.02" eller “A.20" eller
“A.28".

5.INSTALLATION

OBS! ALLA ARBETEN FORINSTALLATION OCH ELANSLUTNING SKA UTFORAS

MED SVETSMASKINEN AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET.

DE ELEKTRISKA ANSLUTNINGARNA FAR ENBART UTFORAS AV KUNNIG OCH
KVALIFICERAD PERSONAL.

UPPSTALLNING
Packa upp svetsen och montera ihop de olika komponenterna som finns i emballaget.

Montering av aterledarkabel-klamma Fig. D
Montering av svetskabel-elektrodhallare FIG. E

5.1 SVETSENS PLACERING

Kontrollera svetsens installationsplats sé att det inte finns hinder vid in- och utgédngen for
klluften. Forsakra dig samtidigt att inget ledande amm, fratande angor, fukt osv. sugs in.
Lamna ett fritt utrymme pa minst 250 mm runt svetsen.

VARNING! Placera svetsen pa en plan yta med lamplig barkraft for vikten for
att undvika att den valter eller flyttas pa ett farligt vis.

5.2 ANSLUTNING TILL NATET

- Innan du utfér ndgon elektrisk anslutning, ska du kontrollera att uppgifterna pa svetsens
maérkplat verensstimmer med spanningen och néatfrekvensen som finns tillganglig pa
installationsplatsen.

Svetsen far endast anslutas till ett matningssystem med neutral ledning ansluten till jord.
For att garantera skyddet mot den indirekta kontakten ska du anvénda differentialbrytare
av typen:

- TypA( ) for enfasmaskiner.
- TypB( ) for trefas maskiner.

For att uppfylla kraven i norm EN 61000-3-11 (Flicker) rekommenderar vi att man utfor
anslutningen av svetsen till ndtspanningens granssnittspunkter som har en impedans
under Zmax = 0.12 ohm.

Svetsen uppfyller inte kraven i normen IEC/EN 61000-3-12.

Om den ansluts till ett offentligt tillférselndt, ar det installatorens eller anvéandarens
skyldighet att kontrollera att svetsen kan anslutas (vid behov, kan man konsultera
distributionsnatet).

5.2.1 Kontakt och uttag

Anslut natkabeln till en stickpropp av standardmodell (3P + PE) av lamplig kapacitet och
forbered ett eluttag utrustat med sakringar eller med en automatisk brytare, terminalen for
jord méste anslutas till matningslinjens jordledare (gul/gron).

| tabell (TAB. 1) indikeras de rekommenderade vardena i ampere for linjens fordrojda
sdkringar, som valts pa basis av den maximala nominella strom som fordelas av svetsen
samt av elndtets nominella matningsspanning.

VARNING! Om man inte foljer reglerna ovan, blir tillverkarens
sdkerhetssystem (klass 1) ineffektivt, vilket leder till allvarliga risker for
personer (t ex. elektrisk stot) och materiella skador (t ex. brand).

5.3 SVETSKRETSENS ANSLUTNINGAR
5.3.1 Rekommendationer

OBS! INNAN FOLJANDE ANSLUTNINGAR UTFORS SKA DU FORSAKRA DIG

OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET.

Tabell 1 (TAB. 1) innehaller rekommenderade vérden for svetskablarna (i mm?2)
baserat pa svetsens maximala utstrom.

Vidare:

- Svetskablarnas kontaktdon ska dras at ordentligt i snabbkopplingarna (i forekommande
fall) for att garantera perfekt elektrisk kontakt. Annars kommer dessa kontaktdon att
Overhettas, vilket leder till att de snabbt forstors och fungerar daligt.

- Anvéand sa korta svetskablar som mgjligt.

- Undvik att anvdanda metallkonstruktioner som inte utgor en del av detaljen som bearbetas
istallet for svetsstrommens aterledarkabel eftersom det kan &ventyra sakerheten och ge
otillfredsstallande svetsresultat.

5.3.2 SVETSKRETSENS ANSLUTNINGAR | LAGET MMA OCH MMA PULSE
Praktiskt taget alla belagda elektroder ska anslutas till generatorns pluspol (+), med
undantag for elektroder med sur beldggning som ska anslutas till minuspolen (-).

5.3.2.1 Anslutning av elektrodhallarens svetskabel
Pa anden finns det en speciell kidmma som anvands for att dra at elektrodens fria del. Denna
kabel ska anslutas till kkimman med symbolen (+) (Fig. B-2).

5.3.2.2 Anslutning av aterledarkabel for svetsstrom

- Den ska anslutas till detaljen som ska svetsas eller till metallbordet som den ligger pa och
anslutningen ska vara sé nara den pagaende fogen som majligt. Denna kabel ska anslutas
till klimman med symbolen (-) (Fig B-3).

5.3.3 SVETSKRETSENS ANSLUTNINGAR | LAGET TIG DC LIFT
5.3.3.1 Anslutning av TIG-brédnnarens svetskabel
Pa terminalen har den en speciell brannare med en osmaltbar volframelektrod och en kran

for tillforsel av skyddsgas (Argon). Denna kabel ska anslutas till klimman med symbolen (-)
(Fig B-3).

5.3.3.2 Anslutning av aterledarkabel for svetsstrom

- Den ska anslutas till detaljen som ska svetsas eller till metallbordet som den ligger pa och
anslutningen ska vara sa nara den pagaende fogen som mgjligt. Denna kabel ska anslutas
till kidmman med symbolen (+) (Fig. B-2).

5.3.3.3 Anslutning till gasflaska

- Skruva in tryckregulatorn pa gasflaskans ventil. Anvand om nédvéndigt den avsedda
reduktionen som medféljer som tillbehér.

Anslut gasens inloppsslang till regulatorn och dra at den medféljande kldmman.

Lossa tryckregulatorns justeringsring innan gasflaskans ventil 6ppnas.

Oppna gasflaskan och justera gasflédet (I/min) i enlighet med de referensvirden som
galler for tillampningen, se tabellen (TAB. 4). Det gar dven att utfora justeringar pa
gasflodet under svetsningen genom att skruva pa ringen pa tryckregulatorn. Kontrollera
tatheten pa ror och kopplingar.

OBSERVERA! Se till att alltid stanga gasflaskans ventil efter arbetets slut.

5.3.4 SVETSKRETSENS ANSLUTNINGAR | LAGET GOUGING

5.3.4.1 Anslutning av elektrodhallarens svetskabel

Pa terminalen har den en speciell klamma med en kolelektrod belagd med koppar och ett
munstycke som avger tryckluft. Denna kabel ska anslutas till klimman med symbolen (+)
(Fig. B-2).

5.3.4.2 Anslutning av gashyvlingsstrommens aterledarkabel

- Den ska anslutas till detaljen som ska svetsas eller till metallbordet som den ligger pa och
anslutningen ska vara sa nara den pagaende fogen som mgjligt. Denna kabel ska anslutas
till klimman med symbolen (-) (Fig B-3).

5.3.4.3 Anslutning till tryckluftssystemet

- Seftill att ventilen som reglerar luftgenomstromningen i brénnaren &r i stangt lage.

- Anslut luftinloppsroret till ett tryckluftssystem och dra at den medféljande klamman.
- Justera lufttrycket baserat pa den elektrod som anvands.

6. MMA-SVETSNING: BESKRIVNING AV PROCEDUREN

6.1 HUVUDPRINCIPER

- Det &dr nodvandigt att folja tillverkarens anvisningar som star pa férpackningen till
elektroderna som anvénds och som anger elektrodens korrekta polaritet och dess
optimala stromstyrka.

Svetsstrommen ska justeras baserat pa den anvanda elektrodens diameter och typen av
svetsfog som man vill dstadkomma. Till exempel kan féljande stromvérden anvandas for
elektrodernas olika diametrar:

Svetsstrém (A)

@ Elektrod (mm) Min. Max.
16 30 20
20 40 80
e 60 110
32 90 140
20 120 180
50 170 250
6.0 230 350
8.0 320 500

Anmark att med samma elektroddiameter ska man anvanda hogre stromvarden for plana
svetsningar, medan lagre stromvarden ska anvédndas for svetsningar i vertikalt eller upp
och nedvant lage.

De mekaniska egenskaperna pa svetsfogen beror delvis pa den valda stromstyrkan,
men &dven pad svetsparametrarna, sasom baglangd, svetshastighet, svetsposition,
elektroddiameter och elektrodkvalitet (for korrekt forvaring ska elektroderna hallas pa
avstand fran fukt, skyddade i avsedd forpackning eller behallare).

OBSERVERA!

Beroende pa mirke, typ och tjocklek pa elektrodens beklddnad kan det hinda att
bagen blir instabil pa grund av elektrodens sammansittning.

6.2 PROCEDUR .

- Hall masken FRAMFOR ANSIKTET och gnid elektrodspetsen mot detaljen som ska svetsas
med en rorelse som ndr man tander en tandsticka. Detta ar den mest korrekta metoden
for att aktivera bagen.

OBSERVERA!SLA INTE elektroden mot detaljen eftersom detkan skada bekladnaden
och forsvara aktivering av bagen.

- Sa snart som bagen aktiveras ska du forsoka hélla ett avstand till detaljen som ér lika

stort som den anvanda elektrodens diameter och bibehdlla detta avstand sa konstant

som mojligt hela tiden som svetsningen utfors. Kom ihag att elektroden ska lutas i

matningsriktningen med omkring 20-30 grader.

I slutet av svetsfogen ska elektrodens dnde flyttas tillbaka en liten bit i forhallande till

frammatningsriktningen, ovanpa kratern for att utféra fyliningen. Lyft sedan elektroden

snabbt ur smaltbadet sa att bagen sldcks (svetsfogens aspekter - FIG. F).

7.TIG DC-SVETSNING: BESKRIVNING AV PROCESSEN

7.1 HUVUDPRINCIPER

TIG DC-svetsning passar till alla laglegerade och hdoglegerade kolstaltyper samt till
tungmetaller sasom koppar, nickel, titan och deras legeringar (FIG. G). Fér TIG DC-svetsning
med elektrod vid minuspolen (-) anvands i allmdnhet en elektrod med 2 % cerium (gra
maérkning). Volframelektroden ska slipas axialt med en slipskiva, se FIG. H, sa att man erhaller
en helt koncentrisk spets for att undvika bagavvikelser. Det &r viktigt att utféra slipningen
i elektrodens langdriktning. Denna atgard ska upprepas regelbundet baserat pa hur ofta
elektroden anvédnds och hur sliten den ar samt varje gang den oavsiktligt har kontaminerats,
ar oxiderad eller har anvénts pa fel sétt. For en tillfredsstéllande svetsning ar det viktigt
att man hanvisar till TAB. 4 dar elektroddiameter, strom och gasflode anges baserat pa
tjockleken som ska svetsas. Elektroden sticker normalt ut fran keramikmunstycket med 2-3
mm, men upp till 8 mm for vinkelsvetsningar.

Svetsningen sker genom att fogens kanter smalter. For tunna detaljer som forberetts pa
lampligt satt (upp till 1 mm cirka) krdvs inget tilliggsmaterial (FIG. I).

For tjocka detaljer kravs stavar av samma sammansattning som grundmaterialet och med
ldamplig diameter samt lampligt forberedda kanter (FIG. L).

For ett tillfredsstéllande svetsresultat &r det viktigt att detaljerna rengérs noga och ér fria
fran oxidation, olja, fett, I6sningsmedel osv.
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7.2 FORFARANDE (LIFT-AKTIVERING)

Stéllin svetsstrommen till dnskat vdrde med hjélp av ratten C-2. Anpassa sedan strommen
under svetsningen till det faktiska strombehovet.

Justera skyddsgasens flode genom att vrida pa den avsedda kranen (finns pa TIG-
brannarens handtag).

Den elektriska bagen téands nar volframelektroden kommer i kontakt och sedan tas bort
fran detaljen som ska svetsas. Detta aktiveringssatt orsakar farre elektriskt utstralade
stérningar och minimerar volframinneslutning och slitage av elektroden.

Placera elektrodspetsen pa detaljen med ett latt tryck.

Lyft omedelbart elektroden 2-3 mm for att aktivera bagen.

I borjan avger svetsen reducerad strom. Efter en stund avges den installda svetsstrommen.
- For att avbryta svetsningen ska elektroden snabbt hojas fran detaljen.

8. GASHYVLING

8.1 HUVUDPRINCIPER

Vid gashyvling anvands en elektrisk bage som tands mellan en sarskild kolelektrod, belagd
med ett tunt lager koppar och som matas med likstrom, och detaljen som ska gashyvlas.
Ljusbagen gor sa att metallen smalter lokalt, vilken sedan avlagsnas av en tryckluftsstrale.
For denna gashyvling kravs det en speciell elektrodhéllare som &r ansluten till generatorns
pluspol och en ventil som styr tryckluften. Kolelektroden fasts i elektrodhallaren med
ett utstick pa 70 till 150 mm och halls i ungeféar 45° vinkel mot detaljen som ska skaras.
Denna vinkel kan minskas till 20°. Spardjupet beror pa denna vinkel och elektrodens
matningshastighet.

Kanterna kommer att téckas med ett lager oxider och karbider som ska avldgsnas genom
efterféljande slipning.

Denna process kan ocksa anvédndas for att skéra plat, men de kanter som erhalls kommer
inte att vara jamna.

Gashyvlingsstrommen ska justeras baserat pa den anvdnda elektroddiametern. For de olika
elektroddiametrarna kan féljande stromvarden anvandas:

@ Elektrod Svetsstrom (A) Lufttryck Luftfléde
(mm) Min. Max. bar m3/h
4 90 150 4,0 15
5 200 250 4,0 15
64 300 400 4,0 15
8 350 450 5,5 40
8.2 FORFARANDE

- Justera gashyvlingsstrommen till 6nskat varde med hjalp av ratten C-2.
- Kontrollera att tryckluftsflodet ar korrekt.

- Placera elektrodspetsen pa detaljen.

- For att avbryta gashyvlingen ska elektroden lyftas snabbt fran detaljen.

9. UNDERHALL

OBSERVERA! INNAN DU UTFOR UNDERHALLSATGARDER SKA DU FORSAKRA
DIG OM ATT SVETSMASKINEN AR AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN
ELNATET.

EXTRA UNDERHALL .

DET EXTRA UNDERHALLET SKA ENDAST UTFORAS AV KUNNIG PERSONAL, ELLER
SOM HAR BEHORIGHET INOM ELEKTROMEKANIK, OCH | OVERENSSTAMMELSE MED
TEKNISK STANDARD IEC/EN 60974-4.

OBSERVERA! INNAN SVETSENS PANELER AVLAGSNAS FOR ATT KOMMA AT
PA INSIDAN SKA MAN KONTROLLERA NOGA ATT SVETSEN AR AVSTANGD
OCH BORTKOPPLAD FRAN ELNATET.

Eventuella kontroller som utfors pa insidan av en spanningsférande svetsmaskin kan

leda till allvarlig elektrisk stot p.g.a. direktkontakt med spanningsforande delar och/

eller personskador p.g.a. direktkontakt med delar i rorelse.

Svetsmaskinens insida ska inspekteras regelbundet baserat pa typ av anvandning och hur

dammig omgivningen ar. Dammet som har lagt sig pé transformatorn, reaktansen och

likriktaren ska avldgsnas med hjélp av torr tryckluft (max 10 bar).

- Undvik att rikta tryckluften mot kretskorten, vilka eventuellt ska rengdras med hjélp av en

mycket mjuk borste eller lampligt I16sningsmedel.

Kontrollera samtidigt dven att de elektriska kontaktdonen &r ordentligt dtdragna och att

kablarnas isoleringar inte ar skadade.

- Nér ovannamnda forfaranden har slutforts ska svetsens paneler monteras tillbaka och

fastskruvarna skruvas at ordentligt.

Undvik alltid att svetsa med 6ppen svetsmaskin.

- Efter att ha utfért underhallet eller reparationen ska anslutningarna och kabelharvorna
aterstallas till ursprungligt forhallande. Se till att de inte kommer i kontakt med rorliga
delar eller delar som kan ha hoga temperaturer. Linda alla ledningar till ursprungligt skick
och se till att halla anslutningarna av de primara hogspéanningsledningarna atskilda fran
de sekundara lagspanningsledningarna.

Anvéand alla ursprungliga brickor och skruvar for att stanga stalstrukturerna.

10. FELSOKNING

OM MASKINEN INTE FUNGERAR TILLFREDSSTALLANDE SKA FOLJANDE KONTROLLERAS
INNAN DU GOR MER INGAENDE INGREPP ELLER VANDER DIG TILL DIN KUNDTJANST:

Att svetsstrommen, som justeras med potentiometern med hanvisning till méttskalan i
ampere, ar lamplig for den anvanda elektrodens diameter och typ.

- Att den bakgrundsbelysta LCD-displayen &r tand nédr huvudstrombrytaren ar i lage "ON".
Om den inte &r tdnd brukar felet ligga i stromforsérjningens krets (kablar, uttag och/eller
kontakt, sakringar osv.).

Att den gula ikonen som signalerar larm eller kortslutning inte &r tand.

- Forsdkra dig om att den nominella cyklicitetsfaktorn har respekterats. Om
Overhettningsskyddet &r utlost ska du vénta tills svetsen har svalnat pa naturligt satt och
sedan kontrollera att flakten fungerar.

Kontrollera linjespanningen: om vérdet &r for hogt eller for Iagt kommer svetsen att vara
blockerad.

- Kontrollera att svetsens utgang inte har kortslutning: tgarda annars problemet.

Att svetskretsens alla anslutningar har utforts korrekt, i synnerhet att klamman till
jordkabeln faktiskt &r i kontakt med detaljen utan isolerande material i vagen (t.ex. lack).
- Att skyddsgasen som anvands ar av ratt typ och méangd.
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Poznamka: V nasledujicim textu bude pouzity vyraz,svarecka”.

1. ZAKLADNI BEZPECNOSTNI POKYNY PRO OBLOUKOVE SVAROVANI

Operator musi byt dostatecné vyskoleny k bezpe¢nému pouziti svafovaciho pfistroje
a informovan o rizicich spojenych s postupy pfi svafovani obloukem, o pfislusnych
ochrannych opatienich a o postupech v nouzovém stavu. B
(Vychazejte také z normy ,EN 60974-9: Zafizeni pro obloukové svafovani. Cast 9:
Instalace a pouziti”).

/N

- Zabrante pfimému styku se svafovacim obvodem; napéti naprazdno dodavané
generatorem miiZe byt za danych okolnosti nebezpeéné.

- Pfipojeni svafovacich kabelii, kontrolni operace a opravy musi byt provadény pfi
vypnutém svafovacim pfistroji, odpojeném od elektrického rozvodu.

- Pfed vyménou opotiebitelnych soucasti svafovaci pistole vypnéte svafovaci pfistroj
a odpojte jej z napajeci sité.

- Vykonejte elektrickou instalaci v souladu s platnymi predpisy a zakony pro
zabranéni urazim.

- Svarovaci pfistroj musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu systému s uzemnénym
nulovym vodi¢em.

- Ujistéte se, zZe je i zasuvka fadné pfipojena k ochrannému zemnicimu vodici.

- Nepouzivejte svaFovaci pristroj ve vihkém, mokrém prostiedi nebo za desté.

- Nepouzivejte kabely s poskozenou izolaci nebo s uvolnénymi spoji.

- V pfitomnosti jednotky kapalinového chlazeni se musi operace plnéni provadét pri
vypnuté svaiecce, odpojené od napajeci sité.

VAV

- Nesvafujte na nadobach, zasobnicich nebo potrubich, které obsahuji nebo
obsahovaly zapalné kapalné nebo plynné produkty.

- Vyhnéte se cinnosti na materialech vycisténych chlorovymi rozpoustédly nebo v
blizkosti jmenovanych latek.

- Nesvatujte na zasobnicich pod tlakem.

- Odstrante z pracovniho prostoru vSechny zapalné latky (napf. dievo, papir, hadry,
atd.).

- Zabezpecte si vhodnou vyménu vzduchu nebo prostiedky pro odstraniovani
svafovacich dyma z blizkosti oblouku; Mezni hodnoty vystaveni se svafovacim
dymam v zavislosti na jejich sloZeni, koncentraci a délce samotné expozice vyzaduji
systematicky pfistup pfi jejich vyhodnocovani.

- Udrzujte tlakovou lahev (je-li souéasti) v dostate¢né vzdalenosti od zdroju tepla,
véetné slunecniho zéreni.

POLO®

- Zabezpecte vhodnou elektrickou izolaci vii¢i svafovaci pistoli, opracovavanému dilu
a pfipadnym uzemnénym kovovym ¢astem, umisténym v blizkosti (dostupnym).
Obvykle toho Ize dosahnout pouzitim k tomu uréenych rukavic, obuvi, pokryvek
hlavy a odévu a pouzitim stupacek nebo izola¢nich koberct.

- Pokazdé si chraiite oéi prislusnymi filtry, které jsou ve shodé s normou UNI EN

169 nebo s normou UNI EN 379 a jsou namontovany na ochrannych Stitech nebo
kuklach, které jsou ve shodé s normou UNI EN 175.
Pouzivejte pfislusny ochranny ohnivzdorny odév (ktery je ve shodé s normou UNI
EN 11611) a svarecské rukavice (které jsou ve shodé s normou UNI EN 12477), abyste
zabranili vystaveni pokozky ultrafialovému a infracervenému zaieni pochazejicimu
z oblouku; ochrana se musi vztahovat také na dalsi osoby nachazejici se v blizkosti
oblouku, a to pouzitim stinidel nebo neodrazivych zavésu.

- Hluénost: Kdyz je v pfipadé mimoradné intenzivnich operaci svafovani hodnota
denni hladiny osobni expozice hluku (LEPd) rovna 85 dB(A) nebo tuto hodnotu
prevysuje, je povinné pouzivat vhodné osobni ochranné prostiedky (tab. 1).

\
A OIOIC SIS

ELEKTRICKA A MAGNETICKA POLE MOHOU BYT NEBEZPECNA

Elektricky proud, ktery protéka jakymkoli vodi¢em zpUsobuje lokalizovana elektricka
a magneticka (EMF) pole. Svafovaci proud vytvafri pole EMF v okoli svafovaciho
obvodu a samotné svarecky.

Elektromagneticka pole mohou ovliviiovat ¢innost nékterého zdravotnického
vybaveni (napf. pacemakeru, respiratori, kovovych protéz apod.).

Z tohoto diivodu je tieba pfijmout naleZita ochranna opatieni viéi nositelim téchto
zafizeni. Napftiklad zakazat jejich pfistup do prostoru pouziti svarecky nebo provést
vyhodnoceni individudlniho rizika pro svarece.

Tento svaiovaci pfistroj vyhovuje pozadavkiim technického standardu vyrobku
uréeného pro vyhradni pouziti v primyslovém prostiedi k profesionalnim
ucelim. Dodrzeni zakladnich meznich hodnot tykajicich se lidské expozice vici
elektromagnetickym polim neni v domacim prostiedi zaruc¢eno.

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 svarovaci kabely kolem kovovych pfedmétii nebo kolem téla;
nesvarujte s télem nachazejicim se uprostred svarovaciho obvodu;

udrzujte oba svafovaci kabely na stejné strané téla;

pripojte zemnici kabel svafovaciho proudu k dilu uréenému ke svarovani, co nejblize
k realizovanému spoji;

nesvarujte v blizkosti svarecky;

vichni operatofi by méli dodrzovat minimalni pozadované vzdalenosti, jak je
uvedeno v karté udaja EMF;

vzdalenost od zdroje EMF v jednom bodé, za kterym je expozice mensi nez 20%
minimalni dovolené hodnoty: d = 30 cm.

- Zafizeni tfidy A:

Tento svaiovaci pfistroj vyhovuje pozadavkim technického standardu vyrobku
uréeného pro vyhradni pouZiti v praimyslovém prostiedi, k profesionalnim uéelum.
Neni zajisténa elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach a v budovach
pfimo pfipojenych k napajeci siti nizkého napéti, ktera zasobuje budovy pro domaci
pouziti.

A DALSi OPATRENI

- OPERACE SVAROVANI:
- V prostiedi se zvySenym rizikem zasahu elektrickym proudem;
- ve vymezenych prostorech;
- v pfitomnosti zapalnych nebo vybusnych materiala.
MUSI byt pfedem zhodnoceny ,Odbornym vedoucim” a vykonany pokazdé v
pFitomnosti osob vyskolenych pro zasahy v nouzovych pfipadech.
MUSI byt prijaty technické ochranné prostiedky popsané v 7.10; A.8; A.10 normy
»EN 60974-9: Zafizeni pro obloukové svafovani. Cast 9: Instalace a pouziti”.
Pokud pracovnik obsluhy drzi svafovaci pfistroj nebo podavac dratu (napf. pomoci
femenii), MUSI byt svarovani zakazano.
MUSI byt zakézéno svafovani operatorem zvednutym ze zemé, s vyjimkou pouziti
bezpeénostnich plosin.
NAPETI MEZI DRZAKY ELEKTROD NEBO SVAROVACIMI PISTOLEMI: P¥i praci s vice
svafovacimi pfistroji na jediném svaiovaném kusu nebo na vice kusech spojenych
elektricky muze dojit k nebezpeénému souctu napéti mezi dvéma odliSnymi
drzéky elektrod nebo se svafovacimi pistolemi, s hodnotou, ktera mize dosahnout
dvojnasobku pfipustné meze.
Je potiebné, aby odbornik —koordinator provedl méreni pfistroji, imz se zjisti, zda
existuje nebezpecdirizika, a mohla se pfijmout vhodna ochranna opatrenl v souladu
s ustanovenim &asti 7.9 normy ,EN 60974-9: Zafizeni pro obloukové svafovani. Cast
9: Instalace a pouziti”.
Svarecku mize pouzivat jediny operator.
Po ukonceni svaieni MMA musi operator odpojit kabel s drzakem elektrod od stroje.
Vstup nepovolanych osob do prostoru svaiecky musi byt zakazan. Kromé toho
nesmi byt ponechavana bez dozoru.
- Nepouzivané svareci pistole je tfeba odlozit do jejich ulozeni.

A ZBYTKOVA RIZIKA

- PREVRACENI: Umistéte svafovaci pristroj na vodorovny povrch s nosnosti
odpovidajici dané hmotnosti; v opacném pripadé (napf. na naklonéné, poskozené
podlaze, atd.) existuje nebezpedi prevraceni.

- Jezakazano zvedat montazni celek voziku se svareckou, podavacem dratu a chladici
jednotkou (je-li pfitomna).

- NEVHODNE POUZITI: Pouziti svaiovaciho pristroje na jakékoli jiné pouziti nez je
spravné pouziti, (napf. rozmrazovani potrubi vodovodniho rozvodu), je nebezpe¢né.
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RIZIKO POPALENIN

Nékteré soucasti svarecky (svafovaci pistole, drzak elektrody) a pfilehlé plochy
mohou dosahovat teploty vyssi nez 65 °C: Je tfeba pouzivat vhodny ochranny odév.
Drive, nez se dotknete pravé svaieného dilu, nechte jej ochladit!

NEVHODNE POUZITi: souc¢asné pouziti svarecky vice nez jednim operatorem je
nebezpecné.

PREMISTENI SVAROVACIHO PRISTROJE: Tlakovou lahev s plynem (pouziva-li se)
vzdy zajistéte vhodnymi prostiedky uréenymi k zabranéni jejiho nahodného padu.

Je zakazano pouzivat rukojet jako prostiedek k zavéseni svafovaciho pfistroje.

Pied pfipojenim svafovaciho pfistroje do napajeci sité se musi vSechny ochranné
kryty a pohyblivé soucasti obalu svarovaciho pfistroje a podavace dratu nachazet v
predepsané poloze.

UPOZORNENI! Jakykoli manualni zasah na pohyblivych sou¢astech podavace dratu,
napriklad:

Vyména vale¢kt a/nebo vodi¢e dratu;

Zasunuti dratu do valeckd;

Nalozeni civky s dratem;

Vycisténi vale¢ki, ozubenych pfevodi a zény pod nima;
Mazani ozubenych pievodu.

MUSI BYT VYKONANO PRI VYPNUTEM SVAROVACIM PRISTROJI, ODPOJENEM OD
NAPAJECIHO ROZVODU.

PODMINKY PROSTREDI (EN 60974-1)

Pouzivejte svarecku pouze pfi nasledujicich podminkach prostredi:

« teplota prostiedi v rozsahu od -10 °C do 40 °C;

« relativni vlhkost vzduchu nepiekracujici 50% pfi 40 °C;

« relativni vlhkost vzduchu nepiekracujici 90% pfii 20°C;

« Okolni vzduch nesmi obsahovat prach, kyseliny, plyny nebo korozivni latky apod.

SKLADOVANI

Umistéte zafizeni a jeho prfislusenstvi (s obalem nebo bez obalu) do uzavienych
mistnosti.

Teplota prostiedi se musi nachazet v rozsahu od -20 °C do 55 °C.

V pfipadé, Ze je zafizeni vybaveno jednotkou kapalného chlazeni a pracuje v prostredi
s teplotou nizsi nez 0 °C: Pouzijte nemrznouci kapalinu doporuc¢enou vyrobcem nebo
uplné vyprazdnéte rozvod kapaliny a zasobnik na kapalinu.

Pokazdé pouzivejte vhodna opatieni pro ochranu zafizeni pied vlhkosti, Spinou a
korozi.

h:¢

mmmm LIKVIDACE

Tuto svarecku nelikvidujte po skonceni jeji Zivotnosti spolu s béZznym domovnim
odpadem.

Uzivatel odpovida za likvidaci tohoto elektrického zafizeni na sbérnych mistech,
uréenych pro likvidaci a recyklaci elektrickych zafizeni, nebo obracenim se na obchod,
ve kterém byl vyrobek zakoupen. Toto ustanoveni se tyka vyhradné likvidace zafizeni
na tzemi Evropské unie (RAEE).

2.UVOD A ZAKLADNI POPIS

Tato svarecka je zdrojem proudu pro obloukové svarovani a je vyrobena pro svafovani MMA
obalovanymi elektrodami (celulézovymi, rutilovymi, kyselymi, bazickymi) pro svarovani TIG
(DC) se zapalenim LIFT a pro drazkovani (GOUGING).

Specifické vlastnosti této svarecky (MENICE), jako napt. vysoka rychlost a presnost regulace,
ji udéluji vynikajici vlastnosti pii svafovani.

Regulace systému ,ménice” na vstupu napdjeciho vedeni (primarniho) déle pfinasi
drastické snizeni objemu samotného transformatoru i vyrovnavaciho reaktanéniho prvku,
coz umoznuje konstrukci svérecky se zna¢né nizkou hmotnosti a objemem a naslednym
zvysenim manipulovatelnosti a moznosti prepravy.

Svarecka (obr. B).

2.1 ZAKLADNI VLASTNOSTI
MMA

Regulace arc force (DYNAMIC ARC) a svafovaciho proudu.
Ochrana Anti-stick.
Zobrazovéni nastaveného svarovaciho proudu na displeji.

OCHRANY

Termostaticka ochrana.
Ochrana proti poruchovému napéti (piilis vysoké nebo pfilis nizké napajeci napéti).
Ochrana proti pfilepeni - Anti-stick (MMA).

2.2 VOLITELNE PRISLUSENSTVi DODAVANE NA PRANI

Sada pro svafovani MMA.

Zemnici kabel vybaveny zemnici svorkou.

Sada pro svarovani TIG.

Sada pro povrchovou Upravu svari (GOUGING).
Samozatmivaci kukla: s pevnym nebo nastavitelnym filtrem.
Adaptér pro plynovou ldhev s argonem.

Reduktor tlaku s tlakomérem.

Svarovaci pistole pro svafovani TIG.

3. TECHNICKE PARAMETRY

3.1 IDENTIFIKACNI STITEK

Hlavni Udaje tykajici se pouziti a vlastnosti svarovaciho pfistroje jsou shrnuty na
identifika¢nim Stitku a jejich vyznam je nasledujici:

Obr. A

1- Pfislusna EVROPSKA norma pro bezpe¢nost a konstruki strojti pro obloukové svafovani.
2- Nazev a adresa vyrobce.

3- Nézev modelu.

4- Symbol vnitini struktury svafovaciho pfistroje.

5- Symbol pfeduréeného zplisobu svafovani.

6- Symbol S: Poukazuje na moznost svarovani v prostiedi se zvySenym rizikem urazu

elektrickym proudem (napf. v tésné blizkosti velkych kovovych soucasti).

~N
v

8-
-

Symbol napéjeciho vedent:

1~ : stfidavé jednofézové napéti;

3~ : stfidavé tiifazové napéti.

Stupen ochrany obalu.

Technické udaje napéjeciho vedeni:

- U, : Stiidavé napéti a frekvence napdéjeni svafovaciho pfistroje (povolené mezni
hodnoty +10%).

- 11 max : Maximalni proud absorbovany vedenim.

- |15 : Efektivni napajeci proud.

10- Vlastnosti svafovaciho obvodu:

11-

- U : Maximalni napéti naprazdno (rozepnuty svafovaci obvod).

- 1/U, : Normalizovany proud a napéti, které mohou byt dodavény svafovacim
pristrojem béhem svarovani.

- X : ZatéZovatel: Poukazuje na cas, béhem kterého muze svafovaci pfistroj dodavat
odpovidajici proud (ve stejném sloupci). Vyjadfuje se v %, na zdkladé 10-minutového
cyklu (napt. 60% = 6 minut prace, 4 minuty pfestavky; atd.).

Pti 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.

Vyrobni ¢islo pro identifikaci svafovaciho pfistroje (nezbytné pro servisni sluzbu,

objednavky nahradnich dild, vyhledavani ptivodu vyrobku).

12- ——-: Hodnota pojistek s opozdénou aktivaci potfebnych k ochrané vedeni.
13- Symboly vztahujici k bezpe¢nostnim normam, jejichZ vyznam je uveden v kapitole 1

»Zakladni bezpe¢nost pro obloukové svafovani*.

Poznamka: Uvedeny pfiklad $titku mé pouze indikativni charakter poukazujici na symboly a
orienta¢ni hodnoty; pfesné hodnoty technickych tdaji vaseho svafovaciho pfistroje musi
byt odecitany piimo z identifika¢niho Stitku samotného svarovaciho pfistroje.

3.2 DALSI TECHNICKE UDAJE

- SVARECKA: viz tabulka 1 (TAB. 1)

- DRZAK ELEKTRODY: viz tabulka 2 (TAB. 2)

- SVAROVACI PISTOLE TIG: viz tabulka 3 (TAB. 3)
Hmotnost svarecky je uvedena v tabulce 1 (TAB. 1).

4.POPIS SVARECKY ' )
4.1 KONTROLNI, REGULACNI A SPOJOVACI PRVKY

Obr.B

Na predni strané:

1-
2-
3-

Ovladaci panel (viz popis).
Kladna zésuvka (+), umoznujici rychlé pfipojeni svafovaciho kabelu.
Zaporna zasuvka (-), umoziuijici rychlé pfipojeni svafovaciho kabelu.

Na zadni strané:

4-
5-

Hlavni vypina¢ ON/OFF (ZAP./VYP).
Napajeci kabel.

4.1.2 OVLADACI PANEL SVARECKY

Obr. C

1- Tlagitko, MODE”
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Toto tlacitko umoznuje vybrat postup, ktery ma byt pouzit se svareckou:

« MMA: manualni svafovani obalovanou elektrodou

« MMA PULSE: svafovani MMA, ke kterému se pfidava pulzace proudu, ktera usnadnuje
realizaci stoupajicich svislych svar.

+ GOUGING: drazkovani s pouzitim specifickych uhlikovych elektrod, obalovanych
médénym filmem, a s pomoci stlaceného vzduchu

« TIG LIFT: manudlni svafovani s netavitelnou elektrodou, s plynnou ochranou

Rotacni snimac polohy

Vybér a nastaveni parametr(i svafovani; umoziuje provadét nastaveni také béhem

svarovani.

Provozni rezimy a parametry; vybér se provadi kratkym stisknutim a naslednym

otacenim rotacniho snimace polohy:

« V rezimu MMA vybér a nastaveni ARC ,Arc Force”, VRD, HOT ,Hot Start” a I, ,vystupni
proud”.

«+ Vrezimu MMA PULSE vybér a nastaveni ARC,Arc Force”, IPL, | PULSE’, FrE ,Frekvence”,
bAL,Balance’, VRD, HOT ,Hot Start” a I, ,vystupni proud”.

« Vrezimu GOUGING nastaveni |, ,vystupni proud”.

« VrezimuTIG LIFT nastaveni I,,,vystupni proud”.

Hot Start (na displeji Ho

Tento parametr slouzi k nastaveni pocatecniho nadproudu (nastaveni VYP. (OFF) - 100

%) s indikaci procentudlniho zvyseni predvolené hodnoty svarovaciho proudu na

displeji. Toto nastaveni usnadruje zapaleni elektrického oblouku.

Arc Force (na displeji ch )

Tento parametr slouzi k nastaveni dynamického nadproudu (nastaveni VYP. (OFF) -

100 %) s indikaci procentudlniho zvyseni predvolené hodnoty svafovaciho proudu na

displeji. Toto nastaveni zlepsuje plynulost svafovani a zabraruje pfilepeni elektrody ke

svafovanému dilu.

VRD (na displeji \/RD)

Zafizeni pro omezeni vystupniho napéti naprazdno (volba zap.-vyp. (on-off)) s idajem

na displeji (3). Zafizeni VRD je aktivni, kdyz je na displeji zobrazena ikona ,VRD"; bez

zobrazeni ikony zafizeni neni aktivni.

Toto zafizeni zvysuje bezpecnost obsluhy, kdyz je svarecka zapnutd, ale nenachazi se ve

stavu svarovani.

1 PULSE (na displeji "i" )

Parametr, ktery predstavuje pomér mezi proudem impulsu a nastavenym prdmeérnym

proudem.

Hodnota vyjadfena v procentech.

Regulace od 100 do 200 %. Hodnota z vyrobniho zavodu: 142 %.

Frekvence (na displeji Frf)

Parametr, ktery predstavuje pocet pulzaci za sekundu (Hz).

Regulace od 0,2 do 99. Hodnota z vyrobniho zavodu: 1,2.

Balance (na displeji HAL )

Parametr, ktery pfedstavuje pomér mezi dobou trvani impulsu a celkovou dobou cyklu.

Hodnota vyjadiend 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.

VYNULOVANI PARAMETRU
K této specifické funkci je mozny pfistup stisknutim a pfidrzenim snimace impulzG (2)
béhem zapnuti svafovaciho pfistroje (prostfednictvim hlavniho vypinace).



Po pfistupu a podrzeni rotacniho snimace polohy (2) ve stisknutém stavu se zobrazi na
displeji rES, dojde k vynulovani svarecky a k naslednému béznému spusténi.
Displej

w
'

Informuje o piitomnosti vystupniho napéti na zasuvkach rychlého pfipojeni (obr.
B-2aB-3).
lkona alarmu i : obvykle je vypnuta, jeji rozsviceni poukazuje na zablokovani svarecky
(stroj zlistane spustény, ale nebude dodavat proud) nasledkem zasahu nasledujicich
ochran:
Ochrana proti prepéti v napajecim vedeni: napajeci napéti se nachazi mimo rozsah
+15 % vzhledem ke své jmenovité hodnoté. Alarm na displeji ,A.03"
Ochrana proti podpéti v napajecim vedeni: napéjeci napéti se nachazi mimo rozsah
+15 % vzhledem ke své jmenovité hodnoté. Alarm na displeji,,A.04"
UPOZORNENI: Prekroceni vyse uvedeného horniho iho napéti zpusobi
vazné poskozeni zafizeni.
Ochrana proti poruse interniho pomocného napéti: porucha uvniti svarecky. Alarm na
displeji,A.08"
Ochrana proti piepéti na vystupu: vystupni napéti je pfilis vysoké vzhledem ke své
jmenovité hodnoté. Alarm na displeji,A.34"
Ochrana proti primarnimu nadproudu: primarni proud je pfilis vysoky. Alarm na
displeji,A.30"
Ochrana proti pfilepeni (ANTI STICK): doslo k pfilepeni elektrody ke svafovanému
materialu; je mozné provést manualni oddéleni.
Obnoveni bézné ¢innosti probéhne automaticky.

.

.

.

lkona alarmu i + ikona tepelné ochrany @ 1 uvnitf svarecky bylo dosazeno
nadmérné teploty. Obnoveni béZné ¢innosti probéhne automaticky. Alarm na displeji
»A.02%,A.20" nebo,A.28"

5.INSTALACE

ZAPOJENIM SVARECKY SE MUSIi PROVADET PRI VYPNUTE SVARECCE,
ODPOJENE OD NAPAJECI SITE.
ELEKTRICKA PRIPOJENI MUSI
KVALIFIKOVANYM PERSONALEM.

f:f UPOZORNENI! VSECHNY UKONY SPOJENE S INSTALACI A ELEKTRICKYM
BYT PROVEDENA VYHRADNE ZKUSENYM A

MONTAZ
Rozbalte svarecku a provedte montaz oddélenych ¢asti nachazejicich se v obalu.

Montaz zemniciho kabelu - klesti Obr. D
Montaz svarovaciho kabelu - drzaku elektrody Obr. E

5.1 UMISTENI SVAROVACIHO PRISTROJE

Urcete misto pro instalaci svafovaciho pfistroje, a to tak, aby se v blizkosti otvord pro vstup a
vystup chladiciho vzduchu nenachazely prekézky; mezitim se ujistéte, Zze se nebude nasavat
vodivy prach, korozivni vypary, vihkost atd.

Kolem svarovaciho pfistroje udrzujte volny prostor minimalné do vzdéalenosti 250 mm.

UPOZORNENI! Umistéte svafovaci pristroj na rovny povrch s nosnosti,
ktera je umérna jeho hmotnosti, abyste predesli jeho prevraceni nebo

nebezpeénym piesuniim.

5.2 PRIPOJENI K ELEKTRICKE SITI

- Pred realizaci jakéhokoli elektrického zapojeni zkontrolujte, zda jmenovité Udaje
svafovaciho pfistroje odpovidaji napéti a frekvenci sité, kterd je k dispozici v misté
instalace.

Svarovaci pfistroj musi byt pfipojen vyhradné k napdjecimu systému s uzemnénym
nulovym vodic¢em.

Pro zajisténi ochrany proti nepfimému doteku pouzivejte nadproudové relé typu:

- TypA( ) pro jednofazové stroje.

- TypB( ) pro trojfézové stroje.

- Abyste dodrzeli pozadavky stanovené normou EN 61000-3-11 (Flicker), doporuc¢ujeme
vam pfipojit svafovaci pfistroj k boddim rozhrani napajeci sité s impedanci nepfesahujici
Zmax =0.12 ohm.

Svarovaci pfistroj nespliiuje pozadavky normy IEC/EN 61000-3-12.

P¥i pfipojeni k vefejné napajeci siti instalatér nebo uzivatel odpovida za ovéfeni toho, zda
Ize svafovaci pfistroj pfipojit (dle potfeby musi konzultovat spravce rozvodné sité).

5.2.1 Zastrcka a zasuvka
K napajecimu kabelu pfipojte normalizovanou zastrcku (3P + Z) vhodné proudové kapacity
a pripravte sitovou zasuvku vybavenou pojistkami nebo automatickym jisticem; pfislusny
zemnici kolik bude muset byt pfipojen k zemnicimu vodici (zlutozeleny) napajeciho vedeni.
V tabulce (TAB. 1) uvadime doporucené hodnoty pomalych pojistek, vyjadiené vampérech,
zvolenych na zékladé maximalni jmenovité hodnoty proudu dodavaného svafovacim
pfistrojem a na zakladé jmenovitého napajeciho napéti.
UPOZORNENI! Nerespektovani vyse uvedenych pravidel bude mit za
nasledek neticinnost bezpecnostniho systému navrzeného vyrobcem (tfidy
1) s naslednym vaznym ohrozenim osob (napf. zasah elektrickym proudem)
a majetku (napf. pozar).

5.3 ZAPOJENI SVAROVACIHO OBVODU
5.3.1 Doporuceni

UPOZORNENI! PRED PROVADENIM NIZE UVEDENYCH PRIPOJENI SE
UJISTETE, ZE JE SVARECKA VYPNUTA A ODPOJENA OD NAPAJECI SITE.
V tabulce 1 (TAB. 1) jsou uvedeny hodnoty doporucené pro svafovaci kabely (v mm2) na
zakladé maximalniho proudu dodavaného svareckou.
Dale plati:
- Zasroubujte konektory svarovacich kabell az na doraz do zasuvek umoznuijicich rychlé
pripojeni (jsou-li soucasti) kvali zajisténi dokonalého elektrického kontaktu; v opacném
piipadé bude dochdzet k prehtivani samotnych konektor( s jejich naslednym rychlym
opotiebenim a ztratou Ucinnosti.
Pouzivejte co mozna nejkratsi svafovaci kabely.
- Vyhnéte se pouziti kovovych konstrukci, které netvofi soucasti opracovavaného dilu,
pro svod svafovaciho proudu namisto zemniciho kabelu; mlze to znamenat ohrozeni
bezpecnosti a vést k neuspokojivym vysledkim svarovani.

5.3.2 PRIPOJENI SVAROVACIHO OBVODU V REZIMU MMA A MMA PULSE
TéméF viechny obalené elektrody se pfipojuji ke kladnému pélu (+) zdroje; pouze ve
vyjimec¢nych ptipadech - u kyselych elektrod - se piipojuji k zdpornému polu (-).

5.3.2.1 Pfipojeni svafovaciho kabelu-drzaku elektrody
Na jeho konci je upevnéna specidlni svérka slouzici k sevieni obnazené casti elektrody.
Tento kabel je tfeba piipojit ke svorce oznacené symbolem (+) (obr. B-2).

5.3.2.2 Pripojeni 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 tieba pfipojit ke svorce oznacené
symbolem (-) (obr. B-3).

5.3.3 PRIPOJENI SVAROVACIHO OBVODU V REZIMU TIG DC LIFT

5.3.3.1 Pripojeni svarovaciho kabelu pistole TIG

Slouzi k pfipojeni specialni svafovaci pistole s netavitelnou wolframovou elektrodou ke
svorce a ventilu pro davkovéani ochranného plynu (argon). Tento kabel je tieba pfipojit ke
svorce oznacené symbolem (-) (obr. B-3).

5.3.3.2 Pfipojeni zemniciho kabelu svafovaciho proudu

- Zemnici kabel je tfeba pfipojit ke svafovanému dilu nebo ke kovovému stolu, na kterém je
ulozZen, co nejblize k vytvarenému spoji. Tento kabel je tieba pfipojit ke svorce oznacené
symbolem (+) (obr. B-2).

5.3.3.3 Pripojeni k tlakové lahvi s plynem

- Zasroubujte reduktor tlaku k ventilu tlakové ldhve s plynem a v piipadé pouziti plynu
argon mezi né vlozte piislusnou redukci, ktera je dodéna formou pfislusenstvi.

- Pripojte piivodni hadici plynu k reduktoru tlaku a utdhnéte stahovaci pasku z vybavy.

- Pred otevienim ventilu tlakové ldhve povolte kruhovou matici regulace reduktoru tlaku.

- Otevrete tlakovou lahev a nastavte mnozstvi plynu (I/min) podle orienta¢nich udajl
pouziti, viz tabulka (TAB. 4); pfipadna nastaveni odtoku plynu mohou byt provedena
béhem svarfovani, a to prostrednictvim kruhové matice reduktoru tlaku. Zkontrolujte
tésnost hadic a spojek.

UPOZORNENI! Po ukonéeni prace pokazdé zaviete ventil plynové lahve.

5.3.4 PRIPOJENI SVAROVACIHO OBVODU V REZIMU DRAZKOVANI PLAZMOVYM
OBLOUKEM (GOUGING)

5.3.4.1 Pfipojeni svafovaciho kabelu-drzaku elektrody

Slouzi k pfipojeni specialni svorky s uhlikovou elektrodou obalovanou médi a trysky, ktera
fouka stlaceny vzduch. Tento kabel je tieba pfipojit ke svorce oznacené symbolem (+) (obr.
B-2).

5.3.4.2 Pripojeni zemniciho kabelu drazkovaciho 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 tieba pfipojit ke svorce oznacené
symbolem (-) (obr. B-3).

5.3.4.3 Pripojeni k rozvodu stlaceného vzduchu

- Ujistéte se, Ze ventil, ktery fidi priichod vzduchu pistoli, byl pfepnut do polohy odpovidajici
jeho zavfeni.

- Pripojte pfivodni hadici vzduchu k rozvodu stlaceného vzduchu a stdhnéte stahovaci
pasku z vybavy.

- Nastavte tlak stlaceného vzduchu podle pouzité elektrody.

6. SVAROVANI MMA: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU

6.1 ZAKLADNI PRINCIPY

- V kazdém piipadé je potiebné, abyste se Fidili pokyny vyrobce, které jsou uvedeny na
obalu pouzitych elektrod a poukazuji na spravnou polaritu elektrody a pfislusny optimalni
proud.

- Svarovaci proud ma byt regulovan podle primeéru pouzité elektrody a druhu spoje, ktery
si prejete realizovat; indikativni hodnoty proudu, pouzitelné pro riizné priméry elektrod,
jsou:

@ Elektrody (mm) i Svarovaci proud (A)
Min. Max.
0 30 50
2.0 40 80
23 60 110
3.2 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 350
8,0 320 500

- Je tfeba pamatovat na to, Zze pfi 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 urceny
také dalsimi svafovacimi parametry, jako je délka oblouku, rychlost a poloha provedeni,
primér a kvalita elektrod (za ucelem spravného uchovéni elektrod je udrzujte mimo
dosah vihkosti, chranéné v prislusnych balenich nebo nadobach).

UPOZORNENI:

V zavislosti na znaéce, typu a tloustce povrchové vrstvy elektrod mize dojit k
nestabilité oblouku, ktera je zpisobena sloZzenim samotné elektrody.

6.2 PRACOVNI POSTUP
- Drzte si ochranny stit PRED OBLICEJEM a otirejte hrotem elektrody svafovany dil;
provadéjte pohyb jako pfi zapalovani zépalky; jedna se o nejspravné;jsi zpusob zapaleni
oblouku.
UPOZORNENI: NEKLEPEJTE elektrodou o dil; riskovali byste tim poskozeni povrchu
s naslednymi obtiZzemi pfi zapéleni oblouku.
- Jakmile dojde k zapaleni oblouku, snazte se po celou dobu vytvafeni svaru udrzovat
od dilu konstantni vzdalenost, odpovidajici prdméru pouzité elektrody; pamatujte, ze
elektroda musi byt naklonéna pod thlem 20-30 stupid ve sméru posuvu.
Po vytvoreni svaru presurite koncovou cést elektrody mirné zpét vzhledem ke sméru
posuvu, nad vznikly krater, za Uicelem jeho naplnéni. Poté rychle zvednéte elektrodu
z tavici 1azné, abyste docilili zhasnuti oblouku (Vzhledy svaru - obr. F).

7. SVAROVANI TIG DC: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU

7.1 ZAKLADNI PRINCIPY

Svafovéni TIG DC je vhodné pro vSechny druhy nizkolegovanych a vysokolegovanych
uhlikovych oceli a pro tézké kovy jako méd, nikl, titan a jejich slitiny (obr. G). Pro svafovani
TIG DC elektrodou pfipojenou k pdlu (-) se obycejné pouzivé elektroda se 2 % ceru (s
Sedym pruhem). Wolframovou elektrodu je tieba axidlné nabrousit na brusce zptsobem
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znazornénym na OBR. H, pficemz dbejte na to, aby byl hrot dokonale soustiedny, ¢imz se
zamezi odchylkam oblouku. Je dUlezité, aby se brouseni provadélo ve sméru délky elektrody.
Tuto operaci bude tfeba pravidelné zopakovat v navaznosti na pouziti a opotiebeni
elektrody nebo v piipadé, ze dojde k jeji nahodné kontaminaci, oxidaci nebo nespravnému
pouziti. Pro dobry svar je nezbytné vychazet zTAB. 4, kde je uveden pramér elektrody, proud
a pratok plynu v zavislosti od tloustky, kterou hodlate svafovat. Elektroda obycejné vyc¢niva
z keramické hubice 2-3 mm a mGze dosahnout 8 mm pii rohovych svarech.

Svafovani se provadi roztavenim obou okraji spoje. U vhodné pfipravenych materiald
s nizkymi tloustkami (pfiblizné do 1 mm) neni potieba pfidavny material (OBR. ).

U vyssich tlousték jsou potieba palicky se stejnym slozenim, jaké ma zékladni material, a
vhodného primeéru, s vhodné pfipravenymi okraji (OBR. L).

Aby byl zajistén dokonaly svar, je nutné, aby byly svafované dily peclivé vycisténé a zbavené
oxidu, olejl, tukd, rozpoustédel atd.

7.2 PRACOVNI POSTUP (ZAPALENI LIFT)

- Nastavte svafovaci proud na pozadovanou hodnotu prostfednictvim oto¢ného ovladace
C-2; doladte jej béhem svafovani v navaznosti na realné potiebny narlst tepla.

- Nastavte priitok ochranného plynu piislusnym ventilem (na rukojeti svafovaci pistole TIG).
Zapéleni elektrického oblouku se uskutec¢ni dotykem svafovaného dilu wolframovou
elektrodou a jejim néaslednym oddalenim. Tento zpUsob zapaleni oblouku zpisobuje
méné elektro-radia¢niho ruseni a snizuje na minimum vyskyt wolframovych vméstk( a
opotiebeni elektrody.

- Mirnym tlakem opfete hrot elektrody o svarovany dil.

Okamzité nadzvednéte elektrodu o 2 - 3 mm, ¢imz zpUlsobite zapaleni oblouku.

Svarecka nejdfive vygeneruje nizdi proud. Kratce poté bude vygenerovan nastaveny

svarovaci proud.

Za Ucelem preruseni svafovani rychle zvednéte elektrodu ze svafovaného dilu.

8. PROCES DRAZKOVANI

8.1 ZAKLADNI PRINCIPY

Proces povrchové Upravy svard (GOUGING), vyuzivé elektricky oblouk, ktery se zapali
mezi piislusnou uhlikovou elektrodou, obalenou tenkou vrstvou médi a napajenou
stejnosmérnym proudem, a svafovanym dilem; oblouk lokalné roztavi kov, ktery pak proud
stlaceného vzduchu odstrani. Pro vyhlubovani je potfebné mit k dispozici pfislusné klesté
pro elektrodu, které jsou pripojeny ke kladnému polu generatoru, a ventil, ktery kontroluje
stlaceny vzduch. Uhlikova elektroda je pfipevnéna ke klestim s vy¢nélkem 70+150 mm a je
udrzovana pfiblizné o 45° vici dilu urcenému k odiezani. Tento Uhel muze byt Uhel snizen az
na 20°. Hloubka Zldbkovani zavisi na tomto Ghlu a na rychlosti posuvu elektrody.

Okraje zlistanou pokryty vrstvou oxid( a karbidd, které je tfeba nasledné odstranit
obrousenim.

Tento proces Ize pouzit také pro fezani plechd, i kdyz jsou ziskané okraje nepravidelné.
Proud pro tuto povrchovou Upravu svaru je fizen v zavislosti na priméru pouzité elektrody.
Orienta¢ni hodnoty proudu pouzitelné pro riizné priiméry elektrod jsou:

@ elektrody Svafovaci proud (A) Tlak vzduchu |Priitok vzduchu
(mm) Min. Max. bar m3/h
4 90 150 4,0 15
5 200 250 4,0 15
6,4 300 400 4,0 15
8 350 450 55 20

8.2 PRACOVNI POSTUP

- Nastavte drazkovaci proud na pozadovanou hodnotu prostiednictvim oto¢ného ovladace
C-2.

- Zkontrolujte spravnost odtoku stlaceného vzduchu.

- Opfete hrot elektrody o svafovany dil.

- Za Ucelem pferudeni drazkovani rychle zvednéte elektrodu ze svafovaného dilu.

9. UDRZBA

A UPOZORNENI! PRED PROVADENIM UKONU UDRZBY SE UJISTETE, ZE JE
SVARECKA VYPNUTA A ODPOJENA OD NAPAJECIHO ROZVODU.

MIMORADNA UDRZBA

UKONY MIMORADNE UDRZBY MUSi BYT PROVADENY VYHRADNE ZKUSENYM
PERSONALEM NEBO PERSONALEM S KVALIFIKACI V ELEKTROMECHANICKE OBLASTI
AV SOULADU S TECHNICKOU NORMOU IEC/EN 60974-4.

UPOZORNENI! PRED ODLOZENIM PANELU SVARECKY A PRISTUPEM
K JEJIMU VNITRKU SE UJISTETE, ZE JE VYPNUTA A ODPOJENA OD
NAPAJECIHO ROZVODU.

Pfipadné kontroly provadéné uvniti svaie¢ky 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 soucastmi.

- Pravidelné a s frekvenci odpovidajici pouZiti a prasnosti prostiedi kontrolujte vnitiek
svarecky a odstranujte prach, nahromadény na transformatoru, reaktanci a usmérnovaci,
prostfednictvim proudu suchého stla¢eného vzduchu (maximalné 10 bar).

- Zabrante nasmérovani proudu stlaceného vzduchu na elektronické karty; zajistéte jejich

piipadné ocisténi velmi jemnym kartdéem nebo vhodnymi rozpoustédly.

Pfi uvedené prilezitosti zkontrolujte, zda jsou elektrické spoje fadné utazené a zda jsou

kabeldZe bez viditelnych zndmek poskozeni izolace.

- Po ukonceni uvedenych ukont provedte zpétnou montaz panell svéarecky a utdhnéte na

doraz upevnovaci srouby.

Rozhodné zabrarite provadéni ukon( svafovani pii oteviené svarecce.

- Po provedeni udrzby nebo opravy obnovte vsechna zapojeni a kabelaze a vratte je do
plvodniho stavu a dbejte pfitom na to, aby nepfisly do styku s pohybujicimi se soucastmi
nebo se soucastmi, které mohou dosahnout vysokych teplot. Upevnéte vsechny vodice
stahovacimi paskami jako v plvodnim stavu a fadné vzdjemné oddélte pfipojeni
primarniho vinuti transformatoru od nizkonapétovych vodi¢t sekundarniho vinuti.
Poutzijte véechny originalni podlozky a Srouby pro opétovné zavieni kovové konstrukce.

10. ODSTRANOVANI PORUCH

V PRIPADE NEUSPOKOJIVE CINNOSTI A DRIVE, NEZ PROVEDETE SYSTEMATICKE KONTROLY

NEBO NEZ SE OBRATITE NA VASE SERVISNI STREDISKO, ZKONTROLUJTE, ZDA:

Svafovaci proud, regulovany pfislusnym potenciometrem se stupnici ocejchovanou

v ampérech, odpovida priméru a druhu pouzité elektrody.

- Je pii hlavnim vypinaci v poloze ,ZAP" (,ON”) zapnuty podsviceny displej; v opacném

pfipadé je problém obycejné v napajecim vedeni (kabely, zadsuvka a/nebo zastrcka,

pojistky apod.).

Neni aktivni zluta ikona, signalizujici zasah tepelné ochrany nebo zkratu.

- Ujistéte se, zda jste dodrzeli jmenovitou hodnotu zatéZovatele; v pfiipadé zdsahu
termostatické ochrany vyckejte na ochlazeni svarecky pfirozenym zplsobem, zkontrolujte
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¢innost ventilatoru.

Zkontrolujte napajeci napéti: kdyz je napéti pfilis vysoké nebo prilis nizké, svarecka
zUstane zablokovéana.

Zkontrolujte, zda na vystupu svafecky neni pfitomen zkrat: v takovém piipadé pfistupte
k odstranéni jeho pficin.

Zkontrolujte, zda je spravné provedeno zapojeni svafovaciho obvodu, se zvlastnim
dlrazem na skutecné pfipojeni zemnicich klesti k dilu, aniz by byl mezi né vlozen izola¢ni
materidl (napt. lak).

Je pouzity spravny ochranny plyn a ve spravném mnozstvi.
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Napomena: U tekstu koji slijedi upotrijebit ¢e se termin "aparat za zavarivanje".

1. OPCA SIGURNOST ZA LUCNO VARENJE

Operater mora biti dovoljno obavijesten o sigurnosnoj upotrebi stroja za varenje i
informiran o rizicima vezanima za procedure lu¢nog varenja, o sigurnosnim mjerama
i o procedurama u slucaju hitnoce.

(Pridrzavati seizakona”EN 60974-9: Uredaji za lu¢no varenje. Poglavlje 9: Postavljanje
i upotreba”).

/N

- 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 izvrSeni dok je
stroj za varenje ugasen i iskljucen iz struje.

- Ugasiti stroj za varenje i iskljuciti ga iz strujne mreze prije zamjenjivanja ostecenih
dijelova plamenika.

- Priklju¢ak na struju mora biti izvrSen u skladu sa odredbama i zakonima za zastitu
naradu.

- Stroj za varenje mora biti prikljucen iskljucivo na sistem napajanja sa neutralnim
sprovodnikom sa uzemljenjem.

- Provjeriti da je prikljuc¢ak za napajanje ispravno uzemljen.

- Stroj za varenje se ne smije upotrebljavati u vlaznim ili mokrim prostorimaiili na kisi.

- Ne smiju se koristiti kablovi sa ostecenom izolacijom ili sa nezategnutim
prikljuécima.

- Kada postoji jedinica za hladenje teku¢inom, sipanje tekucine mora se izvrsiti kad je
aparat za zavarivanje ugasen i iskopcan s mreze napajanja.

VAV

- Ne smije se variti na posudama, sudovima ili cijevima koji su sadrzali ili sadrze
zapaljive tekuce ili plinovite tvari.

- Izbjegavati varenje na materijalu koji je bio cisc¢en sa kloriranim rastvornim
sredstvima ili u blizini navedenih tvari.

- Ne smije se variti na posudama pod pritiskom.

- Udaljiti od radnog mjesta sve zapaljive tvari (npr. drvo, papir, krpe, itd.).

- Osigurati prikladno izmjenjivanje zraka ili prikladne uredaje za usisavanje dimova
koji se stvaraju prilikom varenja u blizini luka; potreban je sistematski pristup
kako bi se procijenila ogranicenja izlaganju dimovima prilikom varenja ovisno o
njihovom sastojku, koncentraciji i trajanju izlaganja.

- Drzati bocu daleko od izvora topline, ukljuc¢ujuci suncevih zraka (ako se
upotrebljava).

WOLOG®

- Potrebno je osposobiti prikladnu elektri¢nu izolaciju od plamenika, komada koji se
vari i eventualnih metalnih dijelova spojenih na uzemljenje koji se nalaze u blizini
(dostupni).

Inace je to moguce upotrebom rukavica, obuce, pokrivala za glavu i za to
namijenjene odjece, i upotrebom izolirajucih postolja ili tepiha.

- Zastititi uvijek oci prikladnim filtrima koji su u skladu sa UNI EN 169 ili UNI EN 379
postavljenima na maskama ili kacigama izradenima u skladu sa UNI EN 175.
Upotrebljavati prikladnu zastitnu odjecu otpornu na vatru (u skladu sa UNI EN
11611) i rukavice za varenje (u skladu sa UNI EN 12477) izbjegavajuci izlaganje koze

osobe koje se nalaze u blizini luka, nereflektirajuc¢im pregradamaili zaslonima.

- Bucnost: ako se zbog posebno intenzivnog varenja registrira razina osobnog
dnevnog izlaganja (LEPd) koja je ista ili veca od 85 dB(A), mora se obavezno
upotrebljavati prikladna individualna zastitna oprema (Tab. 1).

\
& OOARO®

ELEKTRICNA | MAGNETNA POLJA MOGU BITI OPASNA

Elektri¢na struja koja tece kroz bilo koji vodi¢ izaziva lokalna elektricna i magnetna
polja (EMF). Struja varenja stvara EMF polje oko kruga varenja i aparata za varenje.
Elektromagnetna polja mogu do¢i u interferenciju s nekim medicinskim aparatima
(na primjer, pacemakere, disne aparate, metalne proteze itd.).

Morate poduzeti odgovarajuce zastitne mjere prema osobama koje koriste prethodno
navedena medicinska sredstva. Na primjer, treba zabraniti pristup podrucju u kojem

se koristi aparat za varenje ili ocijeniti individualni rizik po varioce.

Ovaj aparat za varenje zadovoljava tehnicke standarde proizvoda za iskljucivu
profesionalnu uporabu u industrijskoj sredini. Ne moZzemo jam¢iti da su vrijednosti
izlaganja ljudi elektromagnetnim poljima u ku¢anskom ambijentu u dopustenim
granicama.

Svi operateri moraju se pridrzavati nize navedenih pravila da se svede na minimum
izlaganje EMF poljima koja se stvaraju u krugu varenja:

priblizite kabele za varenje jedan drugom. U¢vrstite ih ljepljivom trakom kada je to
moguce;

glavui 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 tocki preko koje je izlaganje manje od 20% minimalne
dopustene vrijednosti: d = 30 cm.

- Uredaj klase A:

Ovaj strojzavarenje zadovoljavarekvizite tehnickog standarda proizvoda zaiskljucivu
upotrebu u industriji i za profesionalnu upotrebu. Ne jamdi se elektromagnetska
prikladnost u domacinstvu i u zgradama koje su izravno spojene na sustav napajanja
strujom pod niskim naponom, koja napaja stanovanja.

A DODATNE MJERE OPREZA

- OPERACIJE VARENJA:
- U prostorima sa visokim rizikom strujnog udara;
- U zatvorenim prostorima;
- U prisustvu zapaljivih ili eksplozivnih materijala.
MORAJU biti preventivno biti procjenjene od strane “Stru¢ne osobe” i izvrSene u
prisustvu drugih osoba obucenih za intervencije u slucaju hitnoce.
MORA se upotrijebiti tehnicka zastitna oprema opisana pod 7.10; A.8; A.10 zakona
"EN 60974-9: Uredaji za lu¢no varenje. Poglavlje 9: Postavljanje i upotreba”.
Varenje MORA biti zabranjeno dok operater drzi aparat za varenje ili uredaj za
napajanje zicom (npr. pomocu remena).
MORA biti zabranjeno varenje operateru uzdignutom u odnosu na pod, osim u
slu¢aju upotrebe sigurnosnih platformi.
NAPON IZMEDU NOSACA ELEKTRODA ILI PLAMENIK: radeéi sa vise strojeva za
varenje na jednom dijelu ili na vise dijelova koji su elektri¢cno 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 izvrSi mjerenje sa instrumentima kako bi
ustanovio ako postoji odredena opasnost i primijenio prikladne zastitne mjere,
kao 3to je navedeno pod tockom 7.9 zakona “EN 60974-9: Uredaji za lu¢no varenje.
Poglavlje 9: Postavljanje i upotreba”.
Aparat za zavarivanje mora koristiti iskljucivo jedan radnik.
Radnik mora iskopcati s aparata kabel sa klijeStima nosacem elektrode kad zavrsi
MMA zavarivanje.
Pristup prostoru u kojem se nalazi aparat za zavarivanje mora biti zabranjen drugim
osobama. Aparat za zavarivanje se ne smije ostavljati bez nadzora.
Plamenike koje ne koristite morate odloziti na njihova mjesta.

A OSTALIRIZICI

- PREVRTANJE: postaviti stroj za varenje na vodoravnu povrsinu koja ima prikladnu
nosivost u odnosu na tezinu stroja; u protivnom (npr. Nagnut pod, neravan pod
itd...) pstoji opasnost od prevrtanja.

- Zabranjeno je dizati kolica s aparatom za zavarivanje, jedinicom za opskrbu zicom i
jedinicu za hladenje (kada je ima).

- NEPRIKLADNA UPORABA: opasno je upotrebljavati stroj za varenje za bilu koju
svrhu koja se razlikuje od predvidene (npr. Odledivanje cijevi vodovodne mreze).

- RIZIK OD OPEKLINA
Neki dijelovi aparata za zavarivanje (plamenik, hvataljka za drzanje elektrode)
mogu dosti¢i temperaturu od preko 65°C: trebate koristiti prikladnu zastitnu
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odjecu.
Ostavite da se komad koji ste zavarili ohladi prije nego sto ga dodirnete!

NEPRIKLADNA UPORABA: opasno je da aparat za zavarivanje koristi viSe radnika
istovremeno.

POMICANJE STROJA ZA VARENJE: potrebno je uvijek blokirati plinsku bocu
prikladnom opremom kako bi se sprijecio nehotican pad iste (ako se upotrebljava).

Zabranjeno je upotrebljavati rucku za podizanje stroja za varenje.

Zastite i pokretni dijelovi kucista stroja za varenje i uredaj za napajanje Zicom moraju
biti na svom polozaju prije nego se stroj za varenje prikljuci na strujnu mrezu.

/\

POZOR! Bilo koja ruc¢na intervencija na dijelovima u pokretu uredaja za napajanje
Zicom, npr.:

Zamjena valjaka i/ili vodica Zice;

Unos Zice u valjke;

Postavljanje koluta Zice;

Ciséenje valjaka, zup¢anika i podru¢ja ispod njih;
Podmazivanje zupcanika.

MORA BITI IZVRSENO DOK JE STROJ ZA VARENJE UGASEN I ISKLJUCEN 1Z STRUJE.

AMBUENTALNI UVJETI (EN 60974-1)

Koristite aparat za zavarivanje samo u sljede¢im ambijentalnim uvjetima:

« temperatura ambijente izmedu -10°Ci 40°C;

« relativna vlaznost do 50% na 40°C;

« relativna vlaznost do 90% na 20°C;

« U okolnom prostoru ne smije biti prasine, kiselina, plina ili korozivnih tvari, itd.

SKLADISTENJE

Stavite aparat i njegovu dodatnu opremu (sa ili bez pakiranja) u zatvorenu
prostoriju.
Sobna temperatura mora biti izmedu -20°C i 55°C.

U slucaju da je stroj opremljen jedinicom za hladenje teku¢inom, a sobna temperatura
je manja od 0°C: koristite antifriz teku¢inu koju preporuc¢i proizvodaé ili pak ispraznite
potpuno tekucinu iz vodovodnog kruga i spremnika.

Uvijek koristite prikladne mjere da zastitite stroj od vlage, necistoce i korozije.

hr¢

= ZBRINJAVANJE

Nemojte zbrinuti ovaj aparat za zavarivanje na kraju njegovog radnog vijeka s
obi¢nim kuéanskim otpadnom.

Korisnik je duzan zbrinuti ovaj elektri¢ni aparat u centrima za zbrinjavanje i reciklazu
elektri¢nih aparata ili se obratiti trgovini u kojoj je aparat kupio. Ovo pravilo se tice
samo zbrinjavanja aparata na teritoriju Europske unije (OEEO).

2.UVOD I OPCI OPIS

Ovaj aparat za zavarivanje je izvor struje za elektrolu¢ko zavarivanje, realiziran je za
MMA zavarivanje oblozenih elektroda (celuloznih, rutilnih, kiselih, bazi¢nih), za TIG (DC)
zavarivanje s paljenjem LIFT i za izdubljivanje (GOUGING).

Specifi¢ne karakteristike ovog aparata za zavarivanje (INVERTER) kao 3to su velika brzina i
preciznost podesavanja, pridonose izvrsnoj kvaliteti zavarivanja.

Regulacija s "invertor" sustavom na ulazu linije napajanja (primarno) dovodi do drasti¢nog
smanjenja volumena transformatora i reaktancije izravnanja i omogucavaju realizaciju
aparata za zavarivanje veoma malog volumenai tezine, dakle lakseg za rukovanje i transport.
Aparat za zavarivanje (SI. B).

2.1 OSNOVNE OSOBINE
MMA

Regulacija arc force (DYNAMIC ARC) i struje zavarivanja.
Zastita anti-stick.
Prikazivanje na zaslonu postavljene struje zavarivanja.

ZASTITE

Termostatska zastita.
Zastita protiv neispravnog napona (previsok ili prenizak napon napajanja).
Zadtita anti-stick (MMA).

2.2 OPREMA PO NARUDZBI

Komplet za zavarivanje MMA.

Povratni kabel struje zavarivanja sa stezaljkom za masu.
Komplet za zavarivanje TIG.

Komplet za izdubljivanje GOUGING.

Samozatamnjiva maska: s fiksnim ili podesivim filtrom.
Adapter za bocu s plinom argonom.

Reduktor tlaka s manometrom.

Plamenik sa slavinom za TIG zavarivanje.

3. THNICKI PODACI

3.1.PLOCICA S PODACIMA

Glavni podaci koji se odnose na upotrebu i na rezultate stroja za varenje navedeni su na
plocici sa osobinama sa slijedec¢im znacenjem:

Fig.A

1- EUROPSKA odredba o sigurnosti i izradi strojeva za luco varenje.

2- Imeiadresa proizvodaca.

3- Naziv modela.

4- Simbol unutarnje strukture stroja za varenje.

5- Simbol predvidene procedure varenja.

6- Simbol S: oznacuje da se mogu izvoditi radovi varenja u prostoru sa ve¢im rizikom strujnog

udara (npr. u blizini velikih metalnih masa).

7- Simbol linije napajanja:

1~ :jednofazni izmjenicni napon;
3~ : trogazni izmjeni¢ni napon.

8- Zastitni stupanj kucista.
9- Podaci o liniji napajanja:

- U, : Izmjeni¢ni napon i frekvenca napajanja stroja za varenje (prihvatljive granice
+10%).

- 11 max : Maksimalna struja koju linija apsorbira.
- |y : Efektivna struja napajanja.

10- Rezultati kruga varenja:

- U : Maksimalni napon u prazno (otvoreni krug varenja).

- 1,/U, : Normalizirana odgovarajuca struja i napon koje moze isporuciti stroj za varenje
tijekom varenja.

- X:0Odnos 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 (navedeni na plocici, 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.

11- Maticni broj za identifikaciju stroja za varenje (neophodan za servisiranje, za narucivanje

rezervnih dijelova, za otkrivanje porijekla proizvoda).

12- —=}-: Vrijednost osiguraca sa kasnim paljenjem za zastitu linije.
13- Simboli koji se odnose na sigurnosne mjere cije je znacenje navedeno u poglavlju br. 1

“Op¢a sigurnost za lu¢no varenje”.

Napomena: Znacaj simbola i brojki na navedenom primjeru plocice indikativan je; to¢ni
tehnicki podaci stroja za varenje kojima raspolazete moraju biti navedeni izravno na plocici
stroja.

3.2 OSTALI TEHNICKI PODACI

- APARAT ZA ZAVARIVANJE: vidi tablicu 1 (TAB. 1)

- HVATALJKA ZA DRZANJE ELEKTRODE: vidi tablicu 2 (TAB. 2)
- PLAMENIK TIG: vidi tablicu 3 (TAB. 3)

Tezina aparata za zavarivanje navedena je u tablici 1 (TAB. 1).

4. OPIS APARATA ZA ZAVARIVANJE
4.1 UREDAJI ZA KONTROLU, REGULACIJU | SPAJANJE

SI.B

Na prednjoj strani:

1-
2-
3-

Kontrolna ploca (vidi opis);
Pozitivna brza uti¢nica (+) za spajanje kabela za zavarivanje;
Negativna brza uti¢nica (-) za spajanje kabela za zavarivanje;

Na straznjoj strani:

4-
5-

Glavna sklopka ON/OFF;
Kabel za napajanje;

4.1.2 UPRAVLJACKA PLOCA APARATA ZA ZAVARIVANJE

1-
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SI.C

Tipka "MODE"

Ova tipka omogucava da odaberete postupak koji zZelite koristiti s aparatom za

zavarivanje:

« MMA: ru¢no zavarivanje s oblozenom elektrodom

+ MMA PULSE: MMA zavarivanje gdje se dodaje impuls struje koji olaksava uzlazno
vertikalno zavarivanje.

« GOUGING: izdubljivanje uporabom specifi¢nih uglji¢nih elektroda, obloZenih slojem
bakra, i uporabom komprimiranog zraka

« TIG LIFT: ru¢no zavarivanje s netopljivom elektrodom, s plinskom zastitom

Enkoder

Selekcija i regulacija parametara zavarivanja; omogucava regulaciju i za vrijeme

zavarivanja.

Nacini i parametri rada, kratkim pritiskom, a zatim okretanjem enkodera:

« Kod MMA selekcije i postavke ARC “Arc Force’, VRD, HOT “Hot Start”i |, “izlazna struja”.

+ Kod MMA PULSE selekcija i postavka ARC “Arc Force’; IPL “I PULSE’, FrE “Frekvencija’,
bAL “Balance’, VRD, HOT “Hot Start”i |, “izlazna struja”

« Kod izdubljivanja GOUGING postavka I, “izlazna struja”

+ Kod TIG LIFT postavkaLIf “izlazna struja”.

Hot Start (na zaslonu Ho/-)

Parametar regulacije pocetne prevelike struje (regulacija OFF-100%), na zaslonu se

ocitava povecanje u postotku u odnosu na prethodno odabranu vrijednost struje

zavarivanja. Ova regulacija olaksava paljenje elektricnog luka.

Arc Force (na zaslonu )

Parametar regulacije dinamicke prevelike struje (regulacija OFF-100%), na zaslonu

se ocitava povecanje u postotku u odnosu na prethodno odabranu vrijednost struje

zavarivanja. Ova regulacija pospjesuje tecnost varenja i sprijecava ljepljenje elektrode

na komad koji se vari.

VRD (na zasionu \/RD)

Uredaj za smanjenje izlaznog napona na prazno (selekcija on-off) s oznakom na zaslonu

(3).VRD uredaj je ukljucen 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

vrii zavarivanje.

1 PULSE (na zaslonu A% )

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 FrF)

Parametar koji predstavlja broj impulsa u sekundi (Hz).

Regulacija od 0,2 do 99. Tvornicka vrijednost: 1,2.

Balans (na zaslonu 5f. )

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, vec se ra¢una na nacin da

prosjecna struje bude jednaka postavljenoj.

RESET PARAMETARA

Ovoj specifi¢noj funkciji moguce je pristupiti drzedi pritisnutiim enkoder (2) za vrijeme
paljenja aparata za zavarivanje (kad je glavni prekidac ukljucen).

Kada upalite i drzite pritisnutim enkoder (2) prikazuje se rES na zaslonu, aparat za
zavarivanje se resetira, a zatim se normalno pokrece.

Zaslon

@ Oznacava prisutnost napona na izlazu na brzim uti¢nicama (SI. B-2, B-3).
lkona alarma wumi: obi¢no je ugadena, 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 “A.03".

Zastita od linijskog preniskog napona: napon je izvan opsega +/- 15% u odnosu na
vrijednost napona oznacenoj na plocici. Alarm na zaslonu “A.04".

PAZNJA: Ako premasite gornju granicu napona, koja je prethodno navedena, to
moze ozbiljno ostetiti aparat.

Zasita za anomaliju pomoc¢nog napona unutar aparata za zavarivanje: anomalija
unutar aparata za zavarivanje. Alarm na zaslonu “A.08".

Zastita za izlazni preveliki napon: izlazni napon je preveliki u odnosu na vrijednost
napona navedenu na plocici. Alarm na zaslonu “A.34".

Zastita za primarnu preveliku struju: primarna struja je prevelika. Alarm na zaslonu
“A.30"

Zastita ANTI STICK: elektroda se zalijepila za materijal za zavariti, moguce ju je ukloniti
ru¢no.

Moguc¢ je automatski povratak na normalno stanje.

.

lkona alarma s + lkona toplinske zastite @ : unutar aparata za zavarivanje
dostignuta je prekomjerna temperatura. Normalni rad se automatski uspostavlja.
Alarm na zaslonu “A.02"ili “A.20" ili “A.28".

5.INSTALIRANJE

PAZNJA! SVE OPERACIJE INSTALIRANJA | ELEKTRICNOG SPAJANJA MORATE
VRSITI SAMO KAD JE APARAT ZA ZAVARIVANJE ISKLJUCEN | ISKOPCAN S
MREZE ELEKTRICNOG NAPAJANJA.
ELEKTRICNA SPAJANJA MORA IZVRSITI ISKLJUCIVO ISKUSNO ILI KVALIFICIRANO
OSOBLJE.

MONTAZA
Izvaditi stroj za zavarivanje iz ambalaze, izvrsiti montazu dijelova koji se nalaze u pakiranju.

Spajanje povratnog kabela-klijesta SI. D
Spajanje kabela za zavarivanje-klijesta za drZanje elektrode SL. E

5.1 SMJESTAJ STROJA ZA VARENJE

Pronadi mjesto za smjestanje stroja za varenje na nacin da ne postoje zapreke na ulazu i
izlazu rashladnog zraka; provjeriti istovremen da se ne usi$e sprovodni prah, korozivne pare,
vlaga, itd..

Drzati minimalno 250 mm slobodnog prostora oko stroja za varenje.

POZOR! Postaviti stroj za varenje na ravnu povrsinu prikladne nosivosti,
kako bi se izbjeglo prevrtanje ili opasno pomicanje stroja.

5.2 SPAJANJE NA MREZU

Prije bilo kojeg spajanja na elektricnu mrezu, provjeriti da se podaci na plocici stroja za
varenje podudaraju sa naponom i frekvencijom mreze na koju se stroj spaja.

Stroj za varenje se mora spajati iskljucivo na sustav napajanja sa neutralnim sprovodnikom
spojenim na uzemljenje.

Kako bi se zajam¢ila zastita od neizravnog dodira, upotrijebiti diferencijale vrste:

- vrsta A ( ) za jednofazne strojeve.

- VrstaB( ) za trofazne strojeve.

Kako bi se zajamcili uvjeti zakona EN 61000-3-11 (Flicker) savjetuje se spajanje strpja za
varenje na tocke sucelja mreze napajanja koje imaju impendanciju manju od Zmax = 0.12
ohm.

Stroj za varenje ne spada pod uvjete zakona IEC/EN 61000-3-12.

Ako se spaja na javnu mrezu napajanja, osoba koja postavlja stroj ili operater odgovorni
su za provjeru da se stroj za varenje moze spojiti (ako je potrebno konzultirati tvrtku koja
isporucuje elektricnu energiju).

5.2.1 Utikac i uticnica

Prikljuciti na kabel za napajanje normalizirani utika¢ (3P + PE) prikladnog kapaciteta
i osposobiti uti¢nicu sa osigurac¢ima ili automatskim prekidacem; prikladan terminal
uzemljenja mora biti priklju¢en na sprovodnik uzemljenja (Zuto-zeleno) linije napajanja.

U tabeli (TAB. 1) su navedene savjetovane vrijednosti u amperima osiguraca sa kasnim
paljenjem linije na osnovu maksimalne nominalne struje koju isporucuje stroj za varenje i
nominalnog napona napajanja.

POZOR! Nepostivanje gorenavedenih pravila onesposobljava sigurnosni
sustav kojeg je predvidio proizvoda¢ (klasa 1) sto moze dovesti do teskih
opasnosti za osobe (npr. strujni udar) i stvari (npr. pozar).

5.3 SPOJEVI KRUGA VARENJA
5.3.1 Preporuke

PAZNJA! PRIJE VRSENJA SLUJEDECIH SPOJEVA PROVJERITI DA JE STROJ ZA
VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN 1Z STRUJE.

U tablici 1 (TAB. 1) navedene su vrijednosti koje se savjetuju za kablove za varenje (u mm2)

ovisno o maksimalnoj vrijednosti struje isporucenoj iz stroja za varenje.

Nadalje:

- Okrenuti do kraja konektore kabela za zavarivanje u brze uti¢nice (ako postoje), kako
bi se zajamcio savrsen elektri¢ni kontakt; u protivnom dodi ¢e do pregrijavanja samih
konektora i oni ¢e brzo dotrajati i izgubiti ucinkovitost.

- Upotrijebiti sto krace kabele za zavarivanje.

- Izbjegavati metalne konstrukcije koje nisu dio komada koji se vari, kao zamjenu za
povratni kabel struje zavarivanja; to bi moglo biti opasno za sigurnost i moglo bi dovesti
do nezadovoljavajucih rezultata zavarivanja.

5.3.2 SPAJANJE KRUGA ZAVARIVANJA U NACINU RADA MMA | MMA PULSE
Skoro sve oblozene elektrode treba spojiti na pozitivni pol (+) generatora; u izuzetnom
slu¢aju na negativni pol (-) kada su u pitanju elektrode s kiselom oblogom.

5.3.2.1 Spajanje kabela za zavarivanje klijesta za drzanje elektrode
Postavite na terminal specijalnu stezaljku koja sluzi za pritezanje golog dijela elektrode.
Ovaj kabel treba spojiti na stezaljku sa simbolom (+) (SI. B-2).

5.3.2.2 Spajanje povratnog kabla struje zavarivanja
- Treba ga spojiti na komad koji se vari ili na metalni stol na koji je naslonjen, sto je blize
moguce varu. Ovaj kabel treba spojiti na stezaljku sa simbolom (-) (SI. B-3).

5.3.3 SPAJANJE KRUGA ZAVARIVANJA U NACINU RADA TIG DC LIFT

5.3.3.1 Spajanje kabela za zavarivanje plamenik TIG

Nosi na terminalu specijalni plamenik s netopljivom elektrodom od volframa i slavinu za
dostavu zastitnog plina (Argon). Ovaj kabel treba spojiti na stezaljku sa simbolom (-) (SI. B-3).

5.3.3.2 Spajanje povratnog kabla struje zavarivanja
- Treba ga spojiti na komad koji se vari ili na metalni stol na koji je naslonjen, sto je blize
moguce varu. Ovaj kabel treba spojiti na stezaljku sa simbolom (+) (SI. B-2).

5.3.3.3 Spajanje na plinsku bocu

Naviti reduktor pritiska na ventil plinske boce i prethodno postaviti izmedu njih, ako je

potrebno, prikladni reduktor dostavljen kao dodatak.

Spojiti dovodnu cijev plina na reduktor i pri¢vrstiti isporu¢enu obujmicu.

Popustiti prsten za regulaciju reduktora pritiska prije otvaranja ventila plinske boce.

- Otvorite plinsku bocu i regulirajte koli¢inu plina (I/min.) prema orijentacionim podacima
za upotrebu, vidi tablicu (TAB. 4); eventualno podesavanje protoka plina moze se vrsiti
tijekom zavarivanja na nacin Sto ¢te opet djelovati na prstenastu navrtku reduktora
pritiska. Provjerite da cijevi i prikljucci ne propustaju.

PAZNJA! Na kraju rada uvijek zatvoriti plinsku bocu.

5.3.4 SPAJANJE KRUGA ZAVARIVANJA U NACINU RADA GOUGING

5.3.4.1 Spajanje kabela za zavarivanje klijesta za drzanje elektrode

Nosi na terminalu specijalnu stezaljku s ugljicnom elektrodom oblozenu bakrom i mlaznicu
koja puse komprimirani zrak. Ovaj kabel treba spojiti na stezaljku sa simbolom (+) (SI. B-2).

5.3.4.2. Spajanje povratnog kabela struje izdubljivanja
- Treba ga spojiti na komad za zavariti ili na metalni stol na kojem se nalazi, §to je moguce
blizu spoju koji se pravi. Ovaj kabel treba spojiti na stezaljku sa simbolom (-) (SI. B-3).

5.3.4.3. Spajanje na sustav komprimiranog zraka

- Uvjerite se je li ventil koji kontrolira prolaz zraka u plameniku postavljen u zatvoreni
polozaj.

- Spojite cijev za dovod zraka na sustav komprimiranog zraka i pritegnite isporu¢enu
obujmicu.

- Podesite tlak komprimiranog zraka prema koristenoj elektrodi.

6. ZAVARIVANJE MMA: OPIS POSTUPKA

6.1 OPCI PRINCIPI

- Neophodno je slijediti upute proizvodaca koje su navedene na pakiranju koristenih
elektroda, a koje pokazuju ispravni pol elektroda i odgovarajuc¢u optimalnu struju.

Struja zavarivanja se podesava ovisno o promjeru koristene elektrode i tipu zavara koji
se zeli dobiti; indikativno navodimo struje koje se mogu koristiti za razli¢ite promjere
elektroda:

@ Elektroda (mm) i Struja zavarivanja (A)
Min. Maks.
1,6 30 50
2,0 40 80
2,5 60 110
3,2 90 140
4,0 120 180
5,0 170 250
6,0 230 350
8,0 320 500

- Treba primijetiti da i kad su promjeri elektroda jednaki, velika struja ce se koristiti za
zavarivanje u ravnom, dok ce se za okomito zavarivanje koristiti nize vrijednosti struje.
Mehanicke karakteristike spoja odredene su, ne samo ja¢inom odabrane struje, ve¢
i ostalim parametrima zavarivanja kao $to su duzina luka, brzina i polozaj izvodenja
zavarivanja, promjer i kvaliteta elektroda (elektrode morate cuvati na odgovarajudi
nacin, odnosno one moraju biti zasticene od vlage i moraju se ¢uvati u odgovaraju¢im
pakiranjima ili kutijama).

PAZNJA:

Ovisno o marki, vrsti i debljini obloge elektroda, moze doci do nestabilnosti luka
izazvane sastavom same elektrode.

6.2 POSTUPAK
- Dok masku drzite ISPRED LICA, trljajte vrh elektrode na komadu za zavariti i pravite
pokrete kao da zelite upaliti Zigicu; ovo je najispravniji nacin paljenja luka.
PAZNJA: NE LUPKAJTE elektrodom po komadu: tako mozete ostetiti oblogu
elektrode i otezati paljenje luka.
- Cim zapalite luk, pokusajte odrzati rastojanje od komada koje treba iznositi kao i promjer
koristene elektrode i odrzavajte ovo rastojanje $to je moguce konstantnijim za vrijeme
zavarivanja; ne zaboravite da nagib elektrode u smislu kretanja mora iznositi oko 20-30
stupnjeva.
Na kraju zavara, pomaknite kraj elektrode malo unazad u odnosu na smjer rada, iznad
rupe kako biste istu ispunili, zatim brzo podignite elektrodu iz kupke taljenog metala kako
bi se luk ugasio (Izgledi zavara - SL. F).

7.ZAVARIVANJE TIG DC: OPIS POSTUPKA

7.1 OPCI PRINCIPI

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 (SL. G). Za zavarivanje TIG
DC sa elektrodom na polu (-) obi¢no se upotrebljava elektroda sa 2% cerija (sivo obojena
traka). Potrebno je aksijalno zasiljiti volfram elektrodu brusilicom, vidi SL. H, 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¢cno kontaminirana, oksidirana ili
neispravno uporabljena. Za ispravno zavarivanje neophodno je pogledati TAB. 4 u kojoj
su navedeni promjer elektrode, struja i protok plina prema debljini koju treba zavariti.
Obic¢no elektroda mora viriti iz keramicke mlaznice 2 - 3mm, a moze dostici i 8 mm za kutno
zavarivanje.

Zavarivanje se postize taljenjem dvaju kraja spoja. Za tanke slojeve koji su prikladno
pripremljeni (do oko 1Tmm) nije potreban dodatni materijal (SL. I).

Za deblje slojeve potrebni su Stapici istog sastava kao i osnovni materijal i sa odgovarajuc¢im
promjerom, ¢iji krajevi moraju biti prikladno pripremljeni (SL. L).

Za postizanje dobrog zavarivanja potrebno je da komadi budu ¢isti i bez znakova oksidacije,
ulja, masti, otopina itd.
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7.2 POSTUPAK (PALJENJE LIFT)

Podesite struju zavarivanja na Zeljenu vrijednost pomocu gumba C-2; Prilagodite struju za
vrijeme zavarivanja do realno potrebne topline.

Podesite protok zastitnog plina na nacin sto cete djelovati na odnosnu slavinu (koja se
nalazi na drsci plamenika TIG).

Paljenje elektri¢nog luka se vrsi dodirom i udaljavanjem elektrode od volframa sa komada
koji se vari. Takav nacin paljenja prouzrokuje manje elektricne smetnje i smetnje zracenja
i smanjuje na minimum ubacivanje volframa i trosenje elektrode.

Prislonite vrh elektrode na komad laganim pritiskom.

Odmah podignite elektrodu 2 - 3mm da dode do paljenja luka.

U pocetku aparat za zavarivanje daje manju struje. Nakon nekoliko trenutaka isti ¢e davati
postavljenu vrijednost struje zavarivanja.

- Za prekidanje zavarivanja brzo podignite elektrodu sa komada.

8. POSTUPAK IZDUBLJIVANJA

8.1 OPCI PRINCIPI

Postupak izdubljivanja GOUGING koristi elektri¢ni luk koji sijeva izmedu namjenske uglji¢cne
elektrode, oblozene tankim slojem bakra, koja se napaja istosmjernom strujom, i komada
koji treba izdubiti; luk lokalno topi metal koji mlaz komprimiranog zraka uklanja. Za
izdubljivanje trebate imati odgovarajuca klijesta za elektrodu koja se spajaju na pozitivni
pol generatora i ventil koji kontrolira komprimirani zrak. Uglji¢na elektroda fiksirana je na
klijesta i viri oko 70 + 150 mm, a odrZava se na oko 45° u odnosu na komad za rezati. Ovaj
kut moze biti smanjen do 20°. Dubina Zlijeba ovisi o ovom kutu i o brzini napredovanja
elektrode.

Rubovi ostaju pokriveni slojem oksida i karbida koje treba ukloniti narednim brusenjem.
Ovaj proces se moze koristiti i za rezanje lima iako rubovi koji se dobiju nisu bas regularni.
Struja izdubljivanja se podesava prema promjeru koristene elektrode. Indikativho navodimo
struje koje se mogu koristiti za razne promjere elektrode:

@ Elektroda Struja zavarivanja (A) Tlak zraka Protok zraka
(mm) Min. Maks. bar m3/h
4 90 150 4,0 15
5 200 250 4,0 15
6,4 300 400 4,0 15
8 350 450 5,5 40
8.2 POSTUPAK

- Regulirati struju izdubljivanja na Zeljenu vrijednost pomocu rucice C-2.
- Provijerite vrsi se ispravan odljev komprimiranog zraka.

- Prislonite vrh elektrode na komad.

- Za prekidanje izdubljivanja brzo podignite elektrodu s komada.

9. ODRZAVANJE

PAZNJA! PRUJE NEGO STO POCNETE VRSITI ZAHVATE ODRZAVANJA,,
PROVJERITI JE LI APARAT ZA ZAVARIVANJE UGASEN | ISKOPCAN S
ELEKTRICNE MREZE.

1ZVANREDNO ODRZAVANJE

ZAHVATE IZVANREDNOG ODRZAVANJA MORA VRSITI ISKLJUCIVO OSOBLJE KOJE JE
IMA ISKUSTVO ILI KOJE JE KVALIFICIRANO ZA ELEKTRO-STROJNU OBLAST | PREMA
TEHNICKOM PROPISU IEC/EN 60974-4.

PAZNJA! PRIJE NEGO STO SKINETE PANELE S APARATA ZA ZAVARIVANJE |
PRISTUPITE NJEGOVOJ UNUTRASNJOSTI, UVJERITE SE JE LI APARAT ZA
ZAVARIVANJE UGASEN | ISKOPCAN S MREZE ELEKTRICNOG NAPAJANJA.

Eventualne kontrole koje unutar aparata za zavarivanje treba vrsiti pod naponom,

mogu dovesti do jakog strujnog udara koji nastaje zbog izravnog kontakta s

dijelovima pod naponom i/ili do ozljeda uslijed izravnog kontakta s dijelovima u

pokretu.

Povremeno, odnosno cesto, ovisno o uporabi i kolic¢ini prasine u prostoriji, pregledajte

unutrasnjost aparata za zavarivanje i uklonite prasinu koja se natalozila na transformatoru,

reaktanciji i ispravljacu i to pomoc¢u mlaza suhog komprimiranog zraka (maks. 10bar).

- Izbjegavajte usmjeravati mlaz komprimiranog zraka na mati¢ne ploce; ocistite iste veoma

mekom ¢etkom ili odgovarajucéim otopinama.

Tom prilikom provjerite jesu li elektri¢ni prikljucci dobro spojeni, te da nije ostecena

izolacija kabela.

- Nakon ovih operacija ponovo namontirajte panele na aparatu za zavarivanje i pritegnite

do kraja vijke koji ih fiksiraju.

Strogo je zabranjeno vrsiti zavarivanje kada je aparat za zavarivanje otvoren.

- Kad zavrsite odrzavanje ili popravku, izvrsite ponovo sva spajanja i povezivanje kabelima
kako je to bilo na pocetku i pazite da kabeli ne dodu u dodir s dijelovima u pokretu ili s
dijelovima koji se mogu jako zagrijati. Spojite obujmicom sve vodice onako kako je to
uradeno na pocetku, vodedi racuna da spojevi primarnog kruga pod visokim naponom
budu odvojeni od sekundarnih spojeva pod niskim naponom.

Koristite sve originalne podloske i vijke za zatvaranje metalne konstrukcije.

10. PRETRAGA KVAROVA

U SLUCAJU DA NISTE ZADOVOLINI S RADOM APARATA | PRIJE NEGO STO IZVRSITE
TEMELJITIJE PROVJERE ILI PRUE NEGO STO SE OBRATITE CENTRU ZA POMOC OD
POVJERENJA, PROVJERITE SLJEDECE:

Struja za zavarivanje, koja se podesava preko potenciometra na graduiranoj skali u
amperima, mora biti prikladna promjeru i tipu koristene elektrode.

- Kad je glavni prekida¢ na "ON", je li LCD zaslon s pozadinskim osvjetljenjem upaljen; ako
nije, kvar je obi¢no na liniji napajanja (kabeli, uti¢nica i/ili utikac, osiguracdi, itd.).

Da nije upaljena zuta ikona koja oznacava da je intervenirao kakav alarm ili da je doslo do
kratkog spoja.

- Uvjerite se da ste se pridrzali nazivnhog odnosa intermitencije; ako dode do intervencije
termostatske zastite, pricekajte da se aparat za zavarivanje prirodno ohladi, provjerite rad
ventilatora.

Provjerite napon linije: ako je suvide visok ili suvide nizak, aparat za zavarivanje ce se
blokirati.

- Provjerite da nije doslo do kratkog s poja na izlazu aparata za zavarivanje: u tom slucaju
otklonite problem.

Provjerite je li povezivanje kruga zavarivanja ispravno izvrieno, posebice jesu li klijeSta
kabela mase spojena na komad i da izmedu njih i komada nema izolacionog materijala
(npr. lakovi).

- Provijerite je li kori$teni zastitni plin ispravan i u odgovarajucoj kolicini.
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Uwaga: W dalszej czesci tej instrukcji zostanie zastosowana nazwa ,spawarka”.

1. OGOLNE BEZPIECZENSTWO PODCZAS SPAWANIA tUKOWEGO

Operator powinien by¢ odpowiednio przeszkolony w zakresie bezpiecznego uzywaniu
spawarki, jak réwniez poinformowany o zagrozeniach zwigzanych z procesami
spawania tukowego, odpowiednich srodkach ochronnych oraz procedurach
awaryjnych.

(Odwotaj sie rowniez do normy "EN 60974-9: Sprzet do spawania tukowego. Czes¢ 9:
Instalacja i uzytkowanie”).

- Unika¢ bezposrednich kontaktow 2z obwodem spawania; w niektérych
okolicznosciach napiecie jalowe wytwarzane przez generator moze byc¢
niebezpieczne.

- Podiaczanie przewodéw spawalniczych, operacje majace na celu kontrole oraz
naprawa powinny by¢ wykonane po wylaczeniu spawarki i odtaczeniu zasilania
urzadzenia.

- Przed wymiang zuzytych elementéw uchwytu spawalniczego nalezy wylaczyc
spawarke i odiaczy¢ zasilanie.

- Wykonac instalacje elektryczna zgodnie z obowiazujacymi normami oraz
przepisami bezpieczenstwa i higieny pracy.

- Spawarke nalezy podlaczy¢ wylacznie do ukladu zasilania wyposazonego w
uziemiony przewéd neutralny.

- Upewni¢ sie, ze wtyczka zasilania jest prawidlowo podiaczona do uziemienia
ochronnego.

- Nie uzywa¢ spawarki w sSrodowisku wilgotnym lub mokrym lub tez podczas
padajacego deszczu.

- Nie uzywac kabli z uszkodzong izolacja lub poluzowanymi potaczeniami.

- W obecnosci systemu chtodzenia ptynem operacje napetniania nalezy wykonywac
po wytaczeniu spawarki i odtaczeniu jej od sieci zasilania.

VAV

- Nie spawac pojemnikéw, kontenitoréw lub przewodéw rurowych, ktére zawieraja
lub zawieraly ciekle lub gazowe substancje tatwopalne.

- Nie stosowa¢ rozpuszczalnikéw chlorowanych do materiatéw czystych i nie
przechowywac w ich poblizu.

- Nie spawac zbiornikéw pod ci$nieniem.

- Usunac z obszaru pracy wszelkie substancje tatwopalne(np. drewno, papier, szmaty,
itp.).

- Upewnic¢ sie, czy w poblizu tuku jest odpowiednia wentylacja powietrza lub czy
znajduja si¢ odpowiednie srodki stuzace do usuwania oparéw spawalniczych; nalezy
systematycznie sprawdza¢, aby oceni¢ granice dzialania oparéw spawalniczych w
zaleznosci od ich sktadu, stezenia i czasu trwania samego procesu spawania.

- Przechowywac butle z dala od zrédet ciepta i chroni¢ przed bezposrednim
dziataniem promieniowani stonecznych (jezeli uzywana).

POLOG®

- Zastosuj odpowiednia |zo|ac1e elektrycznq pomlgdzy uchwytem spawalniczym,
spawanym przedmiotem i ewentualnymi uziemionymi czesciami metalowymi, ktére
znajdujq sie w poblizu (sa dostepne).

W tym celu nalezy nosi¢ rekawice, obuwie ochronne, nakrycie gtowy i odziez
ochronna przewidziane do tego celu oraz stosowac¢ pomosty lub chodnikiizolacyjne.

- Chron zawsze oczy przy pomocy specjalnych filtréw zgodnych z norma UNI EN
169 lub UNI EN 379, zamontowanych na maskach lub przytbicach spawalniczych
zgodnych z norma UNI EN 175.

No$ odpowiednia odziez ognioodporna (zgodna z norma UNI EN 11611) oraz
rekawice spawalnicze (zgodne z norma UNI EN 12477), zap gajac naraz
skory na dziatanie promieniowania nadfioletowego i podczerwonego wytwarzanych
przez tuk; rozszerz zabezpieczenie na inne osoby znajdujace sie w poblizu tuku za
pomoca oston lub zaston nieodbijajacych.

- Hatasliwos¢: Jezeli w wyniku szczegdlnie intensywnych operacji spawania zostanie
stwierdzony poziom codziennego narazenia osobistego (LEPd) rowny lub wyzszy od
85 db(A), nalezy obowiazkowo zastosowac¢ odpowiednie $rodki ochrony osobistej
(Tab. 1).
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POLA ELEKTRYCZNE | MAGNETYCZNE MOGA BYC NIEBEZPIECZNE

Prad elektryczny, ktéry przeptywa przez jakikolwiek przewéd wytwarza zlokalizowane

pola elektryczne i magnetyczne (EMF). Prad spawania wytwarza pole EMF w poblizu

obwodu spawania i spawarki.

Pola elektromagnetyczne moga zakiéca¢ funkcjonowanie niektoérych aparatur

medycznych (na przyklad urzadzenia wspomagajace prace serca, aparaty tlenowe,

protezy metalowe, itp.).

Nalezy zastosowa¢ odpowiednie srodki ochronne w stosunku do oséb stosujacych te

urzadzenia. Na przyklad zakazac¢ dostepu do strefy uzywania spawarki lub oszacowac

indywidualne zagrozenie dla spawaczy.

Niniejsza spawarka spelnia wymagania standardéw technicznych produktu

przeznaczonego do uzytku wylacznie w pomieszczeniach przemystowych i w celach

profesjonalnych. Nie jest gwarantowana zgodnos$¢ z podstawowymi wymogami

dotyczacymi ekspozycji czlowieka na pola elektromagnetyczne w otoczeniu

domowym.

Kazdy operator musi przestrzegac¢ opisanych nizej zasad w celu zredukowania do

minimum narazenia na pola EMF obwodu spawania:

- dosunac do siebie przewody spawalnicze. Przymocowac je tasma klejaca, o ile to
mozliwe;

- zwracac uwage, aby glowa i tuléow znajdowaly sie najdalej mozliwie od obwodu

spawania;

nie owija¢ nigdy przewodéw spawalniczych wokét przedmiotéw metalowych lub

wokot siebie;

nie spawac podczas przebywania w zasiegu obwodu spawania;

zwracac uwage, aby oba przewody spawalnicze znajdowaly sie z tej samej strony

ciata;

podtaczyc przewdd powrotny pradu spawania do spawanego przedmiotu, najblizej

jak tylko jest to mozliwe do spawanego ztacza;

- nie spawac w poblizu spawarki;

- kazdy operator musi przestrzega¢ minimalnych
danych EMF;

- odlegtos¢ od zrodta EMF w punkcie, powyzej ktérej narazenie nie przekracza 20%
minimalnej wartosci dozwolonej: d =30 cm.

- Aparatura klasy A:

Niniejsza spawarka spelnia wymagania standardu technicznego produktu
przeznaczonego do uzytku wylacznie w pomieszczeniach przemystowych i w celach
profesjonalnych. Nie jest gwarantowana zgodnos¢ z wymogami dotyczacymi pola
elektromagnetycznego w budynkach domowych oraz w tych, ktére sq podtaczone
bezposrednio do sieci zasilajacej niskim iem budynki przeznaczone do uzytku
domowego.

A DODATKOWE SRODKI OSTROZNOSCI

- OPERACJE SPAWANIA:

- W otoczeniu o zwiekszonym zagrozeniu szoku elektrycznego;

- W miejscach graniczacych;

- W obecnosci materiatéw tatwopalnych lub wybuchowych.
NALEZY zapobiegawczo poddawaé ocenie "Odpowiedzialnego fachowca” i
wykonywac zawsze w obecnosci innych oséb przeszkolonych do interwencji w
przypadku awarii.
MUSZA by¢ stosowane techniczne srodki zabezpieczajace opisane w punktach
7.10; A.8; A.10 normy ,EN 60974-9: Sprzet do spawania tukowego. Czes¢ 9:
Instalacja i uzytkowanie”.

- ZABRANIA SIE spawania podczas, kiedy spawarka lub podajnik drutu sa
podtrzymywane przez operatora (np. z pomoca paséw).

- ZABRANIA SIE spawania operatorom znajdujacym sie nad podtozem, z wyjatkiem
ewentualnych przypadkow zastosowania platform bezpieczenstwa.

- NAPIECIE POMIEDZY UCHWYTAMI ELEKTROD LUB UCHWYTAMI SPAWALNICZYMI:
podczas pracy z wieksza iloscia spawarek na jednym przedmiocie lub na kilku
przedmiotach potaczonych elektrycznie moze powstawac niebezpieczna suma
napiec jalowych pomiedzy dwoma réznymi uchwytami elektrody lub uchwytami
spawalniczymi, o wartosci mogacej osiaga¢ podwojna wartos¢ graniczng
dopuszczalna.

Doswiadczony koordynator musi wykonac pomiary z zastosowaniem odpowiednich
srodkow, aby okresli¢ czy istnieje zagrozenie i czy moga zosta¢ zastosowane
odpowiednie srodki ochrony, jak podano w punkcie 7.9 normy ,EN 60974-9: Sprzet

dleak

gtosci, jak wskazano w karcie

PI%
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do spawania lukowego. Czes¢ 9: Instalacja i uzytkowanie”.

Uzywanie spawarki musi by¢ ograniczone dla pojedynczego operatora.

Operator musi odtaczy¢ od urzadzenia przewdéd z uchwytem elektrodowym po
zakonczeniu spawania metoda MMA.

Wstep dla oséb trzecich do strefy wokot spawarki musi by¢ zabroniony. Spawarka
nie moze pozostawac nigdy bez nadzoru.

Nieuzywane uchwyty spawalnicze nalezy umiesci¢ w przeznaczonym dla nich
miejscu.

A POZOSTALE ZAGROZENIA

- WYWROCENIE: ustawi¢ spawarke na réwnej powierzchni, o nosnosci odpowiedniej
do jej ciezaru; w przeciwnym przypadku (np. pochyta posadzka, niespoista itp...)
istnieje niebezpieczeristwo wywrécenia urzadzenia.

Zabrania sie podnoszenia calego zespotu: wozek ze spawarka, podajnikiem drutu i
zespotem chtodzenia, (jezeli wystepuje).

NIEWLASCIWE UZYTKOWANIE: uzywanie spawarki do jakiejkolwiek obrobki
odmiennej od przewidzianej jest niebezpieczne (np. rozmrazanie przewodéow
rurowych instalacji wodnej).

RYZYKO OPARZEN

Niektore czesci spawarki (uchwyt spawalniczy, uchwyt elektrodowy) i strefy
przylegajace moga osiggac temperature przekraczajaca 65°C: nalezy stosowac
odpowiednia odziez ochronna.

Pozostawic¢ wlasnie zespawany przedmiot do ostygniecia przed jego dotknieciem!

NIEWLASCIWE UZYTKOWANIE:
jednoczesnie jest niebezpieczne.

uzywanie spawarki przez kilku operatoréw

PRZENOSZENIE SPAWARKI: zabezpiecz zawsze butle z gazem przy pomocy
odpowiednich urzadzen, zapobiegajacych przypadkowym upadkom (jezeli
uzywana).

- Zabrania sie uzywania uchwytu jako srodka do zawieszania spawarki.

£\

Przed podtaczeniem urzadzenia do sieci zasilania nalezy zamontowac zabezpieczenia,
ruchome czesci obudowy spawarki i podajnicy drutu elektrodowego.

UWAGA! Wszelkie zabiegi wykonywane na poruszajacych sie czesciach podajnicy
drutu elektrodowego, takie jak na przyktad:

- Wymiana rolek lub/i prowadnicy drutu;

- Zaktadanie drutu na rolki;

- Wprowadzanie szpuli z drutem;

- Czyszczenie rolek, két zebatych i obszaru znajdujacego sie pod nimi;

- Smarowanie kot zebatych.

NALEZ Y WYKONYWAC PO WYLACZENIU SPAWARKI | ODLACZENIU ZASILANIA.

WARUNKI SRODOWISKOWE (EN 60974-1)
- Uzywac spawarke tylko w podanych nizej warunkach srodowiskowych:
« temperatura otoczenia zawarta w przedziale pomiedzy -10°C i 40°C;
« wilgotnos$¢ wzgledna powietrza nie wyzsza od 50% w temp. 40°C;
« wilgotnos¢ wzgledna powietrza nie wyzsza od 90% w temp. 20°C;
« Otaczajace powietrze musi by¢ wolne od kurzu, kwaséw, gazéw lub substancji
korozyjnych itp.

MAGAZYNOWANIE

- Umiesci¢ urzadzenie i jego akcesoria (z opakowaniem lub bez) w pomieszczeniach
zamknietych.

- Temperatura otoczenia musi zawierac sie¢ w zakresie pomiedzy -20°C i 55°C.

W przypadku urzadzen wyposazonych w system chtodzenia wodnego i temperatury

otoczenia nie przekraczajacej 0°C: stosowac ptyn przeciwzamarzajacy zalecany przez

Producenta lub catkowicie oproznic¢ uktad hydrauliczny i zbiornik z ptynem.

Stosowac zawsze odpowiednie srodki umozliwiajace zabezpieczenie urzadzenia

przed wilgocia, brudem i korozja.

A

s UTYLIZACJA

Nie wyrzuca¢ spawarki razem ze zwyklymi odpadami domowymi po zakonczeniu
okresu eksploatacji.

Obowiazkiem uzytkownika jest utylizacja tego urzadzenia elektrycznego w punktach
gromadzenia wyznaczonych do utylizacji i recyklingu urzadzen elektrycznych lub
skontaktowanie sie ze sklepem, w ktorym zostato zakupione. Zalecenie to dotyczy
wylacznie utylizacji urzadzen na terenie Unii Europejskiej (WEEE).

2. WPROWADZENIE | OGOLNY OPIS

Opisywana w tej instrukcji obstugi spawarka jest zrédtem pradu przeznaczonym do
spawania tukowego, zrealizowanym do spawania metoda MMA elektrod otulonych
(celulozowe, rutylowe, kwasowe i zasadowe), do spawania metodg TIG (DC) z zajarzeniem
LIFT oraz do ztobienia (GOUGING).

Specyficzne parametry tej spawarki (INVERTER), takie jak predkosc¢ i precyzyjna regulacja,
nadaja jej doskonatg jakos¢ podczas spawania.

Regulacja na wejsciu do linii zasilania (pierwotne) z zastosowaniem systemu "inverter"
powoduje ponadto znaczng redukcje wielkosci - zaréwno transformatora, jak i reaktancji
poziomujacej - umozliwiajac wyprodukowanie spawarki o bardzo umiarkowanej wielkosci i
ciezarze, uwydatniajac jednoczesnie zalety sterownosci i wygodnego przenoszenia.
Spawarka (Rys. B).

2.1 GROWNE PARAMETRY

MMA

- Regulacja funkgji arc force (DYNAMIC ARC) i pradu spawania.
- Zabezpieczenie przed przyklejaniem (anti stick).

- Wyswietlanie ustawionego pradu spawania na wyswietlaczu.

ZABEZPIECZENIA
- Zabezpieczenie termostatyczne.
- Zabezpieczenie przed nieprawidtowym napigciem (zbyt wysokie lub zbyt niskie napiecie

zasilania).
- Zabezpieczenie przed przyklejaniem elektrody (MMA).

2.2 AKCESORIA NA ZAMOWIENIE

- Zestaw do spawania metoda MMA.

- Przewdd powrotny pradu spawania w komplecie z zaciskiem masowym.
- Zestaw do spawania metoda TIG.

- Zestaw do ztobienia (GOUGING).

- Przytbica samosciemniajaca: z filtrem statym lub regulowanym.

- Adapter do butli zargonem.

- Reduktor ci$nienia z manometrem.

- Uchwyt spawalniczy z kurkiem do spawania metoda TIG.

3. DANE TECHNICZNE
3.1 TABLICZKA ZNAMIONOWA
Gtéwne dane dotyczace zastosowania i wydajnosci spawarki podane sa na tabliczce
parametréw, o nastepujacym znaczeniu:
Rys. A
1- Norma EUROPEJSKA dotyczaca bezpieczenstwa i produkcji urzadzen do spawania
tukowego.
2- Nazwa i adres producenta.
3- Nazwa modelu.
4- Symbol wewnetrznej struktury spawarki.
5- Symbol wybranego procesu spawania.
6- Symbol S: wskazuje, ze spawanie moze by¢ wykonywane w srodowisku o zwiekszonym
zagrozeniu szoku elektrycznego (np. w poblizu wiekszych skupisk metalu).
- Symbol linii zasilania:
1~ : napiecie przemienne jednofazowe;
3~ :napiecie przemienne trojfazowe.
8- Stopien zabezpieczenia obudowy.
9- Dane charakterystyczne dla linii zasilania:
- U; : Przemienne napiecie i czestotliwos¢ zasilania spawarki (granice dopuszczalne
+10%).
- 11 max : Maksymalny prad pochtoniety przez linie.
- leff : Rzeczywisty prad zasilania.
10- Wydajno$¢ obwodu spawania:
- Ug : maksymalne napiecie jalowe (obwdd spawania otwarty).
- 1,/U, : Prad i odpowiednie napiecie znormalizowane, ktére moga by¢ wytwarzane
przez spawarke podczas procesu spawania.
X:Cykl pracy: wskazuje czas, podczas ktérego spawarka moze wytwarza¢ odpowiednia
ilos¢ pradu (ta sama kolumna). Wyrazone w %, na podstawie cyklu 10-minutowego
(np. 60% = 6 minut pracy, 4 minuty przerwy; i tak dalej).
W przypadku, gdy zostana przekroczone wspotczynniki wykorzystania (odczytane
z tabliczki i dotyczace temp. 40°C otoczenia) nastepuje zadziatanie zabezpieczenia
termicznego (spawarka pozostanie w potozeniu stand-by dopdki jej temperatura nie
powrdci do dopuszczalnej granicy.
- A/V-A/V : Wskazuje game regulacji pradu spawania (minimalny - maksymalny) przy
odpowiednim napieciu tuku.
11-Numer czesci dla identyfikacji spawarki (niezbedny dla pogotowia technicznego,
zamowienia cze$ci zamiennych i badania pochodzenia produktu).
12- ——1-: Wartos$¢ bezpiecznikdw z opdznionym dziataniem, ktére nalezy przewidzie¢
w celu zabezpieczenia linii.
13- Symbole dotyczace norm bezpieczenstwa, ktérych znaczenie podano w paragrafie 1
"Ogdlne bezpieczenstwo podczas spawania tukowego”.

~N

Uwaga: Na tabliczce podane jest przyktadowe znaczenie symboli i cyfr; doktadne wartosci
danych technicznych posiadanej spawarki nalezy odczyta¢ bezposrednio na tabliczce
znajdujacej sie na spawarce.

3.2 POZOSTALE DANE TECHNICZNE

- SPAWARKA: patrz tabela 1 (TAB. 1)

- UCHWYT ELEKTRODOWY: patrz tabela 2 (TAB. 2)

- UCHWYT SPAWALNICZY TIG: patrz tabela 3 (TAB. 3)
Ciezar spawarki podany jest w tabeli 1 (TAB. 1).

4. OPIS SPAWARKI
4.1 URZADZENIA STERUJACE, REGULACJE | POLACZENIE

Rys. B
Strona przednia:
1- Panel sterujacy (patrz opis);
2- Szybkozlgczka dodatnia (+) do podtaczenia przewodu spawalniczego;
3- Szybkozigczka ujemna (-) do podtaczenia przewodu spawalniczego;

Strona tylna:
4- Wylacznik gtéwny ON/OFF;
5- Przewdd zasilania;

4.1.2 PANEL STERUJACY SPAWARKA

Rys. C
1- Przycisk“MODE”

Ten przycisk umozliwia ustawianie procedury, ktérg zamierza sig¢ zastosowaé w

spawarce:

+ MMA: spawanie w trybie recznym elektroda otulong

+ MMA PULSE: spawanie MMA, w ktérym uzyskuje sie pulsowanie pradu utatwiajace
spawanie pionowe z dotu do gory.

+ GOUGING: Zztobienie z zastosowaniem specyficznych elektrod weglowych,
powlekanych folig miedziana, przy pomocy sprezonego powietrza

« TIG LIFT: spawanie reczne z zastosowaniem elektrody nietopliwej, w ostonie gazowej

2- Enkoder

Wybér i regulacja parametréw spawania; umozliwia regulacje réwniez podczas

spawania.

Tryby i parametry funkcjonowania, krétkie nacisniecie i nastepnie obrét enkodera:

« W trybie MMA wybor i ustawianie funkgji ARC “Arc Force’, VRD, HOT “Hot Start” i I,
“pradu wyjsciowego”.

« W trybie MMA PULSE wybdr i ustawianie funkgji ARC “Arc Force”, IPL “I PULSE’, FrE
“Czestotliwos¢’, bAL “Balance’, VRD, HOT “Hot Start”i |, “pradu wyjsciowego”.

« W trybie GOUGING ustawianie |, “pradu wyjsciowego”.

« W trybie TIG LIFT ustawianie |, “pradu wyjsciowego”.

Hot Start (na wyswietlaczu Ho-)

Parametr regulacji przetezenia poczatkowego (regulacja OFF-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 )
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Parametr regulacji przetezenia poczatkowego (regulacja OFF-100%) z wy$wietlonym
na wyswietlaczu procentowym wzrostem, w stosunku do wybranej wstepnie wartosci
pradu spawania. Ta regulacja poprawia ptynno$¢ spawania i zapobiega przyklejaniu sie
elektrody do spawanego przedmiotu.

VRD (na wyswietlaczu \/RD)

Urzadzenie redukujace napiecie wyjsciowe bez obcigzenia (wybdr on-off) z
wyswietlaniem na wyswietlaczu (3). Urzadzenie VRD jest wigczone, jesli na wyswietlaczu
wyswietli sie ikona “VRD’, bez wyswietlonej ikony urzadzenie nie bedzie aktywne.

To urzadzenie zwigksza bezpieczeristwo operatora w przypadku, kiedy spawarka jest
wigczona, ale nie jest gotowa do spawania.

1 PULSE (na wyswietlaczu i )

Ten parametr reprezentuje stosunek pomigdzy pradem impulsowym i srednim pradem
ustawionym.

Wartos¢ wyrazona w procentach.

Regulacja od 100 do 200 %. Wartos¢ fabryczna: 142%.

Czestotliwos¢ (na wyswietlaczu )

Ten parametr reprezentuje liczbe pulsacji na sekunde (Hz).

Regulacja od 0,2 do 99. Wartos¢ fabryczna: 1,2.

Balance (na wyswietlaczu A )

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 $rednia wartos$¢ pradu byta réwna ustawionej wartosci.

RESET PARAMETROW
Dostep do tej specjalnej funkgji jest mozliwy trzymajac nacisniety enkoder (2) podczas
wigczania spawarki (z zamknietym wytgcznikiem gtéwnym).
Trzymajac nacisniety enkoder (2) wyswietla sie rES na wyswietlaczu, spawarka resetuje
sie i nastepnie uruchamia w zwyktym trybie.

3- Wyswietlacz

Wskazuje obecnos¢ napiecia na wyjsciu na szybkoztagczkach (Rys B-2, B-3).

lkona alarmu i : zwykle nie Swieci sig; jezeli sie Swieci wskazuje zablokowanie
spawarki (urzadzenie pozostaje wigczone ale nie dostarcza pradu) w wyniku zadziatania
jednego z nastepujacych zabezpieczen:

Zabezpieczenie przed zbyt wysokim napieciem linii: napiecie znajduje sie poza
zakresem +/- 15% w stosunku do wartosci podanej na tabliczce. Alarm na wyswietlaczu
“A.03".

Zabezpieczenie przed zbyt niskim napieciem linii: napiecie znajduje sie poza zakresem
+/- 15% w stosunku do wartosci podanej na tabliczce. Alarm na wyswietlaczu “A.04".
UWAGA: Przekroczenie wyzej podanej goérnej granicy napiecia spowoduje
powazne uszkodzenie urzadzenia.

Zabezpieczenie przed anomalig napiecia wewnetrznego pomocniczego: anomalia
wewnatrz spawarki. Alarm na wyswietlaczu “A.08".

Zabezpieczenie przed zbyt wysokim napieciem wyjsciowym: napiecie wyjsciowe
jest za wysokie w stosunku do wartosci podanej na tabliczce. Alarm na wyswietlaczu
"A.34".

Zabezpieczenie przed zbyt wysokim pradem gtéwnym: prad gtéwny jest za wysoki.
Alarm na wyswietlaczu “A.30"

Zabezpieczenie przed przyklejaniem ANTI STICK: elektroda przykleita sie do
spawanego materiatuy, jej odklejenie jest mozliwe w trybie recznym.

Przywrécenie normalnego funkcjonowania jest automatyczne.

.

.

.

lkona alarmu i+ lkona zabezpieczenia termicznego : wewnatrz spawarki
zostata uzyskana zbyt wysoka temperatura. Przywrécenie normalnego
funkcjonowania jest automatyczne. Alarm na wyswietlaczu “A.02" lub “A.20" lub “A.28".

5.INSTALOWANIE

UWAGA! WYKONAC WSZELKIE CZYNNOSCI INSTALACYJNE | PODLACZENIA
ELEKTRYCZNE PO UPRZEDNIM WYLACZENIU SPAWARKI | ODLACZENIU JEJ
OD SIECI ZASILANIA.
PODLACZENIA ELEKTRYCZNE MUSZA BYC WYKONYWANE WYLACZNIE PRZEZ
PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY.

PRZYGOTOWANIE
Rozpakowac spawarke i zamontowac odfgczone czesci znajdujace sie w opakowaniu.

Potaczenie przewodu powrotnego z zaciskiem kleszczowym Rys. D
Potaczenie przewodu spawalniczego z uchwytem elektrody RYS. E

5.1 USTAWIENIE URZADZENIA

Wyznaczy¢ miejsce instalacji spawarki w taki sposéb, aby w poblizu otworu wlotowego
i wylotowego powietrza chtodzacego nie znajdowatly sie przeszkody; upewni¢ sie
jednoczesnie, czy nie sg zasysane pyly przewodzace, opary korozyjne, wilgo¢ itd.

Zapewnic co najmniej 250 mm wolnej przestrzeni wokot urzadzenia.

UWAGA! Ustawi¢ spawarke na plaskiej powierzchni, o nosnosci
odpowiedniej dla jej ciezaru, celem uniknigecia wywrécenia lub przesunigcia,
ktére sa niebezpieczne.

5.2 PODLACZENIE DO SIECI
- Przed wykonaniem kazdego podigczenia elektrycznego, nalezy sprawdzi¢ czy dane
podane na tabliczce spawarki odpowiadaja wartosciom napiecia i czestotliwosci sieci,
ktore s do dyspozycji w miejscu instalacji.
Spawarke nalezy podfaczy¢ wylacznie do systemu zasilania z przewodem neutralnym
podtgczonym do uziemienia.
- Aby zagwarantowac zabezpieczenie przed posrednim kontaktem, nalezy stosowac
wylaczniki réznicowopradowe typu:
- TypA( ) dla urzadzen jednofazowych.

- TypB( ) dla urzadzen tréjfazowych.

Celem spetnienia wymagan Normy EN 61000-3-11 (Flicker) zaleca sie podtaczenie
spawarki do punktéw interfejsowych sieci zasilania, ktére wykazuja impedancje mniejsza
od wartosci Zmax = 0.12 ohm.

- Spawarka nie spetnia wymogéw normy IEC/EN 61000-3-12.

W przypadku podtaczania do publicznej sieci zasilania, obowiazkiem instalatora lub
uzytkownika jest sprawdzenie, czy spawarka moze zosta¢ do niej podtaczona (jezeli to
konieczne skonsultowac sie z przedsiebiorstwem zarzadzajacym siecia dystrybucji).

5.2.1 Wtyczka i gniazdko
Podtaczy¢ do przewodu zasilania znormalizowang wtyczke (3P + PE) o odpowiedniej

obcigzalnosci i przygotowaé gniazdko sieciowe, wyposazone w bezpieczniki lub
automatyczny wytacznik; odpowiedni przewdd uziemiajacy (zétto-zielony) linii zasilania
nalezy potaczyc z zaciskiem uziemiajacym.
W tabeli (TAB. 1) podane sg wartosci, zalecane w amperach dla bezpiecznikéw zwtocznych,
wybranych w zaleznosci od maksymalnego pradu znamionowego, wytwarzanego przez
spawarke oraz napiecia znamionowego zasilania.
UWAGA! Nieprzestrzeganie wyzej podanych zasad powoduje nieskuteczne
dziatanie systemu zabezpieczajacego przewidzianego przez producenta
(klasy 1), z konsekwentnymi powaznymi zagrozeniami dla oséb (np. szok
elektryczny) oraz dla przedmiotéw (np. pozar).

5.3 PODLACZENIA OBWODU SPAWANIA
5.3.1 Zalecenia

UPEWNIC SIE, CZY SPAWARKA JEST WYLACZONA | ODLACZONA OD SIECI
ZASILANIA.

W Tabeli 1 (TAB. 1) podane sg wartosci zalecane dla przewoddéw spawania (w mm2), w

zaleznosci od maksymalnego pradu dostarczanego przez spawarke.

Ponadto nalezy:

- Obrdci¢ do konca tgczniki przewodoéw spawania w szybkoztaczkach, (jezeli wystepuja),
aby zapewni¢ prawidtowy styk elektryczny; w przeciwnym przypadku nastapi przegrzanie
tacznikéw z odnosnym szybkim zuzyciem i utratg skutecznosci.

- Uzywac najkrotsze mozliwie przewody spawalnicze.

- Nie uzywa¢ metalowych konstrukcji, ktére nie sa czescia poddawanego obrébce
przedmiotu, w zastepstwie przewodu powrotnego pradu spawania; moze to by¢
niebezpieczne i powodowac uzyskiwanie niedostatecznych wynikéw podczas spawania.

fff UWAGA! PRZED WYKONANIEM NIZE) PODANYCH PODLACZEN, NALEZY

5.3.2 POLACZENIA OBWODU SPAWANIA W TRYBIE MMA | MMA PULSE
Prawie wszystkie elektrody otulone nalezy podtaczy¢ do bieguna dodatniego (+) pradnicy;
za wyjatkiem elektrod z powtoka kwasna, ktére nalezy podtaczy¢ do bieguna ujemnego (-).

5.3.2.1 Podlaczenie przewodu spawalniczego uchwytu elektrodowego

Na terminalu znajduje sie specjalny zacisk, ktéry umozliwia dokrecenie nieostonietej czesci
elektrody. Ten przewdéd musi by¢ podtaczony do zacisku oznaczonego symbolem (+) (Rys.
B-2).

5.3.2.2 Podtaczenie przewodu powrotnego pradu spawania

- Podfaczy¢ przewdd do spawanego przedmiotu lub do metalowego stotu, na ktérym
zostat umieszczony, najblizej, jak tylko jest to mozliwe do spawanego ztacza. Ten przewod
musi by¢ podtaczony do zacisku oznaczonego symbolem (-) (Rys. B-3).

5.3.3 POLACZENIA OBWODU SPAWANIA W TRYBIE TIG DC LIFT

5.3.3.1 Podlaczenie przewodu spawalniczego uchwytu elektrodowego TIG

Na terminalu znajduje sie specjalny zacisk z nietopliwg elektroda wolframowa oraz kurek
umozliwiajgcy dostarczanie gazu ostonowego (Argon). Ten przewéd musi by¢ podtaczony
do zacisku oznaczonego symbolem (-) (Rys. B-3).

5.3.3.2 Podlaczenie przewodu powrotnego pradu spawania

- Podfaczy¢ przewdd do spawanego przedmiotu lub do metalowego stotu, na ktérym
zostat umieszczony, najblizej, jak tylko jest to mozliwe do spawanego ztacza. Ten przewod
musi by¢ podtaczony do zacisku oznaczonego symbolem (+) (Rys. B-2).

5.3.3.3 Podtaczenie do butli gazowej

- Dokreci¢ reduktor cisnienia do zaworu butli gazowej, wkfadajac - jezeli to konieczne -
specjalng redukcje, znajdujaca sie na wyposazeniu urzadzenia.

Potaczy¢ przewdd rurowy doprowadzajacy gaz do reduktora i dokrecic¢ zacisk znajdujacy
sie w wyposazeniu urzagdzenia.

- Przed otwarciem zaworu butli nalezy poluzowac¢ nakretke regulujaca reduktor cisnienia.
Otworzy¢ butle i wyregulowac ilo$¢ gazu (I/min.) zgodnie z orientacyjnymi danymi
uzytkowymi - patrz tabela (TAB. 4); ewentualne dostosowania wyptywu gazu moga
by¢ wykonywane réwniez podczas spawania, z pomoca nakretki reduktora cisnienia.
Sprawdzi¢ szczelno$¢ przewoddw rurowych i ztgczek.

UWAGA! Po zakoriczeniu pracy zamkna¢ zawsze zawor butli gazowej.

5.3.4 POLACZENIA OBWODU SPAWANIA W TRYBIE GOUGING

5.3.4.1 Podlaczenie przewodu spawalniczego uchwytu elektrodowego

Na terminalu znajduje sie specjalny zacisk z elektroda weglowg w powtoce miedzianej
oraz dysza, ktéra wydmuchuje sprezone powietrze. Ten przewéd musi by¢ podtaczony do
zacisku oznaczonego symbolem (+) (Rys. B-2).

5.3.4.2 Potaczenie przewodu powrotnego pradu ztobienia

- Podfaczy¢ przewdd do spawanego przedmiotu lub do metalowego stotu, na ktérym
zostat umieszczony, najblizej, jak tylko jest to mozliwe do spawanego ztacza. Ten przewod
musi by¢ podtaczony do zacisku oznaczonego symbolem (-) (Rys. B-3).

5.3.4.3 Polaczenie z instalacje sprezonego powietrza

- Upewnic sie, ze zawor sterujacy przeptywem powietrza w uchwycie spawalniczym
znajduje sie w pozycji zamknietej.

- Potaczy¢ przewod rurowy doprowadzajacy powietrze z instalacja sprezonego powietrza i
zacisnac opaske znajdujaca sie w wyposazeniu.

- Wyregulowac cisnienie sprezonego powietrza w zaleznosci od zastosowanej elektrody.

6. SPAWANIE METODA MMA: OPIS PROCESU

6.1 POJECIA PODSTAWOWE

- Nalezy odwotac sie do zalecen producenta zamieszczonych na opakowaniu uzywanych
elektrod, ktore wskazuja prawidtowa polaryzacje elektrody oraz odpowiedni prad
optymalny.

Prad spawania nalezy regulowac w zaleznosci od $rednicy zastosowanej elektrody oraz
od rodzaju zfgcza, ktére zamierza sie wykonad¢; orientacyjnie wartosci pragdu uzywane dla
réznych srednic elektrod sg nastepujace:
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Prad spawania (A)

@ Elektrody (mm) Min. Max.
6 30 50
20 40 80
25 60 110
3.2 90 140
4.0 120 180
50 170 250
60 230 350
80 320 500

Prosze zauwazy¢, ze przy jednakowych wartosciach srednicy elektrody, wyzsze wartosci
pradu bedg uzywane do spawania poziomego, podczas gdy do spawania pionowego lub
putapowego nalezy uzywac pradéw o nizszych wartosciach.

Wiasciwosci mechaniczne spawanego zlgcza sg wyznaczane, oprocz natezenia wybranego
pradu, réowniez przez inne parametry spawania, takie jak: dtugos¢ tuku, predkosc¢ i
pozycje spawania, Srednica i jakos¢ elektrod (elektrody nalezy przechowywa¢ w miejscu
zabezpieczonym przed wilgocig, w odpowiednich opakowaniach lub pojemnikach
zabezpieczajacych).

UWAGA:

W zaleznosci od marki, typu i grubosci powloki zastosowanych elektrod, moga
wystapic niestabilnosci tuku, ktére sa powodowane przez sktad elektrody.

6.2 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, réwnej $rednicy zastosowanej elektrody i utrzymywac te odlegtos¢
mozliwie jak najbardziej statg podczas catego procesu spawania; nalezy pamigtac o tym,
ze nachylenie elektrody w kierunku posuwu powinno wynosi¢ okoto 20-30 stopni.

Po zakonczeniu $ciegu spawalniczego przesunaé koncéwke elektrody lekko do tytu
wzgledem kierunku posuwu i umiesci¢ ja nad kraterem, umozliwiajac w ten sposéb jego
wypehnienie, nastepnie szybko podnies¢ elektrode nad jeziorko spawalnicze, zeby zgasic¢
tuk (Wyglad sciegu spawalniczego - RYS. F).

7. SPAWANIE METODA TIG DC: OPIS PROCESU

7.1 POJECIA PODSTAWOWE

Spawanie metoda TIG DC przeznaczone jest dla wszystkich nisko- i wysokostopowych
stali weglowych oraz dla metali ciezkich, takich jak: miedz, nikiel, tytan i ich stopy (RYS.
G). Podczas spawania metoda TIG DC, z elektroda ustawiong na biegunie (-) jest zwykle
uzywana elektroda z 2% zawartoscig ceru (pasek koloru szarego). Niezbedne jest osiowe
naostrzenie elektrody wolframowej z zastosowaniem $ciernicy, patrz RYS. H; nalezy zadba¢
o to, aby koncowka byta idealnie wspétsrodkowa w celu unikniecia odchylen tuku. Wazne
jest, aby szlifowanie zostato wykonane w kierunku wzdtuznym elektrody. Czynnosc te nalezy
powtarzac okresowo, w zaleznosci od zastosowania i zuzycia elektrody lub tez, jezeli zostata
ona przypadkowo skazona, utleniona lub zastosowana nieprawidtowo. Aby prawidtowo
wykonac spawanie nalezy odwotac sie do TAB. 4, w ktorej podana jest srednica elektrody,
prad i przeptyw gazu w zaleznosci od spawanej grubosci. Elektroda wystaje zwykle z dyszy
ceramicznej na 2 - 3mm i moze wystawac¢ do 8mm w przypadku spawania katowego.
Spawanie nastepuje poprzez stopienie brzegéw ztacza. W przypadku spawania cienkich
grubosci odpowiednio przygotowanych (do ok. Tmm) nie jest konieczne zastosowanie
materiatu dodatkowego (RYS. I).

W przypadku wiekszych grubosci nalezy zastosowaé pateczki do spawania, o tym
samym skfadzie co materiat podstawowy i o odpowiedniej $rednicy, po odpowiednim
przygotowaniu brzegéw (RYS. L).

Aby spawanie zostato wykonane prawidtowo, zaleca sie doktadnie wyczysci¢ spawane
przedmioty i usunac z nich tlenek, olej, smary, rozpuszczalniki, itp.

7.2 PROCES (ZAJARZENIE LIFT)

- Wyregulowa¢ pokrettem C-2 prad spawania do zadanej wartosci; dostosowac prad
podczas spawania do rzeczywiscie wymaganego obcigzenia termicznego.

Wyregulowac strumien gazu ostonowego przy uzyciu specjalnego kurka (znajduje sie na
rekojesci uchwytu spawalniczego TIG).

Zajarzenie tuku elektrycznego nastepuje w wyniku zetkniecia i odsuniecia elektrody
wolframowej od spawanego przedmiotu. Ta metoda zajarzenia tuku powoduje mniej
zaktocen elektromagnetycznych, redukuje do minimum wtracenia wolframu oraz zuzycie
elektrody.

Przytozy¢ koncdwke elektrody do spawanego przedmiotu wywierajac lekki nacisk.
Natychmiast podnies¢ elektrode na wysokosc 2 - 3 mm, uzyskujac w ten sposob zajarzenie
tuku.

Spawarka dostarcza poczatkowo zredukowang ilo$¢ pradu. Po kilku minutach bedzie
dostarczany ustawiony prad spawania.

Aby przerwac spawanie szybko odsunac elektrode od przedmiotu.

8. PROCEDURA ZLOBIENIA

8.1 POJECIA PODSTAWOWE

Proces ztobienia (GOUGING) wykorzystuje tuk elektryczny, ktéry zajarzy sie pomiedzy
specjalng elektrodg weglowa, otulong cienka warstwa miedzi i zasilang pradem statym,
a poddawanym Zztobieniu przedmiotem; tuk topi miejscowo metal, ktéry jest nastepnie
usuwany przy pomocy strumienia sprezonego powietrza. W przypadku ztobienia nalezy
przygotowac dla elektrody specjalny zacisk, ktéry nalezy podtaczy¢ do bieguna ujemnego
pradnicy oraz zawdr sterujacy doptywem sprezonego powietrza. Elektroda weglowa jest
przymocowywana do kleszczy i powinna wystawac¢ na 70+150 mm; jest utrzymywana
pod katem okoto 45° w stosunku do przecinanego przedmiotu. Ten kat moze zostac
zredukowany do 20°. Gteboko$¢ ztobienia jest uzalezniona od ustawionego kata oraz od
predkosci przesuwania elektrody.

Brzegi zostang powleczone warstwa tlenkow i weglikéw, ktére nalezy nastepnie usungé
przy pomocy szlifowania.

Ten proces moze by¢ stosowany réwniez do ciecia blach, nawet, jesli uzyskane brzegi nie
sg zbyt réwne.

Prad Ztobienia nalezy regulowac¢ w zaleznosci od $rednicy uzywanej elektrody. Orientacyjnie
podajemy nizej wartosci pradu zastosowane dla réznych $rednic elektrody:

@ Elektrody | Prad sp ia (A) | Cisnienie powietrza | Natgzenie przeplywu powietrza
(mm) Min. Max. bar m3/h
4 90 150 4,0 15
5 200 250 4,0 15
6,4 300 400 4,0 15
8 350 450 55 40

8.2 PROCES

- Wyregulowac prad ztobienia pokrettem C-2 na okreslong wartos¢.

- Sprawdzi¢ prawidtowy wyptyw sprezonego powietrza.

- Przytozy¢ koncowke elektrody do spawanego przedmiotu.

- Aby przerwac ztobienie szybko podnies¢ elektrode nad spawany przedmiot.

9. KONSERWACJA

UWAGA! PRZED WYKONANIEM CZYNNOSCI KONSERWACYJNYCH NALEZY
UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA JEST WYLACZONA | ODLACZONA OD SIECI
ZASILANIA.

NADZWYCZAJNA KONSERWACJA

CZYNNOSCI NADZWYCZAJNEJ KONSERWACJI MUSZA BYCWYKONYWANE WYLACZNIE

PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY W ZAKRESIE

ELEKTRYCZNO-MECHANICZNYM, ZGODNIE Z NORMA TECHNICZNA IEC/EN 60974-4.

UWAGA! PRZED ZDJECIEM PANELI SPAWARKI | DOSTANIEM SIE DO JEJ
WNETRZA NALEZY UPEWNIC SIE, ZE ZOSTALA WYLACZONA | ODLACZONA
OD SIECI ZASILANIA.

Ewentualne kontrole pod napieciem, wykonywane wewnatrz spawarki moga grozi¢

powaznym szokiem elektrycznym, spowodowanym przez bezposredni kontakt z

czesciami znajdujacymi si¢ pod napigciem i/lub z elementami znajdujacymi sie w

ruchu.

Okresowo, a w kazdym razie z czestotliwoscig zalezng od uzytkowania i stopnia

zakurzenia otoczenia, nalezy sprawdza¢ wnetrze spawarki i usuwac kurz osadzajacy sie na

transformatorze, elemencie reaktancyjnym i prostownicy za pomoca suchego strumienia
sprezonego powietrza (maksymalnie 10 bar).

- Unika¢ kierowania strumienia sprezonego powietrza na karty elektroniczne; mozna je

ewentualnie oczysci¢ bardzo miekka szczoteczka lub odpowiednimi rozpuszczalnikami.

Przy okazji nalezy sprawdzi¢ czy podtaczenia elektryczne sg odpowiednio zacisniete, a na

okablowaniach nie wystepuja slady uszkodzenia izolacji.

- Po zakonczeniu wyzej opisanych czynnosci nalezy ponownie zatozy¢ panele spawarki,

dokrecajac do korca sruby mocujace.

Bezwzglednie unika¢ wykonywania czynnosci spawania podczas, kiedy urzadzenie jest

otwarte.

- Po przeprowadzeniu konserwacji lub naprawy przywréci¢ do pierwotnego stanu
potaczenia i okablowania, dbajac o to, aby nie stykaty sie one z czesciami znajdujacymi
sie w ruchu lub czesciami, ktére moga osigga¢ wysokg temperature. Spig¢ wszystkie
przewody zgodnie z poczatkowym utozeniem, zadbac o to, aby prawidtowo oddzieli¢
potaczenia uzwojenia pierwotnego wysokiego napiecia od potgczer uzwojenia wtérnego
niskiego napiecia.

Do ponownego dokrecenia elementéw konstrukcyjnych wykorzystaé wszystkie wczesniej
zastosowane sruby i podktadki.

10. WYSZUKIWANIE USTEREK

W PRZYPADKU NIEZADOWALAJACEGO FUNKCJONOWANIA URZADZENIA | PRZED

WYKONANIEM BARDZIEJ SYSTEMATYCZNYCH WERYFIKACJI LUB ZWROCENIEM SIE DO

SERWISU POGOTOWIA TECHNICZNEGO, NALEZY SPRAWDZIC CZY:

- Prad spawania regulowany potencjometrem w odniesieniu do podziatki stopniowanej w
amperach, jest dostosowany do srednicy i typu uzywanych elektrod.

- Przy wyfaczniku gtéwnym przetaczonym na ,ON” podswietlany wyswietlacz

ciektokrystaliczny jest wigczony; w przeciwnym przypadku usterka zwykle znajduje sie na

linii zasilania (kable, gniazdko i/lub wtyczka, bezpieczniki, itp.).

Nie $wieci sie z6tta ikona sygnalizujaca zadziatanie jakiego$ alarmu lub zwarcia.

- Sprawdzi¢, czy przestrzegany jest znamionowy cykl pracy; w przypadku zadziatania
zabezpieczenia termostatycznego nalezy odczekac na naturalne schfodzenie urzadzenia,
sprawdzi¢ funkcjonowanie wentylatora.

- Sprawdzi¢ napiecie linii: jezeli ustawiona wartos¢ jest zbyt wysoka lub zbyt niska,
spawarka pozostanie zablokowana.

- Sprawdzi¢, czy na wyjsciu spawarki nie nastepuje zwarcie: w tym przypadku usunac

usterke.

Potaczenia obwodu spawania s3 wykonywane prawidtowo, a szczegdlnie, czy zacisk

przewodu masowego jest rzeczywiscie podtaczony do detalu i nie zawiera materiatow

izolacyjnych (np. lakiery).

- Uzywany gaz ostonowy jest prawidtowy i w odpowiedniej ilosci.
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TEOLLISUUS- JA AMMATTIKAYTTOON TARKOITETTU INVERTTERI HITSAUSLAITE
MMA-, TIG (DC) LIFT- JA TALLTTAUSHITSAUKSEEN.
Huomio: Seuraavassa tekstissa kdytetaan termia "hitsauslaite".

1. KAARIHITSAUKSEN YLEINEN TURVALLISUUS

Hitsauskoneen kéyttdjan on tunnettavariittavan hyvin koneen turvallinen kdyttotapa
seka kaarihitsaustoimenpiteisiin liittyvdt vaaratekijat ja varotoimet seka tiedettava,
kuinka toimia hatatilanteissa.

(Katso myos normi “EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa 9: Asennus ja kadytto”).

/N

- Valta suoraa kontaktia hitsausvirtapiirin kanssa, sillda generaattorin tuottama
tyhjakayntijannite voi olla vaarallinen.

- Sammuta hitsauskone ja irrota se sdhkoverkosta ennen hitsauskaapelien
kytkemista tai minkaéan tarkistus- tai korjaustyon suorittamista.

- Sammuta hitsauskone ja irrota se sdhkdverkosta ennen hitsauspolttimen
kuluneiden osien vaihtoa.

- Suorita sahkdkytkennit yleisten turvallisuusmaaraysten mukaan.

- Hitsauskone tulee liittdd ainoastaan syottojarjestelmiin, joissa on maadoitukseen
liitetty neutraalijohdin.

- Varmistaudu siitd, ettd syottotulppa on oikein maadoitettu.

- Ald kéyta hitsauskonetta kosteissa tai mérissa paikoissa ildka hitsaa sateessa.

- Ald kéyta kaapeleita, joiden eristys on kulunut tai joiden kytkennit ovat 1ysit.

- Jos vesijadhdytysyksikkd on paikalla, tdyttotoimenpiteet tulee suorittaa
hitsauslaite sammutettuna ja irtikytkettyna sahkoverkosta.

- Al hitsaa siilidita tai putkia, jotka ovat sisiltineet helposti syttyvid aineita ja
kaasumaisia tai nestemaisia polttoaineita.

- Ald tyoskentele materiaaleilla, jotka on puhdistettu klooriliuoksilla, tai niiden
laheisyydessa.

- Ald hitsaa paineen alaisten sdilididen paalla.

- Poista tyoskentelyalueelta kaikki helposti syttyvat materiaalit (esim. puu, paperi
jne.).

- Huolehdi, ettd kaaren ldheisyydessa on riittdva ilmanvaihto tai muu jarjestelma
hit ujen poistamiseksi; hit: altistusrajat on arvioitava
systemaattisesti niiden koostumuksen, pitoisuuden ja altistuksen keston mukaan.

- Ala sdilyta kaasupulloa (jos kdytossd) lammonlahteiden lahelld tai auringon
paisteessa.

0L0®

- Kdyta sopivaa sdhkoneristysta hitsauspaille, tyostettdavidlle kappaleelle seka
mahdollisille maadoitetuille metalliosille, jotka ovat lahettyvilla (niitd voidaan
koskettaa).

Tama on normaalisti mahdollista kasineilld, jalkineilla, paahineellda ja siihen
tarkoitetuilla varusteilla seka eristévia jalkatukia tai mattoja kayttamalla.

- Suojaa aina silmat siihen tarkoitetuilla suojalaseilla, jotka ovat yhdenmukaisia

normien UNI EN 169 tai UNI EN 379 kanssa ja koottu naamareille tai kypariin, jotka
ovat yhdenmukaisia normin UNI EN 175 kanssa.
Kayta tarkoituksenmukaisia syttymattomia suojavarusteita (yhdenmukaisia
normin UNI EN 11611 kanssa) seka hitsauskdsineita (yhdenmukaisia normin UNI
EN 12477 kanssa) vilttden altistamasta ihoa kaaren tuottamille ultravioletti-
ja infrapunasiateille; suojauksen tdytyy olla samanlainen viliseinien tai
heijastamattomien kankaiden avulla muille kaaren ldhelld oleville ihmisille.

- Meluisuus: Jos erityisen intensiivisten hitsaustoiden takia havaitaan pdivittdainen
henkildn altistumistaso (LEPd), joka on sama tai yli 85 dB(A), on pakollista kdyttaa
asianmukaisia henkilonsuojavalineita (Taul. 1).

@
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SAHKO- JA MAGNEETTIKENTAT VOIVAT OLLA VAARALLISIA

Minkd tahansa johtimen ldpi virtaava sahko saa aikaan paikallisia sdhko- ja
magneettikenttia (EMF). Hitsausvirta saa aikaan EMF-kentan hitsauspiirin ja itse
hitsauslaitteen ympirille.

Sdahkomagneettiset kentdt voivat hdirita joidenkin ladkinnallisten
toimintaa (esim. sydamentahdistin, hengityskoneet, metalliproteesit jne.).
Tallaisten laitteiden kayttdjille on huolehdittava erityisista suojakeinoista. Estda
esimerkiksi paasy hitsauslaitteen kdyttoalueelle tai arvioida hitsareiden yksiloriski.

ujen

laitteiden

Tama hitsauslaite tdyttaa tuotteelle kuuluvien teknisten standardien asettamat

vaatimukset yksinomaan ammatillisessa kdytossa teollisuusymparistossa.

Perusrajojentdyttymista eitaatakoskien henkiloidenaltistumistasihkomagneettisille

kentille kotitalousymparistoissa.

Kaikkien kdyttdjientulee noudattaaseuraavassalueteltuja saantoja, jotta hitsauspiirin

aikaansaamille EMF-kentille altistumista voitaisiin vahentda minimitasolle:

- aseta hitsausjohdot lahekkain. Kiinnitd ne mahdollisuuksien mukaan teipilla

pida paa ja ylaruumis mahdollisimman kaukana hitsauspiirista

ala koskaan kaari hitsauskaapeleita metalliesineiden tai kehon ympérille

ala hitsaa keho hitsauspiirin valissa

- pida molempia hitsauskaapeleita kehon samalla puolella

- liita hitsausvirran paluukaapeli hitsattavaan kappal
tyostettavaa kohtaa

- ala hitsaa ldhelld hitsauslaitetta

- kaikkien kayttdjien tulee noudattaa EMF-kdyttoturvallisuustiedotteessa vaadittuja
minimietadisyyksia

- etdisyys EMF-lahteestd kohdassa, jonka ylittyessd altistuminen on alle 20%
sallittuun minimiarvoon ndhden:d =30 cm.

[\

- A-luokan laitteistot:

Tama hitsauslaite vastaa ainoastaan teollisuusymparistossa ja ammattikdyttoon
tarkoitetulle tuotteelle asetettua teknistd standardia. Sdhkomagneettista
yhteensopivuutta ei taata kotitalouskdyttoon varattuun matalajannitteiseen
sdahkoverkkoon suoraan kytketyissa rakennuksissa.

A LISAVAROTOIMET

- HITSAUSTOIMENPITEET:
- ympéristossé, jossa on lisaantynyt sahkoiskun vaara;
- ahtaissa tiloissa;
- helposti syttyvien tai rajahdysherkkien materiaalien ldheisyydessa;
TAYTYY arvioida etukiteen vastaavan asiantuntijan toimesta ja ne on aina
suoritettava muiden koulutuksen saaneiden henkildiden ldasndollessa, jotta nama
voivat auttaa mahdollisessa hitatilanteessa.
ON KAYTETTAVA normin "EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa 9: Asennus ja
kaytto” kohdissa 7.10; A.8; A.10 kuvattuja teknisia suojavilineita.
- Hitsaus on KIELLETTY kayttdjan nostaessa langansyottolaitetta (esim. hihnojen
avulla).
Hitsaus on KIELLETTY kayttdjan jalkojen ollessa irti maasta ellei kdyteta turvalavaa.
ELEKTRODIN PIDINTEN JA POLTINTEN VALINEN JANNITE: useammalla
hitsauskoneella yhtd kappaletta tai useampaa sahkoisesti kytkettya kappaletta
hitsattaessa kahden elektrodin pitimen ja polttimen vilille voi syntya vaarallinen
tyhjajannitteiden summa, joka saattaa ylittaa sallitun rajan kaksinkertaisesti.
On vélttamatontd, ettd asiantunteva koordinaattori mittaa laitteiden avulla
madrittadkseen, onko olemassa riski ja voidaanko kayttda sopivia suojakeinoja,
jotka kuvataan normin "EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa 9: Asennus ja kaytto”
kohdassa 7.9.
Hitsauslaitetta saa kdyttaa vain yksi tyontekija.
Kayttdjan on irrotettava laitteesta johto, jossa on elektrodinkannatinpihti, MMA-
hitsauksen paatteeksi.
Hitsauslaitetta ymparoivélle alueelle ei saa paastaa ylimaaraisia henkilgita. Sita ei
myoskadan saa jattaa valvomatta.
Kayttamattomien hitsauspdiden kuuluu olla sijoissaan.

» mahdollisi léhelle

JAANNOSRISKIT
KAATUMINEN: Hitsauskone on aina asetettava vaakatasoiselle, sen painon
kantavalle pinnalle. Muussa tapauksessa (esim. viettavalla tai epdtasaisella lattialla)
kone on vaarassa kaatua.

Karrykokonaisuuden nostaminen yhdessa hitsauslaitteen, langansyéttolaitteen ja
jaahdytysyksikon kanssa (jos paikalla) on kielletty.

VAARANLAINEN KAYTTO: Hitsauskoneen kiaytté muuhun kuin sille osoitettuun
tarkoitukseen (esim. vesiputkiston sulattaminen) on vaarallista.

PALOVAMMOJEN VAARA

Jotkut hitsauslaitteen osat (hitsauspaa, elektrodin kannatinpihti) ja ldhelld olevat
alueet savuttavat yli 65 °C:n lampétiloja: kdyta asianmukaisia suojavaatteita.

Anna vasta hitsatun kappaleen jadhtya ennen kuin siihen kosketaan!
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VAARANLAINEN KAYTTO: on vaarallista, jos hitsauslaitetta kayttaa useampi kuin
yksi tyontekija samanaikaisesti.

HITSAUSLAITTEEN SIIRTAMINEN: varmista aina kaasupulloon asianmukaisilla
tarvikkeilla sen sattumanvaraisten kaatumisten estamiseksi (jos kdytossd).

On kiellettya kayttaa kasikahvaa hitsauslaitteen ripustusvilineena.

Hitsauskoneen vaipan ja langansyéttolaitteen suojien ja lilkkuvien osien on oltava
paikoillaan ennen hitsauskoneen kytkemista sahkéverkkoon.

/R

HUOMAA!: Mika tahansa langansyé6ttolaitteen liikkuvia osia koskeva toimenpide,
esim.

ON SUORITETTAVA HITSAUSKONEEN OLLESSA SAMMUTETTU JA

Rullien ja/tai langanohjaimen vaihto;

Langan asettaminen rulliin;

Lankakelan asentaminen;

Rullien, hammaspyérien ja niiden alapuolisen alueen puhdistus;

Hammaspyérien voitelu.

IRROTETTU

SAHKOVERKOSTA.

YMPARISTOOLOSUHTEET (EN 60974-1)

Kayta hitsauslaitetta vain seuraavissa ymparistéolosuhteissa:

« ympariston lampatila -10 °C ja 40 °C asteen valilla

« suhteellinen ilmankosteus ei saa ylittaa 50% 40°C:ssa

« suhteellinen ilmankosteus ei saa ylittda 90% 20°C:ssa

« Ympaéroivassa ilmassa ei saa olla polya, 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 valilla.

Jos laite on varustettu vesijaahdytysyksikolld ja ilman lampétila on alle 0°C, kayta
valmistajan suosittelemaa jaatymisenestoainetta tai tyhjennd vesipiiri ja sailio
kokonaan nesteesta.

Tee aina asianmukaiset toimenpiteet laitteen suojaamiseksi kosteudelta, lialta ja
syopymiselta.

)i ¢

mmmm HAVITTAMINEN

Ala havita tata hitsauslaitetta normaalin kotitalousjitteen mukana sen kayttdidn
paatyttya.

Kéyttdjan vastuulla on toimittaa timd sdhkolaite sdhkolaitteiden havittamista ja
kierrdtysta varten tarkoitettuihin kerdyspisteisiin tai ottaa yhteytta liilkkeeseen, josta
tuote hankittiin. Tama sdé@nnos koskee vain laitteiden havittamista Euroopan unionin
alueella (WEEE).

2.JOHDANTO JA YLEISKUVAUS

Tama hitsauslaite toimii virranlahteena kaarihitsaukseen ja sen on valmistettu paallystettyjen
elektrodien (selluloosa, rutiili, hapan, eméksinen) MMA-hitsaukseen ja TIG (DC) hitsaukseen
LIFT sytytykselld ja talttaukseen (GOUGING).

Tamaén hitsauslaitteen ominaisuudet (INVERTTERI), kuten korkea sédtonopeus ja tarkkuus
tarjoavat erinomaisen hitsauslaadun.

S&ato "invertteri” -jarjestelmaa kayttamalla virransyottolinjan sisdidnmenossa (ensisijainen)
saa aikaan lisaksi merkittavan tilavuuden véhenemisen sekd muuntimessa etta tasauksen
reaktanssissa sallien tilavuudeltaan ja painoltaan d@rimmadisen pienten hitsauslaitteiden
luonnin korostaen niiden kasittelyyn ja kannettavuuteen kuuluvia ominaisuuksia.
Hitsauslaite (Kuva B)

2.1 TARKEIMMAT OMINAISUUDET
MMA

Kaarivoiman (DYNAMIC ARC) ja hitsausvirran sdato.
Suojaus anti-stick.
Asetetun hitsausvirran visualisointi ndytolla.

SUOJAUKSET

Termostaattinen suojaus.
Suojaus epanormaaleja jannitteitd vastaan (liian korkea tai matala virransy6ton jannite).
Suojaus anti-stick (MMA).

2.2 TILATTAVAT LISAVARUSTEET

MMA-hitsauspakkaus.

Hitsausvirran paluukaapeli maadoitusliittimella.
TIG-hitsauspakkaus.

TALTTAUSPAKKAUS.

Tummuva naamari: kiintedlla tai saadettavalla suodattimella.
Argon-kaasupullon sovitin.

Paineenalennin painemittarilla.

Hitsauspda hanalla TIG-hitsausta varten.

3.TEKNISET TIEDOT

3.1 TIETOKYLTTI

Hitsauskoneen tyGsuoritusta koskevat tiedot |6ytyvat kilvesta esitettynd seuraavin
symbolein, joiden merkitys selitetaan alla:

KUVA A

1- EUROOPPALAINEN kaarihitsauskoneiden turvallisuutta ja valmistusta kasitteleva

2-
3-
4-
5-
6-

7-

8-
9-

viitestandardi.

Valmistajan nimi ja osoite.

Mallin nimi.

Koneen sisdisen rakenteen symboli.

Suoritettavan hitsaustoimenpiteen symboli.

S-symboli: osoittaa, ettd hitsaustoimenpiteitd voidaan suorittaa ymparistdssa, jossa on
korkea sd@hkdiskun vaara (esim. hyvin lahelld suuria metallimaaria).
Syéttolinjan symboli:

1~ : vaihtojdnnite yksivaiheinen;

3~ :vaihtojannite kolmivaiheinen.

Vaipan suojausaste.

Syéttolinjan tyypilliset luvut:

- U, : Hitsauskoneen vaihtojannite ja virran taajuus (sallitut rajat £10%).

10-

11-

12-
13-

- 11 max : Suurin linjan kdyttama virta.

- liefr: Tehollinen syodttovirta.

Hitsauspiirin toimintakyky:

- Ug : Suurin tyhjakayntijannite (avoin hitsauspiiri).

- 1,/U, : Normalisoitu vastaava virta ja jannite, jotka hitsauskone voi tuottaa hitsauksen
aikana.

- X : Jaksoittainen suhde: lImoittaa sen ajan, jonka aikana hitsauskone voi tuottaa
vastaavaa virtaa (sama palsta). liImoitetaan % -mddrdisend, 10 minuutin kierron
perusteella (esim. 60 % = 6 tydbminuuttia, 4 minuutin tauko jne).

Mikali kdyttokertoimet (arvokilvessd mainitut, viittavat ympdriston 40 asteen
lampotilaan) ylitetaan, ylikuumenemissuojaus laukeaa (kone pysyy valmiustilassa,
kunnes sen lampétila palaa sallittujen rajojen puitteisiin).

- A/V-A/V : limoittaa hitsausvirran sadtdalueen (minimi - maksimi) kaaren vastaavalla
jannitteelld.

Sarjanumero hitsauskoneen tunnistamista varten (valttdmaton huollon, varaosien

tilauksen ja tuotteen alkuperan selvityksen yhteydessa).

——=: Linjan suojaukseen tarkoitetun viivastetyn kdynnistyksen sulakkeiden arvot.

Symbolit viittaavat turvallisuusnormeihin, joiden merkitys selitetéén kappaleessa 1

“Kaarihitsauksen yleinen turvallisuus”.

Huomautus: esitetty esimerkkikilpi kuvaa ainoastaan symbolien ja lukujen merkitysta,

hall

ussanne olevan hitsauskoneen tdsmalliset arvot on katsottava suoraan kyseisen

hitsauskoneen kilvesta.

3.2

MUITA TEKNISIA TIETOJA

- HITSAUSLAITE: katso taulukko 1 (TAUL. 1)

- ELEKTRODIN KANNATINPIHTI: katso taulukko 2 (TAUL. 2)
- TIG-HITSAUSPAA: katso taulukko 3 (TAUL. 3)
Hitsauslaitteen paino annetaan taulukossa 1 (TAUL. 1).

4. HITSAUSLAITTEEN KUVAUS

4.1

OHJAUS-, SRATO- ja KYTKENTALAITTEET

Kuva B

Etupuolella:

1-
2-
3-

Ohjaustaulu (katso kuvaus);
Nopea positiivinen pistorasia (+) hitsauskaapelin liittamiseksi;
Nopea negatiivinen pistorasia (-) hitsauskaapelin liittdmiseksi;

Takapuolella:

4-
5-

4.1.

1-
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Yleiskatkaisin ON/OFF;
Virransyottokaapeli;

2 HITSAUSLAITTEEN OHJAUSPANEELI

Kuva C
”"MODE”"-painike
Talla painikkeella voit valita prosessin, jota haluat kayttaa hitsauslaitteen kanssa:
« MMA: manuaalinen hitsaus paallystetylla elektrodilla
+ MMA PULSE : MMA hitsaus johon lisdtdan pulssausvirta, joka auttaa laskevaa
pystyhitsausta.
« TALTTAUS: talttaus kuparikalvolla paallystetyilld hiilielektrodeilla ja paineilman avulla
« TIG LIFT: manuaalinen hitsaus sulamattomalla elektrodilla, kaasusuojauksella
Kooderi
Hitsausparametrien valinta ja saato; sallii saadon myds hitsauksen aikana.
Toimintatavat ja -parametrit painamalla lyhyesti ja kddantdmalla sitten kooderia:
+ MMA: ARC "Arc Force”, VRD, HOT "Hot Start”ja I, “ulostulovirran” valinta ja asetus.
« MMA PULSE: ARC "Arc Force’, IPL "I PULSE’, FrE "Taajuus’, bAL “Balance’, VRD, HOT "Hot
Start”ja |, "ulostulovirran” valinta ja asetus.
« TALTTAUS: I, "ulostulovirran” asetus.
«+ TIG LIFT: I, "ulostulovirran” asetus.
Hot Start (naytolla Hoi-)
Aloituksen ylivirran saatoparametri (saatd OFF -100%), naytolla nakyy prosentuaalinen
kasvu suhteessa esivalittuun hitsausvirranarvoon. Tama helpottaa valokaaren
syttymista.
Arc Force (naytélla - )
Dynaamisen ylivirran saatéparametri (saaté OFF-100%), naytolla nékyy prosentuaalinen
kasvu suhteessa esivalittuun hitsausvirranarvoon. Tamé saatd parantaa hitsauksen
sujuvuutta ja valttaa elektrodin liimautumisen kappaleelle.
VRD (naytolla \RD)
Tyhjékdynnin ulostulojéannitteen vdahennyslaite (valinta on-off) ndyttoén ilmestyvalla
viestilld (3). VRD-laite on aktiivinen jos kuvake "VDR” ilmestyy ndyttoon, laite ei ole
aktiivinen ilman kuvaketta.
Tama laite lisaa kayttdjan turvallisuutta kun hitsauslaite on p&dlla, mutta pois
hitsaustilasta.
I PULSE (naytélla PHR" )
Parametri, joka esittaa suhdetta pulssivirran ja asetetun keskimaaraisen virran valilla.
Arvo on ilmaistu prosenttiarvona.
S&ato valilla 100 - 200 %. Tehdasarvo: 142%.
Taajuus (naytolla FrF)
Parametri, joka esittda pulssausten maaraa sekunnissa (Hz).
S&ato valilla 0,2 - 99. Tehdasarvo: 1,2.
Balance (naytolla HAL )
Parametri, joka esittda suhdetta pulssin keston ja jakson kokonaismaardisen keston
vélilla. Arvo on ilmaistu prosenttiarvona.
Saato valilld 10 % - 99 %. Tehdasarvo: 30%.
Huomautus: pulssin minimiarvoa ei aseteta, vaan se lasketaan siten, ettd se vastaa
asetettua.

PARAMETRIEN NOLLAUS

Téhédn erityistoimintoon padsee pitdamaélld painettuna kooderia (2) hitsauslaitteen
kaynnistyksen aikana (yleiskatkaisimen sululla).

Kytkemdlld kooderin (2) paalle ja pitamalld sitd painettuna ndytdssa nakyy rES,
hitsauslaite nollautuu ja kdynnistyy sitten normaalisti.

Naytto

Osoittaa jannitteen paikallaoloa ulostulossa nopeissa pistorasioissa (Kuva B-2,
Kuva B-3).
Halytyskuvake i :yleensa sammuksissa, kun paalld osoittaa virransy6ton pysdahtymista
hitsauslaitteessa (laite jaa paalle syottamatta virtaa) yhden seuraavien suojusten
kytkeytymisen vuoksi:
- Linjan ylijannitesuoja: jannite on vaihteluvalin +/- 15 % ulkopuolella suhteessa kilven
arvoon. Halytys ndytolla "A.03".
« Linjan alijannitesuoja: jannite on vaihteluvalin +/- 15 % ulkopuolella suhteessa kilven
arvoon. Halytys naytolla "A.04".



VAROITUS: Edelld mainitun jénniterajan ylittaminen vahingoittaa laitetta
vakavasti.

Sisdinen apujdnnitesuojaus: hitsauslaitteen sisdinen vika. Hélytys naytolla "A.08".
Linjan ulostulon ylijannitesuoja: ulostulojannite on liian korkea suhteessa kilven
arvoon. Halytys naytolld "A.34".

Ensisijaisen ylivirran suojaus: ensisijainen virta on lilan suuri. Halytys naytolla "A.30"
Suojaus ANTI STICK: elektrodi on liimautunut hitsattavaan materiaaliin, se voidaan
irrottaa manuaalisesti.

Normaali tila palautuu automaattisesti.

.

Kuvake hélytys wmi+ Ldmposuojauksen kuvake @: hitsauslaitteen sisélla on
saavutettu liian korkea lampétila. Normaali toimintatila palautuu automaattisesti.
Halytys ndytolla "A.02" tai "A.20" tai "A.28".

5. ASENNUS
VAROITUS! KAIKKI ASENNUSTOIMENPITEET JA SAHKOKYTKENNAT
TEHDAAN  HITSAUSLAITE EHDOTTOMASTI SAMMUTETTUNA JA

IRTIKYTKETTYNA SAHKOVERKOSTA.
AINOASTAAN ASIANTUNTEVA JA AMMATTITAITOINEN HENKILOKUNTA SAA TEHDA
SAHKOKYTKENNAT.

PAKKAUS
Poista laite pakkauksesta, kokoa pakkauksessa olevat irto-osat.

Paluuk: li

pihdin koke 1 kuva D

Hitsauskaapelin ja elektrodinkannatinpihdin kokoaminen KUVA E

5.1 HITSAUSLAITTEEN SIJOITUS

Valitse hitsauslaitteen sijoituspaikka niin, etta siind ei ole esteita jaahdytysilman sisdantulo-
ja poistoaukkojen kohdalla; varmista samalla, ettd sisaan ei joudu johtavia polyja,
syovyttavaa hoyrya, kosteutta jne.

Sailyta vahintadn 250 mm vapaata tilaa hitsauslaitteen ymparilla.

HUOMIO! Aseta hitsauslaite tasaiselle alustalle, jonka kantokyky kestda sen
painon kaatumisten ja vaarallisten siirtymisten valttamiseksi.

5.2 VERKKOON KYTKENTA

- Tarkasta ennen sahkokytkentdjen tekemistd, ettd hitsauslaitteen kyltin tiedot vastaavat
asennuspaikassa saatavilla olevan verkon jénnitettd ja taajuutta.

Hitsauslaite kytketdan ainoastaan virransy6ttoon, jossa on maadoitettu nollajohdin.
Suojauksen takaamiseksi epasuoraa kosketusta vastaan kayta differentiaalikatkaisimia,
jotka ovat tyyppia:

- Tyyppi A ( ) yksivaiheisille laitteille.

- T iB kolmivaiheisille laitteille.
weei ([ 2 =)

Normin EN 61000-3-11 (Flicker) vaatimusten tayttamiseksi suositellaan hitsauslaitteen
kytkemistd sdhkoverkon liiténnén kohtiin, joiden impedanssi on alle Zmax = 0.12 ohmia.
Hitsauslaite ei vastaa normin IEC/EN 61000-3-12 vaatimuksia.

Jos se liitetddn julkiseen sahkoverkkoon, on asentajan tai kdyttdjan vastuulla tarkastaa,
ettd hitsauslaite voidaan liittda siihen (ota tarvittaessa yhteys jakeluverkon hoitajaan).

5.2.1 Pistoke ja pistorasia

| iitd verkkojohtoon riittavalla kapasiteetilla varustettu pistoke (3P + PE) ja kayta
verkkopistorasiaa, jossa on sulakkeet tai automaattikatkaisin; asianmukainen maadoitus
liitetdan syottolinjan maadoitusjohtoon (keltavihred).

Taulukossa (TAUL.1) ilmoitetaan suositeltavien hitaiden sulakkeiden arvot ampeereissa
hitsauskoneen tuottaman suurimman nimellisvirran pohjalta sekd sydton nimellisjannitteen
pohjalta.

HUOMIO! Ylldmainittujen sdintdjen huomioimatta jdttaminen tekee
valmistajan suojausjdrjestelméastd (luokka 1) tehottoman, josta seuraa
vakavia riskeja henkildille (esim. séhkdisku) ja esineille (esim. tulipalo).

5.3 HITSAUSPIIRIN KYTKENNAT
5.3.1 Suositukset

VAROITUS! ENNEN SEURAAVIEN LITOSTEN TEKEMISTA VARMISTA, ETTA
HITSAUSLAITE ON SAMMUTETTU JA IRTIKYTKETTY SAHKOVERKOSTA.
Taulukossa 1 (TAUL. 1) annetaan suositellut arvot hitsauskaapeleille (mm?2) hitsauslaitteen
tuottaman maksimivirran mukaan.
Lisaksi:
Pydritd hitsauskaapelien liittimet pohjaan asti nopeissa pistorasioissa (jos mukana)
varmistaaksesi tdydellisen sahkdkosketuksen; mikali ndin ei ole, liittimet ylikuumenevat,
minka vuoksi ne heikkenevét nopeasti ja menettavét tehokkuutensa.
- Kéytd mahdollisimman lyhyita hitsauskaapeleita.
Valta kayttamasta metallirakenteita, jotka eivét kuulu tydhon, hitsausvirran paluukaapelin
sijaan; se voi olla vaarallista ja antaa huonot hitsaustulokset.

5.3.2 HITSAUSPIIRIN LIITANNAT TAVASSA MMA JA MMA PULSE
Lahes kaikki paallystetyt elektrodit liitetddn generaattorin positiiviseen napaan (+);
poikkeuksena negatiiviseen napaan (-) happaman paallysteen elektrodit.

5.3.2.1 Hitsauskaapelin ja elektrodinkannatinpihdin kytkenta
Vie paatteeseen erityisliitin, jota tarvitaan kiristamaan elektrodin paljas osa. Tama kaapeli
kytketaan liittimeen symbolilla (+) (Kuva B-2).

5.3.2.2 Hitsausvirran paluukaapelin liitos
- Se liitetddn hitsattavaan kappaleeseen tai metallipenkkiin, jolla se on, mahdollisimman
ldhelle tehtdvaa liitosta. Tama kaapeli kytketdan liittimeen symbolilla (-) (Kuva B-3).

5.3.3 HITSAUSPIIRIN LHTANNAT TAVASSA TIG DC LIFT

5.3.3.1 TIG-hitsauspaan hitsauskaapelin liittaminen

Vie péatteeseen erityinen hitsauspad, jossa on sulamaton volframielektrodi ja hana
suojakaasun (Argon) sy6ttdd varten. Tama kaapeli kytketaan liittimeen symbolilla (-) (Kuva
B-3).

5.3.3.2 Hitsausvirran paluukaapelin liitos
- Se liitetdan hitsattavaan kappaleeseen tai metallipenkkiin, jolla se on, mahdollisimman
ldhelle tehtdvaa liitosta. Tama kaapeli kytketdan liittimeen symbolilla (+) (Kuva B-2).

5.3.3.3 Liitos kaasupulloon

- Ruuvaa paineenalennin kaasupullon venttiiliin asettaen tarvittaessa sitd varten toimitettu
alennin.

Liitd kaasun sisaantuloputki alentimeen ja kirista varusteiden kiinnitysnauha.

Loysdd paineenalentimen sadtdrengasta ennen pullon venttiilin avaamista.

Avaa pullo ja sdada kaasun maara (I/min.) kdyton suuntaa-antavien tietojen mukaan,
katso taulukko (TAUL. 4); mahdollisia kaasun virtaaman sdat6ja voidaan tehda hitsauksen
aikana kayttaen aina paineenalentimen rengasta. Tarkasta putkien ja liitosten pitavyys.

VAROITUS! Sulje aina kaasupullon venttiili tyon paatteeksi.

5.3.4 HITSAUSPIIRIN LITANNAT TAVASSA TALTTAUS

5.3.4.1 Hitsauskaapelin ja elektrodinkannatinpihdin kytkenta

Vie paatteeseen erityisliitin, jossa kuparikalvolla pdallystetty hiilielektrodi ja suutin, joka
puhaltaa paineilmaa. Tama kaapeli kytketaan liittimeen symbolilla (+) (Kuva B-2).

5.3.4.2 Hoyldysvirran paluukaapelin liitos
- Se liitetaan hitsattavaan kappaleeseen tai metallipenkkiin, jolla se on, mahdollisimman
ldhelle tehtdvaa liitosta. Tama kaapeli kytketaan liittimeen symbolilla (-) (Kuva B-3).

5.3.4.3 Liitos paineilmajarjestelmaan

- Varmista, ettd hitsauspaan ilmakanavaa ohjaava venttiili on suljetussa asennossa.
- Liitd ilmansyottoputki paineilmajarjestelmaan ja kirista mukana toimitettu kiristin.
- Saada ilmanpainetta kaytetyn elektrodin perusteella.

6. MMA-HITSAUS: MENETELMAN KUVAUS

6.1 YLEISPERIAATTEET

- Onvélttamatonta katsoa uudelleen valmistajan ohjeet, jotka ovat kdytettavien elektrodien
pakkauksessa ja joissa ilmoitetaan elektrodin oikea napaisuus seka vastaava optimaalinen
virta.

- Hitsausvirta saadetdan kaytettdvan elektrodin halkaisijan sekd tehtdvaksi aiotun
liitostyypin mukaan; viitteellisesti kdytettavat virrat elektrodin eri halkaisijoille ovat:

@ Elektrodi (mm) i Hitsausvirta (A)

Min. Max.
1,6 30 50
2,0 40 80
2,5 60 110
3,2 90 140
4,0 120 180
5,0 170 250
6,0 230 350
8,0 320 500

- Huomaa, ettd yhtd isolla elektrodin halkaisijalla korkeita virranarvoja kaytetdan
vaakahitsaukseen, kun taas pystyhitsaukseen tai ylosalaisin on kaytettdva matalampia
virranarvoja.

Hitsatun liitoksen mekaaniset ominaisuudet maardytyvat valitun virran voimakkuuden
lisdksi myds muiden hitsausparametrien mukaan, kuten kaaren pituus, tydskentelynopeus
ja -asento, elektrodien halkaisija ja laatu (sdilyta elektrodit oikein suojassa kosteudelta ja
niille tarkoitetuissa pakkauksissa tai astioissa).

VAROITUS:

Elektrodien paallysteen merkin, tyypin ja paksuuden mukaan kaari voi olla
epédvakaa, mika johtuu elektrodin koostumuksesta.

6.2 MENETTELY

- Hankaa naamari KASVOJEN EDESSA elektrodin paaté hitsattavalle kappaleelle samalla
liikkeelld kuin sytyttaisit tulitikkua; tdma on oikein tapa sytyttaa kaari.

VAROITUS: ALA KOPUTA elektrodia kappaleelle; vaarana on, etti paillyste
vahingoittuu, mika vaikeuttaa kaaren sytytysta.

Heti, kun kaari syttyy, yrita sdilyttaa kappaleelta sama etdisyys kuin kédytetyn elektrodin
halkaisija ja pida se mahdollisimman samana hitsauksen ajan; muista, ettd elektrodin
tulee kallistua etenemissuuntaan noin 20-30 astetta.

Vie sauman lopussa elektrodia kevyesti taaksepdin suhteessa etenemissuuntaan,
hitsaus kraatterin paalle tayton tekemiseksi, kohota sitten nopeasti elektrodi hitsisulasta
saadaksesi kaaren sammumaan (sauman muodot - KUVA F).

7. HITSAUS TIG DC: MENETELMAN KUVAUS

7.1 YLEISPERIAATTEET

Hitsaus TIG DC sopii kaikkiin vahaseoksisiin ja runsasseoksisiin hiiliteraksiin seka
raskasmetalleihin kupari, nikkeli, titaani ja niiden seokset (KUVA G). Hitsaukseen tavassa
TIG DC elektrodi navassa (-) kdytetddn yleensa elektrodia, jossa on 2 % ceriumia (harmaa
nauha). On térkeda teroittaa keskisesti tungsteeni-elektrodi hiontavédlineeseen, katso KUVA
H, huolehtien, ettd kérki on tdysin konsentrinen, jotta valtetadn kaaren poikkeamat. On
tarkeda hioa elektrodin pituussuunnassa. Tama toimenpide toistetaan jaksoittain elektrodin
kayton ja kulumisen mukaan tai jos se likaantuu, hapettuu tai kdytetdan vahingossa vaarin.
Hyvén hitsauksen kannalta on oleellista viitata TAUL. 4 jossa elektrodin halkaisija, virta ja
kaasuvirta ilmoitetaan hitsattavan paksuuden mukaan. Elektrodin normaali ulkonema
keraamisesta suuttimesta on 2-3 mm ja voi saavuttaa 8 mm kulmabhitsausta varten.

Hitsaus tapahtuu liitoksen reunojen sulautumisessa. Ohuille asianmukaisesti valmistetuille
paksuuksille (noin 1 mm:in asti) ei tarvita lisimateriaalia (KUVA I).

Sita suuremmille paksuuksille tarvitaan puikkoja samasta perusmateriaalista ja sopivalla
halkaisijalla seka reunojen sopivalla valmistelulla (KUVA L).

Kannattaa hyvan hitsauksen onnistumiseksi puhdistaa huolellisesti kappaleet niin, ettei
niissa ole hapettumia, 6ljya, rasvaa, liuottimia jne.

7.2 MENETELMA (LIFT-SYTYTYS)
- S&ada hitsausvirta halutulle arvolle kasivivun C-2 avulla; sovita virta hitsauksen aikana
todelliselle tarvittavalle lammonlisaykselle.
Saada suojakaasun virtausta kdantamalld kaasuhanaa (joka sijaitsee TIG-hitsauspaan
kahvassa).
Sdhkokaaren sytytys tapahtuu kosketuksella ja tungsteeni-elektrodin loitontamisella
hitsattavasta kappaleesta. Tdmad sytytystapa aiheuttaa vdhemman séhkosateilyhaittoja ja
vdhentdd minimiin tungsteenin sulkeuman ja elektrodin kulumisen.
Aseta elektrodin karki kappaleelle painaen kevyesti.
- Kohota elektrodia heti 2 - 3mm saaden aikaan kaaren syttymisen.
Aluksi hitsauslaite tuottaa alempaa virtaa. Hetken kuluttua se tuottaa asetettua
hitsausvirtaa.
- Hitsauksen keskeyttamiseksi nosta elektrodi nopeasti kappaleelta.
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8. KAASUHOYLAYSMENETELMA

8.1 YLEISPERIAATTEET

TALTTAUS tyostomenetelméssa kdytetaan valokaarta, joka syttyy ohuella kuparikerroksella
paallystetyn ja tasavirralla syotetyn erityisen hiilielektrodin ja tydkappaleen valiin; valokaari
sulattaa paikallisesti metallin, joka sitten poistetaan paineilmasuihkulla. Hoyldysté varten
tarvitaan erityinen elektrodipuristin, joka on kytketty generaattorin positiiviseen napaan,
ja venttiili, joka ohjaa paineilmaa. Hiilielektrodi kiinnitetdan puristimeen 70-150 mm:n
ulokkeella ja pidetadn noin 45%n kulmassa katkaistavaan tyokappaleeseen nahden. Tata
kulmaa voidaan pienentda jopa 20°. Uran syvyys riippuu tasta kulmasta ja elektrodin
syottonopeudesta.

Reunat jaavét oksidi- ja karbidikerroksen peittoon, joka on poistettava mydhemmalla
hionnalla.

Tatd prosessia voidaan kdyttdaa myos peltilevyjen leikkaamiseen, vaikka tuloksena olevat
reunat olisivat epatasaisia.

Kaasuhoyldysvirtaa on saddettdvd kdytetyn elektrodin halkaisijan toiminnan mukaan.
Viitteellisesti kdytettavat virrat elektrodin eri halkaisijoille ovat:

@ Elektrodi Hitsausvirta (A) limanpaine Illmavirtaus
(mm) Min. Max. bar m3/h
4 90 150 4,0 15
5 200 250 4,0 15
64 300 400 40 15
] 350 450 55 40
8.2 MENETTELY

- Saada kaasuhoyldysvirta halutulle arvolle késivivun avulla C-2.

- Tarkasta oikea paineilman virtaama.

- Aseta elektrodin karki kappaleen paalle.

- Kaasuhoyldyksen keskeyttamiseksi nosta elektrodi nopeasti kappaleelta.

9. HUOLTO

VAROITUS! ENNEN HUOLTOTOIMENPITEITA VARMISTA, ETTA HITSAUSLAITE
ON SAMMUTETTU JA IRTIKYTKETTY SAHKOVERKOSTA.

ERIKOISHUOLTO o
AINOASTAAN ASIANTUNTEVA TAI SAHKOMEKAANIKON KOULUTUKSEN SAANUT
HENKILOKUNTA SAA TEHDA ERIKOISHUOLLON TEKNISEN NORMIN IEC/EN 60974-4
MUKAAN.

VAROITUS! ENNEN HITSAUSLAITTEEN PANEELIEN POISTAMISTA JA
SEN SISALLE MENEMISTA VARMISTA, ETTA LAITE ON SAMMUTETTU JA
IRTIKYTKETTY SAHKOVERKOSTA.

Mahdolliset tarkastukset jannitteisen hitsauslaitteen sisélla voivat aiheuttaa vakavan

sdhkoiskun johtuen suorasta kosketuksesta jannitteisten osien kanssa ja/tai vaurioita

johtuen kosketuksesta liikkuvien osien kanssa.

- Tarkasta jaksoittain, mutta tihedadn, kdyton ja ympariston polyisyyden mukaan
hitsauslaitteen sisapuolija poista muuntajalle kerdantynyt poly kuivalla paineilmasuihkulla
(max 10 bar).

- Véltd paineilmasuihkun  suuntaamista elektronisille korteille; huolehdi niiden
mahdollisesta puhdistuksesta hyvin pehmedlld harjalla tai soveltuvilla liuottimilla.

- Tarkasta samalla, ettd sahkoliitokset on kiristetty kunnolla eiké kaapelointien eristyksissa
ole vaurioita.

- Néiden toiden lopuksi kokoa hitsauslaitteen paneelit takaisin ja kiristaen kiinnitysruuvit
pohjaan.

- Vélta ehdottomasti hitsaustoimenpiteiden suorittamista hitsauslaite avattuna.

- Huollon ja korjauksen jédlkeen palauta ennalleen liitokset ja kaapeloinnit niin kuin ne
olivat alun perin huolehtien, ettd ne eivdt padse kosketuksiin liikkuvien osien ja kovasti
kuumenevien osien kanssa. Niputa kaikki johtimet alkuperdisella tavalla huolehtien, ettd
pidat hyvin erillddn niiden valilld korkeajénnitteiset ensidpiirin liitokset matalajannitteisista
toisiopiirin liitoksista.

Kayta alkuperdisia aluslevyja ja ruuveja rungon sulkemiseksi.

10. VIANETSINTA

JOS TOIMINTA ON EPATAYDELLISTA JA ENNEN JARJESTELMALLISEMPIEN TARKASTUSTEN

TEKEMISTA TAI YHTEYDEN OTTAMISTA PALVELUPISTEESEEN, TARKASTA, ETTA:

- Hitsausvirta, jota sdadetdaan potentiometrilld viittaamalla ampeeri mitta-asteikkoon,
soveltuu kaytettyyn halkaisijaan ja elektrodityyppiin.

- Kun yleiskatkaisin on asennossa "ON’ taustavalaistu nestekidendytto palaa;

painvastaisessa tapauksessa vika on yleensa virransyottolinjassa (kaapelit, pistorasia ja/tai

pistoke, sulakkeet, jne.).

Keltainen kuvake ei pala, joka merkitsee lampdsuojakeskeytysta tai oikosulkua.

- Varmista, ettda nimellista pulssitussuhdetta on noudatettu; jos ldmpdsuoja kytkeytyy,

odota hitsauslaitteen luonnollista jadhtymista ja tarkista tuulettimen toiminta.

Tarkista syottolinjan jannite: jos arvo on liian korkea tai matala, hitsauslaite pysyy

lukittuna.

- Tarkista ettei hitsauslaitteen ulostulossa ole oikosulkua: kyseisessé tapauksessa poista

toimintahairio.

Hitsauspiirin liitokset on suoritettu oikein, erityisesti ettd maadoituskaapelin pihti on

asetettu todellisesti kappaleeseen asettamatta véliin eristemateriaaleja (esim. maalit).

- Kéytetty suojauskaasu ja sen madra on oikea.
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SVEJSEMASKINE MED INVERTER TIL MMA-, TIG- (DC LIFT), GOUGING-SVEJSNING
BEREGNET TIL INDUSTRIEL OG PROFESSIONEL BRUG.
Bemaerk: | den efterfelgende tekst anvendes udtrykket “svejsemaskine”.

1. ALMENE SIKKERHEDSNORMER VEDR@RENDE LYSBUESVEJSNING
Operatgren skal szettes tilstraekkeligt ind i, hvordan j kinen a pa
sikker vis samt oplyses om risiciene forbundet med buesvejsningsprocedurerne samt
de pakraevede sikkerhedsforanstaltninger og nedprocedurer.

(Jeevnfor standard "EN 60974-9: Udstyr til lysbuesvejsning. Del 9: Installation og
anvendelse”).

/N

- Undga direkte bergring med svejsekredslgbet; nulspandingen fra svejsemaskinen
kan I visse tilfeelde vaere farlig.

- Svejsemaskinen skal slukkes og frakobles netforsyningen, for svejsekablerne
tilsluttes eller der foretages eftersyn eller reparationer.

- Sluk for svejsemaskinen og frakobl den netforsyningen, for breenderens sliddele
udskiftes.

- Den elektriske installation skal veere i overensstemmelse med de gezldende
ulykkesforebyggende normer og love.

- Svejsemaskinen ma udelukkende forbindes til et forsyningssystem med en
jordforbundet, neutral ledning.

- Man skal sorge for, at
jordbeskyttelsesanlaegget.

- Svejsemaskinen ma ikke anvendes i fugtige, vade omgivelser eller udenders i regnvejr.

- Der ma ikke anvendes ledninger med darlig isolering eller lgse forbindelser.

- Hvis der er en vaeskekgleenhed, skal pafyldningen foretages, mens svejsemaskinen
er slukket og frakoblet netforsyningen.

/3N [N [N

- Der ma ikke svejses pa beholdere, dunke eller ror, der indeholder eller har indeholdt
braendbare vasker eller gasarter.

- Man skal undlade at arbejde pa materialer, der er renset med klorbrinteholdige
oplgsningsmidler eller i neerheden af lignende stoffer.

- Der ma ikke svejses pa beholdere under tryk.

- Samtlige breendbare stoffer (sasom tre, papir, klude osv.) skal fjernes fra
arbejdsomradet.

- Man skal sgrge for, at der er tilstreekkelig udluftning eller findes egnede midler
til flernelse af svejsedampene i naerheden af svejsebuen; der skal iveerkseettes en
systematisk procedure til vurdering af greensen for udsaeettelse for svejsedampene
alt efter deres sammensaetning, koncentration og udseettelsens varighed.

- Gasbeholderen skal holdes vaek fra varmekilder, inklusiv solstraler (safremt den
anvendes).

POLOG®

- Den elektriske isolering skal passe til breenderen, arbejdsemnet og de (tilgaengelige)
jordforbundne metaldele, som befinder sig i neerhed
Dette opnas almindeligvis ved at benytte formalstjenlige handsker, sko,
hovedbeklaedning og tej samt isolerende trinbraetter eller matter.

- Beskyt altid gjnene med seerlige filtre, der opfylder kravene i UNI EN 169 eller UNI

EN 379, og som er monteret pa masker eller hjelme i overensstemmelse med UNI EN
175.
Anvend vandteette beskyttelseskleeder (ifalge UNI EN 11611) og svejsehandsker
(ifolge UNI EN 12477) , sa huden ikke udsaettes for de ultraviolette eller infrargde
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.

- Stogjniveau: Hvis det personlige udszettelsesniveau (LEPd) i forbindelse med saerligt
intensive svejseprocedurer kommer op pa eller over 85 dB(A), er der pligt til at
anvende egnede personlige veernemidler (Tab. 1).

\
HOOARO®

ELEKTRISKE OG MAGNETISKE FELTER KAN VARE FARLIGE

Strommen, der lgber igennem hvilken som helst ledning, frembringer lokaliserede
elektriske og magnetiske felter (EMF). Svejsestrommen forarsager et EMF rundt om
svejsekredsen og selve svejsemaskinen.

De elektromagnetiske felter kan forstyrre visse medicinske apparater (som f.eks.

d

netstikkontakten er rigitgt forbundet med

pacemakere, respiratorer, metalproteser osv.).

Der skal treffes passende foranstaltninger for at beskytte brugerne af disse apparater.
Man skal for eksempel hindre adgang til svejsemaskinens anvendelsesomrade eller
foretage en vurdering af de personlige risici, som svejserne udsaettes for.

Denne svejsemaskine opfylder de tekniske krav til produkter, der udelukkende
anvendes i industrielle omgivelser og til professionel brug. Der ydes ingen garanti for,
at de 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. Fastgor dem med klaebeband om muligt.
Hold hovedet og overkroppen sa langt vaek som muligt fra svejsekredsen.
Svejsekablerne ma under ingen omstaendigheder vikles rundt om metalgenstande
eller om kroppen.

Undlad at svejse med kroppen midt i svejsekredsen.

Hold begge svejsekabler pa den samme side af kroppen.

Forbind svejsestrammens returkabel til den genstand, der skal svejses, sa teet som
muligt pa det led, der udferes.

Undlad at svejse i neerheden af svejsemaskinen.

Alle operatorerne skal overholde de minimale afstand, der er angivet pa EMF-
datakortet.

Afstand fra EMF-kilden pa et sted, hvorefter eksponeringen er lavere end 20% af
den tilladte minimumsveerdi: d =30 cm.

- Apparatur hgrende til klasse A:
Denne svejsemaskine opfylder den tekniske standards krav til produkter, der
udelukkende anvendes i industrielle omgivelser og til professionel brug. Deres
elektromagnetiske kompatibilitet garanteres ikke i bygninger, der er direkte
forbundet med et lavspandingsnet, der forsyner husholdninger.

A YDERLIGERE FORHOLDSREGLER

- HVIS SVEJSEARBEJDET SKAL UDF@RES:
- 1 omgivelser, hvor der er gget risiko for elektrochok;
- Pa afgreensede omrader;
- Pa steder, hvor der er braendbare eller spraengfarlige materialer;
SKAL en “Erfaren ansvarshavende” fgrst foretage en vurdering deraf, og der skal
altid veere andre personer, som har kendskab til ngdindgreb, til stede under
udferelsen.
Det er STRENGT N@DVENDIGT at anvende de tekniske veernemidler, der er
fremstilleti 7.10; A.8; A.10 i standard "EN 60974-9: Udstyr til lysbuesvejsning. Del
9: Installation og anvendelse”.
SKAL det forbydes at svejse, mens maskinoperatgren holder svejsemaskinen eller
tradtilferselsanordningen (f.eks. ved hjeelp af remme).
SKAL det forbydes at svejse, hvis maskinoperateren ikke star pa grunden, med
mindre der anvendes sikkerhedsplatforme.
SPANDING MELLEM ELEKTRODEHOLDER ELLER BRANDERE: hvis der arbejdes med
mere end én svejsemaskine pa ét emne eller flere elektrisk forbundne emner, kan
der opsta en kombination af farlige nulspaendinger mellem to elektrodeholdere
eller braendere, hvis veerdi kan vaere dobbelt sa hgj som maksimumstaersklen.
Det er strengt nedvendigt, at en erfaren ansvarshavende udferer
instrumentmalinger for at fastsla, om der findes risici og om der kan treeffes
passende sikkerhedsforanstaltninger i henhold til punkt 7.9 i standarden "EN
60974-9: Udstyr til lysbuesvejsning. Del 9: Installation og anvendelse”.
Anvendelsen af svejsemaskinen er forbeholdt én operater ad gangen.
Efter MMA-svejsningen skal operatgren frakoble kablet med elektrodeholdetangen
fra maskinen.
Omradet rundt om svejsemaskinen skal ikke vaere tilgaengeligt for uvedkommende.
Det ma desuden ikke efterlades uden opsyn.
Braendere, der ikke anvendes, skal opbevares pa de foreskrevne opbevaringssteder.

A TILBAGEVARENDE RISICI

- VALTNING: Svejsemaskinen skal stilles pa en vandret flade, som kan holde til dens
vaegt; i modsat fald (hvis gulvet haelder, er uregelmaessigt m.m....) er der fare for, at
den veelter.

- Det er forbudt at haeve vognenheden med svejsemaskine, tradtilferselsanordning
og keleenhed (hvis den forefindes).

- UHENSIGTSMASSIG ANVENDELSE: Det er farligt at anvende svejsemaskinen
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til hvilket som helst formal, som afviger fra den forventede anvendelse (sasom
optening af vandrer).

RISIKO FOR FORBRANDINGER

Nogle dele af svejsemaskinen (braender, elektrodetang) og de omkringliggende
omrader kan komme op pa temperaturer over 65°C. Det er ngdvendigt at beere
passende beskyttelsesklaeder.

Lad emnet, der lige er blevet svejset, kole af, for du bergrer det!

UHENSIGTSMASSIG ANVENDELSE: Det er farligt, hvis svejsemaskinen anvendes
samtidigt af mere end én operator.

FLYTNING AF SVEJSEMASKINEN: Gasbeholderen skal altid sikres med passende
midler for at hindre haendelige styrt (safremt den anvendes).

Det er forbudt at anvende handrebet til at haeve svejsemaskinen.

£\

Vaernene og svejsemaskinens eller
bevaegelige dele skal anbringes rigtigt, for svej

GIV AGT! Hvilket som helst manuelt indgreb pa tradtilferselsanordningens
b gelige dele, sa

- Udskiftning af rulle og/eller tradleder;

- Paseetning af trad pa rullerne;

- Is@tning af tradspole;

- Rengering af ruller, tandhjul samt det nedenfor liggende omrade;

- Smoring af tandhjul.

MA F@RST FORETAGES, EFTER AT SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET
NETFORSYNINGEN.

tradtilforselsanordningens indpaknings
kinen tilkobles netforsyningen.

MILJ@MASSIGE FORHOLD (EN 60974-1)
- Svej kinen ma kun des under folg miljgrr ige 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 vaere fri for stav, syrer, gas og korroderende stoffer osv.

d

OPBEVARING

- Placér maskinen og dens tilbehgr (med eller uden emballage) i lukkede rum.

- Den omgivende lufttemperatur skal ligge mellem -20°C og 55°C.

Hvis maskinen er forsynet med en keleenhed med ke, og den omgivende
lufttemperatur er lavere end 0°C: Anvend den frostvaeske, som producenten anbefaler,
eller toem hydraulikkredslgbet og veeskebeholderen helt.

Treef altid passende forholdsregler for at beskytte maskinen mod fugt, snavs og rust.

A

mmmm BORTSKAFFELSE

Denne svejsemaskine ma ikke bortskaffes
slutningen af dens levetid.

Det er brugerens ansvar at bortskaffe dette elapparat pa de sarlige indsamlingssteder
for elapparater pa genbrugspladserne. Der kan ellers rettes henvendelse til den
forretning, hvor produktet er blevet kobt. Denne bestemmelse galder kun for
bortskaffelse af apparater i Den Europaeiske Union (WEEE).

med almindeligt husaffald ved

2.INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE

Denne svejsemaskine er en stramekilde til lysbuesvejsning, der er udviklet til MMA-svejsning
af beklaedte elektroder (celluloseholdige, rutile, sure, basiske), til TIG-svejsning (DC) med
LIFT-udl@sning og til flammehgvling (GOUGING).

Denne svejsemaskines saerlige egenskaber (INVERTER), sasom den hgje hastighed og
praecise regulering, giver fremragende svejseresultater.

Pa grund af reguleringen med “inverter”-system ved forsyningslinjens indgang (primaer)
formindskes transformerens og nivelleringsreaktansens volumen desuden betydeligt,
hvilket har gjort det muligt at bygge en meget let, lille svejsemaskine, der saledes bade er
handy og nem at transportere.

Svejsemaskine (Fig. B).

2.1 HOVEDEGENSKABER

MMA

- Regulering af arc force (DYNAMIC ARC) og svejsestram.
- Anti-stick-beskyttelse.

- Visning af den indstillede svejsestrem pa displayet.

BESKYTTELSESANORDNINGER

- Termostatbeskyttelse.

- Beskyttelse mod unormal stremforsyning (for hgj eller for lav forsyningsspaending).
- Anti-stick-beskyttelse (MMA).

2.2 TILBEH@R, DER KAN BESTILLES

- MMA-svejsesaet.

- Svejsestrgmreturkabel forsynet med jordklemme.
TIG-svejsesaet.

- Seet til GOUGING.

Selvmgrkende maske: med fast eller regulerbart filter.
- Argon-beholder adapter.

Trykformindsker med manometer.

- Braender med hane til TIG-svejsning.

3. TEKNISKE DATA
3.1 MARKEDATA
De vigtigste data vedrgrende svejsemaskinens anvendelse og praestationer er sammenfattet
pa specifikationsmaerkatet med fglgende betydning:
Fig.A
1- Den EUROPAISKE referencenorm vedrerende lysbuesvejsemaskinernes sikkerhed og
fabrikation.
2- Producentens navn og adresse.
3- Navn pa modellen.
4- Symbol for maskinens indre struktur.
5- Symbol for den forventede svejsemade.

6- Symbol S: Angiver at der kan foretages svejseprocesser i omgivelser, hvor der er gget
risiko for elektrisk sted (f.eks. umiddelbart i naerheden af stgrre metalgenstande).
7- Symbol for forsyningslinien:

1~ : Enfaset vekselspaending.
3~ :Trefaset vekselspaending.
8- Indpakningens beskyttelsesgrad.
9- Netforsyningens egenskaber:
- U, : Svejsemaskinens vekselspaending og frekvens (tilladte graenser £10%):
- |4 max : Liniens maksimale stremforbrug.
- lieff : Reel stromstyrke
10- Svejsekredslabets praestationer:
- Up: Speending uden belastning (svejsekredslgbet dbent).
- 1,/U, : Tilsvarende standardstrem og -spaending, som svejsemaskinen kan levere
under svejsningen.
X : Intermittensforhold: Angiver det tidsrum, hvori svejsemaskinen kan levere
den tilsvarende stram (samme spalte). Udtrykkes i %, pa grundlag af en 10min’s
arbejdscyklus (f.eks. 60% = 6 minutters arbejde, 4 minutters hviletid; og sa videre).
Skulle anvendelsesparametrene (maerkedata, geeldende for en omgivende
lufttemperatur pa 40°C) overstiges, udlgses varmeudkoblingen (svejsemaskinen
bliver pa stand-by, indtil den kommer ned pa den tilladte temperatur.
A/NV-AIV : Angiver svejsestremmens reguleringsspektrum (minimum - maksimum)
ved en bestemt buspzaending.
11- Serienummer til identificering af maskinen (uundveerlig ved henvendelse til
Kundeservice, anmodning om reservedele, bestemmelse af maskinens oprindelse.
12- —=- : Veerdien for sikringerne med forsinket aktivering, som skal indrettes til
beskyttelse af linien.
13- Symboler vedrarende sikkerhedsnormer, hvis betydning er fremstillet i kapitel 1“Almen
sikkerhedsnormer vedrgrende lysbuesvejsning’”.

Bemaerk: Datamaerkatet i eksemplet viser symbolernes og tallenes betydning; de helt
ngjagtige tekniske data geeldende for den svejsemaskine, | har anskaffet, skal afleeses pa
den pagaeldende svejsemaskines datamaerkat.

3.2 ANDRE TEKNISKE DATA

- SVEJSEMASKINE: se tabel 1 (TAB. 1)

- ELEKTRODETANG: se tabel 2 (TAB. 2)

- TIG-BRANDER: se tabel 3 (TAB. 3)
Svejsemaskinens vaegt er angivet pa tabel 1 (TAB. 1).

4. BESKRIVELSE AF SVEJSEMASKINEN
4.1 KONTROL-, REGULERINGS- OG TILSLUTNINGSANORDNINGER

Fig.B
Pa forsiden:
1- Styrepanel (se beskrivelsen);
2- Positiv lynstikkontakt (+) til forbindelse af svejsekablet;
3- Negativ lynstikkontakt (-) til forbindelse af svejsekablet;

Pa bagsiden:
4- Hovedafbryder ON/OFF;
5- Forsyningskabel;

4.1.2 SVEJSEMASKINENS STYREPANEL

Fig.C
1- “MODE”"-knap

Denne knap anvendes til at vaelge, hvilken proces skal anvendes med svejsemaskinen:

« MMA: Manuel svejsning med beklaedt elektrode

+ MMA PULSE: MMA-svejsning, hvor der tilfgjes en strampulsering, der fremmer lodret
stigende svejsning.

+ GOUGING: Flammehgvling med anvendelse af seerlige kulstofelektroder, beklaedt
med en kobberfilm, og ved hjaelp af trykluft

« TIG LIFT: Manuel svejsning med usmeltelig elektrode, med gasbeskyttelse

2- Encoder

Valg og regulering af svejseparametrene; giver ogsa mulighed for at regulere dem

under svejsningen.

Driftstilstande og -parametre, hvis man trykker i kort tid og derefter drejer encoderen:

+ I MMA valg og indstilling af ARC “Arc Force”, VRD, HOT “Hot Start” og |, “udgangsstrem’.

« | MMA PULSE valg og indstilling af ARC “Arc Force’, IPL “I PULSE", FrE “Frekvens", bAL
“Balance”, VRD, HOT “Hot Start” og |, “udgangsstrem”.

+ | GOUGING indstilling af I, “udgangsstrem”.

« ITIG LIFT indstilling af I, “udgangsstrem”.

Hot Start (pa display Hoi-)

Parameter til regulering af den indledende overstram (regulering OFF-100%) med

angivelse af den procentmaessige stigning i forhold til veerdien for den valgte

svejsestrom pa displayet. Denne regulering fremmer udlasningen af den elektriske bue.

Arc Force (pa display A~ )

Parameter til regulering af den dynamiske overstram (regulering OFF-100%) med

angivelse af den procentmaessige stigning i forhold til veerdien for den valgte

svejsestrom pa displayet. Denne regulering ger svejsningen mere flydende og hindrer

elektroden i at kleebe sammen med emnet.

VRD (pa display \/RD)

Anordning til reduktion af vakuum-udgangsspaendingen (indstilling til-fra (on-off))

med angivelse pa displayet (3). VRD-anordningen er aktiv, hvis ikonet “VRD" vises pa

displayet, anordningen er ikke aktiv uden ikonet.

Denne anordning @ger brugerens sikkerhed, nér der er teendt for svejsemaskinen, men

den ikke star pa svejsninscé.

I PULSE (pa display " )

Parameter, der star for forholdet mellem impulsstrammen og den indstillede

middelstrom.

Veerdi udtrykt i procentsats.

Regulering fra 100 til 200 %. Fabriksindstilling: 142%.

Frekvens (pa display Frf)

Parameter, der star for antallet af pulseringer pr. sekund (Hz).

Regulering fra 0,2 til 99. Fabriksindstilling: 1,2.

Balance (pa display 5F..)

Parameter, der stér for forholdet mellem pulseringsvarigheden og hele cyklussens

varighed. Veerdi udtrykt i procentsats.

Regulering fra 10 til 99 %. Fabriksindstilling: 30%.

Bemaerk: Impulsens minimalvaerdi indstilles ikke, den beregnes saledes, at

middelstreammen stemmer overens med den indstillede.

TILBAGESTILLING AF PARAMETRENE
Man far adgang til denne saerlige funktion ved at holde encoderen (2) nede ved teending
af svejsemaskinen (med lukning af hovedafbryder).
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Hvis man tender for encoderen (2) og holder den inde, vises rES pa displayet,
svejsemaskinen tilbagestilles og startes derefter normalt.
3- Display

Angiver, at der er udgangsspaending i lynstikkontakt (Fig. B-2, B-3).

Alarmikon i : Det er normalt slukket, nar det er taendt, angiver det, at svejsemaskinen
er blokeret (maskinen bliver ved med at veere taendt uden at levere strom), fordi en af
folgende beskyttelsesanordninger er aktiveret:

- Beskyttelse mod overspaending pé linje: Spaendingen er udenfor omradet +/- 15% i
forhold til den nominelle vaerdi. Alarm pa display “A.03".

Beskyttelse mod underspaending pa linje: Spaendingen er udenfor omradet +/- 15% i
forhold til den nominelle vaerdi. Alarm pa display “A.04".

GIV AGT: Hvis den ovennavnte overste spaendingsgreense overskrides,
beskadiges anordningen alvorligt.

Beskyttelse mod fejl i intern hjaelpespaending: Intern fejl i svejsemaskinen. Alarm pa
display “A.08"

Beskyttelse mod for hgj udgangsspeending: Udgangsspaendingen er for hgj i forhold
til den nominelle veerdi. Alarm pa display “A.34".

Beskyttelse mod primaer overspanding: Den primaere spaending er for hgj. Alarm pa
display “A.30"

ANTI STICK-beskyttelse: Elektroden har sat sig fast pa materialet, der skal svejses, den
kan fiernes med handkraft.

Genopretningen til normal tilstand foregar automatisk.

.

.

.

.

Ikonet alarm waii + Ikonet termisk beskyttelse :Temperaturen er blevet for hgjinde
i svejsemaskinen. Genopretningen til normal funktion foregar automatisk. Alarm pa
display “A.02" eller "A.20" eller “A.28".

5.INSTALLATION

GIV AGT! SVEJSEMASKINEN SKAL SLUKKES OG FRAKOBLES
NETFORSYNINGEN, FOR DER FORETAGES HVILKEN SOM HELST
INSTALLATIONSPROCEDURE OG ELEKTRISK FORBINDELSE.

DE ELEKTRISKE FORBINDELSER SKAL UDF@RES AF PERSONALE MED DEN FORN@DNE
ERFARING OG KOMPETENCE.

OPSTILLING
Pak svejsemaskinen ud, saml de lgse dele, der folger med i pakningen.

Samling af returkabel-tang FIG. D
Samling af svejsekabel-elektrodetang FIG. E

5.1 SVEJSEMASKINENS OPSTILLINGSSTED

Find frem til et installationssted for svejsemaskinen, hvor der ikke er hindringer ved
keleluftind- og -udstremningshullerne; serg desuden for, at der ikke opsuges stremledende
stov, rustdannende dampe, fugt, osv.

Der skal vaere et frirum pa mindst 250 mm rundt om svejsemaskinen.

A GIV AGT! Stil maskinen pa en plan flade, der kan holde til dens vaegt, for at
undga, at den veelter eller flytter sig pa farlig vis.

5.2 FORBINDELSE TIL NETFORSYNINGEN

- For der foretages hvilken som helst elektrisk forbindelse, skal man kontrollere, om
svejsemaskinens maerkedata stemmer overens med netforsyningens spaending og
frekvens pa installationsstedet.

Svejsemaskinen ma udelukkende forbindes til et forsyningssystem med en jordforbundet
nulledning.

For at sikre mod indirekte kontakt skal der anvendes differentialeafbrydere af typen:

- Type A( ) til enfasede maskiner.

- Type B ( ) til trefasede maskiner.

- For at opfylde kravene i standard EN 61000-3-11 (Flicker) anbefales det at forbinde
svejsemaskinen med netforsyningens tilslutningspunkter, hvor impedansen er mindre
end Zmax = 0.12 ohm.

Svejsemaskinen overholder ikke kravene i standarden IEC/EN 61000-3-12.

Hvis svejsemaskinen forbindes til et offentligt elforsyningsnet, pahviler det installateren
eller brugeren at kontrollere, om den kan forbindes dertil (ret om nedvendigt henvendelse
til energiselskabet).

5.2.1 Stik og stikkontakt

Forbind fedekablet med et passende standardstik (3P + PE) 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 vaelges med henblik pa den maksimale nominalstrem, svejsemaskinen kan levere, samt
den anvendte nominalspaending.

GIV AGT! Ved tilsideseettelse af ovennaevnte regler gores det af fabrikanten
fastlagte sikkerhedssystem (klasse 1) uvirksomt, og der opstar alvorlige
farer for personer (f.eks. elektrochok) og materielle goder (f.eks. brand).

5.3 SVEJSEKREDSENS FORBINDELSER
5.3.1 Anbefalinger

SKAL MAN FORVISSE SIG OM, AT SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG
FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.
Tabel 1 (TAB. 1) viser de anbefalede veerdier for svejsekablerne (i mm2) pa grundlag af den
maksimale strem, der leveres af svejsemaskinen.
Desuden:
- Drej svejsekablernes konnektorer helt i bund i hurtigstikkontakterne (safremt de
forefindes) for at sikre en optimal elektrisk kontakt; i modsat fald overophedes stikkene
med fare for, at de hurtigt edelaegges og ikke fungerer ordentligt.
Anvend svejsekabler, der er sa korte som muligt.
- Undlad at anvende metalstrukturer, der ikke hgrer til arbejdsemnet, i stedet for
svejsestromreturkablet, da sikkerheden ellers saettes pa spil, og der muligvis ikke opnas
tilfredsstillende svejseresultater.

fff GIV AGT! FGR MAN GAR | GANG MED AT UDF@RE F@LGENDE FORBINDELSER,

5.3.2 FORBINDELSER AF SVEJSEKREDSL@BET | MMA- OG MMA PULSE-TILSTAND
Naesten alle beklaedte elektroder skal forbindes til den positive pol (+) pa generatoren,
med undtagelse af elektroder med sur beklaedning, som tveaertimod skal forbindes til den
negative pol (-).

5.3.2.1 Forbindelse af svejsekabel-elektrodetang
Den er forsynet med en sarlig klemme pé endestykket, der lukker elektrodens blottede del
til. Dette kabel skal forbindes til klemmen maerket med (+) (Fig B-2).

5.3.2.2 Forbindelse af svejsestromreturkablet

- Det skal forbindes med arbejdsemnet eller det metalbord, det befinder sig pa, sa taet som
muligt pa den sammensvejsning, der er ved at blive udfert. Dette kabel skal forbindes til
klemmen maerket med (-) (Fig B-3).

5.3.3 FORBINDELSER AF SVEJSEKREDSL@BET I TIG DC LIFT-TILSTAND

5.3.3.1 Forbindelse af TIG-braenderens svejsekabel

Den er pé endestykket forsynet med en seerlig breender med en usmeltelig tungstenelektrode
og en beskyttelsesgashane (Argon). Dette kabel skal forbindes til klemmen maerket med (-)
(Fig B-3).

5.3.3.2 Forbindelse af svejsestromreturkablet

- Det skal forbindes med arbejdsemnet eller det metalbord, det befinder sig pa, sa teet som
muligt pa den sammensvejsning, der er ved at blive udfert. Dette kabel skal forbindes til
klemmen maerket med (+) (Fig B-2).

5.3.3.3 Forbindelse til gasbeholderen

- Skru trykformindskeren pa gasbeholderens ventil, og indsaet om ngdvendigt det saerlige
passtykke, der falger med som tilbeher.

Forbind gasindstremningsrgret med trykformindskeren, og stram med det medleverede
spaendband.

- Losn trykformindskerens reguleringsbolt, far der dbnes for beholderens ventil.

Abn for beholderen, og regulér gasmeengden (I/min) pd grundlag af de
vejledende anvendelsesdata, jeevnfer tabellen (TAB. 4); eventuelle tilpasninger af
gasgennemstromningen kan foretages under svejsningen ved hjaelp af trykfomindskerens
reguleringsbolt. Underseg, om rorforbindelserne og tilslutningsstykkerne er teette.

A GIV AGT! Husk altid at lukke for gasbeholderens ventil, nar du er feerdig
med arbejdet.

5.3.4 FORBINDELSER AF SVEJSEKREDSL@BET | GOUGING-TILSTAND

5.3.4.1 Forbindelse af svejsekabel-elektrodetang

Den er pd endestykket forsynet med en szerlig klemme med en kobberbeklzedt
kulstofelektrode og en dyse, der bleaeser trykluft. Dette kabel skal forbindes til klemmen
maerket med (+) (Fig B-2).

5.3.4.2 Forbindelse af returkablet til flammehgvlingsstram

- Det skal forbindes med arbejdsemnet eller det metalbord, det befinder sig pa, sa taet som
muligt pa den sammensvejsning, der er ved at blive udfert. Dette kabel skal forbindes til
klemmen maerket med (-) (Fig B-3).

5.3.4.3 Forbindelse til trykluftanlaegget

- Kontrollér, om ventilen, der styrer luftgennemstremningen i braenderen, befinder sig i
den lukkede position.

- Forbind luftindgangsreret til et trykluftanlaeg, og stram det medfglgende band.

- Regulér trykluften pa grundlag af den anvendte elektrode.

6. MMA-SVEJSNING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMADEN

6.1 GENERELLE PRINCIPPER

- Det er strengt nedvendigt at felge fabrikantens anvisninger, der er opfert pa
elektrodepakningen og angiver elektrodens polaritet og den optimale stremstyrke.
Svejsestrammen 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 fglger:

Svejsestrom (A)
@ Elektrode (mm) Min. Maks.
16 30 50
20 40 80
25 0 110
2 % 140
40 120 180
50 170 250
o0 230 350
80 320 500

Veer opmaerksom p4, at der ved samme elektrodediameter kraeves hgje stromstyrker til
plan svejsning, mens der skal anvendes lavere stremstyrker til vertikale svejsninger eller
underop.

- Svejsesamlingens mekaniske egenskaber afhaenger ikke kun af stremmens styrke, men
ogsa af andre svejseparametre, sasom lysbuens laengde, hastighed og position under
udforelse, elektrodernes diameter og kvalitet (de ber opbevares i serlige pakninger eller
beholdere pa et sted, hvor de beskyttes mod fugt).

GIV AGT:

Alt efter maerket, typen og tykkelsen pa elektrodernes belaegning kan lysbuen blive
ustabil pa grund af selve elektrodens sammensaetning.

6.2 PROCEDURE

- Hold masken FORAN ANSIGTET, gnid elektrodens spids mod arbejdsemnet, og foretag

den samme bevagelse som for at teende en teendstik; dette er den mest korrekte made at

udla@se lysbuen pa.

GIV AGT: LAD VARE MED AT BANKE elektroden mod emnet; man risikerer ellers at

beskadige bekleedningen og dermed at gore det svaert at udlgse lysbuen.

Sa snart lysbuen er udlest, skal man forsgge 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.

- Ved slutningen af svejsesemmen skal elektrodens ende flyttes lidt tilbage i forhold til
fremforingsretningen, over krateret for at udfere fyldningen; haev derefter elektroden
hurtigt op fra smeltebadet, sa lysbuen slukkes (Svejsessmmens udseende - FIG. F).

7.TIG-DC-SVEJSNING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMADEN

7.1 GENERELLE PRINCIPPER

TIG DC-svejsning egner sig til alle slags ulegeret, lavtlegeret og hgjtlegeret stdl samt
tungmetaller sdésom kobber, nikkel, titanium og legeringer deraf (FIG. G).Til TIG DC-svejsning
med elektrode ved (-) pol anvendes der normalt en elektrode med 2% cerium (grat band).
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Tungstenselektroden skal spidses aksialt med slibestenen, som vist pa FIG. H, hvorved man
skal serge for, at spidsen er fuldsteendig koncentrisk for at undgé udsvingninger i lysbuen.
Det er vigtigt, at slibningen foretages i elektrodens leengderetning. Dette arbejde skal
gentages med jaevne mellemrum, alt efter elektrodens anvendelse og slidtilstand, samt hvis
den ved et haendeligt uheld kontamineres, oxyderes eller anvendes forkert. For at opna gode
svejseresultater er det strengt nedvendigt at se TAB. 4, der angiver elektrodens diameter,
stremmen og gasstremningen, alt efter hvilken tykkelse der skal svejses pa. Elektroden skal
normalt stikke 2 - 3 mm ud af keramikdysen, dog helt op til 8 mm ved svejsning i hjgrner.
Svejsningen foregar derved, at semmens klapper smelter. Hvis der skal arbejdes pa
tynde emner, der er forberedt p& passende vis (op til ca. 1 mm), er der ikke behov for
tilforselsmateriale (Fig. I).

Hvis der arbejdes pa tykkere emner, skal der anvendes stave med den samme
sammensatning som grundmaterialet med en passende diameter og en hensigtsmaessig
klargering af klapperne (FIG. L).

For at opna tilfredsstillende svejseresultater ber arbejdsemnerne renses omhyggeligt for
oxid, olie, fedt, oplgsningsmidler osv.

7.2 FREMGANGSMADE (LIFT-UDL@SNING)

- Stil svejsestrammen pé& den gnskede veerdi ved hjeelp af drejeknappen C-2; tilpas den
eventuelt under svejsningen pa grundlag af den pakraevede varmetilforsel.

Regulér beskyttelsesgasstrammen ved hjaelp af den dertil beregnede hane (placeret pa
TIG-braenderens handgreb).

Den elektriske lysbue teendes ved at placere tungstenelektroden i kontakt med det emne,
svejsningen skal foretages pa, og derefter fierne den derfra. Denne udlgsningsméde
skaber faerre elektroforstyrrelser og nedseetter tilforslen af tungsten og elektrodens
slitage sa meget som muligt.

Anbring elektrodens spids pa arbejdsemnet, og pres let.

Haev straks elektroden 2-3mm, hvorved lysbuen udlgses.

Til at begynde med leverer svejsemaskinen en reduceret strom. Efter et gjeblik leveres den
indstillede svejsestram.

Svejsningen afbrydes ved hurtigt at haeve elektroden fra emnet.

8. FLAMMEH@VLINGSPROCES

8.1 GENERELLE PRINCIPPER

GOUGING-proceduren anvender en elektrisk bue mellem en szrlig kulelektrode, der
er bekleedt med et tyndt kobberlag og tilferes jeevnstrem, og emnet, der skal hevles pa;
lysbuen smelter metallet lokalt, som sa flernes af en trykluftstrale. Til flammehgvlingen
skal der anvendes en serlig elektrotang, der forbindes til generatorens pluspol, og en
ventil, der kontrollerer trykluften. Kulelektroden er fastgjort til tangen med et fremspring
pa 70 - 150 mm, og den holdes cirka 45° i forhold til det emne, der skal skaeres i. Denne
vinkel kan reduceres til 20°. Fugens dybde afhaenger af denne vinkel og elektrodens
fremfgringshastighed.

Klapperne bliver ved med at vaere tildaekket af et oxid- og karbidlag, der senere slibes vaek.
Denne proces kan ogsa anvendes til at skaere i metalplader, selvom de klapper, der opnas,
ikke er ret regelmaessige.

Flammeheavlingsstrammen skal reguleres pa grundlag af den anvendte elektrodes diameter.
Vejledende kan fglgende stremstyrke anvendes til de forskellige elektrodediametre:

@ Elektrode Svejsestrom (A) Lufttryk Lufttilforsel
(mm) Min. Maks. bar m3/h
4 90 150 4,0 15
5 200 250 4,0 15
6,4 300 400 4,0 15
8 350 450 55 20
8.2 PROCEDURE

- Regulér flammehgvlingsstremmen til den gnskede vaerdi ved hjeelp af encoderens
drejeknap C-2.

- Undersag, om trykluften strammer korrekt ud.

- Anbring elektrodens spids pa arbejdsemnet.

- Flammehgvlingen afbrydes ved hurtigt at haeve elektroden fra emnet.

9.VEDLIGEHOLDELSE

GIV AGT! FGR MAN GAR | GANG MED VEDLIGEHOLDELSESARBEJDER, SKAL
MAN FORVISSE SIG OM, AT SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET
NETFORSYNINGEN.

EKSTRAORDINAR VEDLIGEHOLDELSE .

EKSTRAORDINAR VEDLIGEHOLDELSE MA UDELUKKENDE UDF@RES = AF

MEDARBEJDERE MED ERAFRING ELLER KVALIFIKATIONER PA EL-MEKANIKOMRADET

OG | OVERENSSTEMMELSE MED DEN TEKNISKE STANDARD IEC/EN 60974-4.

GIV AGT! FGR MAN FJERNER SVEJSEMASKINENS PANELER FOR AT FA
ADGANGTIL DENS INDRE, SKAL DU FORVISSE DIG OM, AT SVEJSEMASKINEN
ER SLUKKET OG FRAKOBLET FORSYNINGSNETTET.
Eventuelle kontroller, der foretages under spaending inde i svejsemaskinen, kan
medfore elektrochok pa grund af direkte kontakt med dele under spaending og/eller
personskader pa grund af direkte kontakt med dele i bevaegelse.
Kontrollér svejsemaskinens indre med jeevne mellemrum, med en hyppighed, der skal
afhaenge af stevindholdet i omgivelserne, og fiern stevet fra transformeren, reaktansen
eller ensretteren med ter trykluft (maks. 10 bar).
Undlad at rette trykluftstralen mod de elektroniske printkort; de skal om ngdvendigt
renses med en meget blad berste eller egnede oplgsningsmidler.
- Underseg samtidigt, om de elektriske forbindelser er godt strammet, samt at kablernes
isolering ikke er beskadiget.
Nar dette arbejde er afsluttet, skal svejsemaskinens paneler saettes pa plads igen, og
fastgerelsesskruerne skal strammes helti bund.
- Der ma under ingen omstaendigheder foretages svejsearbejde, mens svejsemaskinen er
aben.
Nar vedligeholdelsesarbejdet eller reparationen er udfert, skal forbindelserne og kablerne
genoprettes til oprindelig tilstand, og man skal passe pa, at de ikke kommer i kontakt
med dele i bevaegelse eller dele, der kan na hgje temperaturer. Vikl band rundt om alle
lederne, som oprindeligt, og serg for, at det primaere kredslgbs hgjspaendingsforbindelser
adskilles omhyggeligt fra det sekundaere kredslgbs lavspaendingsforbindelser.
Anvend alle de originale spaendskiver og skruer til at lukke kabinettet igen.

10. FEJLFINDING

| TILFALDE AF UTILFREDSSTILLENDE FUNKTION SKAL MAN F@R UDF@RELSE AF MERE

SYSTEMATISKE KONTROLLER ELLER HENVENDELSE TIL KUNDESERVICE TJEKKE FBLGENDE:

- Svejsestrommen, der er reguleret ved hjaelp af potentiometeret pa grundlag af den
gradinddelte skala i ampere, passer til den anvendte diameter og elektrodetype.

- Nar hovedafbryderen star pa "ON” (Til), er det baggrundsbelyste LCD-display teendt; i

modsat fald findes problemet normalt i forsyningslinjen (kabler, stikkontakt og/eller stik,
sikringer osv.).

Det gule ikon, der giver besked om udlgsning af en alarm eller kortslutning, er ikke aktivt.
Man skal sikre, at det nominelle intermittensforhold er overholdt; ved udlgsning af
termostatbeskyttelsen, skal man vente pa den naturlige afkeling af svejsemaskinen, og
kontrollere, om ventilatoren fungerer.

Kontrollér linjens spaending: Hvis veerdien er for hgj eller for lav, forbliver svejsemaskinen
blokeret.

Kontrollér, at der ikke er en kortslutning ved svejsemaskinens udgang: Skulle dette vaere
tilfeeldet, skal den flernes.

Kontrollér, om svejsekredsens forbindelser er udfert korrekt, og seerligt vigtigt, om
jordforbindelsesklemmen er forbundet med metalpladen uden mellemliggende,
isolerende materialer (f.eks. maling/lak).

- Kontrollér, om den anvendte beskyttelsesgas er korrekt og forefindes i den rette maengde.
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SVEISEMASKIN FOR INVERTER FOR MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING FORUTSETT FOR
INDUSTRIELL OG PROFESJONELL BRUK.
Merk: | den falgende teksten brukes uttrykket “sveisemaskin”.

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”).

/N

- Unnga direkte kontakt med sveisekretsen, spenningen fra sveisebrenneren uten
belastning kan vzere farlig i noen tilfeller.

- Koplingen av sveisekablene, operasjonene for kontroll og reparasjon ma utfores
med sveisebrenneren slatt av og frakoplet fra stromnettet.

- Sla av sveisebrenneren og frakople den fra stramforsyningsnettet for du skifter ut
slitne delere pa sveisebrenneren.

- Utfor tilkoplingen til stremnettet i henhold til generelle sikkerhetslover og
bestemmelser.

- Sveisebrenneren ma forsynes med strem bare fra et forsyningssystem med noytral
jordeledning.

- Kontroller at tilforselsledningens jording fungerer.

- Bruk ikke sveisebrenneren i fuktige eller pa vate steder, ikke sveis ute i regnet.

- Bruk ikke kabler med utslitt isolasjon eller Igse kontakter.

- Ved forekomst av en kjoleenhet med vaeske ma fylleoperasjonene utfgres nar
sveisemaskinen er avskrudd og koblet fra forsyningsnettverket.

VAV

- Ikke sveis pa beholdere, bokser eller ror som innholder eller har inneholdt
brennbare materialer, gasser eller vaesker.

- Unnga a arbeide pa overflater som er rengjort med klorholdige lgsemidler eller i
neerheten av slike lasemidler.

- Sveis aldri pa beholdere under trykk.

- Fjern alt brennbart materiale fra arbeidsstedet (f.eks. tre, papir, kluter etc.).

- Serg for skikkelig ventilasjon eller utstyr for fijerning av sveisergyk i naerheten
av buen; det er viktig & utfore en systematisk vurdering av grenseverdiene for
sveisergyken | overensstemmelse med sammensetningen, konsentrasjonen og
varigheten av kontakten.

- Hold beholderen borte fra varmekilder og direkte sollys (hvis den brukes).

POLAO®

- Bruk en elektrisk isolasjon som er egnet til brenneren, stykket som bearbeides og
noen jordet metalldeler som er p tinaerheten (tilgjengelig).

Dette oppnas normalt ved a bruke hansker, skor, hjelm og klaer gitt for dette
formalet, og ved bruk av isolasjonsramper eller tepper.

- Beskytt alltid synene med filtrene som skal brukes i henhold til UNI EN 169 eller UNI
EN 379 dersom de er montert pa masker eller hjelmer i samsvar med UNI EN 175.
Bruk passende vernekleer som er brannhemmende (i samsvar med UNI EN 11611)
og sveisehansker (i henhold til UNI EN 12477) for 4 unnga eksponering av huden for
ultrafiolett og infrargd straling produsert av buen. Beskyttelsen bor bli utvidet til
andre mennesker i naerheten lysbuen ved hjelp av ikke-reflekterende skjermer eller
gardiner.

- Stoy: Dersom sveisingen er spesielt intensiv, og det oppsta et niva av daglig
eksponering (LEPd) som tilsvarer eller mer enn 85 dB (A), er det obligatorisk a bruke
egnet personlig verneutstyr (Tabell 1).

\
HOOARH®

DE ELEKTRISKE OG MAGNETISKE FELTENE KAN VARE FARLIGE

Elektrisk strom som strommer gjennom en hvilken som helst leder forarsaker
lokaliserte elektriske og magnetiske felt (EMF). Sveisestremmen skaper et EMF-felt
rundt sveisekretsen og selve sveisemaskinen.

De elektromagnetiske feltene kan pavirke enkelte medisinske apparatet (for
eksempel Pacemaker, andedrettsutstyr, metalliske proteser etc.).

Tilstrekkelig beskyttelsestiltak ma tas med hensyn til baererne av slike apparater.
For eksempel forbud mot tilgang til sveisemaskinens bruksomrade eller individuell
risikovurdering for sveisere.

Denne sveisemaskinen oppfyller de standard tekniske produktkravene for bruk i
industrielle miljger til profesjonell bruk. Overholdelse av de grunnleggende grensene
knyttet til menneskelig eksponering for elektromagnetiske felt i hjemmet garanteres
ikke.

Alle operatgrer ma folge reglene som er oppfert nedenfor, for a minimere eksponering
for EMF-felt fra sveisekretsen:

- ta sveisekablene nermere hverandre. Fest dem med limband nar det er mulig;

- hold hodet og overkroppen sa langt unna sveisekretsen som mulig;

- snurr aldri sveisekablene rundt metallobjekter eller kroppen;

- ikke utfor sveising med kroppen i midten av sveisekretsen;

- ha begge sveisekablene pa samme side av kroppen;

koble returkabelen ved sveisestrammen til delen som skal sveises sa naert som
mulig til sammenfgyningen som skal utfgres;

ikke utfgre sveising i naerheten av sveisemaskinen;

alle operatorer bor respektere minimumsavstandene som kreves som angitt i EMF-
databladet;

avstand fra EMF-kilden ved et punkt, dersom punktet overskrides er eksponeringen
mindre enn 20% av den tillatte minimumsverdien: d =30 cm.

- Apparat av klasse A:

Denne sveisebrenneren oppfyller kravene for produktets tekniske standard for
eksklusiv bruk i industrimiljger og for profesjonal anvendelse. Vi garanterer ikke
overensstemmelse med den elektromagnetiske overensstemmelsen i bygninger
med leiligheter eller i bygninger som er direkt koplet til et forsyningsnett med lav
spenning som forsyner bygningene med leiligheter.

A EKSTRA FORHOLDSREGLER

- SVEISEOPERASJONER:
- I miljoer med stor risiko for elektrisk stot;
- lavgrenset mijoer;
- Inzervaer av lettantennelige eller esplosive materialer;
MA de farst bli vurdert av en “Ansvarlig ekspert” og siden bli fullfert i neerveaer av
andre personer med ngdvendige kjienndommer i fall av nﬂds“uas;oner
Man MA bruke de tekniske vernesystemene som er beskrvete i 7.10; A.8; A.10 i
normen "EN 60974-9: Apparater til buesve|smg Avsnitt 9: Installasjon og bruk”.
- Sveisingen MA veere forbudt mens sveiseren eller tradforer holdes av operatgren
(f.eks. ved hjelp av remmer).
- 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 organisater med erfareinger avgjer hvis der er noenrisikoer,
slik at man kan bruke verneutstyr som er egnet, i samsvar med 7.9 i normen "EN
60974-9: Apparater til buesveising. Avsnitt 9: Installasjon og bruk”.
Bruk av sveisemaskinen ma begrenses til kun en enkel operator.
Operatgren ma koble ledningen med elektrode-klemmen fra maskinen nar man er
ferdig med MMA sveisingen.
- Omradet rundt sveisemaskinen ma veere skjermet fra tredjeparter. Maskinen ma
ikke etterlates uten oppsyn.
- Blussene som ikke brukes skal settes pa plass.

A ANDRE RISIKOER

- VELTING: plasser sveiseren pa en horisontal overflate med lempelig kapasitet i
henhold til massen; ellers (f.eks. gulv med skraninger, ujevnt guly, etc), er der fare
for velting.

Det er forbudt & heve hele vogngruppen med sveisemaskin, tradmater og
kjolegruppe (nar disse finnes).

UEGNET BRUK: det er farlig a bruke sveiseren for prosedyrer som ikke er beskrevet i
brukerveiledningen (f.eks. for a tine opp rer i vannettet).

BRANNFARE

Enkelte deler av sveisemaskinen (sveisebrenner, klemme elektrodeholder) og
tilstotende omrader kan na temperaturer over 65 ° C: det er ngdvendig & bruke
passende verneutstyr.

-69-



La delen kjoles ned rett etter at den har blitt sveiset for du tar pa den!

UEGNET BRUK: det er farlig & bruke sveisemaskinen av mer enn en operater
samtidig.

FLYTTING AV SVEISEBRENNEREN: sikre alltid gassflasken med egnede midler for &
hindre den fra a falle ned (hvis den brukes).

Det er forbudt & bruke handtaket for a henge sveisemaskinen opp.

Verneutstyrene og de bevegelige delene pa sveiserens utside og tradmateren ma
befinne seg i korrekt stilling for du kopler sveiseren til nettet.

ADVARSEL! Alle operasjoner pa bevegelige deler i tradfereren, f.ekst:

Utskifting av valser og/eller tradforer;

Introduksjon av traden i valsene;

Ladning av tradspolen;

Rengjoring av valsene, tannhjulene og omradet under disse;
Smering av tannhjulene.

MA UTF@RES MED SVEISEREN SLATT AV OG FRAKOPLET NETTET.

MILJ@FORHOLD (EN 60974-1)

Bruk sveisemaskinen kun under fglgende miljoforhold:

« omgivelsestemperatur mellom-10°Cog 40°C;

« elativ luftfuktighet ikke hayere enn 50% ved 40 ° C;

« relativ luftfuktighet ikke hoyere enn 90% ved 20 ° C;

« Luften rundt ma veere fri for stov, syrer, gasser eller etsende stoffer osv.

LAGRING

I tilfelle maskinen utstyrt med

Plasser maskinen og dens tilbehgr (med og uten emballasje) i lukkede rom.
Romtemperaturen ma ligge mellom -20 °C og 55 °C.
k het og romtemperaturen er lavere

Irevet kjol

enn 0 °C: bruk frostveaeske som foreslas av produsenten eller tem hydraulikkretsen og
tanken fullstendig for vaeske.

Iverksett alltid tilstrekkelige mal for a beskytte maskinen fra fuktighet, skitt og
korrosjon.

)¢

mmmm AVHENDING

Ikke kast denne

kinen

med vanlig husholdningsavfall ved slutten

av levetiden.

Det er brukerens ansvar & avhende dette elektriske utstyret pa anviste
innsamlingssteder for avhending og resirkulering av elektrisk utstyr, eller ta kontakt
med butikken der produktet ble kjopt. Denne bestemmelsen gjelder kun avhending
av utstyr pa territoriet til Den europeiske union (WEEE).

2.INTRODUKSJON OG GENERELL BESKRIVELSE

Denne sveisemaskinen er en stremkilde for buesveising, utfert spesifikt for MMA-sveising av
belagte eletroder (celluloseholdig, rutil, sur, basisk) for TIG-sveising (DC) med LIFT-tenning
for uthuling (GOUGING).

Egenskapene ved denne sveisemaskinen (INVERTER), slik som hgy hastighet og presise
innstillinger, gir sveisemaskinen fremragende egenskaper ved sveising.

Innstillingen med systemet “inverter” ved inngangen av hovedkabelen forer ogsa til en
drastisk reduksjon av volumet bade av transformatoren og av reaktansen for nivellering
som gjor det mulig & konstruere en sveisemaskin med ngkternt volum og vekt noe som gjer
den lettere a transportere og handtere.

Sveisemaskin (Fig. B).

2.1 HOVEDKARAKTERISTIKKER
MMA

Arc force (DYNAMIC ARC) regulering og sveisestrom.
Anti-stick beskyttelse.
Visning av innstilt sveisestrem pe displayet.

VERN

Termostatisk sikring.
Vern mot unormale spenninger (for hey eller for lav matespenning).
Anti-stick vern (MMA).

2.2 TILBEH@R PA FORESP@RSEL

MMA-sveisekit.

Returkabel sveisestrem komplett med jordeklemme.
TIG-sveisekit.

Sett for GOUGING.

Selvformerkende maske: med fast eller regulerbart filter.
Argonbeholderens adapter.

Trykkreduksjon med manometer.

Sveisebrenner med TIG-sveisekran.

3. TEKNISKE DATA

3.1 SKILTDATA

Pa en dataplate pa bakpanelet finner du en oversikt over tekniske data som gjelder
maskinytelsen og symbolene som er brukt der, gjennomgas nedenfor.

Fig. A

1- EUROPEISKE sikkerhetsforskrifter gjeldende buesveiserens sikkerhet og konstruksjon.
2- Produsentens navn og adresse.

3- Modellnavn.

4- Symbol for maskinens innsides struktur.

5- Symbol for sveiseprosedyr.

6- Symbol S: indikerar at du kan fullfgre sveiseprosedyrer | en milje med stor risiko for

elektrisk stot (f.eks. i naerheten av store metallmasser).

7- Symbol for stremtilferelslinjen:

1~ : enfas vekselstrom;
3~ : trefas vekselstrom.

8- Karosseriets beskyttelsesgrad.
9- Karakteristika for nettet:

- U, : vekselstram og sveiserens forsyningsfrekvens (tillatte grenser +10%).
- 14 max : maksimal stram som absorberes fra linjen.

- lyefs : faktisk forsyningsstrom.

10- Prestasjoner for sveisekretsen:

11-

- Ug : maksimal tomgangsspenning (apen sveisekrets).

- 1,/U, : strem og normalisert spenning som kommer direkte fra sveiseren under

sveiseprosedyren.

X : Intermittensforhold: indikerer den tid som sveiseren kan forsyne tilsvarende

strem (samme soyle). Uttrykt i %, i henhold til en syklus p& 10min (f.eks. 60% = 6

arbeidsminutter, 4 minutters pause, etc.).

Hvis bruksfaktorene (pa 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 sveisestremmens reguleringsfelt (minimum maksimum) i henhold
til tilsvarende buespenning.

Sveisekretsens prestasjoner: matrikelnummer for identifisering av sveiseren (nedvendig

for teknisk assistans, bestilling av reservedeler, sgking av produktets opprinnelige eier.

12- 4——3-: Verdi for sikringer med sein aktivering for vern av linjen.
13- Symboler som gjelder sikkerhetsnormer med betydning som er angitt i kapittel 1

“Generell sikkerhet for buesveising”.

Bemerk: skiltet i eksemplet indikerer betydning av symboler og nummer; for eksakte verdier
gjeldende deres sveiser, skal du se direkte pa sveiserens skilt.

3.2 ANDRE TEKNISKE DATA

- SVEISEMASKIN: se tabell 1 (TAB. 1)

- ELEKTRODEHOLDER KLEMME: se tabell 2 (TAB. 2)
- TIG SVEISEBRENNER: se tabell 3 (TAB. 3)
Sveisemaskinens vekt gjengis i tabellen 1 (TAB. 1).

4. BESKRIVELSE AV SVEISEMASKINEN
4.1 ANORDNINGER FOR KONTROLL, REGULERING OG TILKOBLING

Fig. B

Pa framsiden:

1-
2-
3-

Kontrollpanel (se beskrivelse);
Positivt hurtiguttak (+) for @ kople sveisekabelen;
Negativt hurtiguttak (-) for a kople sveisekabelen;

Pa baksiden:

4-
5-

Hovedbryter ON/OFF;
Matekabel;

4.1.2 SVEISEBRENNERENS KONTROLLPANEL

1-

w
1
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Fig.C

“MODE” knapp

Denne knappen lar deg velge prosedyren du vil bruke med sveisemaskinen:

+ MMA: manuell sveising med belagt elektrode

« MMA PULSE : MMA-sveising der det legges til en pulsering av stram som letter vertikal
sveising oppover.

+ GOUGING: uthuling med bruk av spesifikke karbonelektroder, belagt med en
kobberfilm, og ved hjelp av trykkluft

« TIG LIFT: manuell sveising med infuserbar elektrode, med gassbeskyttelse

Omkoder

Valg og regulering av sveiseparametere; tillater regulering ogsé under sveisingen.

Driftsmoduser og parametere, ved a trykke kort og deretter rotere koderen:

« | MMA valg og innstilling av ARC “Arc Force’, VRD, HOT “Hot Start” og |, “utgangstrem”.

« | MMA PULSE valg og innstilling av ARC “Arc Force”, IPL“l PULSE", FrE “Frequenza’, bAL
“Balance’, VRD, HOT “Hot Start” og I, “utgangstrem”.

+ | GOUGING innstilling |, “utgangstrem”.

« ITIG LIFT innstilling Iz‘:ut angstrom”.

Hot Start (pa display Hoi-)

Regulering av den innledende overstremmen (regulering OFF-100 %) med indikasjon

om gkningen i prosent pé skjermen i forhold til verdien for valgt sveisestrem. Denne

reguleringen gjer det enklere a aktivere den elektriske buen.

Arc Force (pa display A~ ~)

Regulering av den dynamiske overstrammen (regulering OFF-100 %) med indikasjon

om gkningen i prosent pé skjermen i forhold til verdien for valgt sveisestrem. Denne

reguleringen forbedrer sveiseflyten og unngar at elektroden klistrer seg til delen.

VRD (pa display VRD)

Enhet for reduksjon av ubelastet utgangsspenningen (valg on-off) med indikasjon pa

displayet (3). VRD-enheten er aktiv dersom ikonet “VRD” vises pa displayet, enheten er

ikke aktiv uten ikon.

Denne enheten oker operaterens sikkerhet nér sveisemaskinen er pa, men ikke er i

sveisetilstand.

| PULSE (pa display P}'nrlus\E )

Parameter som  representerer

gjennomsnittsstremmen.

Verdi uttrykt i prosent.

Regulering fra 100 til 200 %. Fabrikkinnstilling: 142 %.

Frekvens (pa display FrF)

Parameter som representerer antall pulseringer per sekund (Hz).

Regulering fra 0,2 til 99. Fabrikkinnstilling: 1,2.

Balance (pa display HA1.)

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 gjennomsnittsstremmen

er lik den innstilte.

forholdet  mellom  impulsstremmen  og

TILBAKESTILLING AV PARAMETERE

Denne spesifikke funksjonen er det mulig 8 komme til ved & holde inne encoderen (2)
under paskruing av sveisemaskinen (med lukking av hovedbryter).

Ved & sld pad og holde nede koderen (2), vises rES pa displayet, sveisemaskinen
tilbakestiller og starter deretter normalt.

Display

Indikerer forekomst av utgangspenning ved hurtigkoblingene (Fig B-2, B-3).

Alarmikon awsn : vanligvis avskrudd, nar det er paskrudd indikerer det blokkering ved

sveisemaskinen (maskinen forblir pdskrudd uten at strem erogeres) for inngrep av en av

de folgende vernene:

« Vern mot linjeoverspenning: spenningen er utenfor rekkevidde +/- 15 % i forhold til
skiltverdien. Alarm pa display “A.03".

« Vern mot linjeunderspenning: spenningen er utenfor rekkevidde +/- 15 % i forhold til
skiltverdien. Alarm pa display “A.04".



ADVARSEL: Grensen for overspenning er overskredet, som nevnt ovenfor, dette
vil forarsake alvorlig skade pa apparatet.

Beskyttelse pa grunn av intern hjelpespenningsanomali:
sveisemaskinen. Alarm pa display “A.08"
Utgangsoverspenningsbeskyttelse: utgangsspenningen er for hgy sammenlignet
med nominell verdi. Alarm pa display “A.34".

Primaer overstrembeskyttelse: primaerstrammen er for hgy. Alarm pa display “A.30"
ANTI STICK-vern: elektroden har klebet seg fast til sveisematerialet, det er mulig a
fierne det for hand.

Gjenoppretting av normale forhold skjer automatisk.

anomali inne i

.

Alarmikon i + lkon termisk vern :inne i sveisemaskinen har det blitt nddd en for
hey temperatur. Gjenoppretting av normale forhold skjer automatisk. Alarm pa
display “A.02" eller “A.20" eller “A.28".

5.INSTALLASJON

ADVARSEL!UTF@RALLE OPERASJONENE AV INSTALLASJON OG TILKOBLING
MED SVEISEMASKINEN SLATT HELT AV OG KOBLET FRA STROMNETTET.
DE ELEKTRISKE KOBLINGENE MA KUN UTF@RES AV KVALIFISERTE FAGFOLK.
UTRUSTNING
Pakk ut sveisemaskinen, monter de avtatte delene som falger med i emballasjen.

Montering returledning-klemme Fig. D
Montering sveiseledning-klemme elektrodeholder FIG. E

5.1 SVEISEBRENNERENS PLASSERING

Sjekk sveisens installasjonsplass, slik at det ikke er noen hindringer ved inngang og utgang
av kjoleluften. Pass ogsa pa at inget stremferende stov, etsende damp, fuktighet, osv. blir
sugtinn.

La det veere et rom pa minst 250 mm rundt sveisebrenneren.

A ADVARSLING! Plasser sveisen pa en flatt overflate med egnet kapasitet for
vekten for 4 unnga velting eller farlige bevegelser.

5.2 KOPLING TIL NETTET

- For du utferer noen elektisk tilkopling, skal du kontrollere att oppgavene pa sveisens
merkplate overensstemmer med spenningen og nettfrekvensen som er tilgjengelig pa
installasjonsplassen.

Sveisebrenneren kan bare brukes i et matesystem med ngytral ledning koplet til jord.

For & garantere beskyttelse mot indirekte kontakter, skal du bruke en differensialbryter av
typen:

- Type A ( ) til enfasmaskiner.

- Type B ( ) til trefasmaskiner.

For & oppfylle kravene i norm EN 61000-3-11 (Flicker) rekommenderer vi at man utfgrer
koplingen av sveisen til nettspenningens grensesnittspunkter med en impedanse under
Zmax =0.12 ohm.

Sveisen oppfyller ikke kravene i norm I[EC/EN 61000-3-12.

Hvis den blir koplet til et statelig distribusjonsnett, er det installaterens eller brukerens
forpliktelse a kontrollere at det er mulig a kople sveisen (hvis nedvendig, kan du konsultere
distribusjonsnettet).

5.2.1 Kontakt og uttak

Kople nettkabeln til en normal kontakt (3P + PE) med passende kapasitet og bruk et
nettuttak utstyrt med sikringer eller automatisk bryter; jordeledningen skal koples til
jordeledningen (gul/grenn) i forsyningslinjen.

Tabell (TAB. 1) angir anbefalte verdier i ampere for trege sikringer i linjen som valgts i
henhold til maksimal nominal stram som blir forsynt av sveiseren og i henhold til nominal
forsyningsspenning.

ADVARSLING! Hvis du ikke folger reglene ovenfor, blir fabrikantens
sikkerhetssytem (klasse 1) ineffekiv og dette kan fore til alvorlige risikoer
for personer (f eks. elektrisk stot) og materielle skader (f. eks. brann).

5.3 SVEISEKRETSENS TILKOBLINGER
5.3.1 Anbefalinger

A ADVARSEL! FGR DU UTF@RER FOLGENDE KOPLINGER, PASS PA AT
SVEISEMASKINEN SLATT AV OG BORTKOPLET FRA STROMLEDNINGEN.
Tabellen 1 (TAB. 1) inneholder verdiene som anbefales for sveisekabler (i mm2) i henhold til
maks. strem fra sveisemaskinen.

Itillegg:

Roter kabelkoblingene helt inn i hurtigkoblingene (hvis disse finnes), for & garantere en
perfekt elektrisk kontakt; | motsatt tilfelle produserer overoppheting av koblingene med
deres relativt raske forringelse og tap av effektivitet.

- Bruk sa korte sveisekabler som mulig.

Unngéd a bruke metallstrukturer som ikke tilhgrer stykket som skal bearbeides, Ved
utskiftning av sveisestrammens returkabel: dette kan veere farlig for sikkerheten og gi
darlige sveiseresultater.

5.3.2 KOBLINGER VED SVEISEKRETSEN | MMA OG MMA PULSE

Nesten alle elektrodene som er bekledd skal kobles til den positive polen (+) ved
generatoren: unntaket gjelder elektroder som er bekledd med stal som skal kobles til den
negative polen (-).

5.3.2.1 Kobling av sveisekabelen ki lektrodeholder
Sett en spesialklemme pa terminalen som brukes til a [ase fast den delen av elektroden som
ikke er bekledd. Denne kabelen skal kobles til klemmen med symbolet (+) (Fig B-2).

5.3.2.2 Koble til sveisestreommens returkabel

- Den skal kobles til delen som skal rengjeres eller til den metalliske benken hvor delen
ligger, sa naert sveiseomradet som mulig. Denne kabelen skal kobles til kliemmen med
symbolet (-) (Fig B-3).

5.3.3 KOBLINGER VED SVEISEKRETSEN I TIG DC LIFT MODUS

5.3.3.1 Kobling av sveisekabel TIG-sveisebrenner

Ta med en spesiell sveisbrenner med en infuserbar wolframelektrode og en kran for tilfarsel
av dekkgass (argon) til terminalen. Denne kabelen skal kobles til klemmen med symbolet
() (Fig B-3).

5.3.3.2 Koble til sveisestrommens returkabel

- Den skal kobles til delen som skal rengjeres eller til den metalliske benken hvor delen
ligger, sa naert sveiseomradet som mulig. Denne kabelen skal kobles til klemmen med
symbolet (+) (Fig B-2).

5.3.3.3 Kobling til gassflasl

- Skrutrykkreduceren pa gassflaskens ventil og legg i mellom, om nedvendig, mellomlegget
som folger med som tilbeher.

- Koble til gassens inntaksslange til reduceren og fest med klemmen som fglger med.

- Skru lgs reguleringsringen pa trykkreduceren fgr du dpner ventilen pa gassflasken.

- Apne gassflasken og reguler mengden gass (I/min) i forhold til bruksforholdene, se
tabellen (TAB. 4); eventuelle justeringer av gassflyten kan utfgres under sveisingen ved
& skru pé reguleringsringen pa trykkreduceren. Kontroller tetningen ved slanger og
sammenfgyninger.

A ADVARSEL! Lukk alltid ventilen pa gassflasken ved endt arbeid.

5.3.4 KOBLINGER VED SVEISEKRETSEN | GOUGING-MODUS

5.3.4.1 Kobling av sveisekabelen klemme-elektrodeholder

Pa terminalen sitter en spesialklemme med en kobberbelagt karbonelektrode og en dyse
som blaser trykkluft. Denne kabelen skal kobles til klemmen med symbolet (+) (Fig B-2).

5.3.4.2 Koble til uthulerens returkabel

- Den skal kobles til delen som skal rengjores eller til den metalliske benken hvor delen
ligger, sa neert sveiseomradet som mulig. Denne kabelen skal kobles til klemmen med
symbolet (-) (Fig B-3).

5.3.4.3 Tilkobling til trykkluftsystemet

- Pass pa at ventilen som kontrollerer luftpassasjen inn i sveisebrenneren er plassert i lukket
stilling.

- Koble luftinntaksslangen til et trykkluftsystem og stram den medfelgende klemmen.

- Juster trykklufttrykket i henhold til elektroden som brukes.

6. MMA-SVEISING: BESKRIVELSE AV PROSEDYREN

6.1 HOVEDPRINSIPPER

- Det er ngdvendig & se produsentens instruksjoner pa emballasjen av elektrodene som
brukes for a indikere polariteten av elektroden og dens tilhgrende optimale strom.
Sveisestremmen reguleres i forhold til diameteren pé elektroden som benyttes og pa
den type sammenfgyning man gnsker & gjennomfere; en indikasjon pa stramstyrke som
brukes ved de ulike elektrodediametrene er:

Sveisestrgm (A)
@ Elektrode (mm) Min. Maks.
16 30 50
20 40 80
25 50 110
32 90 140
40 120 180
50 170 250
o0 230 350
80 320 500

Det skal bemerkes at for den samme elektrode diameter, vil hoye verdier av strom
anvendes for sveising i plan, mens for sveising i vertikale eller overhengende stilling skal
det brukes lavere strom.

De mekaniske egenskaper av sveiseforbindelsen avgjeres, s& vel som intensiteten av
det aktuelle valget av de andre sveiseparametere som buelengde, posisjon og hastighet
pa utferelsen, diameter og kvalitet ved elektrodene (for riktig lagring m& man holde
elektrodene skjermet fra fuktighet, beskyttet med spesialemballasje eller beholdere).
ADVARSEL:

Buen kan vzere instabil pa grunn av elektrodens sammensetning, i samsvar med
merke, type og tykkelse pa elektrodens mantel.

6.2 FREMGANGSMATE

- Hold masken FORAN ANSIKTET og dra med elektrodespissen pa stykket som skal sveises
ved a utfere en rarelse som for a tenne en fyrstikk; dette er korrekt metode for & aktivere
buen.

ADVARSEL: Du skal IKKE SLA med elektroden pa stykket; ellers kan du skade
bekledningen og gjore buens aktivering vanskeligere.

Nar buen er aktivert, skal du preve a holde et avstand til stykket tilsvarende diameteren
pé elektroden som brukes og holde dette avstanden sa konstant som mulig nar du utfgrer
sveisingen. Husk pé at elektrodens skraning i materetningen skal veere omtrent 20-30
grader.

| slutten av sveisestrengen, skal du stille elektrodenden litt bakover i forhold til
materetningen, ovenfor krateret for 8 utfere pafyllingen. Loft siden elektroden hurtig fra
fusjonsbadet for at buen skal slokke (Aspekter for sveisestrengen - FIG. F).

7.T1G DC-SVEISING: BESKRIVELSE AV PROSEDYREN

7.1 HOVEDPRINSIPPER

TIG DC-sveisingen er egnet for alle karbonstal med lave legeringer og heye legeringer og til
tunge metaller som kobber, nikkel, titan og legeringer av disse (FIG. G). For sveising i TIG DC
med elektrode pa polen (-), blir elektroden med 2 % cerium brukt (gra farge). Du skal skjerpe
tungstenselektroden aksialt til slipesteinen, se FIG. H og veer forsiktig slik at spissen er helt
konsentrisk for 8 unnga at buen flytter seg. Det er viktig & utfere slipingen i elektrodens
lengderetning. Denne prosedyren skal gjentas regelmessig i samsvar med elektrodens bruk
og slitasje eller nar den er kontaminert, oksidert eller feilaktig brukt. Det er avgjerende for en
god sveising & henvise til TAB. 4 hvor diameteren til elektrode, strem og gassstrem er angitt
som en funksjon av tykkelsen som skal sveises. Det normale fremspringet for elektroden fra
keramikknippelen er 2-3mm og kan na opp til 8 mm for vinkelsveising.

Sveisingen skjer med fusjon av forbindelsesstykkets kanter. For tynne tykkelser som er
korrekt preparert (opp til Tmm ca.) trenges ingen ekstra materialer (FIG. I).

For storre tykkelser trenges en stav av samme basemateriale og med en egnet diameter for
en korrekt forberedelse av kantene (FIG L).

For en korrekt sveising er det bra hvis stykkene er rengjort korrekt og er frie fra oksider, oljer,
fett, lasemidler osv.

7.2 PROSEDYRE (LIFT-AKTIVERING)

- Reguler sveisestremmen til gnsket verdi ved hjelp av knotten C-2; Tilpass eventuelt
strommen til den termiske effekt som trenges under sveisingen.

- Juster strammen av beskyttelsesgass ved a trykke pa den aktuelle kranen (plassert pa
handtaket til TIG-sveisebrenneren).
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Aktiveringen av den elektriske buen skjer ved & fierne tungstenelektroden fra stykket
som skal sveises. Dette aktiveringsmoduset forer til mindre elektroniske stralinger og
reduserer tungstensinklusjonen og elektrodens slitasje til et minimum.

Still elektrodespissen pa stykket med ett lett trykk.

Loft umiddelbart elektroden 2 - 3mm for & oppna buens aktivering.

Sveisebrenneren gir ferst fra sig en redusert strem. Etter litt, blir innstilt sveisestrom
forsynt.

For & avbryte sveisingen, loft hurtig elektroden fra stykket.

8. FUGINGSPROSESS

8.1 HOVEDPRINSIPPER

GOUGING-mejslingsprosessen bruker en elektrisk lysbue som treffer mellom en spesiell
karbonelektrode, belagt med et tynt lag kobber og drevet av likestrem, og stykket som
skal mejles; lysbuen smelter lokalt metallet som en strale av trykkluft fierner. For uthuling
er det ngdvendig & ha en spesiell tang for elektroden som er koblet til generatorens
positive pol og en ventil som styrer trykkluften. Karbonelektroden er festet til hylsen med
et fremspring pa 70 + 150 mm og holdes i ca. 45° i forhold til stykket som skal kuttes.
Denne vinkelen kan reduseres med opptil 20°. Spordybden avhenger av denne vinkelen og
fremferingshastigheten til elektroden.

Kantene forblir dekket av et lag med oksider og karbider som skal fiernes ved etterfalgende
sliping.

Denne prosessen kan ogsa brukes til & kutte metallplater selv om kantene som oppnas ikke
er veldig regelmessige.

Fugestremmen ma justeres i henhold til diameteren pa elektroden som brukes. Som en
indikasjon er strammene som kan brukes for de forskjellige elektrodediametrene:

@ Elektrode Sveisestrom (A) Lufttrykk Luftkapasitet
(mm) Min. Maks. bar m3/t
4 90 150 4,0 15
5 200 250 4,0 15
6,4 300 400 4,0 15
8 350 450 55 40
8.2 FREMGANGSMATE

- Reguler uthulingsstremmen til gnsket verdi ved bruk av bryteren C-2.
- Kontroller riktig strem av trykkluft.

- Hvil spissen av elektroden pa delen.

- Loft elektroden raskt fra stykket for & stoppe fugingen.

9. VEDLIKEHOLD

A ADVARSEL! F@R DU UTF@RER VEDLIKEHOLD, PASS PA AT SVEISEMASKINEN
ER SLATT AV OG BORTKOPLET FRA STROMLEDNINGEN.

EKSTRAORDINART VEDLIKEHOLD

OPERASJONENE FOR EKSTRAORDIN/ART VEDLIKEHOLD B@R UTF@RES AV PERSONELL
MED ERFARING ELLER KVALIFIKASJONER | ELEKTRISKE-MEKANISKE INSTALLASJONER
0G | SAMSVAR MED TEKNISK NORM IEC/EN 60974-4.

ADVARSEL! FOR DU FJERNER PANELENE VED SVEISEMASKINEN OG
FAR TILGANG TIL DENS INDRE, PASS PA AT DEN ER SLATT AV OG
STROMLEDNINGEN ER KOBLET FRA.

Enhver kontroll som blir utfgrt nar sveisemaskinen er forsynt med spenning, kan

forarsake alvorlig elektrisk stot ved direkte kontakt med stromfaorende deler og/eller

skade pa grunn av kontakt med bevegelige deler.

Periodisk og uansett frekvent avhengig av bruken og hvor stgvete miljget er, ma du

inspisere sveisemaskinens indre og flerne stov som har lagt seg pa transformatoren,

reaktans og likeretter ved bruk av terr trykkluft (maksimal 10bar).

- Unnga & rette strammen med trykkluften i koblingskjemaene; se til rengjering av disse

med en meget myk berste eller passende lgsemidler.

Innimellom ma du kontrollere at de elektriske koblingene er godt festet og kablene ikke

har skader pa isolasjonen.

- Ved slutten av disse operasjonene ma du montere generatorens paneler pa nytt ved &

skru festeskruene helt inn.

Unnga absolutt a utfore sveiseoperasjoner med apen sveisemaskin.

- Nar du har utfert vedlikeholdet eller reparasjonen skal du tilbakestille koplingene og
kablene som de var opprinnelig. Veer ngye med at ikke la dem komme bort i bevegelige
deler eller deler som kan na heye temperaturer. Linde alle ledere slik de var opprinnelig.
Veer ngye med & separere koplingene til hovedledningen med hgy spenning fra
koplingene til ledningene med lav spenning.

Bruk alle brikker og de opprinnelige skruene for a tilbakemontere delene.

10. FEILS@KING

| TILFELLE UTILFREDSSTILLENDE DRIFT OG F@R DU UTF@RER MER SYSTEMATISKE
KONTROLLER ELLER HENVENDER DEG TIL SERVICESENTERET, KONTROLLER AT:
Sveisestremmen, som justeres via potensiometeret med henvising til den graderte
skalaen i ampere, er tilpasset benyttet diameter og elektrode.

- Med hovedbryteren satt i "ON", skal displayet LCD vaere tent; i motsatt tilfelle befinner
feilen seg vanligvis ved hovedkabelen (kabel, stikk-kontakt og/eller stopsel, sikringer, ol.).
Det gule ikonet som signaliserer intervensjon av en alarm eller kortslutning er ikke aktivt.
- Forsikre deg om & ha overholdt nominell intermittensfaktor; og ved inngrep av det
termostatiske vernet vent til sveisemaskinen har kjglt seg ned pa naturlig vis, og sjekk at
kjoleviften fungerer.

Kontroller spenningen pa hovedkabelen: dersom verdien er for hgy eller for lav vil
sveisemaskinen blokkeres.

- Sjekk at det ikke er en kortslutning ved utgangen av sveisemaskinen: i et slikt tilfelle ma
man fjerne ulempen.

Kontroller at tilkoblingene til sveisemaskinens krets er utfert korrekt, og at
massekabelklemmen faktisk er stgttet pa platen uten at isolerende materialer kommer i
mellom (f.eks. lakk).

- At vernegassen som brukes er av riktig type og mengde.
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VARILNI APARAT S FREKVENCNIM MENJALNIKOM ZA VARJENJE MMA, TIG (DC) LIFT,
GOUGING, PREDVIDENO ZA INDUSTRIJSKO IN PROFESIONALNO RABO.
Opomba: V nadaljnjem besedilu bo uporabljen izraz "varilni aparat".

1. SPLOSNA VARNOST PRI OBLOCNEM VARJENJU

Operater mora biti primerno poucen o varnem uporabljanju varilnega aparata in o
nevarnostih, povezanih s procesom oblo¢nega varjenja, ter o potrebnih varnostnih
ukrepih in ukrepanju v nujnih primerih.

(Glejte tudi standard "EN 60974-9: Oprema za oblocno varjenje. 9. del: Namescanje
in uporaba”).

AN

- lzogibajte se neposrednega stika s tokokrogom varilne naprave; napetost v prazno,
ki jo ustvarja generator, je lahko v nekaterih okolis¢inah nevarna.

- Povezava varilnih Zic, preverjanje in popravljanje je treba izvajati, ko je varilni
aparat izklopljen in ni prikljucen v elektricno omrezje.

- Ugasnite in izkljucite varilni aparat iz elektricnega omrezja, preden zamenjate
obrabljene dele elektrodnega drzala.

- Elektri¢no instalacijo je treba izvesti po predpisanih varnostnih normativih in
zakonih.

- Varilni aparat mora biti obvezno prikljuc¢en v ozemljeno napajalno omrezje.

- Prepricajte se, da je vti¢nica pravilno povezana z ozemljitvijo.

- Ne uporabljajte varilnega aparata v vlaznih ali mokrih prostorih in v dezju.

- Ne uporabljajte dotrajanih ali slabo pritrjenih elektri¢nih kablov.

- V prisotnosti hladilne enote na tekocino je treba postopke polnjenja izvesti, ko je
varilni aparat ugasnjen in izkljucen iz napajalnega omrezja.

VAV

- Ne varite na posodah, zbirnikih ali ceveh, ki vsebujejo ali so vsebovale vnetljive
tekocine ali pline.

- Izoglbajte se obdelovancey, ociscenih s kloridnimi razredcili, in varjenja v bliZini teh
snovi.

- Ne varite na posodah pod pritiskom.

- Iz okolja, v katerem boste varili, odstranite vse vnetljive materiale (kot so les, papir,
krpeitd.).

- Zagotovite ustrezno prezracevanje prostora ali mehansko odzracevanje varilnih
dimov v blizini oblo¢nega varjenja: potreben je sistematicni pristop za ocenjevanje
izpostavljanja varilnim dimom in njihove sestave, koncentracije ter <asa
izpostavljanja.

- Hraniti jeklenko dalec od vseh virov toplote, tudi od son¢ne (e je uporabljeno).

POLO®

- Uporabite primerno elektri¢no zas¢ito glede na elektrodno drzalo, obdelovanec in
morebitne ozemljene kovinske dele, ki so v blizini stroja (dostopni).

To je navadno mogoce doseci tako, da si nadenete rokavice, pokrivalo in oblacila,
predvidena za ta namen, pa tudi z uporabo podstavkov in izolacijskih preprog.

- OC¢i si vedno zas¢itite z ustreznimi filtri, skladnimi s predpisi UNI EN 169 ali UNI EN
379, namescenimi na maske ali ¢elade, skladne s predpisom UNI EN 175.
Uporabljajte ustrezna negorljiva zascitna oblacila (skladna s predpisom UNI EN
11611) in varilske rokavice (skladne s predpisom UNI EN 12477) ter pazite, da koze
ne boste izpostavljali ultravijoli¢nim in infrardec¢im zarkom, ki jih seva oblok; z
zasloni ali neodbojnimi zavesami je treba zas¢ititi tudi druge ljudi, ki se zadrzujejo v
blizini obloka.

- Glasnost: Ce zaradi posebno intenzivnega varjenja ugotovite, da prihaja do dnevne
osebne izpostavljenosti hrupu (LEPd), ki je enaka ali ve¢ja od 85 db(A), je obvezna
uporaba ustreznih osebnih zas¢itnih sredstev (Tabela 1).

\
HOOARO®

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 povzrocijo motnje pri delovanju nekaterih zdravniskih
pripomockov (na primer srénih spodbujevalnikov, dihalnih aparatov, kovinskih
protezitd.).

Upostevati je treba ustrezne zascitne ukrepe pri nosilcih teh naprav. Treba je na
primer prepreciti dostop v obmocje uporabe varilnega aparata ali izvesti individualno

ovrednotenje tveganja za varilce.

Varilni aparat je skladen z zahtevami tehni¢nih standardov izdelka, ki je izdelan
izkljuéno za rabo v industrijskem okolju in za profesionalno rabo. Skladnost ni
zagotovljena v okviru osnovnih omejitev, ki se r na izpostavljanje ljudi
elektromagnetnim poljem v domacem okolju.

Vsi varilci morajo upostevati v nadaljevanju zapisana pravila, da bi se kar najmanj
zmanjsalo izpostavljanje poljem EMF zaradi varilnega tokokroga:

med seboj priblizajte varilne kable. Ko je to mogoce, jih pritrdite z lepilnim trakom;
glavo in trup karseda odmaknite od varilnega tokokroga;

kablov nikoli ne ovijajte okoli kovinskih predmetov ali trupa;

nikoli ne varite, ko je vas trup sredi varilnega tokokroga;

pazite, da bosta oba varilna kabla na isti strani vasega trupa;

povezite kabel povratnega varilnega toka z obdelovancem ¢im blize tocke, na kateri
zelite variti;

ne varite v blizini varilnega aparata;

vsi operaterji morajo upostevati minimalne zahtevane razdalje, kot je navedeno v
preglednici s podatki o EMF;

razdalja od vira EMF na tocki, onkraj katere izpostavljanje manjse od 20% minimalne
dovoljene vrednosti: r =30 cm.

- Naprava A razreda:

Varilni aparat je skladen z zahtevami tehni¢nega standarda izdelka, ki je izdelan
izkljuéno za rabo v industrijskem okolju in za profesionalno rabo. Elektromagnetska
zdruzljivost v domovih in v zgradbah, neposredno povezanih v nizkonapetostno
napajalno omrezje, ki napaja zgradbe za domaco rabo.

A DODATNI VARNOSTNI UKREPI

VARJENJE:
- V okoljih s povec¢anim tveganjem elektri¢nega udara;
- Vtesnih prostorih;
- V prisotnosti vnetljivih in eksplozivnih snovi.
MORA preventivno oceniti »odgovorni strokovnjak«. V takih primerih se sme variti
le v prisotnosti oseb, usposobljenih za poseg v sili.
Upostevati JE TREBA tehnic¢na sredstva za zascito, opisana v poglavju 7.10; A.8;
A.10 standarda "EN 60974-9: Oprema za oblo¢no varjenje. 9. del: Names¢anje in
uporaba”.
Varjenje JE PREPOVEDANO, medtem ko operater drzi varilni aparat ali podajalnik
Zice (npr. z jermeni).
Operater, dvignjen od tal, NE SME VARITI. Tak$no varjenje je dovoljeno izklju¢no z
uporabo varovalnih plos¢adi.
NAPETOST MED NOSILCEM ELEKTROD IN ELEKTRODNIM DRZALOM: pri soéasni
uporabi ve¢ varilnih naprav na enem predmetu ali na ve¢ elektri¢cno povezanih
predmetih se lahko nakopici nevarna vrednost napetosti v prazno. Med dvema
nosilcema elektrod ali elektrodnima drzaloma celo do vrednosti, ki lahko doseze
dvakratno dovoljeno vrednost.
Usposobljen koordinator mora izvesti meritev z inStrumentom in odlogiti, ali je
obstaja tveganje, tako da uporabi varnostne ukrepe, navedene v tocki 7.9 standarda
"EN 60974-9: Oprema za oblocno varjenje. 9. del: Namescanje in uporaba”.
Uporaba varilnega aparata mora biti omejena na enega samega operaterja.
Operater mora odklopiti elektrodno drzalo s kablom, ko kon¢a varjenje MMA.
Druge osebe ne smejo dostopati na obmogje varilnega aparata. Varilnega aparata
ne puscajte brez nadzora.
Elektrodna drzala, ki jih ne uporabljajte, spravite v njihova lezisca.

A DRUGE NEVARNOSTI

PREVRNITEV: varilno napravo postavite na vodoravno povrsino primerne nosilnosti
za njeno tezo; sicer (na primer na nagnjeni ali neravni povrsini) obstaja nevarnost
prevrnitve.

Prepovedano je dvigati sklop vozicka z varilnim aparatom, podajalnika Zice in
sklopa za hlajenje (ko je prisoten).

NEPRIMERNA RABA: uporaba varilne naprave za uporabo, druga¢no od predpisane
in predvidene, je nevarna (na primer za odmrznitev vodovodnih napeljav).

TVEGANJE OPEKLIN

Nekateri deli tockalnika (pisStola, klesce za elektrode) lahko dosezejo temperaturo,
visjo od 65°C: vedno morate nositi ustrezno zascitno obleko.

Pocakajte, da se pravkar varjeni obdelovanec ohladi, preden se ga dotikate!
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- NEPRIMERNA RABA: nevarno je, ¢e varilni aparat so¢asno uporablja ve¢ kot en
operater.

- PREMIKANJE VARILNEGA APARATA: plinsko jeklenko vedno ustrezno zavarujte, da
ne bi ponesredi padla (Ce jo uporabljate).

- Rocaja ne smete uporabljati za obesanje varilnega aparata.

Zascita in gibljivi deli ohisja varilnega aparata in podajalne naprave morajo biti
nameséeni, preden prikljucite napravo na elektri¢ni tok.

/\

POZOR! Kakrsnikoli ro¢ni posegi na gibljivih delih podajalne naprave, na primer:

- Nadomescanje valja in/oz. sistema za vodenje Zice;

- Vstavljanje zice v valj;

- Polnjenje Zi¢ne tuljave;

- Cis¢enje valjev, zobnikov in prostora pod njimi;

- Podmazovanje zobnikov;

SE LAHKO IZVAJAJO SAMO, KO JE VARILNI APARAT IZKLJUCEN IN IZKLOPLJEN IZ
ELEKTRICNEGA OMREZJA.

POGOJI OKOLJA (EN 60974-1)
- Varilni aparat uporabljajte le v naslednjih okoljskih pogojih:
« sobna temperatura mora biti med -10° Cin 40° C;
« relativna vlaznost zraka ne sme presegati 50% pri 40°C;
« relativna vlaznost zraka ne sme presegati 90% pri 20°C;
« V okoliskem zraku ne sme biti prahu, kislin, plinov ali korozivnih snovi itd.

SKLADISCENJE

- Aparat in njegovo opremo (v embalazi ali brez nje) skladis¢ite v zaprtem prostoru.

- Sobna temperatura mora biti med -20° Cin 55° C.

Ce je aparat opremljen z enoto na hlajenje s teko¢ino in je sobna temperatura nizja
od 0° C: uporabite hladilno tekocino proti zmrzovanju proizvajalca, ali pa popolnoma
izpraznite hidravlicno napeljavo in rezervoar za tekocino.

Vedno uporabljajte ustrezne ukrepe za zascito aparata pred vlaznostjo, umazanijo in
rjo.

A

mmmm VARNO ODLAGANJE

Ko se mu iztece zZivljenjska doba, varilnega aparata ne zavrzite kot navaden
gospodinjski odpadek.

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 kateri je izdelek kupil. To dolocilo se nanasa samo na aparate, ki nastanejo
odpadek na ozemlju Evropske unije (RAEE).

2.UVOD IN SPLOSNI OPIS

Varilni aparat je vir toka za oblo¢no varjenje, izdelana za varjenje oplas¢enih elektrod MMA
(celuloznih, rutilnih, kislih, bazi¢nih), za varjenje TIG (DC) s povrSinskim za¢etkom LIFT in za
brazdanje (GOUGING).

Posebne lastnosti tega varilnega aparata s frekven¢nim menjalnikom (INVERTER), kot sta
velika hitrost in natan¢nost nastavljanja, mu omogocajo izjemno kakovostno varjenje.
Regulacijski sistem s "frekven¢nim menjalnikom" na vhodu napajalne linije (primarne)
omogoca konkretno zmanjsanje volumna transformatorja, kar omogoca izdelavo manjsih
in lazjih varilnih aparatov, ki so veliko bolj prakti¢ni za uporabo.

Varilni aparat (Slika B).

2.1 POGLAVITNE LASTNOSTI

MMA

- Uravnavanje arc force (DYNAMIC ARC) in varilnega toka.
- Zascita anti stick (pred lepljenjem).

- Prikaz nastavljeni tok varjenja na zaslon¢ku.

ZASCITE

- Termostatska zadcita.

- Zascita pred nenormalnimi napetostmi (napajalna napetost je previsoka ali prenizka).
- Zascita pred zlepljanjem (MMA).

2.2 DODATKI, NAVOLJO NA ZAHTEVO

- Komplet za varjenje MMA.

Kabel za povratni varilni tok skupaj z masnimi sti¢niki.

- Komplet za varjenje TIG.

Komplet za GOUGING.

- Samozatemnitvena maska: s fiksnim filtrom in filtrom za uravnavanje.
Prilagojevalnik za jeklenko argon.

- Reduktor tlaka z manometrom.

Elektrodno drzalo z ventilom za varjenje TIG.

3. TEHNICNI PODATKI
3.1 PLOSCICA S PODATKI
Osnovni podatki o uporabi in zmogljivostih varilnega aparata so povzeti na tablici z
lastnostmi in pomenijo naslednje:
Slika A
1- EVROPSKI predpis, ki se nanasa na varnost in izdelavo naprave za oblo¢no varjenje.
2- Imein naslov proizvajalca.
3- Ime modela.
4- Shema notranje zgradbe varilnega aparata.
5- Shema predvidenega postopka varjenja.
6- Shema S: prikazuje, da se lahko izvaja varjenje v prostoru, kjer je povecana nevarnost
elektricnega udara (npr. blizina velikih kolicin kovin).
7- Shema napajalnega omreZzja:
1~ : enofazna izmeni¢na napetost;
3~ : trifazna izmenic¢na napetost.
8- Sposobnost zascite pokrova.
9- Podatki o napajalni liniji:
- U; : Izmeni¢na napetost in frekvenca napajanja varilnega aparata (dovoljeni limiti
+10%).
- 11 max : Maksimalni tok, ki ga prenese omrezje.

- lier : Nazivni napajalni tok.
10- Prikaz varilnega elektricnega kroga:
- U : Maksimalna napetost v prazno (odprt tokokrog varjenja)
- 1/U, : Tok in napetost v skladu s predpisi, ki se uporabljata pri varjenju.
- X : Izmenic¢ni odnos: kaze cas, v katerem varilni aparat lahko proizvede primerni tok
(isti stolpec). Izraza se v %, na podlagi cikla, ki traja 10 min (npr. 60% = 6 min dela,
4 minute premora itd.). Ce so faktorji uporabe presezeni, (40° C temperature okolja)
pride do termi¢ne zascite (varilni aparat ostane v pripravljenosti dokler se temperatura
ne zniza).
- A/V-A/V : kazZe sistem regulacije toka pri varjenju (minimum maksimum) v povezavi z
napetostjo obloka.
11- Serijska stevilka za identifikacijo modela naprave (nepogresljiva za tehni¢no pomocg,
oskrbo z nadomestnimi deli in pri iskanju izvora naprave).
12- f——=3-: Vrednost varovalk z zakasnjenim vklopom, potrebnih za zas¢ito linije.
13- Simboli, ki se nanasajo na predpise o varnosti, katerih pomen je opisan v poglavju 1
“Splosna varnost pri oblo¢nem varjenju’”.

Opomba: Na zgoraj opisani ploscici so le zgledi vrednosti simbolov in Stevilk, to¢ni tehni¢ni
podatki vasega varilnega aparata so navedeni na ploscici na vasi napravi.

3.2 DRUGI TEHNICNI PODATKI

- VARILNI APARAT: glej tabelo 1 (TAB. 1)

- KLESCE ZA NOSILEC ELEKTROD: glej tabelo 2 (TAB. 2)
- ELEKTRODNO DRZALO TIG: glej tabelo 3 (TAB. 3)
Teza varilnega aparata je navedena v tabeli 1 (TAB. 1).

4. OPIS VARILNEGA APARATA
4.1 NAPRAVE ZA KRMILJENJE, URAVNAVANJE IN POVEZOVANJE

Slika B
Na sprednji strani:
1- Krmilna plosca (glejte opis);
2- Hitri pozitivni prikljucek (+) za priklop varilne Zice;
3- Hitri negativni prikljucek (-) za priklop varilne Zice;

Na zadnjem delu:
4- Glavno stikalo ON/OFF;
5- Napajalni kabel;

4.1.2 KRMILNA PLOSCA VARILNEGA APARATA

Slika C
1- Gumb "NACIN"

Ta gumb omogoca izbiro postopka, ki ga Zelite uporabiti da z varilnim aparatom:

« MMA: ro¢no varjenje z oplas¢eno elektrodo

« MMA PULSE: varjenje MMA, kateremu se doda pulziranje toka, ki olajsa navpi¢no
varjenje, med dviganjem.

+ GOUGING: brazdanje z uporabo posebnih ogljikovih elektrod z bakrenim filmom in
pomogjo stisnjenega zraka

« TIG LIFT: ro¢no varjenje z netopljivo elektrodo s plinsko zas¢ito

2- Kodirnik

Izbira in uravnavanje varilnih parametrov; omogoca uravnavanje tudi med varjenjem.

Nacini in parametri delovanja, s kratkim pritiskom in nato vrtenjem kodirnika:

« V MMA izbira in nastavitev ARC "Arc Force', VRD, HOT "Hot Start" in I, "izhodni tok".

- VMMA izbira in nastavitev "Arc Force", IPL "I PULSE", FrE "frekvenca", bal "Balance", VRD,
HOT "hOT START" in I, "izhodni tok".

« V GOUGING nastavitev |, "izhodni tok".

+ VTIG LIFT nastavitev |, "izhodni tok".

Hot Start (na zaslonu Ho/-)

Parameter za nastavljanje prevelikega zacetnega toka (uravnavanje I1ZKLOP (OFF)-100

%), pri cemer je na zaslonu prikazano povecanje v odstotkih glede na vnaprej izbrani

varilni tok. Ta nastavitev olajsa prozenje obloka.

Arc Force (na zaslonu i~ )

Parameter za nastavljanje prevelikega dinami¢nega toka (uravnavanje IZKLOP (OFF)-

100 %), pri cemer je na zaslonu prikazano povecanje v odstotkih glede na vnaprej

izbrani varilni tok. Ta nastavitev izbolj$sa enakomernost varjenja in preprecuje lepljenje

elektrode na obdelovanec.

VRD (na zaslonu \/RD)

Naprava za zmanj$anje izhodne napetosti v prazno (izbira on-off) s prikazom na zaslonu

(3). 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 A&’ )

Parameter, ki predstavlja razmerje med tokom impulza in povpre¢nim nastavljenem

tokom.

Vrednost je izrazena v odstotku.

Uravnavanje od 100 do 200%. Tovarni$ka vrednost: 142%.

Frekvenca (na zaslonu FrF)

Parameter, ki predstavlja Stevilo pulzov na sekundo (Hz).

Uravnavanje od 0,2 do 99. Tovarni$ka vrednost: 1,2.

Balance - izravnavanje (na zaslonu 5} )

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 izracuna tako, da je

povprecen tok enak nastavljeni vrednosti.

PONASTAVITEV PARAMETROV
Do te specificne funkcije je mogoce dostopati, ¢e pritisnete in drzite kodirnik (2) med
vklopom varilnega aparata (z zapiranjem glavnega stikala).
Ko vklopite in drzite kodirnik (2), se na zaslonu pojavi napis rES, varilni aparat se
ponastavi in nato se normalno zazene.

3- Zaslon

@ KaZe prisotnost napetosti na izhodu na hitrih vti¢nicah (sliki B-2, B-3).

lkona alarma i : navadno ne sveti, ko sveti, pomeni, da je varilni aparat blokiran
(aparat ostane vklju¢en, ne da bi oddajal tok) zaradi posega ene od naslednjih
varnostnih naprav:
« Zascita linijske prenapetosti: napetost napajanja je zunaj dosega za +/- 15 % glede na
vrednost na ploscici. Alarm na zaslonu "A.03".
- Zaicita linijske podnapetosti: napetost napajanja je zunaj dosega za +/- 15 % glede na
vrednost na plos¢ici. Alarm na zaslonu "A.04".
OPOZORILO: Ce presezete zgornjo mejo zgoraj navedene napetosti, bo to stroj
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resno poskodovalo.

Zascita zaradi nepravilne pomozne notranje napetosti: nepravilnost v notranjosti
varilnega aparata. Alarm na zaslonu "A.08".

Zascita izhodne prenapetosti: izhodna napetost je previsoka glede na vrednost na
napisni ploscici. Alarm na zaslonu "A.34".

Zascita previsokega glavnega toka: glavni tok je previsok. Alarm na zaslonu "A.30".
Zascita ANTI STICK elektroda se je prilepila na material za varjenje, mozna je ro¢na
odstranitev.

Povrnitev v prvotno stanje je samodejno.

lkona alarma wwi + Ikona termi¢ne zascite @ : v varilnem aparatu se je razvila
previsoka temperatura. Povrnitev v prvotno delujoce stanje je samodejna. Alarm na
zaslonu "A.02" ali "A.20" ali "A.28"

5. NAMESTITEV

POZOR! VSE FAZE NAMESTITVE IN PRIKLJUCITVE NAPRAVE NA ELEKTRICNI
TOK MORAJO BITI IZVEDENE, KO JE VARILNI APARAT IZKLJUCEN IN
IZKLOPLJEN IZ ELEKTRICNEGA OMREZJA.

ELEKTRICNO PRIKLJUCITEV SME IZVESTI LE USPOSOBLJENO OSEBJE.

SESTAVLJANJE
1z ovoja odstranite dele varilnega aparata, pritrdite prilozene dele.

Sestav izhodni kabel - klesce Slika D
Sestav varilna Zica - klesce za nosilec elektrode Slika E

5.1 UMESTITEV VARILNEGA APARATA

Mesto za namestitev varilnega aparata poiscite tako, da na njem ni ovir pri vhodni odprtini
in izhodu zraka za ohlajanje; so¢asno se prepricajte, da se vanj ne morejo vsesati prevodni
prahovi, korozivne pare, vlaga itd.

Okoli varilnega aparata naj bo vsaj 250 mm prostega prostora.

POZOR! Da bi preprecili nevarne premike in morebitno prevracanje aparata,
mora biti ta postavljen na ravno povrsino s primerno nosilnostjo glede na
svojo tezo.

5.2 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:

- Tipa A( ) za enofazne stroje.

- TipaB( ) za trifazne stroje.

Da bi zadostili normativu EN 61000-3-11 (Flicker (Elektromagnetna zdruzljivost)),
vam svetujemo, da varilni aparat na vmesniske toc¢ke napajalnega omrezja z manjso
impendanco od Zmax =0.12 ohm.

Varilni aparat ne ustreza zahtevam normativa IEC/EN 61000-3-12.

Ce ga povezemo v javno napajalno omrezZje, je tisti, ki ga names¢a ali uporablja, odgovoren
za to, da bo preveril, ali ga je mogoce prikljuciti (¢e je treba, se posvetujte z dobaviteljem
distribucijskega omrezja).

5.2.1 Vtikac in vticnica

Napajalni kabel povezite z ustreznim vtikacem (3P + PE) vtika¢ naj bo opremljen z
varovalkami ali samodejnim stikalom; predvideni zemeljski terminal mora biti povezan na
zemeljski prevodnik (rumeno-zeleno) napajalnega omrezja.

Tabela 1 (TAB 1) prikazuje priporocene vrednosti varovalk (v amperih), izbranih na podlagi
najvedjega nazivnega toka, ki ga porablja varilni aparat, ter na podlagi nazivne napajalne
napetosti.

POZOR! Ce zgoraj navedenih predpisov ne upostevate, varnostni sistem
proizvajalca (razred 1) ni ve¢ ucinkovit, zato lahko pride do tezkih poskodb
pri ¢loveku (npr. elektri¢ni udar) in pri stvareh (npr. pozar).

5.3 POVEZAVE VARILNEGA TOKOKROGA
5.3.1 Priporocila

POZOR! PRED ZACETKOM SE PREPRICAJTE, DA JE NAPRAVA IZKLJUCENA IN
IZKLOPLJENA I1Z ELEKTRICNEGA OMREZJA.
Tabela 1 (TAB. 1) prikazuje priporoc¢ene vrednosti za varilne Zice (v mm?2) na podlagi
maksimalnega toka, ki ga varilni aparat lahko proizvede.
Poleg tega:
- Za pravilen elektri¢en kontakt je treba pravilno priviti prikljucke varilne Zice v hitre vtikace
(e so ti prisotni). V nasprotnem primeru pride do pregrevanja prikljuckov, njihove hitrejse
obrabe in izgube ucinkovitosti.
Uporabite najkrajse mozne varilne Zice.
- Izogibajte se uporabi kovinskih delov, ki niso sestavni del obdelovanega elementa,
namesto izhodnega kabla za tok varilnega aparata; to je lahko nevarno in ne daje zelenih
rezultatov pri varjenju.

5.3.2 POVEZAVE VARILNEGA TOKOKROGA V NACINU MMA IN MMA PULSE
Skoraj vse oplas¢ene elektrode morajo biti povezane s pozitivnim polom (+) generatorja; na
negativni pol (-) se povezejo samo elektrode s kislim oplas¢em.

5.3.2.1 Povezava varilna Zica - kles¢e za nosilec elektrod
Ima na koncu posebno privijalo, ki se uporablja za privijanje odkritega dela elektrode. Ta
kabel je treba povezati s tistim delom sti¢nika, na katerem je simbol (+) (Slika B-2).

5.3.2.2 Povezava povratnega elektri¢nega kabla za varilni tok

- Treba ga je povezati z delom, ki ga varimo, ali s kovinsko podlago, na katero je naslonjen,
¢im blize spoju, ki ga obdelujemo. Ta kabel je treba povezati s tistim delom sti¢nika, na
katerem je simbol (-) (Slika B-3).

5.3.3 POVEZAVE VARILNEGA TOKOKROGA V NACINU TIG LIFT

5.3.3.1 Prikljucitev varilnega kabla na elektrodno drzalo TIG

Na prikljucku ima posebno elektrodno drzalo z netopljivo elektrodo iz tungstena in ventil
za izpuscanje zascitnega plina (argon). Ta kabel je treba povezati s tistim delom sti¢nika, na
katerem je simbol (-) (Slika B-3).

5.3.3.2 Povezava povratnega elektri¢cnega kabla za varilni tok
- Treba ga je povezati z delom, ki ga varimo, ali s kovinsko podlago, na katero je naslonjen,

&im blize spoju, ki ga obdelujemo. Ta kabel je treba povezati s tistim delom sti¢nika, na
katerem je simbol (+) (Slika B-2).

5.3.3.3 Priklop na jeklenko plina

Privijte reduktor tlaka na ventil na plinski jeklenki in, ¢e je to potrebno, vmes postavite
ustrezno reduktorsko spojko (prilozena med dodatki).

Povezite dovodno cev plina na reduktor in zatisnite prilozeno objemko.

Preden odprete ventil jeklenke, popustite okov za nastavljanje reduktorja tlaka.

Odprite jeklenko in nastavite koli¢ino plina (I/min) v skladu z orientacijskimi podatki za
uporabo, glejte tabelo (tabela 4); morebitne nastavitve iztekanja plina je mogoce izvesti
tudi med varjenjem, tako da obracate okov reduktorja tlaka. Preverite tesnost cevi in
spojk.

POZOR! Ventil na plinski jeklenki po kon¢anem delu vedno zaprite.

5.3.4 POVEZAVE VARILNEGA TOKOKROGA V NACINU GOUGING

5.3.4.1 Povezava varilna zZica - kleSce za nosilec elektrod

Na priklju¢ku ima posebne kles¢e z ogljikovo elektrodo, prevle¢eno z bakreno folijo, in
Sobo za vpihovanje stisnjenega zraka. Ta kabel je treba povezati s tistim delom sti¢nika, na
katerem je simbol (+) (Slika B-2).

5.3.4.2 Povezava povratnega elektri¢cnega kabla za brazdanje

- Treba ga je povezati z delom, ki ga varimo, ali s kovinsko podlago, na katero je naslonjen,
¢im blize spoju, ki ga obdelujemo. Ta kabel je treba povezati s tistim delom sti¢nika, na
katerem je simbol (-) (Slika B-3).

5.3.4.3 Prikljucitev na napravo na stisnjeni zrak

- Prepricajte se, da je ventil, ki nadzoruje prehod zraka v elektrodno drzalo, zaprt.

- Dovodno cev za zrak povezite z napravo na stisnjeni zrak in zategnite prilozeno objemko.
- Nastavite tlak stisnjenega zraka glede na uporabljeno elektrodo.

6.VARJENJE MMA: OPIS POSTOPKA

6.1 SPLOSNI PRINCIPI

- V vsakem primeru je treba slediti navodilom proizvajalca elektrod, ki so na embalazi, in
upostevati polariteto elektrode ter relativni optimalni tok.

- Varilni tok je treba uravnavati glede na premer uporabljene elektrode in vrste varjenja, ki
ga Zelimo opraviti; Informativno navajamo jakosti toka:

Varilni tok (A)
9 Elektroda (mm) Minimalni Maksimalni:
1,6 30 50
2,0 40 80
2,5 60 110
3,2 90 140
4,0 120 180
5,0 170 250
6,0 230 350
8,0 320 500

Upostevajte, da bo pri enakem premeru elektrode mo¢nejsi tok uporabljen za varjenje na
ravnem, Sibkejsi pa za varjenje v vertikali ali nad glavo.

Mehanske znacilnosti zavarjenega spoja poleg jakosti toka dolocajo tudi varilni parametri,
kot so dolzina obloka, hitrost postavitve in izvedbe ter premer in kakovost elektrode
(elektrode je treba hraniti v suhem prostoru brez vlaznosti, zascitene v ustrezni embalazi
ali $katlah).

OPOZORILO:

Zaradi sprememb hitrosti, tipa in debeline oplas¢a na elektrodah lahko pride do
nestabilnosti obloka, katerih vzrok je sestava same elektrode.

6.2 POSTOPEK
- Za pravilno sproZitev obloka je treba vleci konico elektrode po delu, ki ga Zelimo variti,
kot bi hoteli prizgati vzigalico; pri tem drzimo PRED OBRAZOM ZASCITNO MASKO; to je
najbolj pravilen nacin za vzpostavitev obloka.
OPOZORILO: NE TOLCITE z elektrodo po delu: oplascenje 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.
Na koncu varjenja zasukajte elektrodo rahlo nazaj glede na smer obdelave nad kraterjem,
da bi ga zapolnili, ter jo s hitrim gibom odmaknite iz varilnega kraterja, tako da bo oblok
ugasnil (Videz varka - Slika F).

7.VARJENJE TIG DC: OPIS POSTOPKA

7.1 SPLOSNI PRINCIPI

Varjenje TIG DC je primerno za vsa malo- in visokolegirana ogljikova jekla ter za tezke
kovine, kot so baker, nikelj, titan, in njihove zlitine (Slika G). Za varjenje TIG DC z elektrodo
na negativhem (-) polu se navadno uporabljajo elektrode z 2% cerija (sivo obarvani trak).
Elektrodo iztungstena je treba osno osiliti, kot je prikazano na sliki H, pri ¢emer morate paziti,
da je konica popolnoma koncentri¢na, da bi se izognili odstopanjem obloka. Elektrodo je
treba dobro vzdolZno obrusiti. Ta postopek je treba periodi¢no ponoviti zaradi delovanja in
obrabe elektrode, ali ko jo nenamenoma kontaminirate, oksidirate ali uporabite nepravilno.
Za dober zvar je nujno treba upostevati navedbe iz TABELE 4, v kateri so navedeni premeri
elektrode, tok in jakost plinskega toka glede na debelino obdelovanca. Navadno elektroda
Strli iz keramicne $obe za od 2-3 mm, lahko pa tudi do 8 mm za kotne zvare.

Zvar se ustvari zaradi spajanja roba dveh obdelovancev. Za ustrezno pripravljene tanke
obdelovance (do cca 1 mm) dodajanje materiala ni potrebno (Slika I).

Za debelejse materiale so potrebne pali¢ice z enako sestavo, kot je sestava osnovnega
materiala, s primernim premerom in primerno pripravo robov obdelovancev (Slika L).

Za boljse varjenje je bolje, da obdelovane kose dobro ocistite, da na njih ni oksidiranih
delov, olj, masti, topil itd.

7.2 POSTOPEK (POVRSINSKI ZACETEK LIFT)

- Nastavite varilni tok na Zeleno vrednost z rocico C-2; Med varjenjem tok uravnajte na
dejansko potrebno termi¢no dodajanje.

- Nastavite tok zasc¢itnega plina z obracanjem ustreznega ventila (na elektrodnem drzalu
TIG).
Do vklopa elektricnega obloka pride s stikom in odmikanjem elektrode iz tungstena od
obdelovanca. Tak nacin vziga povzro¢a manj motenj zaradi sevanja elektrike ter zmanjsa
vklju¢evanje tungstena in obrabo elektrode.

- Z rahlim pritiskom prislonite konico elektrode na obdelovanec.

- Takoj dvignite elektrodo za 2-3 mm, tako da vzpostavite oblok.
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Varilni aparat na zacetku oddaja zmanj$ani tok. Cez nekaj trenutkov za¢ne oddajati
nastavljeni varilni tok.
- Da bi prekinili varjenje, elektrodo hitro dvignite z obdelovanca.

8. POSTOPEK BRAZDANJA

8.1 SPLOSNI PRINCIPI

Postopek brazdanja GOUGING uporablja elektri¢ni oblok, ki se oblikuje med ustrezno
ogljikovo elektrodo, oplas¢eno s tenkim slojem bakra in napajano z enosmernim tokom, ter
med kosom, ki ga brazdamo; oblok lokalno tali kovino, ki jo odstranjuje curek stisnjenega
zraka. Za brazdanje potrebujemo ustrezne klesce za elektrodo, ki se povezejo s pozitivnim
polom generatorja in ventilom, s katerim nadzorujemo pretok stisnjenega zraka. Ogljikova
elektroda je pritrjena na klesce tako, da iz njih $trli za 70+150 mm in jo drzimo pod kotom
priblizno 45° glede na kos, ki ga Zelimo odrezati. Ta kot je mogoce kot zmanjsati do kota 20°.
Globina brazde je odvisna od tega kota in od hitrosti napredovanja elektrode.

Robovi ostanejo prekriti s plastjo oksidov in karbida, ki jo je treba odstraniti z brusenjem.

S tem postopkom lahko tudi rezemo plocevinaste plosce, ceprav so robovi tako odrezanega
dela precej nepravilni.

Tok brazdanja nastavimo glede na premer uporabljene elektrode. Informativno navajamo
jakosti toka:

@ Elektroda Varilni tok (A) Tlak zraka Domet zraka
(mm) Minimalni Maksimalni barov m3/h
4 90 150 4,0 15
5 200 250 4,0 15
6,4 300 400 4,0 15
8 350 450 55 40
8.2 POSTOPEK

- Nastavite tok brazdanja na zeleno vrednost z rocico C-2.

- Preverite, ali se pihanje s stisnjenim zrakom pravilno izvaja.

- Konico elektrode prislonite na obdelovanec.

- Da bi prekinili brazdanje, elektrodo hitro dvignite z obdelovanca.

9.VZDRZEVANJE

A POZOR! PREDEN IZVAJATE VZDRZEVALNA DELA, SE PREPRICAJTE, DA JE
VARILNI APARAT IZKLJUCEN IN IZKLOPLJEN IZ NAPAJALNEGA OMREZJA.

POSEBNO VZDRZEVANJE

POSTOPKE POSEBNEGA VZDRZEVANJA SME IZVAJATI 1ZKLJUCNO STROKOVNO
IZVEDENO ALI KVALIFICIRANO OSEBJE NA ELEKTRICARSKO-MEHANSKEM PODROCJU
V SKLADU S TEHNICNIM NORMATIVOM IEC/EN 60974-4.

POZOR! PREDEN ODSTRANITE PLOSCE Z VARILNEGA APARATA IN POSEGATE
V NOTRANJOST, SE PREPRICAJTE, DA JE VARILNI APARAT IZKLJUCEN IN
IZKLOPLJEN IZ NAPAJALNEGA OMREZJA.

Morebitna preverjanja, ki bi jih izvajali v notranjosti varilnega aparata, ko je ta pod
napetostjo, lahko povzrocijo hud elektri¢ni udar, ki je posledica neposrednega stika z
deli pod napetostjo, ali pa poskodbe zaradi neposrednega stika z gibljivimi deli.

- Periodi¢no in glede na pogostost rabe in prasnost okolja pregledujte notranjost varilnega
aparata s pogonom in s curkom suhega stisnjenega zraka (najve¢ 10 barov) odstranite
prah s transformatorja, reaktance in pretvornika.

Pazite, da zrak pod tlakom ne poskoduje elektronskih kartic; le te lahko ocistite z mehko
Scetko 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 izvajati kakrsnokoli varjenje.

Ko izvedete vzdrzevanje ali popravilo, vse priklju¢ke in kable vrnite na njihova mesta.
Pazite, da se ne bodo stikali z gibljivimi deli ali deli, ki se mocno segrejejo. Vse vode ovijte,
kot so bili oviti prej, in pazite, da se primarni visokonapetostni prikljucki ne bodo stikali s
sekundarnimi nizkonapetostnimi prikljucki.

Uporabite originalne podlozke in vijake za zapiranje ohisja.

10. ISKANJE OKVAR

CE DELOVANJE NI OPTIMALNO, PREDEN SE OBRNETE NA POOBLASCENEGA 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.

Z glavnim stikalo na "ON" bo zaslon LCD z odzadnjo osvetlitvijo prizgan; e ta ni prizgana,
je navadno napaka na napajalnem omrezju (kabli, vti¢nica in/ali vtika¢, varovalke itd.).

- Da ni aktivna rumena ikona, ki signalizira poseg kaksnega alarma ali kratkega stika.

Da ste upostevali razmerje nominalne intermitence; v primeru vklopa termostatske
zascite pocakajte, da se varilni aparat ohladi, preverite delovanje ventilatorja.

- Napetost linije: v kolikor je ta previsoka ali prenizka se naprava zablokira.

Da ni prislo do kratkega stika na izhodu varilnega aparata: v tem primeru odstranite
neviecnost.

- Da 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 za¢itni plin pravilen ter v pravilnih koli¢inah.
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Poznamka: V nasledujiicom texte bude pouzity vyraz,zvaracka“

1. ZAKLADNE BEZPECNOSTNE POKYNY PRE OBLUKOVE ZVARANIE

Operator musi byt dostatoéne vyskoleny na bezpeéné pouzitie zvaracieho pristroja
a informovany o rizikach spojenych s postupmi pri zvarani oblikom, o prislusnych
ochrannych opatreniach a o postupoch v nidzovom stave. .
(Vychadzajte tiez z normy ,EN 60974-9: Zariadenia pre oblukové zvaranie. Cast 9:
Instalacia a pouzitie”).

N

- Zabrante priamemu styku so zvaracim obvodom; napitie naprazdno dodavané
generatorom mdze byt za danych okolnosti nebezpeéné.

- 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 sulade s platnymi predpismi a zakonmi, aby ste
predisli urazom.

- Zvaraci pristroj musi byt pripojeny vyhradne k napajaciemu systému s uzemnenym
nulovym vodi¢om.

- Uistite sa, Ze je napajacia zasuvka dostatocne pripojena k ochrannému zemniacemu
vodicu.

- Nepouzivajte zvaraci pristroj vo vihkom, mokrom prostredi alebo za dazda.

- Nepouzivajte kable s poskodenou izolaciou alebo s uvolnenymi spojmi.

- Jednotka kvapalmoveho chladenia musi byt plnena pri vypnutej zvaracke,

d j od napajacej siete.

PY) J

VAV

- Nezvarajte na nadobach, zasobnikoch alebo potrubiach, ktoré obsahuju alebo
obsahovali zapalné kvapalné alebo plynné produkty.

- Vyhnite sa ¢innosti na materialoch vycistenych chlérovymi rozpustadlami alebo v
blizkosti uvedenych latok.

- Nezvarajte na zasobnikoch pod tlakom.

- Odstrante z pracovného priestoru vietky zapalné latky (napr. drevo, papier, handry,
atd’).

- Zabezpecte si dostatocni vymenu vzduchu alebo prostriedky pre odstranovanie
vyparov zo zvarania z blizkosti obliku; Medzné hodnoty vystavenia sa vyparom
zo zvarania v zavislosti na ich zloZeni, koncentracii a dlzke samotnej expozicie,
vyzaduju systematicky pristup pri ich vyhodnocovani.

- Udrzujte tlakovu flasu (ak je su¢astou) v dostatoénej vzdialenosti od zdrojov tepla,
vratane sine¢ného ziarenia.

POLO®

Zabezpecte si vhodnu elektricki izolaciu vodi zvaracej pistoli, elektrode,
opracovavanej sucasti a pripadnym uzemnenym kovovym castiam, umiestnenym
v blizkosti (dostupnym).

Obycajne je to mozné dosiahnut pouzitim vhodnych rukavic, obuvi, pokryvok hlavy
a odevu a pouzitim stupaciek alebo izola¢nych kobercov.

- Vzdy si chraiite odi prislusnymi filtrami, ktoré st v zhode s normou UNI EN 169 alebo

s normou UNI EN 379, namontovanymi na kuklach alebo stitoch, ktoré si v zhode s
normou UNIEN 175.
Pouzivajte prislusny ochranny ohiiovzdorny odev (ktory je v zhode s normou UNI
EN 11611) a zvaracské rukavice (ktoré st v zhode s normou UNI EN 12477), aby ste
nevystavovali pokozku ultrafialovému a infracervenému Ziareniu, vznikajicemu pri
horeni obliku; ochrana sa musi vztahovat tiez na ostatné osoby nachadzajice sa v
blizkosti obluku, a to pouzitim tienidiel alebo neodrazovych zavesov.

- Hluénost: Ak ste pri mimoriadne intenzivnom zvarani kazdodenne vystaveni hluku
s urovitou (LEPd), rovnajicou sa alebo prevysujicou 85 dB(A), musite pouZivat
vhodné osobné ochranné prostriedky (tab. 1).

\
HOOARO®

ELEKTRICKE A MAGNETICKE POLIA MOZU BYT NEBEZPECNE

Elektricky prad, ktory preteka akymkolvek vodicom, spodsobuje lokalizované
elektrické a magnetické (EMF) pole. Zvaraci prud vytvara pole EMF v okoli zvaracieho
obvodu aj samotnej zvaracky.

Elektromagneticka polia méZu ovplyviiovat ¢innost niektorych zdravotnickych
pristrojov (napr. kardiostimulatorov, respiratorov, kovovych protéz atd.).

Preto je potrebné prijat nalezité ochranné opatrenia voci nositelom tychto zariadeni.
Napriklad zakazom pristupu do priestoru pouzitia zvaracky alebo vyhodnotim
individualneho rizika pre zvaraca.

Tento zvaraci pristroj vyhovuje poziadavkam technického Standardu a je
uréeny vyhradne na pouZitie v priemyselnom prostredi a na profesionalne
ucely. Nie je zarucené dodrzanie zdkladnych medznych hodnét expozicie oséb
elektromagnetickému polu v domacom prostredi.

Vsetci operatori musia dodrziavat nizsie uvedené pravidla, s cielom 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;

nikdy neovijajte zvaracie kable okolo kovovych predmetov alebo okolo tela;
nezvarajte s telom nachadzajicim sa uprostred zvaracieho obvodu;

udrzujte obidva zvaracie kable na rovnakej strane tela;

pripojte zemniaci kabel zvaracieho prudu k dielu, uréenému na zvaranie, ¢o
najblizsie k realizovanému spoju;

nezvarajte v blizkosti zvaracky;

vetci operatori by mali dodrziavat minimalne pozadované vzdialenosti, ako je
uvedené v karte udajov EMF;

vzdialenost od zdroja EMF v jednom bode, za ktorym je expozicia mensia ako 20%
minimalnej dovolenej hodnoty: d =30 cm.

- Zariadenie triedy A:

Tento zvaraci pristroj vyhovuje poziadavkam technického 3tandardu vyrobku,
uréeného pre vyhradné pouzitie v priemyselnom prostredi, a na profesionalne tcely.
Nie je zaistena elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach a v budovach
priamo pripojenych k napdjacej sieti nizkeho napatia, ktora zasobuje budovy pre
domace pouzitie.

A DALSIE OPATRENIA

- OPERACIA ZVARANIA:
- V prostredi so zvy$enym rizikom zasahu elektrickym priadom;
- vo vymedzenych priestoroch;
- v pritomnosti zapalnych alebo vybusnych materialov.
MUSIA byt najskoér zhodnotené ,Odbornym veducim” a vykonané vidy v
pritomnosti osob 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
pouiitie A
Zatial' ¢o je zvaraci prlstrOJ alebo podava¢ drétu drzany obsluhou (napr.
prostrednictvom remefiov) zvaranie MUSI byt zakazané.
MUSI byt zakazané zvaranie operatorom nadvihnutym nad zemou, s vynimkou
pouzitia bezpe¢nostnych plosin.
NAPATIE MEDZI DRZIAKMI ELEKTROD ALEBO ZVARACIMI PISTOLAMI: Pri praci s
viacerymi zvaracimi pristrojmi na jednom zvarovanom kuse alebo na viacerych
kusoch spojenych elektricky, méze dojst k nebezpeénému suétu napatia medzi
dvomi odlisnymi drziakmi elektréd, alebo so zvaracimi piStolami, s hodnotou, ktora
médze dosiahnut dvojnasobok pripustnej medze.
Je potrebné, aby odbornik -koordinator vykonal meranie pristrojmi, aby tak
stanovil riziko nebezpecenstva a mohol prijat vhodné ochranné opatrenia v sulade
s ustanovenim &asti 7.9 normy ,,EN 60974-9: Zariadenia pre oblikové zvaranie. Cast
9: Instalacia a pouzitie”.
Zvara¢ku mdze pouzivat jediny operator.
Po ukonéeni zvarania MMA musi operator odpojit kabel s drziakom elektréd od
stroja.
Vstup nepovolanych oséb do priestoru zvaracky musi byt zakazany. Okrem toho
nesmie byt ponechavana bez dozoru.
- Nepouzivané zvaracie pistole je potrebné odlozit do ich uloZeni.

A ZBYTKOVE RIZIKA

- PREVRATENIE: Umiestnite zvaraci pristroj na vodorovny povrch, s nosnostou
odpovedajicou danej hmotnosti; v opacnom pripade (napr. na naklonenej,
poskodenej podlahe, atd.) existuje nebezpecenstvo prevratenia.

- Je zakazané zdvihat montazny celok vozika so zvarackou, podavacom drotu a
chladiacou jednotkou (ak je sucastou).
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NEVHODNE POUZITIE: Pouzitie zvaracieho pristroja na akejkolvek iné pouzitie
nez je spravne pouzitie (napr. rozmrazovanie potrubia vodovodného rozvodu), je
nebezpecné.

RIZIKO POPALENIN

Niektoré sucasti zvaracky (zvaracia pistol, drziak elektrédy) a prilahlé plochy mézu
dosahovat teploty vyssie ako 65 °C: Je potrebné pouzivat vhodny ochranny odev.
Skor, ako sa dotknete prave zvareného dielu, nechajte ho vychladnut!

NEVHODNE POUZITIE: sticasné pouzitie zvaracky viac ako jednym operatorom je
nebezpecné.

PREMIESTNENIE ZVARACIEHO PRISTROJA: Tlakovii nadobu s plynom (ak sa pouziva)
vzdy zaistite vhodnymi prostriedkami urécenymi na zabranenie jej nahodného padu.

- Je zakazané vesat zvaraci pristroj za rukovat.

Pred pripojenim zvaracieho pristroja do napajacej siete, sa musia vSetky ochranné
kryty a pohyblivé suéasti obalu zvaracieho pristroja a podavaéa drétu nachadzat v
predpisanej polohe.

UPOZORNENIE! Akykolvek manualny zasah do pohyblivych suéasti podavaca drétu,
napriklad:

- Vymena valcekov a/alebo vodice drétu;

- Zasunutie drotu do valcekov;

- Nalozenie cievky s drotom;

- Vycistenie val¢ekov, ozubenych prevodov a priestoru pod nimi;

- Mazanie ozubenych prevodov.

MUSI BYT VYKONANY PRI VYPNUTOM ZVARACOM PRISTROJI, ODPOJENOM OD
NAPAJACIEHO ROZVODU.

PODMIENKY PROSTREDIA (EN 60974-1)
- Zvaracku pouzivajte len pri ledovnych pod
« teplota prostredia v rozsahu od -10 °C do 40 °C;
« relativna vlhkost vzduchu neprekracujuca 50% pri 40 °C;
« relativna vlhkost vzduchu neprekracujtica 90% pri 20°C;
« Okolity vzduch nesmie obsahovat prach, kyseliny, plyny alebo korozivne latky
atd.

kach prostredia:

SKLADOVANIE

- Umiestnite zariadenie a jeho prislusenstvo (s obalom alebo bez obalu) do
uzatvorenych miestnosti.

- Teplota prostredia musi byt v rozmedzi od -20 °C do 55 °C.

V pripade, Ze je zariadenie vybavené jednotkou kvapalného chladenia a pracuje

v prostredi s teplotou nizSou ako 0 °C: Pouzite nemrznticu kvapalinu odporucanu

vyrobcom alebo uplne vyprazdnite rozvod kvapaliny a zasobnik na kvapalinu.

Vzdy zabezpecte, aby bolo zariadenie ochranené pred vlhkostou, znecistenim a

koréziou.

A

mmm LIKVIDACIA

Tato zvaracku nelikvidujte po skonceni jej Zivotnosti spolu s beznym domovym
odpadom.

Pouzivatel zodpoveda za likvidaciu tohto elektrického zariadenia na zbernych
miestach, uréenych 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 izemi Eurépskej tnie (RAEE).

2.UVOD A ZAKLADNY POPIS

Tato zvdracka je zdrojom pradu pre oblikové zvéranie a je vyrobend na zvaranie MMA
obalovanymi elektrédami (celulé6zovymi, rutilovymi, kyslymi, bazickymi) na zvéranie TIG
(DC) so zapélenim LIFT a na drazkovanie (GOUGING).

Vdaka svojim 3pecifickym vlastnostiam, ako napr. vysoka rychlost a presnost regulacie,
vykazuje tato zvaracka (MENIC) mimoriadnu kvalitu zvérania.

Reguldcia systému ,meni¢a” na vstupe napajacieho vedenia (primarneho) dalej prinasa
vyrazné znizenie objemu samotného transformatora i vyrovnavacieho reaktan¢ného prvku,
¢o umoznuje konstrukciu zvaracky s vyrazne nizSou hmotnostou a objemom pre lepsiu
manipulaciu a prepravu.

Zvéracka (obr. B).

2.1 ZAKLADNE VLASTNOSTI

MMA

- Regulécia arc force (DYNAMIC ARC) a zvaracieho pradu.
- Ochrana Anti-stick.

- Zobrazovanie nastaveného zvéracieho prudu na displeji.

OCHRANY

- Termostaticka ochrana.

- Ochrana proti chybnému napétiu (prilis vysoké alebo prilis nizke napdjacie napatie).
- Ochrana proti prilepeniu - Anti-stick (MMA).

2.2 VOLITELNE PRISLUSENSTVO DODAVANE NA ZELANIE

- Suprava na zvéaranie MMA.

- Zemniaci kdbel so zemniacimi kliestami.

Suprava na zvaranie TIG.

- Suprava na povrchovu Upravu zvarov (GOUGING).
Samozatmievacia kukla: s pevnym alebo nastavitelnym filtrom.
- Adaptér pre tlakovi nadobu s argénom.

Reduktor tlaku s tlakomerom.

- Zvaracia pistol'na zvéranie TIG.

3. TECHNICKE PARAMETRE
3.1 IDENTIFIKACNY STITOK
Hlavni udaje, tykajuce sa pouzitia a vlastnosti zvaracieho pristroja, su obsiahnuté na
identifikacnom stitku a ich vyznam je nasledujuci:

Obr.A
1- Prislusnd EUROPSKA norma pre bezpe¢nost a konstrukciu strojov pre oblikové zvéranie.
2- Naézov a adresa vyrobcu.

3- Nazov modelu.

4- Symbol vnutornej struktury zvaracieho pristroja.

5- Symbol preduré¢eného sp6sobu zvarania.

6- Symbol S: Poukazuje na moznost zvarania v prostredi so zvysenym rizikom drazu
elektrickym pradom (napr. v tesnej blizkosti velkych kovovych sucasti).

7- Symbol napdjacieho vedenia:
1~ : striedavé jednofazové napatie;
3~ : striedavé trojfazové napatie.

8- Stupen ochrany obalu.

9- Technické udaje napajacieho vedenia:

- U, : Striedavé napétie a frekvencia napéjenia zvéracieho pristroja (povolené medzné
hodnoty +10%).

- 11 max : Maximdlny prud absorbovany vedenim.

- lqefr : Efektivny napajaci prud.

10- Vlastnosti zvéracieho obvodu:

- Ug : Maximalne napatie naprazdno (preruseny zvaraci obvod).

- 1,/U, : Normalizovany prud a napétie, ktoré mézu byt dodavané zvaracim pristrojom
pocas zvarania.

- X:ZataZovatel: Poukazuje na Cas, , v priebehu ktorého moze zvaraci pristroj dodéavat
odpovedajuci prud (v rovnakom stlpci). Vyjadruje sa v %, na zéklade 10-minutového
cyklu (napr. 60% = 6 minut prace, 4 minuty prestavky; atd.).

Pri prekroceni faktorov poutzitia (vztiahnutych na 40 °C v prostredi), dojde k zasahu
tepelnej ochrany (zvaraci pristroj ostane v pohotovostnom rezime, az kym sa jeho
teplota nedostane spat do pripustného rozmedzia ).

- A/V-A/V : Poukazuje na regula¢nt radu zvaracieho pridu (minimalny maximalny) pri
odpovedajicom napati obluku.

11- Vyrobné ¢islo pre identifikdciu zvaracieho pristroja (nevyhnutné pre servisnu sluzbu,
objednavky nahradnych dielov, vyhladavanie pévodu vyrobku).

12- 4——}-: Hodnota poistiek s oneskorenou aktivaciou, potrebnych na ochranu vedenia.

13-Symboly vztahujice sa k bezpe¢nostnym normdam, ktorych vyznam je uvedeny v
kapitole 1,Zéakladné bezpecnost pre oblikové zvéranie”.

Poznamka: Uvedeny priklad stitku ma iba indikativny charakter poukazujtci na symboly a
orienta¢né hodnoty; presné hodnoty technickych tdajov vasho zvaracieho pristroja musia
byt odcitané priamo z identifika¢ného stitku samotného zvaracieho pristroja.

3.2 DALSIE TECHNICKE UDAJE

- ZVARACKA: pozri tabulku 1 (TAB. 1)

- DRZIAK ELEKTRODY: pozri tabulku 2 (TAB. 2)

- ZVARACIA PISTOL TIG: vid'tabulka 3 (TAB. 3)
Hmotnost zvaracky je uvedena v tabulke 1 (TAB. 1).

4. POPIS ZVARACKY
4.1 KONTROLNE, REGULACNE A SPOJOVACIE PRVKY

Obr.B
Na prednej strane:
1- Ovladaci panel (vid popis);
2- Kladnd zasuvka (+) umoznujuca rychle pripojenie zvaracieho kabla;
3- Zaporna zasuvka (-) umoznujuca rychle pripojenie zvaracieho kéabla;

Na zadnej strane:
4- Hlavny vypina¢ ON/OFF (ZAP./VYP);
5- Napéjaci kabel;

4.1.2 OVLADACI PANEL ZVARACKY

Obr.C
1- Tla¢idlo,,MODE"

Toto tlacidlo umoznuje vybrat postup, ktory ma byt pouzity so zvarackou:

+ MMA: manudlne zvéranie obalovanou elektrédou.

« MMA PULSE: zvaranie MMA, ku ktorému sa priddva pulzécia pradu, ulahcujuca
realizaciu stupajucich zvislych zvarov.

+ GOUGING: drazkovanie pomocou 3pecifickych uhlikovych elektréd, potiahnutych
medenym filmom, s pouzitim stla¢eného vzduchu.

« TIG LIFT: manudlne zvaranie s netavitelnou elektrédou, v ochrannom plyne.

2- Rotacny snimac polohy

Volba a nastavenie parametrov zvarania; umoziuje vykondvat nastavenie aj pocas

zvarania.

Prevadzkové rezimy a parametre: volba sa vykonava kratkym stla¢enim a naslednym

otacanim rota¢ného snimaca polohy:

« Vrezime MMA volba a nastavenie ARC,Arc Force”, VRD, HOT ,Hot Start” a I, ,vystupny
prud”.

« Vrezime MMA PULSE volba a nastavenie ARC,Arc Force”, IPL,,| PULSE", FrE,,Frekvencia’,
bAL,Balance’, VRD, HOT ,Hot Start” a I, ,vystupny prad”.

«+ Vrezime GOUGING nastavenie |, ,,vystupny prud”.

« VrezimeTIG LIFT nastavenie I, ,vystupny prad”.

Hot Start (na displeji Ho

Tento parameter slGzi na nastavovanie pociato¢ného nadprudu (nastavenie VYP. (OFF)

- 100 %) s indikaciou percentudlneho zvysenia predvolenej hodnoty zvaracieho pridu

na displeji. Toto nastavenie ulahcuje zapélenie elektrického obluka.

Arc Force (na displeji 5~ )

Tento parameter slUzi na nastavovanie dynamického nadprudu (nastavenie VYP. (OFF)

- 100 %) s indikaciou percentudlneho zvysenia predvolenej hodnoty zvaracieho pridu

na displeji. Tato regulacia zlepsuje plynulost zvarania a zabranuje prilepeniu elektrody

k zvaranému dielu.

VRD (na displeji /RD)

Zariadenie pre obmedzenie vystupného napétia naprazdno (volba zap.-vyp. (on-off))

s udajom na displeji (3). Zariadenie VRD je aktivne, ked' je na displeji zobrazena ikona

VRD"; bez zobrazenia ikony zariadenie nie je aktivne.

Toto zariadenie zvysSuje bezpecnost obsluhy, ked' je zvéracka zapnutd, ale nenachadza

sa v stave zvérania.

I PULSE (na displeji "AiR’ )

Parameter, ktory predstavuje pomer medzi pridom impulzu a nastavenym priemernym

prudom.

Hodnota vyjadrend v percentéch.

Regulacia od 100 do 200 %. Hodnota z vyrobného zavodu: 142 %.

Frekvencia (na displeji FrF)

Parameter, ktory predstavuje pocet pulzcii za sekundu (Hz).

Regulacia od 0,2 do 99. Hodnota z vyrobného zévodu: 1,2.

Balance (na displeji 5L )

Parameter, ktory predstavuje pomer medzi dobou trvania impulzu a celkovou dobou

cyklu. Hodnota vyjadrena v percentach.

Regulécia od 10 do 99 %. Hodnota z vyrobného zavodu: 30 %.

Poznamka: minimalna hodnota impulzu nie je nastavena, ale vypocitava sa tak, aby sa
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priemerny prud rovnal nastavenému.

VYNULOVANIE PARAMETROV

K tejto $pecifickej funkcii je mozny pristup stla¢enim a pridrzanim stlateného snimaca
impulzov (2) pocas zapnutia zvaracieho pristroja (prostrednictvom hlavného vypinaca).
Po zapnuti a podrzani rotacného snimaca polohy (2) v stlatenom stave sa zobrazi na
displeji rES, dojde k vynulovaniu zvaracky a k naslednému beznému spusteniu.

Displej

w
'

Informuje o pritomnosti vystupného napdtia na zasuvkach rychleho pripojenia
(obr. B-2 a B-3).

lkona alarmu i : obvykle je vypnutd, jej rozsvietenie signalizuje zablokovanie zvaracky
(stroj zostane zapnuty, ale nebude dodavat prid) nasledkom aktivacie nasledujucich
ochrannych prvkov:

Ochrana proti prepédtiu v napdjacom vedeni: napajacie napatie sa nachadza mimo
rozsahu £15 % vzhladom k svojej menovitej hodnote. Alarm na displeji,A.03"
Ochrana proti podpatiu v napajacom vedeni: napéjacie napétie je mimo rozsahu £15
% vzhladom k svojej menovitej hodnote. Alarm na displeji,A.04"

UPOZORNENIE: Prekrocenie vysSie uvedeného horného medzného napitia
sposobi vazne poskodenie zariadenia.

Ochrana proti poruche interného pomocného napatia: porucha vo vnutri zvéracky.
Alarm na displeji,A.08"

Ochrana proti prepédtiu na vystupe: vystupné napétie je prilis vysoké vzhladom k
svojej menovitej hodnote. Alarm na displeji, A.34"

Ochrana proti primarnemu nadpradu: primarny prud je prilis vysoky. Alarm na displeji
Ochrana proti prilepeniu (ANTI STICK): doslo k prilepeniu elektrédy k zvaranému
materialu; je mozné manudlne ju oddelit.

Obnovenie beznej ¢innosti prebehne automaticky.

.

.

- lkona alarmu i + ikona tepelnej ochrany 1 vo vnutri zvaracky bola dosiahnuté
prilis vysoka teplota. Obnovenie beznej Cinnosti prebehne automaticky. Alarm na
displeji,A.02,A.20" alebo ,A.28".

5.INSTALACIA

ZAPOJENIM ZVARACKY MUSIA BYT VYKONANE PRI VYPNUTEJ ZVARACKE,
ODPOJENEJ OD ELEKTRICKEJ SIETE.
ELEKTRICKE PRIPOJENIA MUSIA BYT VYKONANE VYHRADNE SKUSENYM ALEBO
KVALIFIKOVANYM TECHNIKOM.

fff UPOZORNENIE! VSETKY UKONY SPOJENE S INSTALACIOU A ELEKTRICKYM

MONTAZ
Rozbalte zvaracku a namontujte oddelené ¢asti, nachadzajlice sa v obale.

Montaz zemniaceho kabla - kliesti Obr. D
Montaz zvaracieho kabla - drziaka elektrédy Obr. E

5.1 UMIESTNENIE ZVARACIEHO PRISTROJA

Urcte miesto na instaldciu zvaracieho pristroja a to tak, aby sa v blizkosti otvorov pre
vstup a vystup chladiaceho vzduchu nenachédzali prekazky; pricom sa uistite, Ze nebude
dochdadzat k nasavaniu vodivého prachu, korozivnych vyparov, vihkosti, atd.

Okolo zvaracieho pristroja musi byt volny priestor minimélne 250 mm.

UPOZORNENIE! Zvaraci pristroj umiestnite na rovny povrch s nosnostou,
ktora je umerna jeho hmotnosti, aby sa neprevratil, alebo aby nedoslo
k jeho nebezpeénym presunom.

5.2 PRIPOJENIE DO ELEKTRICKEJ SIETE

- Pred realizéciou akéhokolvek elektrického zapojenia skontrolujte, ¢i menovité Gdaje
zvaracieho pristroja odpovedaju napatiu a frekvencii elektrickej siete, ktora je k dispozicii
v mieste instalacie.

Zvaraci pristroj musi byt pripojeny vyhradne k elektrickej sieti s uzemnenym nulovym
vodicom.

- Kvoli zaisteniu 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), odporti¢ame
vam pripojit zvaraci pristroj k bodom rozhrania elektrického rozvodu s impedanciou
nepresahujicou Zmax = 0.12 ohm.

- Zvéraci pristroj nesplia poziadavky normy IEC/EN 61000-3-12.

Pri pripojeni k verejnej elektrickej sieti je instalatér alebo uzivatel povinny overit, ¢i je
mozné zvaraci pristroj pripojit (podla potreby musi kontaktovat spravcu rozvodnej siete).

5.2.1 Zastrcka a zasuvka
Pripojte k napajaciemu kablu normalizovanu zastrcku (3P + P.E) vhodnej pradovej kapacity
a pripravte sietovi zadsuvku vybavenu poistkami alebo automatickym isticom; prislusny
zemniaci kolik bude musiet byt pripojeny k zemniacemu vodicu (Zltozeleny) napéjacieho
vedenia.
V tabulke (TAB. 1) su uvedené doporucené hodnoty pomalych poistiek, vyjadrené v
ampéroch, zvolenych na zaklade maximélnej menovitej hodnoty pridu dodéavaného
zvaracim pristrojom a na zéklade menovitého napajacieho napatia.
UPOZORNENIE! Nerespektovanie vyssie uvedenych upozorneni bude mat
za nasledok neucinnost bezpecnostného systému navrhnutého vyrobcom
(triedy 1), s naslednym vaznym ohrozenim oséb (napr. zasah elektrickym
prudom) a majetku (napr. poziar).

5.3 ZAPOJENIE ZVARACIEHO OBVODU
5.3.1 Odporucania

A UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM NIZSIE UVEDENYCH PRIPOJENI SA

UISTITE, ZE JE ZVARACKA VYPNUTA A ODPOJENA OD ELEKTRICKEJ SIETE.

V tabulke 1 (TAB. 1) si uvedené hodnoty doporucené pre zvaracie kable (v mm2) na zaklade

maximalneho pridu dodavaného zvérackou.

Dalej plati:

- Zasunte konektory zvaracich kablov az na doraz do zasuviek umoznujucich rychle
pripojenie (ak su sucastou) a pevne ich zaskrutkujte, kvoli zaisteniu dokonalého
elektrického kontaktu; v opa¢nom pripade bude dochadzat k prehrievaniu samotnych
konektorov, ¢o sposobi ich rychle opotrebenie a stratu cinnosti.

- Pouzivajte ¢co mozno najkratsie zvaracie kéble.

- Pre zvod zvéracieho prudu nepouzivajte namiesto zemniaceho kébla kovové casti, ktoré

nie su stcastou zvaraného dielu; moéze to ohrozit bezpecnost, ako aj znizit kvalitu zvaru.

5.3.2 PRIPOJENIE ZVARACIEHO OBVODU V REZIME MMA A MMA PULSE
Takmer vsetky obalené elektrody sa pripajaju ku kladnému pdlu (+) zdroja; len vo
vynimocnych pripadoch - kyslé elektrédy - sa pripéjaju k zdpornému poélu (-).

5.3.2.1 Pripojenie zvaracieho kabla-drziaka elektrody
Na jeho konci je upevnena $peciédlna svorka, sliziaca na zovretie obnazenej casti elektrody.
Tento kabel je potrebné pripojit k svorke oznacenej symbolom (+) (obr. B-2).

5.3.2.2 Pripojenie eho kabla zvaracieho prudu

- Je potrebné ho pripojit ku zvaranému dielu, alebo ku kovovému stolu, na ktorom je diel
ulozeny, ¢o najblizSie k vytvaranému zvaru. Tento kébel je potrebné pripojit k svorke
oznacenej symbolom (-) (obr. B-3).

5.3.3 PRIPOJENIE ZVARACIEHO OBVODU V REZIME TIG DC LIFT

5.3.3.1 Pripojenie zvaracieho kabla pistole TIG

Slizi na pripojenie Specidlnej zvaracej pistole s netavitelnou volfréamovou elektrédou k
svorke a ventilu na davkovanie ochranného plynu (argén). Tento kabel je potrebné pripojit
k svorke oznacenej symbolom (-) (obr. B-3).

5.3.3.2 Pripojenie zemniaceho kabla zvaracieho prudu

- Je potrebné ho pripojit ku zvaranému dielu, alebo ku kovovému stolu, na ktorom je diel
ulozeny, ¢o najblizsie k vytvaranému zvaru. Tento kabel je potrebné pripojit k svorke
oznacenej symbolom (+) (obr. B-2).

5.3.3.3 Pripojenie tlakovej nadoby s plynom

- Zakrutte reduktor tlaku k ventilu tlakovej nadoby s plynom a ak pouzivate argén, vlozte
medzi ne prislusnu redukciu, ktora je sucastou prislusenstva.

Pripojte privodnu hadicu plynu k reduktoru tlaku a dotiahnite stahovaciu pasku z vybavy.
- Pred otvorenim ventilu tlakovej nddoby s plynom povolte kruhovi maticu na regulaciu
reduktora tlaku.

Otvorte tlakovi nadobu a nastavte mnozstvo plynu (I//min) podla orienta¢nych udajov
poutzitia, vid' tabulka (TAB. 4); pripadné nastavenia odtoku plynu mézu by vykonané
pocas zvarania, prostrednictvom kruhovej matice regulatora tlaku. Skontrolujte tesnost
hadic a spojok.

A UPOZORNENIE! Po ukonceni prace vzdy zatvorte ventil tlakovej nadoby.

5.3.4 PRIPOJENIE ZVARACIEHO OBVODU V REZIME DRAZKOVANIE PLAZMOVYM
OBLUKOM (GOUGING)

5.3.4.1 Pripojenie zvaracieho kabla-drziaka elektrody

Sluzi na pripojenie $pecialnej svorky s uhlikovou elektrédou potiahnutou medou a trysky,
ktora fuka stlaceny vzduch. Tento kabel je potrebné pripojit k svorke oznacenej symbolom
(+) (obr. B-2).

5.3.4.2 Pripojenie zemniaceho kabla drazkovacieho priadu

- Je potrebné ho pripojit ku zvaranému dielu, alebo ku kovovému stolu, na ktorom je diel
ulozeny, ¢o najblizsie k vytvaranému zvaru. Tento kébel je potrebné pripojit k svorke
oznacenej symbolom (-) (obr. B-3).

5.3.4.3 Pripojenie k rozvodu stla¢eného vzduchu

- Uistite sa, Ze ventil, ktory riadi priechod vzduchu pistolou, bol prepnuty do uzatvéracej
polohy.

- Pripojte privodnu hadicu vzduchu k reduktoru tlaku a dotiahnite stahovaciu pasku.

- Nastavte tlak stlaceného vzduchu podla pouzitej elektrody.

6. ZVARANIE MMA: POPIS PRACOVNEHO POSTUPU

6.1 ZAKLADNE PRINCIPY

- V kazdom pripade je viak potrebné, aby ste sa riadili pokynmi vyrobcu uvedenymi na
obale pouzitych elektréd, urcujucimi spravnu polaritu elektrédy a prislusny optimalny
prud.

Zvaraci prud méa byt regulovany podla priemeru pouzitej elektrody a druhu spoja, ktory
chcete vytvorit; indikativne hodnoty pridu pouzitelné pre rozne priemery elektréd su:

] Zvaraci prud (A)

@ Elektrédy (mm) Min. Max.
16 30 20
20 40 80
25 60 110
32 90 140
20 120 180
50 170 250
6,0 230 350
80 320 500

Je potrebné pamatat na to, Ze pri rovhakom priemere elektrédy budu pouzité vysoké
hodnoty prudu pre vodorovné zvéranie, zatial ¢o pre zvislé zvaranie alebo pre zvaranie
nad hlavou budu pouzité nizsie hodnoty.

- Mechanické vlastnosti zvaraného spoja s urcené okrem intenzity pouZitého pridu aj
dalsimi zvaracimi parametrami, ako je dlzka obluku, rychlost a poloha zvaru, priemer a
kvalita elektrdd (elektrédy skladujte v suchom prostredi, chranené v prislusnych baleniach
alebo nadobach).

UPOZORNENIE:

V zavislosti na znacke a type elektréd a na hrabke ich povrchovej vrstvy moze dojst
k nestabilite obluka, spdsobenej zlozenim samotnej elektrody.

6.2 PRACOVNY POSTUP

- Drzte si ochranny $tit PRED TVAROU a otierajte hrot elektrédy o zvarany diel; vykonavajte

pohyb ako pri zapalovani zapalky; jedna sa o najspravnejsi spésob zapalenia obluku.

UPOZORNENIE: NEKLEPTE elektrodou o diel; mohlo by ddjst k poskodeniu jej

povrchu, ¢o by spdsobilo obtiaznejsie zapalenie obluku.

Bezprostredne po zapaleni obluku sa snazte po celt dobu vytvérania zvaru udrziavat od

dielu konstantnu vzdialenost, odpovedajicu priemeru pouzitej elektrody; pamatajte, ze

elektroda musi byt naklonena pod uhlom 20-30 stupriov v smere posuvu.

- Po vytvoreni zvaru presunite koncovu cast elektrédy zlahka naspat (voci smeru posuvu),
nad vzniknuty krater, aby ste ho zaplnili. Nasledne rychlo zdvihnite elektrédu z taviaceho
kupela, aby obluk zhasol (Vzhlady zvaru - obr. F).
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7. ZVARANIE TIG DC: POPIS PRACOVNEHO POSTUPU

7.1 ZAKLADNE PRINCIPY

Zvéranie TIG DC je vhodné pre vsetky druhy nizkolegovanych aj vysokolegovanych
uhlikovych oceli a pre tazké kovy ako med, nikel, titan a ich zliatiny (OBR. G). Na zvaranie
TIG DC elektrédou pripojenou k pdlu (-) sa obycajne pouziva elektréda s 2 % céru (so
sivym pruhom). Je potrebné axidlne nabrusit volframovu elektrodu na bruske, spésobom
znazornenym na OBR. H, pri¢com dbajte na to, aby bol hrot dokonale vystredeny, ¢im sa
zamedzi odchylke obluka. Je délezité, aby bolo brusenie vykonavané v pozdlznom smere
elektrody. Tuto operaciu bude potrebné pravidelne zopakovat v ndvaznosti na pouzivanie
a opotrebovanie elektrody, alebo ked' dojde k jej ndhodnej kontamindcii, oxidacii alebo
nespravnemu poufzitiu. Pre dobry zvar je nevyhnutné vychadzat z TAB. 4, kde je uvedeny
priemer elektrody, prid a prietok plynu v zavislosti od hribky zvaraného materidlu.
Elektréda obycajne vycnieva z keramickej hubice 2-3 mm a méze precnievat az 8 mm pri
rohovych zvaroch.

Zvaranie sa vykondva roztavenim obidvoch okrajov spoja. Pri vhodne pripravenych
materidloch s malymi hribkami (priblizne do 1 mm) nie je potrebny pridavny materiél (OBR.

Privacsich hrabkach st potrebné tycky s vhodnym priemerom s rovnakym zloZzenim aké ma
zakladny materidl, s vhodne pripravenymi okrajmi (OBR. L).

Kvoli zaisteniu dokonalého zvaru je potrebné, aby boli zvarané diely dokonale ¢isté, zbavené
oxidu, olejov, tukov, rozpustadiel, atd.

7.2 PRACOVNY POSTUP (ZAPALENIE LIFT)

- Nastavte zvaraci prdd na pozadovanu hodnotu prostrednictvom oto¢ného ovlddaca C-2;
prisposobte ho pocas zvarania, v ndvaznosti na redlne potrebny prisun tepla.

Nastavte prietok ochranného plynu prislusnym ventilom (na rukovéti zvaracej pistole TIG).
Elektricky obluk sa zapali oddialenim volframovej elektrody od zvaraného dielu. Tento
sposob zapélenia oblika spdsobuje mensie elektro-radiacné rusenie a znizuje na
minimum vyskyt volframovych necistot a opotrebenie elektrody.

- Miernym tlakom oprite hrot elektrédy o zvérany diel.

Okamzite nadvihnite elektrédu o 2 - 3 mm, ¢im spdsobite zapalenie obluka.

Zvéracka najskor vygeneruje nizsi prad. Kratko potom bude vygenerovany nastaveny
zvéraci prud.

Aby ste prerusili zvaranie, rychlo zdvihnite elektrédu zo zvéraného dielu.

8. PROCES DRAZKOVANIA

8.1 ZAKLADNE PRINCIPY

Pri povrchovej Uprave zvarov (GOUGING) sa vyuziva elektricky obluk medzi prislusnou
uhlikovou elektrodou, obalenou tenkou vrstvou medi, napajanou jednosmernym pridom
a zvaranym dielom; obluk lokalne roztavi kov, ktory prad stlaceného vzduchu odstrani. Pre
vyhlbovanie je potrebné mat k dispozicii prislusné klieste pre elektrédu, ktoré su pripojené
ku kladnému pélu generatora a ventil, ktory kontroluje stlaceny vzduch. Uhlikové elektroda
je pripevnend ku kliestam s vycnelkom 70 + 150 mm a je udrziavana v uhle priblizne 45° voci
rezanému dielu. Tento uhol méze byt znizeny az na 20°. Hlbka zliabkovania zavisi na tomto
uhle a na rychlosti posuvu elektrédy.

Okraje zostanu pokryté vrstvou oxidov a karbidov, ktoré je potrebné nasledne odstranit
brasenim.

Tento postup je mozné poufzit aj na rezanie plechoy, aj ked'su okraje dielu nepravidelné.
Prud pre tito povrchovi tpravu zvaru je riadeny v zavislosti na priemere pouzitej elektrody.
Orienta¢né hodnoty prudu pouZitelné pre rézne priemery elektrod su:

@ elektrody Zvaraci prud (A) Tlak vzduchu |Prietok vzduchu
(mm) Min. Max. bar m3/h
4 90 150 4,0 15
5 200 250 4,0 15
6,4 300 400 4,0 15
8 350 450 5,5 40
8.2 PRACOVNY POSTUP

- Nastavte drazkovaci prud na pozadovanu hodnotu prostrednictvom oto¢ného ovladaca
C-2.

- Skontrolujte spravnost odtoku stla¢eného vzduchu.

- Oprite hrot elektrédy o zvarany diel.

- Kvéli preruseniu drazkovania rychlo zdvihnite elektrédu zo zvéraného dielu.

9. UDRZBA

A UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM UKONOV UDRZBY SA UISTITE, ZE JE
ZVARACKA VYPNUTA A ODPOJENA OD NAPAJACEJ SIETE.

MIMORIADNA UDRZBA

UKONY 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 ZVARACKY A PRISTUPOM DO
VNUTRA ZARIADENIA SA UISTITE, ZE JE ZVARACKA VYPNUTA A ODPOJENA
OD NAPAJACEJ SIETE.

Pripadné kontroly vykonavané vo vnutri zvaracky pod napiatim moézu sposobit
zasah elektrickym prudom s vaznymi nasledkami, sposobenymi priamym stykom so
sti¢astami pod napatim a/alebo priamym stykom s pohybujticimi sa ¢astami.

- Pravidelne a s frekvenciou odpovedajicou poufZitiu a prasnosti prostredia kontrolujte
vnutro zvaracky a odstranujte prach nahromadeny na transformatore, reaktancii a
usmerfovaci prostrednictvom pradu suchého stla¢eného vzduchu (maximalne 10 bar).

- Nesmerujte prud stlaceného vzduchu na elektronické karty; ocistite ich velmi jemnou

kefou alebo vhodnymi rozpustadlami.

Pri uvedenej ¢innosti skontrolujte, ¢i su elektrické spoje dostato¢ne dotiahnuté a ¢i na

kabelazi nie su viditelné znamky poskodenia izolacie.

- Po ukonceni uvedenych tkonov vykonajte spatni montaz panelov zvaracky a dotiahnite

na doraz upeviovacie skrutky.

V Ziadnom pripade nezvérajte s otvorenou zvarackou.

- Po vykonani udrzby alebo opravy zapojte vietky kdble a vrétte ich do pévodného stavu,
pricom dbajte, aby neprisli do styku s pohybujicimi sa ¢astami, ktoré mézu dosiahnut
vysoké teploty. Upevnite vsetky vodice stahovacimi paskami, ako to bolo v pévodnom
stave a dostatocne vzajomne oddelte pripojenia primarneho vinutia transformatora od
nizkonapétovych vodicov sekundarneho vinutia.

PouZzite vietky origindlne podlozky a skrutky na zatvorenie kovovej konstrukcie.

10. ODSTRANOVANIE PORUCH

V PRIPADE NEUSPOKOJIVEJ CINNOSTI, ATIEZ PRED VYKONANIM SYSTEMATICKEJ KONTROLY,
SKOR, AKO SA OBRATITE NA VASE SERVISNE STREDISKO, SKONTROLUJTE, Cl:

- Zvaraci prad, regulovany prislusnym potenciometrom so stupnicou ociachovanou

v ampéroch, odpoveda priemeru a druhu pouzitej elektrody.

Je pri hlavnom vypinaci v polohe ,ZAP" (,ON") zapnuty podsvieteny displej; v opacnom
pripade je problém zvycajne v napdjacom vedeni (kdble, zdsuvka a/alebo zastrcka,
poistky, atd.).

Nie je aktivna ZIta ikona signalizujuca zésah tepelnej ochrany alebo skrat.

Uistite sa, ¢i ste dodrzali menovitu hodnotu zatazovatela; v pripade zésahu termostatickej
ochrany vyckajte na ochladenie zvaracky prirodzenym spésobom a skontrolujte ¢innost
ventildtora.

Skontrolujte napajacie napétie: ak je hodnota prili§ vysoka alebo prilis nizka, zvaracka
zostane zablokovana.

Skontrolujte, ¢i na vystupe zvaracky nie je skrat: v takom pripade odstrante jeho pricinu.
Je spravne vykonané zapojenie zvaracieho obvodu, s dérazom na pripojenie zemniacich
kliesti k dielu, pricom preverte, ¢i medzi klieStami a dielom nie je vloZeny izola¢ny material
(napr. lak).

- Je pouzity spravny ochranny plyn a v spravnom mnozstve.

-80-



MAGYAR

oldal

1.AZ [VHEGESZTES ALTALANOS BIZTONSAGI SZABALYAI 81
2. BEVEZETES ES ALTALANOS LEIRAS 82
2.1 ALAPVETO KARAKTERISZTIKAK 82
2.2 IGENYELHETO KIEGESZITOK 82

3. MUSZAKI ADATOK 82
3.1 ADATTABLAZAT 82
3.2 EGYEB MUSZAKI ADATOK 82

4. A HEGESZTOGEP LEIRASA 82
4.1 ELLENORZO, SZABALYOZO ES CSATLAKOZTATO BERENDEZESEK 82
4.1.2 AHEGESZTOGEP ELLENORZO PANELE 82

5. 0SSZESZERELES 83
5.1 AHEGESZTOGEP ELHELYEZESE 83
5.2 CSATLAKOZTATAS A HALOZATHOZ 83
5.2.1 Csatlakozodugo és aljzat 83

5.3 AHEGESZTO ARAMKOR BEKOTESEI 83
5.3.1 Jétanacsok 83

5.3.2 AHEGESZTO ARAMKOR BEKOTESEI MMA ES MMA PULZALO UZEMMODBAN................83
5.3.2.1 Hegesztdkabel elektrodatartd-fogé csatlakoztatésa 83

5.3.2.2 A hegesztGaram visszavezet6 kabelének csatlakoztatdsa 83

5.3.3 A HEGESZTO ARAMKOR BEKOTESEITIG DC LIFT UZEMMODBAN.....ccovrvtrrrrmrsrinen83

TARTALOMJEGYZEK

oldal

5.3.3.1 Hegeszt6kabel TIG hegesztépisztoly csatlakoztatasa 83

5.3.3.2 A hegesztéaram visszavezetd kabelének csatlakoztatésa 83

5.3.3.3 Csatlakoztatds a gazpalackho: 83

5.3.4 A HEGESZTO ARAMKOR BEKOTESEI GOUGING UZEMMODBAN......cvrcrrmvrrsirircenn83
5.3.4.1 Hegeszt6kébel elektrodatartd-fogo csatlakoztatasa 83

5.3.4.2 A gyokfarago aram visszavezetd kabelének csatlakoztatdsa ........cmmrccineenn83

5.3.4.3 Csatlakoztatas a siritett levegGs berendezéshe 83

6. MMA HEGESZTES: A FOLYAMAT LEIRASA 83
6.1 ALTALANOS ELVEK 83
6.2 ELJARAS 84
7.TIG DC HEGESZTES: A FOLYAMAT LEIRASA 84
7.1 ALTALANOS ELVEK 84
7.2 ELJARAS (LIFT GYUJTAS) 84

8. GYOKFARAGO ELJARAS 84
8.1 ALTALANOS ELVEK 84
8.2 ELJARAS 84

9. KARBANTARTAS 84
10. MEGHIBASODASOK FELTARASA 84

INVERTERES HEGESZTOGEP MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING HEGESZTESHEZ, IPARI ES
PROFESSZIONALIS FELHASZNALAS CELJARA.
Megjegyzés: A kovetkezo szovegben a "hegesztogép" kifejezést alkalmazzuk.

1. AZ IVHEGESZTES ALTALANOS BIZTONSAGI SZABALYAI

A hegesztogép kezeldje kell6 informacié birtokaban kell legyen a hegesztégép biztos
hasznalatarél valamint az ivhegesztés folyamataival kapcsolatos kockazatokrdl,
védelmi rendszabalyokrél és vészhelyzetben alkalmazando eljarasokrol.

(Vegye figyelembe az "EN 60974-9: Ivhegeszté berendezések. 9. rész: Létesités és
lizemeltetés” szabvanyt is).

N

- A hegesztés aramkorével val6 kozvetlen érintekezés elkeriilendd; a generator altal
létrehozott iiresjarasi fesziiltség néhany helyzetben veszélyes lehet .

- A hegesztési kabelek csatlakoztatasakor valamint, az ellendrzési és javitasi
miiveletek végrehajtasakor a hegesztégépnek kikapcsolt allapotban kell lennie és
kapcsolatat az aramellatasi hal6zattal meg kell szakitani.

- A faklya elhasznalédott részeinek potlasat megel6zéen a hegesztégépet ki kell
kapcsoni és kapcsolatat az aramellatasi halozattal meg kell szakitani.

- Az elektromos Osszeszerelés végrehajtasara a biztonsagvédelmi normak és
szabalyok altal el6iranyzottaknak megfelel6en kell hogy sor keriiljon.

- A hegesztogép kizarélag foldelt, nulla vezetékii aramellatasi rendszerrel lehet
osszekapcsolva.

- Meg kell gy6z6dni arrdl, hogy az aramellatas konnektora kifogastalanul csatlakozik
afoldeléshez.

- Tilos a hegesztogép , nedves, nyirkos kornyezetben, vagy esés idében valé
hasznalata.

- Tilos olyan kabelek hasznalata, melyek szigetelése megrongalédott, vagy
csatlakozasa meglazult.

- Folyadékhiitéses egység esetében a feltoltési miiveleteket kikapcsolt és a
taphalézatbol kicsatlakoztatott hegesztogéppel kell elvégezni.

/3N [N\ /N

- Nem hajthaté végre hegesztés olyan tartalyokon és edényeken, melyek gyulékony
folyadékokat vagy gaznemii anyagokat tartalmaznak, vagy tartalmazhatnak.

- Elkeriilend6 az olyan anyagokon valé miiveletek végrehajtasa, melyek tisztitasara
klortartalmu oldoszerrel keriilt sor, vagy a nevezett anyagok kozelében vald
hegesztés.

- Tilos a nyomas alatt all6 tartalyokon val6 hegesztés.

- A munkateriilet kornyékérdl minden gyulékony anyag eltavolitandé (pl. fa, papir,
rongy, stb.).

- Biztositani kell a megfelel6 szell6zést, vagy a hegesztés kovetkeztében képzodott
fiistok ivhegesztés kornyékérdl valé eltavolitasara alkalmas eszkozoket;
szisztematikus vizsgalat sziikséges a hegesztés kovetkeztében képzodott fiistok

maganak az expozici6 idétartamanak fiiggvényében.
- A palackot védeni kell a hé6forrasoktol, beleértve a szolar-sugarzast is (ha hasznalva
van).

POLO®

- Megfelelé6 elektromos szigetelést alkalmazzon a hegesztépisztolynal, a
megmunkalas alatt allé darabnal és a kozelben a talajra helyezett, esetleges
fémrészeknél (megkozelithetek).

Ez rendszerint megvaldsithaté akkor, ha a célnak megfelelé6 védokesztyiit,
védocipot, fejfedot és védoruhazatot visel valamint szigetel6 jarolapokat vagy
szonyegeket hasznal.

- Mindig 6vja a szemét az UNI EN 169 vagy UNI EN 379 szabvanynak megfelelé

sziirkkel, amelyek az UNI EN 175 szabvanynak megfelelé6 védémaszkokra vagy
fejpajzsokra vannak felszerelve.
Hasznaljon megfeleld, tizall6 védéruhazatot (ami az UNI EN 11611-nek megfelel)
és hegeszt6 kesztyiit (ami az UNI EN 12477-nek megfelel), megakadalyozva a bor
felhamrétegének kitételét a hegesztéiv altal gerjesztett, ultraibolya és infravoros
sugaraknak; a védelmet ki kell terjeszteni a hegesztéiv kozelében tartozkodo, egyéb
személyekre is nem visszaver6 arnyékolasok vagy védofiiggonyok hasznalataval.

- Zajszint: Ha a kiilonosen intenziv hegesztési miiveletek kovetkeztében 85 dB(A)
értékkel azonos vagy anndl magasabb, személyi napi zajexpozicié szint (LEPd)

tapasztalhato, akkor kotelezé a megfelel6, egyéni védofel k hasznalata (1.
Tabl.).

()
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AZ ELEKTROMOS ES MAGNESES MEZOK VESZELYESEK LEHETNEK

Egy barmilyen vezetéken keresztiil folyé elektromos aram lokalizalt elektromos
és magneses mezoket (EMF) hoz létre. A hegesztéaram egy EMF mez6t alakit ki a
hegeszt6 aramkor és maga a hegesztégép kornyékeén is.

Az elektromagneses terek néhany orvosi késziilékkel (példaul pacemaker, Iélegeztetd
berendezések, fémprotézisek stb.) interferalhatnak.

Azilyen késziilékeket viselok szamara megfelel6 ovintézkedéseket kell hozni. Példaul
meg kell tiltani a hegesztégép hasznalati térségének megkozelitését vagy fel kell
mérni a hegeszt6 dolgozdkra voantkozo, egyéni kockazatot.

Ez a hegesztogép megfelel azon miiszaki termékszabvanyoknak, amelyek
meghatarozzak az ipari kornyezetben professzionalis célbél vald, kizarélagos
felhasznalast. Nem biztositott azon hatarértékeknek valé megfelelés, amelyek
a haztartasi kornyezetben az ember elektromagneses tereknek valé kitételére
vonatkoznak.

Minden kezelonek be kell tartani az alabbiakban felsorolt szabalyokat a hegeszto
aramkornél az EMF tereknek valo kitétel minimalisra csokkentése érdekében:
kozelitse egymashoz a hegesztékabeleket. Rogzitse azokat ragasztészalaggal,
amikor lehetséges;

tartsa a fejét és a torzsét a lehet6 legtavolabb a hegeszté aramkortél;

soha ne csavarja a hegesztékabeleket fémtéargyak vagy a teste koré;

ne hegesszen ugy, hogy a teste a hegeszté aramkor kézott van;

tartsa mindkét hegesztokabelt a teste mellett ugyanazon az oldalon;
csatlakoztassa a hegesztéaram visszavezeto kabelét a hegesztendé munkadarabhoz
a leheto legkozelebb a készitend6 varrathoz;

ne hegesszen a hegesztégép kozelében;

minden kezelének fenn kell tartani a szitkséges minimalis tavolsagokat, ahogy az
EMF adatlapon meg van jeldlve;

az EMF forrastdl valé tavolsag egy olyan ponton, amelyen til a kitétel amegengedett
minimalis érték 20%-nal alacsonyabb: d = 30 cm.

- A osztalyu berendezés:

Ez a hegesztégép megfelel azon miiszaki termékszabvany kovetelményeinek,
amely meghatarozza az ipari kdrnyezetben, professzionalis célbdl valo, kizarélagos
felhasznalast. Nem biztositott az elektromagneses kompatibilitasnak valo
megfelelése a lakéépiiletekben és a haztartasi célu hasznalatra az épiileteket ellato,
kisfesziiltségii taphal6zathoz kozvetleniil csatlakoztatott épiiletekben.

A KIEGESZITO OVINTEZKEDESEK

- AZON HEGESZTESI MUVELETEKET, melyeket:
- Olyan kornyezetben, ahol az aramiités veszélye megnovelt;
- Kozvetleniil szomszédos teriileteken;
- Vagy gyulékony, robbanékony anyagok jelenlétében kell végezni.
Egy . Felel6s szakértonek” KELL el6zetesen értékelnie, és mindig mas - vészhelyzet
esetére kiképzett személyek jelenlétében kell végrehajtani azokat.
Alkalmazni KELL az "EN 60974-9: ivhegeszté berendezések. 9. rész: Létesités
és Uzemeltetés” szabvany 7.10; A.8; A.10 pontjaiban leirt, miiszaki védelmi
eszkozoket.
Meg KELL tiltani a hegesztést akkor, amikor a hegesztégépet vagy a huzaladagolot
a dolgozé tartja meg (pl. hevederszijak segitségével).
TILOS, hogy a hegesztést a foldon allé munkas végezze kivéve, ha biztonsagi
kezel6dobogon tartozkodik.
AZ ELEKTRODTARTOK VAGY FAKLYAK KOZOTTI FESZULTSEG: amennyiben egy
munkadarabon tobb hegesztégéppel, vagy tobb - egymassal elektromosan
Osszekotott munkadarabon keriil munka elvégzésre, két kiilonbo6zé elektrédtarto
vagy faklya kozott olyan veszélyes mennyiségii liresjarasi fesziiltség generalédhat,
melynek értéke a megengedett kétszerese is lehet.
Nélkiilozhetetlen az, hogy egy tapasztalt koordinator elvégezze a miiszeres mérést
annak megallapitasahoz, hogy kockazat fennall-e és alkalmazni tudja az "EN
60974-9: ivhegesztdé berendezések. 9. rész: Létesités és lizemeltetés” szabvany 7.9
pontjaban megjelolt, megfelel6 védelmi intézkedéseket.
A hegesztégép hasznalatat csak egy kezelére kell korlatozni.
- A kezelonek ki kell csatlakoztatnia a gépbdl a kabelt az elektrodatarté fogoval
egyiitt, miutan befejezte az MMA hegesztést.
- A hegesztégép koriili teriilet megkozelitését kiviilallo személyek szamara meg kell
tiltani. Ezenkiviil azt nem szabad érizetleniil hagyni.
- A nem hasznalatos hegesztopisztolyokat vissza kell helyezni a tartéjukba.
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A EGYEB KOCKAZATOK

BILLENES: a hegesztégépet a tomegenek megfelelé hordképességii vizszintes
feliileten kell elhelyezni; ellenkez6 esetben (pl. meghajlitott, szétszedett padlozat
stb.) fennall a billenés veszélye.

A kocsi hegesztégéppel, huzaladagoldval és hiitéegységgel (amikor van) torténd,
egyiittes felemelése tilos.

NEM RENDELTETESSZERU HASZNALAT: a hegesztégép hasznalata veszélyes
barmilyen, nem eldiranyzott miivelet végrehajtasara (pl. vizvezeték
cs6berendezésének fagytalanitasa).

EGESI SERULESEK KOCKAZATA

A hegesztogép egyes részei (hegesztopisztoly, elektrodatarté-fogd) és a mellettiik
lévé teriiletek 65°C-nal magasabb homérsékleteket érhetnek el: megfelelé
védoéruhazatok viselete sziikséges.

Hagyja lehiilni a frissen hegesztett munkadarabot, mielétt hozzaérne!

NEM RENDELTETESSZERU HASZNALAT: a hegesztégép egynél tobb kezeld altal
torténd, egyidejii hasznalata veszélyes.

A HEGESZTOGEP ATHELYEZESE: mindig régzitse a gazpalackot a véletlen leesésének
megakadalyozasara alkalmas eszk6zokkel (ha hasznalva van).

Tilos a hegesztégépet a fogantyujanal fogva felakasztani.

A hegesztégép aramellatasi forrashoz valo csatlakoztatasa el6tt a védelmeknek, és a
hegesztégép burkolata-, valamint a huzal adagolészerkezete elmozdithaté részeinek
a helyiikon kell lenniiik.

FIGYELEM! A huzal adagoldszerkezete barmely mozgasban lévo részen valé kézi
beavatkozast, példaul:

A gorgok és/vagy huzalvezetdk cseréjét;

A huzal gorgékbe valé behelyezését;

A huzaltekercs feltoltését;

A gorgok és a hajtomiivek, valamint az alattuk 1évo teriiletek tisztitasat;
A hajtémiivek olajozasat.

KIKAPCSOLT ES AZ ARAMELLATAS| HALOZATTOL MEGSZAKITOTT HEGESZTOGEPPEL
KELL VEGEZNI.

KORNYEZETI FELTETELEK (EN 60974-1)

Csak a kovetkezé kornyezeti feltételek mellett hasznalja a hegesztégépet:

« kornyezeti hdmérséklet -10°C és 40°C kozott;

« alevegé relativ paratartalma 50%-nal nem magasabb 40°C-on;

« alevego relativ paratartalma 90%-nal nem magasabb 20°C-on;

« A kornyezé levegének poroktol, savaktol, gazoktol vagy korroziv anyagoktél stb.
mentesnek kell lennie.

TAROLAS

Helyezze a gépet és a tartozékait (csomagolassal vagy anélkiil) fedett helyiségbe.
A kornyezeti homérséklet -20°C és 55°C kozott legyen.

Folyadékos hiitéegységgel felszerelt gép és 0°C-nal alacsonyabb kornyezeti
hémérséklet esetén: a gyarté altal javasolt fagyallé folyadékot hasznilja vagy
teljesen iiritse ki a folyadékot a hidraulikus rendszerbél és a tartalybol.

Mindig megfeleléen gondoskodjon a gép nedvességgel, szennyezédéssel és
korroéziéval szembeni védelmérdl.

)¢

mmmm ARTALMATLANITAS

Ne artalmatlanitsa a hegesztogépet a rendes haztartasi hulladékok kozé keverve a
hasznos élettartama végén.

A felhasznalé felelésségébe tartozik ezen elektromos berendezés artalmatlanitasa
az elektromos berendezések artalmatlanitasara vagy ujrahasznositasara kijelolt
gyljtohelyeken vagy forduljon ahhozaz lizlethez, amelyben megvasarolta a terméket.
Ez a rendelkezés csak az Eurépai Unio teriiletén lIévo berendezések artalmatlanitasara
vonatkozik (WEEE).

2. BEVEZETES ES ALTALANOS LEIRAS

Ez a hegesztégép az ivhegesztés szamdra egy aramforrast képez, amelyet bevont
elektrodak (celluldz, rutilos, savas, bazikus) MMA hegesztéséhez, a TIG (DC) hegesztéshez
LIFT gyujtassal és a gyokfaragashoz (GOUGING) készitettek.

A jelen hegeszt6gép olyan sajatsagos tulajdonsagai (INVERTER), mint a nagy sebesség és a
szabalyozas pontossaga, kivalé minéséget eredményeznek a hegesztésben.

A tépvezeték (primer) bemeneténél 1évé "inverteres" rendszerrel torténé szabalyozas
ezenkivil meghatarozza ugy a transzformator, mint a kiegyenlité ellenallés nagysaganak
nagymértéki csokkentését, lehetévé téve egy rendkivil kis méretii és sulyu hegesztégép
elkészitését és kihangsulyozva a konnyt kezelhetéséggel és szallithatdésaggal kapcsolatos
érdemeit.

Hegesztégép (B abra).

2.1 ALAPVETO KARAKTERISZTIKAK
MMA

Arc force (DYNAMIC ARC) beéllitas és hegesztéaram.
Anti-stick védelem.
A bedllitott hegesztéaram megjelenitése a kijelzén.

VEDELMEK

Termosztatikus védelem.
Védelem a rendellenes feszliltségek ellen (til magas vagy tul alacsony tapfesziiltség).
Anti-stick védelem (MMA).

2.2 IGENYELHETO KIEGESZITOK

MMA hegeszt6készlet.
Foldelt szoritdval kiegészitett, hegesztéaram visszacsatlakozo kabel.
TIG hegesztbkészlet.

- Készlet GOUGING-hoz.

- Automata sotétedés fejpajzs: fix vagy allithatd sztirével.
- Argon palack adapter.

- Nyomascsokkenté manométerrel.

- Hegesztépisztoly csappal TIG hegesztéshez.

3. MUSZAKI ADATOK

3.1 ADATTABLAZAT

A hegesztégép hasznélatdra és teljesitményére vonatkozé minden alapveté adat a
jellemzdk tablazataban van feltiintetve a kovetkezd jelentéssel:

1-
2-
3-

A Abr.
Az ivhegeszt6gép biztonsagara és gyartasara vonatkozé EUROPAI norma.
A gyartd neve és cime.
A modell neve.

4 - Ahegeszt6gép belsé szerkezetének jele.
5- Atervezett hegesztés folyamaténak jele.

6-

~N

8-
o-

S jel: azt jeldli hogy végrehajtasra keriilhetnek hegesztési miveletek olyan

kornyezetben is, ahol az aramiités megnovelt veszélye éll fenn (pl. nagy fémtomegek

kozvetlen kozelében).

Az dramellatas vezetékének jele:

1~ : egyfazisu fesziiltség,

3~ : hdromfazisu fesziiltség.

A burkolat védelmének foka.

Az dramellatasi vezeték jellemz6 adatai:

- U;:Ahegeszt6gép aramellatasanak valtozoé fesziiltsége és frekvenciaja (megengedett
hatar £10%).

- 11 max : Az aramellatasi vezetékbdl maximalisan elnyert aram.

- lieff: A ténylegesen adagolt aram.

10- A hegesztés daramkorének teljesitményei:

11-A hegesztés

- Ug : maximalis Uresjarasi fesziiltség (a hegesztés dramkare nyitott).

- 1,/U, : az dram és a megfelel6 fesziltség, melyet a hegesztégép szolgéltathat a
hegesztés sordn normalizalt.

- X : a kihagyas aranya: azt az idét jelzi, mely alatt a hegesztégép megfelelé dramot
képes szolgaltatni (azonos oszlop) . %-ban kertil kifejezésre 10 perces id6kor alapjan
(pl. 60% = 6 perc munka, 4 perc megszakitas, és igy tovabb). Abban az esetben, ha a
kihasznalasi faktorok (40° C -os kdrnyezetben) meghaladottak hévédelmi beavatkozas
kerll meghatérozasra (a hegesztégép stand-by marad egészen addig, amig a
hémérséklet nem tér vissza a megengedett hatérig).

- A/V-A/V : a hegesztési aramnak (minimum-maximum) az iv megfelel6 fesziiltségéhez
valé szabalyozasi tartoményat mutatja).

azonositdsdt szolgdléd lajstromjel (nélkilozhetetlen a muszaki

segitségnyujtdshoz, cserealkatrészek igényének benyujtasdhoz, a termék eredetének

felkutatdsahoz).

12-— : A késleltetett m(ikodésti olvaddbiztositék azon értéke, mely a vezeték

védelméhez iranyzandoé el6.

13- Azon biztonsagi normara vonatkoztatott jelek, melyek jelentését az 1. fejezet “Az

ivhegesztés éltalanos biztonsaga” tartalmazza.

Megjegyzés: A feltiintetett tablaban szerepld jelek és szamok fiktivek, az 6nok tulajdondban
allé hegesztégép pontos értékei és miiszaki adatai a hegesztégép tablajan talalhatok.

3.2 EGYEB MUSZAKI ADATOK

- HEGESZTOGEP: lasd 1. tablazat (1. TABL.)

- ELEKTRODATARTO FOGO: lasd 2. tablazat (2. TABL.)

- TIG HEGESZTOPISZTOLY: lasd 3. tablazat (3. TABL.)

A hegesztégép stilya az 1. tablazatban van feltiintetve (1. TABL.).

4. A HEGESZTOGEP LEIRASA
4.1 ELLENORZO, SZABALYOZO ES CSATLAKOZTATO BERENDEZESEK

B abra

Az eliils6 oldalon:

1-
2-
3-

Ellenérzé panel (lasd a leirast);
Pozitiv gyorscsatlakozé (+) a hegesztékabel csatlakoztatdsahoz;
Negativ gyorscsatlakozé (-) a hegesztékabel csatlakoztatasahoz;

A hatso oldalon:

4-
5-

Fékapcsold ON/OFF;
Tapkabel;

4.1.2 AHEGESZTOGEP ELLENORZO PANELE

1-

-82-

Cabra

“MODE” nyomégomb
Ez a nyomdgomb lehetdvé teszi azon eljaras kivalasztasat, amelyet alkalmazni kivan a
hegesztégéppel:
+ MMA: bevont elektrodas, kézi ivhegesztés
« MMA PULSE (PULZALO): MMA hegesztés, amelyhez hozzaadédik egy aram pulzélas,

amely megkonnyiti a fliggdleges, alulrél felfelé torténé hegesztést.
+ GOUGING: gyokfaragas sajatos, rézfoliaval bevont szénelektrodak hasznalataval és

siritett levegd segitségével
« TIG LIFT: kézi hegesztés nem olvadé elektrodaval, gdzvédelemmel
Kédolé
Hegesztési paraméterek kivalasztasa és szabalyozésa; lehetévé teszi a szabélyozast a
hegesztés folyaman is.
Mikodési médok és paraméterek, roviden benyomva majd elforgatva a kédolot:
az MMA-ba az ARC “Arc Force’, VRD, 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’, VRD, HOT “Hot Start” és I, “kimeneti dram” kivalasztasa és beallitasa.
+ a GOUGING-ba az I, “kimeneti aram” beéllitasa.
« aTIG LIFT-be az I, “kimeneti dram” bedllitasa.
Hot Start (a kijelzén Hi-)
A kezdeti tuldram szabdlyozasi paramétere (szabalyozas OFF-100%), valamint jelzi a
kijelzén a szazalékos novekedést az elére kivalasztott hegesztéaram értékéhez képest.
Ez a szabalyozas megkonnyiti az elektromos ivgyujtast.
Arc Force (a kijelzon Hr )
A dinamikus tuldram szabalyozasi paramétere (szabédlyozas OFF-100%), valamint jelzi a
kijelzén a szazalékos novekedést az elére kivalasztott hegesztéaram értékéhez képest.
Ez a szabalyozas javitja a hegesztés folytonossagat és megakadalyozza az elektroda
munkadarabhoz valé letapadésat.
VRD (a kijelzén \JRD)
Uresjarasi kimeneti fesziiltséget csékkenté késziilék (on-off vélasztokapcsold) a kijelzén
valé megjeldléssel (3). A VRD késziilék aktiv, ha a “VRD” ikon megjelenik a kijelzén, a
késziilék nem aktiv ikon nélkdl.



Ez a készulék noveli a kezeld biztonsagat akkor, amikor a hegeszt6gép be van kapcsolva,
de a hegesztés folyamata alatt nem.

1 PULSE (a kijelzén A" )

Paraméter, amely az impulzusaram és a beallitott dtlagaram kozotti aranyt jelenti.
Szazalékos formaban kifejezett érték.

Szabalyozas 100-t6l 200%-ig. Gyari érték: 142%.

Frekvencia (a kijelzén FrE)

Paraméter, amely a masodpercenkénti pulzalasok szamat jelenti (Hz).

Szabalyozas 0,2-t6l 99-ig. Gyari érték: 1,2.

Balance (a kijelzén b!-'(f;,'_)

Paraméter, amely az impulzus idétartama és a ciklus teljes id6tartama kozotti aranyt
jelenti. Szazalékos formaban kifejezett érték.

Szabalyozés 10-t6l 99%-ig. Gyari érték: 30%.

Megjegyzés: az impulzus minimum értékét nem kell bedllitani, hanem kiszamitani oly
mddon, hogy az atlagdram megegyezzen a beallitott arammal.

PARAMETEREK REZET
Ehhez a sajatos funkcidhoz hozza lehet férni ugy, hogy a hegesztégép bekapcsolasa
folyaman benyomva tartja a kodoldt (2) (a fékapcsolo kikapcsolasaval).
A kodolo (2) bekapcsolasaval és nyomvatartasaval megjelenik az rES a kijelzén, a
hegesztégép visszaall az alapbeallitdsra majd rendesen beindul.

3- Kijelzé

Kimeneti feszlltség jelenlétét jelzi a gyorscsatlakozokon (B-2, B-3 dbra).

Riasztas ikon w : rendszerint kikapcsolt, de amikor be van kapcsolva, a hegesztégép
blokkolasat jelzi (a gép bekapcsolva marad aram kibocsatasa nélkul) az aldbbi védelmek
egyikének beavatkozasa miatt:

Tapvonal tulfesziiltség védelem: a fesziiltség a +/- 15% tartomanyon kiviil van a tablan
1év6 értékhez képest. “A.03" riasztas a kijelzén.

Tapvonal alacsony fesziiltség védelem: a fesziiltség a +/- 15% tartomanyon kiviil van a
tablan lévé értékhez képest. “A.04" riasztas a kijelzén.

FIGYELEM: A fent emlitett, felsé fesziiltség-hatarérték tullépése komoly karokat
okoz a késziilékben.

Belsé segédfesziiltség anomalia védelem: anomalia a hegeszt6gép belsejében. “A.08”
riasztas a kijelzén.

Kimeneti tulfesziltség védelem: a kimeneti fesziltség tul magas a tablan lévé
értékhez képest. “A.34" riasztas a kijelzén.

Primer tularam védelem: a primer dram tul magas. “A.30" riasztas a kijelzén.

ANTI STICK védelem: az elektréda odaragadt a hegesztendd anyaghoz, a kézi
eltavolitasa lehetséges.

A rendes korulmények visszaallitasa automatikus.

.

.

.

.

.

Riasztas ikon i + Termikus védelem ikon : a hegeszt6gép belsejében tul magas
hémérséklet alakult ki. A rendes mukodés visszadllitdsa automatikus. “A.02" vagy
“A.20" vagy “A.28" riasztas a kijelzén.

5. OSSZESZERELES

FIGYELEM! MINDEN EGYES OSSZESZERELESI VALAMINT ELEKTROMOS

BEKOTESI MUVELETET SZIGORUAN KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN LEVO ES A

TAPHALOZATBOL KICSATLAKOZTATOTT HEGESZTOGEPPEL VEGEZZEN EL.
AZ ELEKTROMOS BEKOTESEKET KIZAROLAG TAPASZTALT VAGY KEPESITETT
DOLGOZO HAJTHATJA VEGRE.

OSSZEALLITAS
Csomagolja ki a hegesztégépet, végezze el a csomag tartalmat képezé, kiilénallé részek
Osszeszerelését.

Visszacsatlakozo kabel-fogé 6sszeszerelése D abra
Hegesztokabel elektrodatart6-fogo osszeszerelése E ABRA

5.1 AHEGESZTOGEP ELHELYEZESE

Hatarozza meg a hegesztégép beszerelési helyét oly médon, hogy ne legyenek akadalyok
a hltélevegd bevezet6 és kivezet6 nyilasai el6tt; gyéz6djon meg arrdl, hogy a gép nem tud
beszivni elektromosan vezetd porokat, korroziv gézoket, nedvességet, stb.

Tartson fenn legalabb 250 mm szabad teret a hegesztégép koril.

FIGYELEM! Helyezze a hegesztégépet a stilyanak megfeleld teherbirasq, sik
feliiletre a felborulas vagy veszélyes elmozdulasok elkeriilése végett.

5.2 CSATLAKOZTATAS A HALOZATHOZ

- Barmilyen villamos 0sszekdottetés |étesitése elStt ellendrizze, hogy a hegesztégép tablajan

feltlintetett adatok az Oszeszerelés helyén rendelkezésre allé halézati fesziltség és

frekvencia értékeknek megfelelnek.

A hegesztégépet kizardlag egy foldelt, semleges vezetékkel szabad a taprendszerbe

csatlakoztatni.

- A kozvetett érintkezés elleni
differencialkapcsoldkat hasznalja:

- Atipusu ( ) az egyfazisi gépekhez.

- Btipus ( ) a harom fazisu gépekhez.

Az EN 61000-3-11 (Flicker) Szabvany kovetelményeinek kielégitése érdekében ajanlatos
a hegesztégép csatlakoztatdsa a taphalozat olyan interfész pontjaihoz, amelyek kisebb
impedanciat mutatnak, mint: Zmax = 0.12 ohm.

- A hegesztégépre nem vonatkoznak az IEC/EN 61000-3-12 szabvény kdvetelményei.

Ha a hegesztégépet egy kozlizemi tdphéldzatba csatlakoztatjak, akkor a beszerel6 vagy
a felhasznalé felelsségébe tartozik annak vizsgélata, hogy a hegesztégépet be lehet-e
kotni vagy sem (sziikség esetén kérje ki az elosztd héaldzat kezelje véleményét).

védelem biztositdasdhoz az aldbbi tipusu

5.2.1 Csatlakoz6dugé és aljzat
Kosse Ossze a haldzati dramforras kabelét egy megfelelé méretli normal csatlakozéval (3P
+ PE) és biztositson egy olyan hélézati csatlakozot, amely rendelkezik olvadébiztositékkal
vagy automata kapcsoloval; az erre a célra szolgalo foldelévéget a (sarga-zold szint)
foldelévezetékre kell rakapcsolni.
A tabldzat (1. TABL.) feltiinteti a késleltetett olvadébiztositékokra vonatkozé
amperértékeket, melyeket a hegesztd altal kibocsatott legnagyobb névleges dram illetve a
névleges tapfesziiltség alapjan vélasztottak ki.
FIGYELEM! A fentiekben leirt szabalyok figyelmen kiviil hagyasa
hatastalanna teszi a gyarto altal beszerelt, biztonsagi rendszert (I osztaly),
amely sulyos veszélyek kialakulasat eredményezi személyekre (pl.
elektromos aramiités) és dolgokra (pl. tiizvész) vonatkozéan.

5.3 AHEGESZTO ARAMKOR BEKOTESEI
5.3.1 Jotanacsok

FIGYELEM! A KOVETKEZO CSATLAKOZTATASOK VEGREHAJTASA ELOTT
GY6ZODJON MEG ARROL, HOGY A HEGESZTOGEP KI VAN KAPCSOLVA ES A
TAPHALOZATBOL KI VAN HUZVA.

Az 1. tdblazat (1. TABL.) feltiinteti a hegeszté kabelekhez javasolt értékeket (mm2-ben) a

hegesztégép éltal kibocsatott, maximalis dram alapjan.

Ezenkivil:

- Teljesen csavarja be a hegeszékabelek konnektorait a gyorscsatlakozd-aljzatokba
(ha vannak) a tokéletes elektromos érintkezés biztositasahoz; ellenkezé esetben a
konnektorok tulheviilése kovetkezik be, amely azok gyors kdrosodasat és a hatékonysaguk
romlasét okozza.

- Alehetd legrévidebb hegesztékabeleket haszndlja.

- Kertlje az olyan fémszerkezetek hasznélatat a hegesztéaram visszavezetd kabel helyett,
amelyek a megmunkalas alatt 1évé darab részét nem képezik; ez veszélyeztetheti a
biztonsagot és nem kielégité eredményeket nyujthat a hegesztésben.

5.3.2 A HEGESZTO ARAMKOR BEKOTESEI MMA ES MMA PULZALO UZEMMODBAN
Majdnem minden bevont elektrédat a generétor pozitiv pélusdhoz (+) kell csatlakoztatni;
kivételt képeznek a savas bevonatu elektrodak, azokat a negativ pélushoz (-) kell bekotni.

5.3.2.1 Hegesztokabel elektrodatarto-fogo csatlakoztatasa
Helyezzen a kabelvégre egy specidlis szoritét, amely az elektréda fedetlen részének
szoritasara szolgadl. Ezt a kabelt a (+) jellel elldtott sarokhoz kell csatlakoztatni (B-2 abra).

5.3.2.2 A hegesztéaram visszavezetd kabelének csatlakoztatasa

- Ahegesztendé munkadarabhoz vagy ahhoz a fémasztalhoz kell csatlakoztatni, amelyre az
ra van helyezve, a lehet6 legkdzelebb az elkészitendd illesztéshez. Ezt a kabelt a (-) jellel
ellatott sarokhoz kell csatlakoztatni (B-3 dbra).

5.3.3 A HEGESZTO ARAMKOR BEKOTESEI TIG DC LIFT UZEMMODBAN

5.3.3.1 Hegesztokabel TIG hegesztpisztoly csatlakoztatasa

Helyezzen a kdbelvégre egy specialis hegesztbpisztolyt egy oldhatatlan volframelektrédaval
és egy csapot a véddgaz (Argon) kibocsatasahoz. Ezt a kdbelt a (-) jellel ellatott sarokhoz kell
csatlakoztatni (B-3 dbra).

5.3.3.2 A hegesztéaram visszavezet6 kabelének csatlakoztatasa

- Ahegesztendé munkadarabhoz vagy ahhoz a fémasztalhoz kell csatlakoztatni, amelyre az
ra van helyezve, a lehetd legkozelebb az elkészitend§ illesztéshez. Ezt a kabelt a (+) jellel
ellatott sarokhoz kell csatlakoztatni (B-2 dbra).

5.3.3.3 Csatlakoztatas a gazpalackhoz

- Csavarozza be a nyomascsokkentét a gazpalack szelepéhez Ugy, hogy helyezze kézéjik a
kiegészitéként nyujtott, sz(kité elemet, ha arra sziikség van.

Csatlakoztassa a gaz bemeneti csovet a sztikit6hoz és szoritsa meg a tartozékként nyujtott
bilinccsel.

- Lazitsa meg a nyomascsokkentd szabdlyozogydirljét a palack szelepének megnyitésa
elétt.

Nyissa meg a palackot és allitsa be a gdz mennyiségét (I/perc) a tajékoztaté felhasznalasi
adatok szerint, lasd a tablazatot (4. TABL.); a gazaramlas esetleges mddositasait végre
lehet hajtani a hegesztés folyaman, allitva a nyoméscsokkenté gydrdjén. Vizsgalja meg a
csovek és a csatlakozasok zarasat.

FIGYELEM! A munka végén mindig zarja el a gazpalack szelepét.

5.3.4 A HEGESZTO ARAMKOR BEKOTESEI GOUGING UZEMMODBAN

5.3.4.1 Hegesztokabel elektrodatarto-fogo csatlakoztatasa

Helyezzen a kébelvégre egy specidlis szoritét egy rézbevonatu szénelektrédaval és
egy fuvékaval a slritett leveg6t fuvasahoz. Ezt a kabelt a (+) jellel ellatott sarokhoz kell
csatlakoztatni (B-2 dbra).

5.3.4.2 A gyokfarago aram visszavezeté kabelének csatlakoztatasa

- Ahegesztendé munkadarabhoz vagy ahhoz a fémasztalhoz kell csatlakoztatni, amelyre az
ra van helyezve, a leheté legkdzelebb az elkészitendd illesztéshez. Ezt a kabelt a (-) jellel
ellatott sarokhoz kell csatlakoztatni (B-3 abra).

5.3.4.3 Csatlakoztatas a siiritett leveg6s berendezéshez

- Gy6z6djon meg arrél, hogy a pisztolyban a levegd athaladasét ellenérzé szelep zart
poziciéban van.

- Csatlakoztassa a levegé bemeneti csovet egy suritett levegds berendezéshez és szoritsa
meg a tartozékként nyujtott gy(r(it.

- Allitsa be a siritett levegé nyomésat a felhasznalt elektroda alapjan.

6. MMA HEGESZTES: A FOLYAMAT LEIRASA

6.1 ALTALANOS ELVEK

- A felhasznalt elektrodak csomagoldsan a gyarté altal feltiintetett el6irasok elolvasasa
elengedhetetlen, amelyek az elektréda helyes polaritasat és a vonatkozd optimalis aramot
jelolik.

- A hegesztéaramot a felhasznalt elektroda atmérdje és azon illesztés tipusa fliggvényében
kell bedllitani, amelyet el szeretne késziteni; tajékoztatas cimén a kilonféle elektroda
4tméroékhoz alkalmazhat6 dramok az alabbiak:

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

Vegye figyelembe, hogy azonos elektréda atméré esetén magas aramértékeket kell
hasznalni a sikban torténd hegesztésekhez, mig fliggbleges vagy fej feletti hegesztéseknél
alacsonyabb aramokat kell alkalmazni.

- A hegesztett illesztés mechanikai tulajdonsagai meghatarozottak, a kivélasztott
aramerdsségen, az egyéb olyan hegesztési paramétereken kivil, mint az iv hosszusaga,
a végrehajtési sebesség és pozicio, az elektrodak dtmérdje és mindsége (a helyes tarolds
érdekében tartsa az elektrodakat nedvességtdl tavol, védve az adott csomagolasban vagy
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tartoban).

FIGYELEM:

Azelektrodak bevonatanak markaja, tipusa és vastagsaga alapjan aziv instabilitasai
tapasztalhatok az elektroda 6sszetételébol eredéen.

6.2 ELJARAS
- A fejpajzsot az ARCA ELE tartva dorzsolje az elektréda hegyét a hegesztendd
munkadarabhoz egy olyan mozdulatot végezve, mintha egy gyufat kellene meggyujtania;
ez a leghelyesebb modszer az iv gydjtaséhoz.
FIGYELEM: NE UTOGESSE az elektrédat a munkadarabhoz; a bevonat sériilése
kovetkezhet be, amely megneheziti az ivgyujtast.
- Amint meggyulladt az iv, probaljon megtartani a munkadarabtdl a felhasznalt elektroda
atméréjével azonos tavolsagot és azt lehetéleg dllanddan megtartani a hegesztés
folyaman; emlékezzen arra, hogy az elektrodanak az el6rehaladas iranyaval bezart
délésszoge korulbeliil 20-30 fok legyen.
A hegesztbvarrat végén vigye az elektréda végét kissé hétra az elérehaladés iranyahoz
képest, a végkrater folé a kitoltés elvégzéséhez, majd gyorsan emelje fel az elektrodat az
6mledékfiirdébél az iv kialvasanak eléréséhez (A hegesztévarrat megjelenési formai - F
ABRA).

7.TIG DC HEGESZTES: A FOLYAMAT LEIRASA

7.1 ALTALANOS ELVEK

A TIG DC hegesztés alkalmas minden alacsony otvézetl és magas Otvézetl szénacélra
valamint olyan nehézfémekre, mint a réz, nikkel, titdnium és azok 6tvozetei (G ABRA). ATIG
DC hegesztésnél a (-) polusnal éltaldban 2%-ban cériumtartalmu elektréda (sziirke szint
sdv) hasznalatos. Tengelyiranyban csiszolokoronggal le kell hegyezni a volframelektrédat,
lasd H ABRA, ligyelve arra, hogy a hegye tokéletesen koncentrikus legyen az iv elhajlasanak
elkeriilése érdekében. Fontos a csiszolas elvégzése az elektroda hosszanak irdnyaban. Ezt a
muiveletet idészakonként el kell végezni az elektroda alkalmazasanak és elhasznalodasanak
fliggvényében, vagy amikor az esetleg beszennyez6dott, megrozsdasodott vagy azt nem
helyesen alkalmaztak. A jo hegesztéshez nélkulézhetetlen a 4. TABL. megtekintése, ahol
fel van tlintetve az elektréda atmérdje, a hegesztéaram és a gaz aramlasa azon vastagsag
fliggvényében, amelyet hegeszteni kivan. Az elektréda 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
elékészitett, kis vastagsagokhoz (kb. 1mm-ig) nem sziikséges hozaganyag (I ABRA).
Nagyobb vastagsdgokhoz ugyanolyan alapanyagt és megfelel6 atméréji palcak
sziikségesek, a szélek alkalmas el6készitésével (L ABRA).

A hegesztés j6 kimenetele érdekében fontos az, hogy a munkadarabok gondosan le
legyenek tisztitva és rozsdatdl, olajoktodl, zsiroktol, olddszerektdl stb. mentesek legyenek.

7.2 ELJARAS (LIFT GYUJTAS)

- A C-2 szabélyozogomb segitségével dllitsa be a hegesztéaramot a kivant értékre; A
hegesztés folyaman igazitsa az dramot a szlikséges, realis hébevitelhez.

- Szabdlyozza a véd6géz kidramlasat az adott (TIG hegeszt6pisztoly markolatan elhelyezett)
csap allitasara.
Az elektromos iv gyujtasa a wolfram elektrédénak a hegesztendé munkadarabbal valé
érintkezése és az attdl valo eltavolitasa utjan valosul meg. Ez a gyujtasi médozat kevesebb
elektromos-besugarzasi zavart okoz és a minimalisra csokkenti a wolfram bedgyazddasait
és az elektroda elhasznalodasat.

- Tamassza az elektréda hegyét a munkadarabra és enyhén nyomja ra.

Azonnal emelje fel az elektrédat 2 - 3mm-rel, megvaldsitva ezzel az ivgyujtast.

A hegesztégép kezdetben csokkentett dramot bocsat ki. Néhany pillanat eltelte utan a

beallitott hegesztéaramot bocsatja ki.

- A hegesztés megszakitasahoz gyorsan emelje fel az elektrodat a munkadarabrol.

8. GYOKFARAGO ELJARAS

8.1 ALTALANOS ELVEK

A GOUGING gyokfaragd eljaras egy elektromos ivet alkalmaz, amely egy vékony
rétegui rézbevonattal ellatott és egyenarammal taplalt szénelektroda és a felhasitando
munkadarab kozott keletkezik; az iv lokédlisan megolvasztja a fémet, amelyet egy sdritett
levegd sugar eltavolit. A gyokfaragashoz egy megfelel6 elektrédafogot kell alkalmazni,
amelyet a generator pozitiv pélusdhoz kell csatlakoztatni és egy szelepet, amely ellenérzi a
stritett leveg6t. A szénelektrodat a fogdhoz egy 70 + 150 mm-es kinyulassal kell rogziteni
és kordlbelll 45° -ban kell megtartani az elvdgandé munkadarabhoz képest. Ez a szdg
lecsokkentheté 20°-ig. A vagas mélysége ettdl a szogtdl és az elektroda elérehaladasi
sebességétdl fugg.

A széleken oxidok és karbidok rétege marad vissza, amelyet kés6bbi csiszolas utjan el kell
tavolitani.

Ezt az eljarast alkalmazni lehet lemezek vagéasahoz is, még ha a kialakult szélek nem eléggé
szabalyosak is.

A gyokfaragési dramot szabalyozni kell a felhasznalt elektroda atméréje fliggvényében.
Tajékoztatasképpen megadjuk a kiilonféle elektroda dtmérékhoz felhasznalhatd dramokat:

@ Elektroda Hegesztéaram (A) Légnyomas Légaramlas
(mm) Min. Max. bar m3/h
4 90 150 4,0 15
5 200 250 4,0 15
64 300 400 40 15
8 350 450 55 40
8.2 ELJARAS

- Allitsa be a gydkfaragé aramot a kivant értékre a C-2 szabalyozégomb segitségével.
- Ellendrizze a suritett leveg6 helyes dramlasat.

- Tamassza az elektréda hegyét a munkadarabra.

- A gyokfaragas megszakitasahoz gyorsan emelje fel az elektrédat a munkadarabrdl.

9. KARBANTARTAS

FIGYELEM! A KARBANTARTASI MUVELETEK ELVEGZESE ELOTT
GYOZODJON MEG ARROL, HOGY A HEGESZTOGEP KI VAN KAPCSOLVA ES A
TAPHALOZATBOL KI VAN HUZVA.

RENDKIVULI KARBANTARTAS

A RENDKIVULI KARBANTARTASI MUVELETEKET KIZAROLAG TAPASZTALT VAGY
ELEKTROMECHANIKAI SZAKTERULETEN SZAKKEPZETT SZEMELY HAJTHATJA VEGRE,
AZ IEC/EN 60974-4 MUSZAKI SZABVANY BETARTASA MELLETT.

FIGYELEM! A HEGESZTOGEP PANELJEINEK ELMOZDITASA ES A BELSEJEBE
VALO BENYULAS ELOTT GYGZODJON MEG ARROL, HOGY A HEGESZTOGEP
KI VAN KAPCSOLVA ES A TAPHALOZATBOL KI VAN HUZVA.

A hegesztogép belsejében fesziiltség alatt elvégzett, esetleges ellenérzések soran
a kezel6 aramiitést szenvedhet a fesziiltség alatt 1évoé részekkel valé kozvetlen

érintkezésb6l eredéen és/vagy sulyos sériilést szenvedhet a mozgasban lévé
szervekkel valé kozvetlen érintkezés miatt.

- ld6szakonként és mindenesetre a hasznalattdl és a kornyezet porossagatol fliggd
gyakorisaggal vizsgalja 4t a hegesztégép belsejét és tavolitsa el a transzformatorra,
ellenallasra és egyeniranyitora lerakodott port szaraz, slritett levegésugar (max. 10 bar)
segitségével.

Kerilje a sdritett levegdsugarnak az elektronikus kértyakra valo irdnyitasat; végezze el
azok esetleges tisztitasat egy nagyon puha kefével vagy megfelel6 olddszerekkel.
Alkalomszertien vizsgélja meg, hogy az elektromos csatlakozasok jol be vannak-e szoritva
és nem latszanak-e sériilések a kédbelezések szigetelésein.

A fentemlitett muveletek végén szerelje vissza a hegeszt6gép paneleit és alaposan
szoritsa meg a rogzitécsavarokat.

Feltétleniil kertilje a hegesztési m(iveletek elvégzését, amikor a hegesztégép nyitva van.
A karbantartés vagy a javitas elvégzése utan allitsa vissza a bekotéseket és a kabelezéseket
az eredeti allapotukba, vigyazva arra, hogy azok ne érintkezzenek mozgasban lévé
részekkel vagy olyan elemekkel, amelyek magas hémérsékletre melegedhetnek fel.
Bilincseljen at minden vezetéket az eredeti allapotuk szerint, vigydzva arra, hogy jol
elkilonitse a nagyfeszultségu primer csatlakozésokat az alacsony feszultségl szekunder
csatlakozéasoktdl.

Hasznalja fel az 6sszes eredeti alatétgydr(it és csavart a burkolat visszazarasahoz.

10. MEGHIBASODASOK FELTARASA

NEM KIELEGITO MUKODES FELMERULESE ESETEN ES SZISZTEMATIKUSABB VIZSGALATOK
VEGREHAJTASA ELOTT VAGY MIELOTT A MUSZAKI SZERVIZSZOLGALATHOZ FORDULNA,
ELLENORIZZE AZ ALABBIAKAT:

- A potenciométer segitségével az amperben kifejezett fokbeosztassal
hegesztéaram megfeleljen a felhasznalt elektréda atméréjének és tipusanak.
A fékapcsold "ON"-ra éllitdsanal a hattérvilagitasos LCD kijelzének be kell kapcsolnia;
ellenkez6 esetben a hiba rendszerint a tapvonalban rejlik (kdbelek, csatlakozdaljzat és/
vagy csatlakozddugé, biztositékok, stb.).

- Ne vilagitson a sarga ikon, amely valamelyik riasztas vagy a rovidzarlat fellépését jelzi.
Bizonyosodjon meg arrdl, hogy megvizsgélta a névleges bekapcsolasi idét; a
termosztatikus védelem beavatkozésa esetén varja meg a hegesztégép természetes
lehulését, ellendrizze a ventildtor mikodoképességét.

- Ellendrizze a vonali fesziiltséget: ha az érték tul magas vagy tul alacsony, a hegesztégép
leblokkolva marad.

Ellendrizze, hogy nincs-e révidzarlat a hegesztégép kimeneténél: ilyen esetben végezze el
a rendellenesség megsziintetését.

- A hegesztékor csatlakoztatasai helyesen el legyenek végezve, kiilonosképpen a foldkabel
csipesze legyen ténylegesen csatlakoztatva a munkadarabhoz gy, hogy ne legyenek
kozottiik szigetel anyagok (pl. festékek).

Az alkalmazott védégaz helyes és megfelel6 mennyiségu legyen.

bedllitott
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INVERTERINIS SUVIRINIMO APARATAS MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING SUVIRINIMUI,
SKIRTAS PRAMONINIAM IR PROFESIONALIAM NAUDOJIMUI.
Pastaba: Tekste toliau bus naudojamas terminas , suvirinimo aparatas”.

1. BENDRI SAUGUMO REIKALAVIMAI LANKINIAM SUVIRINIMUI

Operatorius turi biti pakankamai susipazines su saugiu suvirinimo aparato
naudojimu irinformuotas apie rizika, susijusia su lankinio suvirinimo darbais, taip pat
apie atitinkamas apsaugos priemones ir veiksmus avariniy situacijy atveju.

(Remtis ir standartu "EN 60974-9: Lankinio suvirinimo jrenginiai. 9 dalis: Jrengimas ir
naudojimas”).

/N

- Vengti tiesioginio kontakto su suvirinimo kontiiru; generatoriaus tiekiama tuscios
eigos jtampa tam tikromis salygomis gali biti pavojinga.

- Suvirinimo laidy sujungimas, patikrinimo ir remonto darbai turi bati atliekami
iSjungus suvirinimo aparata ir jj atjungus nuo maitinimo tinklo.

- ISjungti suvirinimo aparata ir atjungti nuo maitinimo tinklo pries keiciant
nusidévéjusias degiklio dalis.

- Elektros instaliacija turi buti atliekama laikantis galiojanc¢iy darbo saugos
reikalavimy ir jstatymy.

- Suvirinimo aparatas turi bati prijungtas prie maitinimo sistemos tik neutraliu laidu
su jzeminimu.

- Isitikinti, kad kistukas yra taisyklingai jkistas j jzeminta lizda.

- Nenaudoti suvirinimo aparato drégnose arba Slapiose vietose ar lyjant lietui.

- Nenaudoti laidy su pazeista izoliacija arba blogu kontaktu sujungimo vietose.

- Jei yra ausinimo skysciu blokas, pripildymo operacijos turi bati atliekamos tik kai
suvirinimo aparatas yra iSjungtas ir atjungtas nuo elektros energijos tiekimo tinklo.

VAV

- Nevirinti ant taros, indy arba vamzdziy, kuriuose yra, arba buvo laikomi degas
skysciai arba dujos.

- Vengti atlikti darbus ant medziagy, kurios buvo valytos chloruotais tirpikliais, taip
pat nedirbti netoliese minéty medziagy.

- Neatlikinéti suvirinimo darby ant indy, kuriuose yra aukstas slégis.

- Pasalinti iS darbo vietos visas degias medziagas (pavyzdzZiui, mediena, popieriy,
skudurus, ir t. t.).

- Uztikrinti tinkama ventiliacija arba naudoti jranga, skirta suvirinimo metu salia
lanko susidarantiems damams pasalinti; batina sistemingai vertinti suvirinimo
dimy kiekio limitus, priklausomai nuo dimy sudéties, koncentracijos ir jy
issilaikymo trukmeés.

- Laikyti baliong atokiau nuo Silumos 3altiniy, tame tarpe ir saulés spinduliy (jei
naudojama).

POLOG®

- Pritaikyti tinkama elektros izoliacija degiklio, apdirbamo gaminio bei kity galimy
izeminty metaliniy detaliy, esanciy darbo prieigose (pasiekiamy), atpvilgiu.

Tai paprastai pasiekiama dévint Siam darbui skirtas apsaugines pirstines, avalyne,
galvos apdangalj ir kita darbine apranga, bei naudojant izoliacines plokstes ar
specialius paklotus.

- Visada apsaugoti akis specialiais filtrais, atitinkanciais UNI EN 169 arba UNI EN 379

standartus, jie turi bti jmontuoti UNI EN 175 standartaq atitinkanciose kaukése arba
Salmuose.
Dévéti specialia nedegia apsaugine apranga (atitinkancia standarto UNI EN
11611 reikalavimus) bei suvirintojo pirstines (atitinkancias standarto UNI EN
12477 reikalavimus), tokiu badu bus iSvengiama ultravioletiniy ir infraraudonuyjy
spinduliy, kuriuos salygoja lankas, poveikio epidermiui; apsauga turi bati iSplésta
neatspindinciy ekrany arba uzuolaidy pagalba ir kitiems asmenims, kurie yra lanko
prieigose.

- TriukSmingumas: Jeigu dél ypatingai intensyviy suvirinimo operacijy pasireidkia
lygus arba didesnis nei 85 dB(A) poveikio darbo vietoje lygis (LEPd), bitina naudoti
atitinkamas individualios saugos priemones (1 lent.).

\
HOOARO®

ELEKTRINIAI IR MAGNETINIAI LAUKAI GALI BUTI PAVOJINGI

Elektros srové, tekanti bet kokiu laidininku, sukuria lokalizuota elektrinj ir magnetinj
lauka (EML). Suvirinimo srové sukuria elektromagnetinj lauka (EML) aplink suvirinimo
grandine ir patj suvirinimo aparata.

Elektromagnetiniai laukai gali trikdyti kai kuriuos medicininius jrenginius (pvz.,
Sirdies stimuliatorius, kvépavimo jranga, metalinius protezus ir t.t.).

Sios medicininés jrangos naudotojams turi bati pritaikytos atitinkamos apsaugos
priemonés. PavyzdzZiui, uzdrausti Siy asmeny patekima j suvirinimo aparato
naudojimo sritj arba atlikti individualy suvirintojo rizikos jvertinima.

Sis suvirinimo aparatas atitinka standartinius techninius reikalavimus gaminiui,
skirtam naudoti pramoninéje aplinkoje profesionaliems tiksl Namy aplinkoje
néra uztikrinama atitiktis elektromagnetiniy lauky poveikio Zmogui ribojimo
kriterijams.

Siekiant minimaliai sumazinti suvirinimo grandinés sukurty elektromagnetiniy lauky
(EML) poveikj, visi naudotojai privalo laikytis Zemiau iSvardyty taisykliy:

suartinti tarpusavyje suvirinimo kabelius. Jei jmanoma, juos sutvirtinti lipnia
juosta;

galva ir kiino pagrinda islaikyti kaip galima toliau nuo suvirinimo grandinés;
niekada nevynioti suvirinimo laidy aplink metalinius daiktus arba savo kang;
neatlikinéti suvirinimo darbuy, jei kiinas yra suvirinimo grandinéje;

abu suvirinimo kabelius laikyti toje pacioje kiino puséje;

suvirinimo srovés atgalinj kabelj sujungti su norimu suvirinti gaminiu kaip galima
arciau prie atliekamos sialés;

nevykdyti suvirinimo darby prie suvirinimo aparato;

visi naudotojai privalo laikytis minimaliy nustatyty atstumy, kaip nurodyta EML
duomeny lape;

atstumas nuo EML 3altinio taske, uz kurio poveikis yra mazesnis nei 20% maziausios
leistinos vertés: d =30 cm.

- Aklasés jranga:

Sis suvirinimo aparatas atitinka visus techniniy standarty reikalavimus, keliamus
produktams, skirtiems iSskirtinai profesionaliam naudojimui ir darbui pramoninéje
aplinkoje. Negarantuojamas elektromagnetinis suderinamumas buitinése patalpose
arba vietose, kur jranga yra tiesiogiai prijungta prie Zemos jtampos maitinimo tinklo,
skirto buitinéms reikméms.

A PAPILDOMOS ATSARGUMO PRIEMONES

SUVIRINIMO OPERACLJIOS:

- Aplinkoje su padidinta elektros smagio rizika;

- Uzdarose patalpose;

- Esant degioms ar sprogstamoms medziagoms.
TURI BUTI i$ anksto jvertintos ”]galiotojo specialisto” ir visada atliekamos
dalyvaujant kitiems asmenims, pasirengusiems intervencijai avarijos atveju.
PRIVALOMA pritaikyti technines apsaugos priemones, aprasytas standarto "EN
60974-9: Lankinio suvirinimo jrenginiai. 9 dalis: [rengimas ir naudojimas” 7.10;
A.8; A.10 skyriuose.

Suvirinimas TURI bati draudziamas, kai suvirinimo aparata arba vielos tiekimo

mechanizma laiko operatorius (pav., uz dirzy).

TURI BUTI draudziama atlikti suvirinimo darbus, jei operatorius yra pakeltas

aukséiau zemés, iSskyrus atvejus, kai naudojamos apsauginés pakylos.

ITAMPA TARP ELEKTRODUY LAIKIKLIY ARBA DEGIKLIY: virinant vieng gaminj keliais

suvirinimo aparatais arba su kelis gaminius, sujungtus elektra, tarp skirtingy

elektrody laikikliy arba degikliy gali susidaryti pavojinga tuscios eigos jtampy

suma, kurios dydis gali du kartus virsyti leistinas ribas.

Reikia, kad patyres koordinatorius atlikty instrumentinj matavima, siekdamas

nustatyti, ar yra pavojus ir ar galima pritaikyti tinkamas apsaugos priemones, kaip

nurodoma standarto "EN 60974-9: Lankinio suvirinimo jrenginiai. 9 dalis: [rengimas

ir naudojimas” 7.9 skyriuje.

Suvirinimo aparata turi naudoti tik vienas operatoris.

Pabaiges MMA suvirinima, operatorius privalo atjungti nuo aparato kabelj su

elektrodo laikikliu.

Pasaliniams asmenims grieztai draudZiama jzengti j zona aplink suvirinimo aparata.

Sios zonos negalima palikti r mos.

Nenaudojami Sviestuvai turi bati sudéti j jy vietas.

A KITI PAVOJAI

- APVIRTIMAS: pastatyti suvirinimo aparatg ant horizontalaus pavirsiaus, pritaikyto
atitinkamo svorio iSlaikymui; priesingu atveju (pavyzdziui, esant nelygiai ar
nevienalytei grindy dangai, ir t.t.) suvirinimo aparatas gali apvirsti.

- Draudziama kelti vezimélio bloka kartu su suvirinimo aparatu, vielos tiekimo jtaisu
ir ausinimo bloku (jei jie yra).
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NETINKAMAS NAUDOJIMAS: pavojinga naudoti suvirinimo aparata bet kokiems
kitiems darbams, kitokiems nei pagal numatyta paskirtj (pavyzdziui, vandentiekio
vamzdziy atitirpdymas).

NUDEGIMY PAVOJUS

Kai kurios suvirinimo aparato dalys (degiklis, elektrodo laikiklis) ir gretimos zonos
gali jkaisti vir$ 65°C, todél batina dévéti tinkamus apsauginius drabuzius.

Pries lieciant ka tik suvirinta gaminj, palaukti kol jis atvés!

NETINKAMAS NAUDOJIMAS: pavojinga, kai suvirinimo aparata tuo pat metu
naudoja daugiau nei vienas operatorius.

SUVIRINIMO APARATO PERKELIMAS: visada apripinti dujy baliong (jei jis
naudoj ) atitink is priemonémis, kurios uzkirsty kelig atsitiktiniam jo
nukritimui.

Draudziama naudoti rankena kaip priemone suvirinimo aparato sustabdymui.

Prie$ pajungiant suvirinimo aparata prie maitinimo tinklo, jsitikinti, kad apsaugos
irenginiai ir judancios suvirinimo aparato dangos ir vielos padaviklio dalys yra
tinkamoje pozicijoje.

DEMESIO! Bet kokie fiziniai darbai susije vielos padaviklio judané¢iomis dalimis,
pavyzdziui:

Voly ir/ar vielos nukreiptuvo pakeitimas;

Vielos jterpimas i volus;

Vielos rités pakrovimas;

Voly, pavary ir po jais esanciy pavirsiy valymas;
Pavary sutepimas.

TURI BUTI VYKDOMI TIK ISJUNGUS SUVIRINIMO APARATA IR J] ATJUNGUS NUO
MAITINIMO TINKLO.

APLINKOS SALYGOS (EN 60974-1)

Suvirinimo aparatq naudoti tik esant Zemiau nurodytoms aplinkos salygoms:

« aplinkos temperatura turi bati nuo -10°C iki 40°C;

« santykiné oro drégmé ne didesné kaip 50%, esant 40°C temperatirai;

« santykiné oro drégmé ne didesné kaip 90%, esant 20°C temperatuirai;

« Aplinkinéje teritorijoje neturi bati dulkiy, ragsciy, dujy ar ésdinanciy medziagy ir
pan.

SANDELIAVIMAS

Aparatq ir jo priedus (su pakuotémis arba be jy) pastatyti uzdarose patalpose.
Aplinkos temperatira turi bati nuo -20°C iki 55°C.

Jei aparatas yra aprapintas ausinimo skysciu sistema, o aplinkos temperatara yra
Zemesné nei 0°C, naudoti gamintojo rekomenduojama antifrizinj skystj arba visiskai
isleisti vandentiekio sistema ir iStustinti skyscio talpa.

Visada naudoti tinkamas priemones aparato apsaugai nuo drégmés, purvo ir
korozijos.

A

mmm  SALINIMAS

Pasibaigus suvirinimo aparato naudojimo laikui, jo neiSmesti kartu su jprastomis
buitinémis atliekomis.

Naudotojas atsako uz Sio elektros jrenginio pasalinima specializuotame surinkimo
punkte, skirtame elektros jrangos surinkimui ir perdirbimui. Dél to taip pat galima
kreiptis | parduotuve, kurioje buvo jsigytas Sis gaminys. Si nuostata taikoma tik
irangos salinimui Europos Sajungos teritorijoje (EE] atliekoms).

2. |VADAS IR BENDRAS APRASYMAS

Sis suvirinimo aparatas yra energijos $altinis lankiniam suvirinimui, skirtas MMA suvirinimui
glaistytais elektrodais (celiuliozés, rutilo, rigstiniais, baziniais), TIG (DC) suvirinimui su LIFT
uzdegimu ir drozimui (GOUGING).

Specifinés $io suvirinimo aparato (INVERTER) savybés, tokios kaip didelis greitis ir tikslus
reguliavimas, uztikrina puikig suvirinimo kokybe.

Reguliavimas inverteriy sistemos pagalba tiekimo linijos (pirminés) jvestyje nulemia esminj
tiek transformatoriaus, tiek reaktyviosios islyginimo varzos apimties sumazéjima, ir leidzia
sukurti visiskai nedideliy gabarity ir svorio suvirinimo aparata, kuris yra ypac¢ lengvai
valdomas ir transportabilus.

Suvirinimo aparatas (B pav.).

2.1 PAGRINDINES CHARAKTERISTIKOS
MMA

Arc force (DYNAMIC ARC) ir suvirinimo srovés reguliavimas.
Anti-stick apsauga.
Nustatytos suvirinimo srovés parodymai ekrane.

APSAUGOS |TAISAI

Termostatinis saugiklis.
Nejprastos jtampos saugiklis (pernelyg auksta arba Zema maitinimo jtampa).
Anti-stick apsauga (MMA).

2.2 PASIRENKAMI PRIEDAI

MMA suvirinimo rinkinys.

Atgalinis suvirinimo srovés kabelis su jzeminimo gnybtu.

TIG suvirinimo rinkinys.

GOUGING rinkinys.

Savaime tamséjanti kaukeé: su pastoviu arba reguliuojamu filtru.
Argono baliono adapteris.

Slégio reduktorius su manometru.

Degiklis su voztuvu TIG suvirinimui.

3.TECHNINIAI DUOMENYS

3.1 DUOMENVY LENTELE

Svarbiausi duomenys, susije su suvirinimo aparato naudojimu ir darbu, yra pateikti
duomeny lenteléje su Siomis reikSmeémis:

Pav.A

1- Jrenginiy, skirty lankiniam suvirinimui, saugumo ir konstravimo EUROPOS standartas.
2- Gamintojo pavadinimas ir adresas.

4-
5-
6-

~N
h

8-

Modelio pavadinimas.

Vidinés suvirinimo aparato struktaros simbolis.

Numatyto suvirinimo proceso simbolis.

Simbolis S: nurodo, kad gali bati vykdomos suvirinimo operacijos aplinkoje, kurioje yra
padidinta elektros smugio rizika (pavyzdziui, labai arti dideliy metalo masiy).
Maitinimo linijos simbolis:

1~ : vienfazé kintamoji jtampa;

3~ : trifazé kintamoji jtampa.

Dangos apsaugos laipsnis.

Maitinimo linijos techniniai duomenys:

- Uj : Kintamoji jtampa ir suvirinimo aparato maitinimo daznis (leidziamos ribos +10%):
- 11 max : Maksimali srové naudojama is linijos.

- lqeff : Efektyvi maitinimo srové.

10- Suvirinimo kontdro parametrai:

- Ug : maksimali tuscios eigos jtampa (atviras suvirinimo kontaras).

- 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 virdijami, suveiks Silumos saugiklis (suvirinimo aparatas lieka budin¢iame rezime
pakol jos temperatdra nepasieks leidZiamos ribos).

- A/V-A/V : Parodo suvirinimo srovés reguliavimo ribas (minimali - maksimali) prie
atitinkamos lanko jtampos.

11- Gamintojo serijinis numeris suvirinimo aparato identifikacijai (batinas atliekant techninj

remonta, uzsakant atsargines dalis, nustatant produkto kilme).

12- 4——3-: Uzdelsto veikimo lydziyjy saugikliy dydis, numatytas linijos apsaugai.
13- Simboliai, susije su saugos normomis, kuriy reikimés pateikiamos 1 skyriuje “Bendri

saugumo reikalavimai lankiniam suvirinimui”.

Pastaba: Auksciau pateiktas duomeny lentelés pavyzdys yra skirtas tik simboliy ir skai¢iy
reikSmiy paaiskinimui; tikslas jasy turimo suvirinimo aparato techniniy duomeny dydziai
turi bati pateikti duomeny lenteléje ant pacio suvirinimo aparato.

3.2 KITITECHNINIAIl DUOMENYS

- SUVIRINIMO APARATAS: zitiréti 1 lentele (1 LENT.)

- ELEKTRODY LAIKIKLIS: Zitreéti 2 lentele (2 LENT.)

- TIG DEGIKLIS: Ziaréti 3 lentele (3 LENT.)

Suvirinimo aparato svoris yra nurodytas 1 lenteléje (1 LENT.).

4. SUVIRINIMO APARATO APRASYMAS
4.1 VALDYMO |TAISAI, REGULIAVIMAS IR SUJUNGIMAS

B pav.

Priekiniame Sone:

1-
2-
3-

Valdymo pultas (ziaréti aprasyma);
Teigiamas greitojo jungimo lizdas (+) suvirinimo kabelio prijungimui;
Neigiamas greitojo jungimo lizdas (-) suvirinimo kabelio prijungimui;

Galiniame Sone:

4-
5-

Pagrindinis jungiklis ON/OFF;
Maitinimo kabelis;

4.1.2 SUVIRINIMO APARATO VALDYMO PULTAS

1-
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»MODE" (rezimas) mygtukas

Sis mygtukas leidzia pasirinkti norima suvirinimo aparato darbo rezima:

« MMA: rankinis suvirinimas glaistytais elektrodais

+ MMA PULSE: MMA suvirinimas, kai pridedamas srovés impulsas, kad baty lengviau
suvirinti vertikaliai aukstyn.

+ GOUGING: drozimas naudojant specialius anglinius elektrodus, padengtus vario
plévele, ir suslégta ora.

« TIG LIFT: rankinis suvirinimas nelydziuoju elektrodu naudojant apsaugines dujas.

Enkoderis

Suvirinimo parametry pasirinkimas ir reguliavimas; reguliuoti galima ir suvirinimo metu.

Darbo rezimai ir parametrai, trumpai paspaudus ir pasukus valdiklj:

+ MMA rezime - ARC,Arc Force’, VRD, HOT ,Hot Start” ir I, ,i$éjimo srovés” pasirinkimas ir
nustatymas.

« MMA PULSE rezime - ARC ,Arc Force”, IPL | PULSE’, FrE ,Daznis’, bAL ,Balansas’, VRD,
HOT ,Hot Start” ir I, ,i3é¢jimo srovés” pasirinkimas ir nustatymas.

« GOUGING rezime - |, ,i3éjimo srovés” nustatymas.

« TIG LIFT rezime - | ,,iéé&mo srovés” nustatymas.

Hot Start (ekrane ~oi~)

Pradinés perteklinés srovés reguliavimo parametras (reguliavimas OFF-100%), ekrane

nurodomas procentinis padidéjimas lyginant su pradine nustatyta suvirinimo srovés

verte. Sis reguliavimas palengvina elektros lanko uzdegima.

Arc Force (ekrane Hi- )

Dinaminés perteklinés srovés reguliavimo parametras (reguliavimas OFF-100%),

ekrane nurodomas procentinis padidéjimas lyginant su pradine nustatyta suvirinimo

srovés verte. Sis reguliavimas pagerina suvirinimo takuma ir leidZia i$vengti elektrodo

prilipimo prie apdirbamo gaminio.

VRD (ekrane VRD)

Tuscios eigos iséjimo jtampos mazinimo jtaisas (pasirinkimas on-off) su parodymais

ekrane (3). VRD jtaisas yra aktyvus, jei piktograma ,VRD” 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 P}’hs\E)

Sis parametras rodo impulsinés srovés ir nustatytos vidutinés srovés santykij.

Verté iSreiksta procentais.

Reguliavimas nuo 100 iki 200%. Gamykliné verté: 142%.

Daznis (ekrane )

Sis parametras rodo impulsy skaiciy per sekunde (Hz).

Reguliavimas nuo 0,2 iki 99. Gamykliné verté: 1,2.

Balansas (ekrane Hfl )

Sis parametras rodo impulso trukmés ir visos ciklo trukmés santykj. Verté isreikita

procentais.

Reguliavimas nuo 10 iki 99%. Gamykliné verté: 30%.

Pastaba: minimali impulso reikimé néra nustatoma, bet apskaiciuojama taip, kad

vidutiné sroveé baty lygi nustatytajai.

PARAMETRY ATSTATYMAS (RESET)
Sig specialia funkcija galima jjungti laikant nuspausta enkoderj (2), kai suvirinimo



aparatas jjungtas (pagrindinis jungiklis uzdarytas).
Jjungus ir laikant paspaudus enkoderj (2), ekrane rodoma,,rES", o suvirinimo aparatas i$
naujo nustatomas ir paleidziamas jprastai.

3- Ekranas

@-) Parodo iséjimo jtampa greitojo jungimo lizduose (B-2, B-3 pav.).

Avarinés situacijos piktograma i : jprastai yra iSjungta, kai dega, parodo suvirinimo
aparato uzblokavima (suvirinimo aparatas islieka jjungtas, bet netiekia srovés) dél vieno
is Siy saugikliy jsijungimo:

« |tampos pervirsio linijoje saugiklis: jtampa yra +/- 15% uz diapazono riby, palyginus su
duomeny lenteléje nurodyta verte. Pavojaus signalas,A.03" ekrane.

|[tampos trakumo linijoje saugiklis: jtampa yra +/- 15% uz diapazono riby, palyginus su
duomeny lenteléje nurodyta verte. Pavojaus signalas,A.04" ekrane.

DEMESIO: Auksciau minétos virSutinés jtampos ribinés vertés virsijimas rimtai
pakenks jrangai.

Vidinés pagalbinés jtampos gedimo apsauga: gedimas suvirinimo aparato viduje.
Pavojaus signalas,A.08" ekrane.

I3vesties virsjtampio saugiklis: iSvesties jtampa yra per didelé palyginus su duomeny
lenteléje nurodyta verte. Pavojaus signalas,A.34" ekrane.

Apsauga nuo pirminés srovés pertekliaus: pirminé srové yra per didelé. Pavojaus
signalas,A.30" ekrane.

ANTI STICK apsauga: elektrodas prilipo prie virinamo gaminio, galimas rankinis jo
pasalinimas.

Grjzimas j normalig blsena yra automatinis.

.

.

Avarinés situacijos piktograma i + Siluminio saugiklio piktograma @ s suvirinimo
aparato viduje yra pasiekta per auksta temperatdra. Grjzimas | jprasta darbo blsena
yra automatinis. Signalas ekrane ,A.02" arba,A.20" arba ,A.28".

5. |DIEGIMAS

ATLIKTI TIK KAI SUVIRINIMO APARATAS YRA VISISKAI ISJUNGTAS IR
ATJUNGTAS NUO ELEKTROS ENERGIJOS TIEKIMO TINKLO.
ELEKTROS INSTALIACIJOS DARBUS TURI ATLIKTI TIK PATYRES IR KVALIFIKUOTAS
PERSONALAS.

fff DEMESIO! VISAS |DIEGIMO IR ELEKTROS INSTALIACIJOS OPERACIJAS

PASIRENGIMAS
ISpakuoti suvirinimo aparatg, atlikti atskirai pakuotéje tiekiamy detaliy montavimo darbus.

Atgalinio kabelio-gnybty surinkimas D pav.
Suvirinimo kabelio - elektrody laikiklio surinkimas E PAV.

5.1 SUVIRINIMO APARATO PASTATYMAS

Suvirinimo aparatui parinkti tokia jrengimo vieta, kurioje nebuty kliaciy ties ausinimo
oro jéjimo ir i3éjimo angomis; tuo paciu jsitikinti, ar néra jtraukiamos pralaidzios dulkés,
koroziniai garai, drégmé, ir t.t.

Aplink suvirinimo aparatg islaikyti bent 250 mm laisvos erdveés.

DEMESIO! Suvirinimo aparata pastatyti ant lygaus pavirsiaus, pritaikyto
atitinkamam svoriui, tokiu budu bus galima iSvengti apvirtimo arba
pavojingo slankiojimo.

5.2 PRIJUNGIMAS PRIE TINKLO

- Pries atliekant bet kokius elektrinius sujungimus, patikrinti, ar jrengimo vietoje tinklo
disponuojama jtampa ir daznis atitinka suvirinimo aparato duomeny lentelés vertes.
Suvirinimo aparatas turi bati sujungiamas su maitinimo sistema tik neutraliu jZemintu
laidininku.

Norint uztikrinti apsauga nuo netiesioginio kontakto, naudoti diferencijuota tokios rasies
jungiklj:

- Atipo ( ) vienfaziams aparatams.

- Btipo ( ) trifaziuose aparatuose.

- Siekiant patenkinti standarto EN 61000-3-11 (Flicker) reikalavimus, patariamas suvirinimo
aparato sujungimas prie maitinimo tinklo sasajos tasky, kuriuose pilnutiné varza yra
Zemesné nei Zmax = 0.12 ohm.

Suvirinimo aparatas neatitinka standarto [EC/EN 61000-3-12 reikalavimy.

Jei aparatas yra prijungiamas prie viesojo elektros maitinimo tinklo, atsakomybé uz
patikrinima ar suvirinimo aparatas gali bati prijungiamas, tenka prijungéjui arba vartotojui
(jei reikia, kreiptis j energijos tinkly paskirstymo valdytoja).

5.2.1 Kistukas ir lizdas

Prijungti prie maitinimo kabelio normalizuotg kistuka (3P + P.E) pritaikyta atitinkamai srovei
ir paruosti maitinimo tinklo lizdg su lydziaisiais saugikliais arba automatiniu pertraukikliu;
specialus jzeminimo terminalas turi bati sujungtas su maitinimo linijos jzeminimo laidininku
(geltonas-zalias).

Lenteléje (1 LENT.) pateikiami rekomenduojami uzdelsto veikimo lydZiyjy linijos saugikliy
dydziai amperais, parinkti remiantis nominalia maksimalia suvirinimo aparato tiekiama
srove bei maitinimo tinklo nominalia jtampa.

DEMESIO! Auksc¢iau aprasyty taisykliy nepaisymas trukdo gamintojo
numatytos saugos sistemos efektyvumui (I klasé), tai salygoja rimta pavojy
asmenims (pav., elektros smiigio) ir materialinéms gérybéms (pvz., gaisro).

5.3 SUVIRINIMO GRANDINES SUJUNGIMAI
5.3.1 Patarimai

DEMESIO! PRIES ATLIEKANT S$IUOS SUJUNGIMUS, [SITIKINTI, KAD
SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO
LIZDO.

1 lenteléje (1 LENT.) yra pateikiami suvirinimo kabeliams (mm?2) rekomenduojami dydziai

pagal maksimalig suvirinimo aparato tiekiama srove.

Be to:

- Prisukti iki pat galo suvirinimo kabeliy jungtis greitojo jungimo lizduose (jei jie yra), tokiu
badu bus uztikrintas nepriekaistingas elektros kontaktas; prieSingu atveju gali perkaisti
jungtys, to pasekoje jos greitai susidéves ir praras veiksminguma.

- Naudoti kaip jmanoma trumpesnius suvirinimo laidus.

- Suvirinimo srovés atgalinio kabelio pakeitimui vengti naudoti metalines struktaras, kurios
néra apdirbamo gaminio sudétiné dalis; tai gali bati pavojinga saugos atzvilgiu ir gali
salygoti nepatenkinamus suvirinimo rezultatus.

5.3.2 SUVIRINIMO GRANDINES SUJUNGIMAI MMA PULSE REZIME
Beveik visi glaistyti elektrodai turi bati jungiami prie teigiamo generatoriaus poliaus (+);

iSimtis yra ragstinio glaisto elektrodai, kurie jungiami prie neigiamo (-) poliaus.

5.3.2.1 Suvirinimo kabelio elektrody laikiklio sujungimas
Ant terminalo yra specialus gnybtas, reikalingas atidengtos elektrodo dalies priverzimui. Sis
kabelis turi bati prijungtas prie terminalo, pazyméto simboliu (+) (B-2 pav.).

5.3.2.2 Suvirinimo srovés atgalinio kabelio prijungimas

- Turi bati prijungiamas prie apdirbamo gaminio arba metalinio darbastalio, ant kurio jis yra
padétas, bet kokiu atveju, kuo arciau prie atliekamos sidlés. Sis kabelis turi bati prijungtas
prie terminalo, pazyméto simboliu (-) (B-3 pav.).

5.3.3 SUVIRINIMO GRANDINES SUJUNGIMAI TIG DC LIFT REZIME

5.3.3.1 Suvirinimo kabelio - TIG degiklio sujungimas

Ant terminalo yra specialus degiklis su nelydziuoju volframo elektrodu ir voztuvu
apsauginéms dujoms (argonui) tiekti. Sis kabelis turi bati prijungtas prie terminalo,
pazyméto simboliu (-) (B-3 pav.).

5.3.3.2 Suvirinimo srovés atgalinio kabelio prijungimas

- Turi bati prijungiamas prie apdirbamo gaminio arba metalinio darbastalio, ant kurio jis yra
padétas, bet kokiu atveju, kuo arciau prie atliekamos sidlés. Sis kabelis turi bati prijungtas
prie terminalo, pazyméto simboliu (+) (B-2 pav.).

5.3.3.3 Prijungimas prie dujy baliono

Priverzti slégio reduktoriy prie dujy baliono sklendés, esant reikalui, jterpiant specialy

adapterj, kuris yra tiekiamas kaip priedas.

- Sujungti dujy jleidimo vamzdj su adapteriu ir priverzti tiekiama dirzelj.

Pries atsukant baliono sklendg, atleisti slégio reduktoriaus reguliavimo zZieda.

- Atsukti baliona ir nureguliuoti dujy kiekj (I/min) pagal orientacinius darbo duomenis,
ziaréti lentele (4 LENT.); tolimesni dujy srauto reguliavimai galés bati atliekami suvirinimo
metu pasukant slégio reduktoriaus zieda. Patikrinti vamzdziy ir jung¢iy sandaruma.

DEMESIO! Baigus darba visada uzsukti dujy baliono sklende.

5.3.4 SUVIRINIMO GRANDINES SUJUNGIMAI GOUGING REZIME

5.3.4.1 Suvirinimo kabelio elektrody laikiklio sujungimas

Ant terminalo yra specialus gnybtas su variu dengtu angliniu elektrodu ir antgaliu, kuris
putia suslégta ora. Sis kabelis turi bati prijungtas prie terminalo, pazyméto simboliu (+) (B-2
pav.).

5.3.4.2 Drozimo srovés atgalinio kabelio prijungimas

- Turi bati prijungiamas prie apdirbamo gaminio arba metalinio darbastalio, ant kurio jis yra
padétas, bet kokiu atveju, kuo arciau prie atliekamos sidlés. Sis kabelis turi bati prijungtas
prie terminalo, pazyméto simboliu (-) (B-3 pav.).

5.3.4.3 Prijungimas prie suslégto oro sistemos

- |sitikinti, kad sklendé, kuri kontroliuoja oro srauta j degiklj, yra uzdaryta.

- Prijungti oro jleidimo zarng prie suslégto oro sistemos ir priverzti pridedama spaustuka.
- Sureguliuokite suslégto oro slégj pagal naudojama elektroda.

6. MMA SUVIRINIMAS: PROCESO APRASYMAS

6.1 BENDRIEJI PRINCIPAI

- Batina atsizvelgti j gamintojo instrukcijas, pateiktas ant naudojamy elektrody pakuociy,
kur turi bati nurodytas teisingas elektrodo poliskumas ir atitinkama optimali jo srove.
Suvirinimo srové turi bati reguliuojama pagal naudojamo elektrodo skersmenj ir norima
atlikti sidle; Zemiau pateikiami naudotinos srovés dydziy jvairiy skersmeny elektrodams
pavyzdziai:

@ Elektrodas (mm) i Suvirinimo srove (A)
Min. Maks.
1,6 30 50
2,0 40 80
2,5 60 110
3,2 90 140
4,0 120 180
5,0 170 250
6,0 230 350
8,0 320 500

- Atkreipti démesj, kad tokio pat skersmens elektrodams aukstesné srové bus naudojama
plokstuminiame suvirinime, tuo tarpu vertikaliam suvirinimui arba suvirinimo darbams
vir§ operatoriaus galvos, turés bati naudojama Zemesné srove.

Mechanines suvirinimo sitlés savybes apsprendzia ne tik pasirinktos srovés intensyvumas,
bet ir kiti suvirinimo parametrai, tokie kaip lanko ilgis, atlikimo greitis ir padétis,
elektrody skersmuo ir kokybé (elektrodus tinkamai sandéliuoti, juos laikant nuo drégmés
apsaugotoje vietoje, sudétus j specialias pakuotes arba dézutes).

DEMESIO:

Priklausomai nuo elektrody prekinio Zenklo, rasies ir glaisto storio, gali pasireiksti
lanko nestabilumas, atsirandantis dél paties elektrodo sudéties.

6.2 PROCESAS
- Laikant kauke PRIESAIS VEIDA, briksteléti elektrodo vir$iine j norima suvirinti gaminj
atliekant tokj judesj, lyg ketinant uzdegti degtuka; Sis metodas yra teisingiausias lanko
uzdegimui.
DEMESIO: NETRANKYTI elektrodo j apdirbama gaminj; tai gali pazeisti glaista ir
salygoti sunky lanko uzdegima.
- Vos tik uzdegus lanka, bandyti iSlaikyti atstuma nuo gaminio, atitinkantj naudojama
elektroda, islaikyti $j atstuma kuo pastovesnj suvirinimo darby metu; prisiminti, kad
elektrodo pakrypimas eigos kryptimi turés bati apytiksliai 20-30 laipsniy.
Suvirinimo sidlés gale elektrodo gala patraukti truputj atgal eigos krypties atzvilgiu, virs
kraterio, tam, kad buty atliktas pripildymas, tada greitai pakelti elektrodg i3 lydymosi
vonelés, tokiu badu bus uzgesintas lankas (Suvirinimo sitlés aspektai - F PAV.).

7.TIG DC SUVIRINIMAS: PROCESO APRASYMAS

7.1 BENDRIEJI PRINCIPAI

TIG DC suvirinimas yra tinkamas mazai legiruotam bei gausiai legiruotam angliniam plienui
bei sunkiesiems metalams, tokiems kaip variui, nikeliui, titanui ir jy lydiniams (G PAV.). TIG
DC suvirinimui su elektrodu poliuje (-) dazniausiai yra naudojamas elektrodas su 2 % cerio
(pilka juosta). Volframo elektroda reikia iilgai pasmailinti slifuokliu, Ziar. H PAV., atkreipiant
démesj, kad galiukas baty nepriekaistingai koncentrinis, tokiu badu bus galima iSvengti
lanko nukrypimy. Labai svarbu atlikti $lifavima elektrodo isilgine kryptimi. Si operacija
turi bati kartojama periodiskai, priklausomai nuo elektrodo naudojimo ir susidévéjimo
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arba atliekama tada, kai elektrodas yra atsitiktinai sutersiamas, susioksiduoja arba buna
naudojamas netaisyklingai. Norint gerai atlikti suvirinima, batina vadovautis 4 LENT,, kurioje
nurodytas elektrodo skersmuo, srové ir dujy srautas atsizvelgiant j suvirinamo gaminio
storj. Normalus elektrodo i$sikisimas i$ keramikinio antgalio yra 2-3 mm ir gali pasiekti 8 mm
atliekant suvirinima kampu.

Suvirinimas atliekamas sulydant sidlés krastus. Tinkamai paruostiems ploniems pavirSiams
(apytiksliai iki T mm) uzpildancios medziagos nereikalingos (I PAV.).

Storesniems gaminiams yra reikalingos gaminio pagrindo medziagos lazdelés, jos turi bati
atitinkamo skersmens, krastelius reikia tinkamai paruosti (L PAV.).

Geram suvirinimo atlikimui labai svarbu, kad suvirinamos detalés baty visiskai $varios, be
oksidacijos, alyvos, riebaly, tirpikliy ir kt. apnasy.

7.2 PROCESAS (LIFT UZDEGIMAS)

- Nureguliuoti pageidaujama suvirinimo srovés dydj rankenélés C-2 pagalba; suvirinimo
metu pritaikyti srove prie realaus reikiamo siluminio pasiskirstymo.

- Pasukant dujy voztuva (esantj ant TIG degiklio rankenos), sureguliuoti apsauginiy dujy
srauta.
Elektros lanko uzdegimas jvyksta, kai volframo elektrodas yra patraukiamas nuo apdirbamo
gaminio. Toks uzdegimo rezimas sglygoja mazesnius elektromagnetinés spinduliuotés
trukdZius ir minimaliai sumazina volframo intarpus bei elektrodo susidévéjima.

- Padéti elektrodo gala ant apdirbamo gaminio lengvai paspaudziant.

1S karto pakelti elektroda 2 - 3mm, tokiu badu isgaunant lanko uzdegima.

IS pradziy suvirinimo aparatas tiekia sumazinta srove. Po keliy akimirky bus pradéta tiekti

nustatytos vertés suvirinimo srove.

Norint nutraukti suvirinima, staigiai pakelti elektrodg nuo suvirinamo gaminio.

8. DROZIMO PROCESAS

8.1 BENDRIEJI PRINCIPAI

GOUGING drozimo procese naudojamas elektros lankas, kuris susidaro tarp specialaus
anglinio elektrodo, padengto plonu vario sluoksniu ir maitinamo nuolatine srove, ir
apdirbamo gaminio; lankas lokaliai islydo metalg, kurj pasalina suslégto oro srautas.
Drozimui reikia turéti specialius gnybtus elektrodui, kuris yra prijungtas prie teigiamo
generatoriaus poliaus ir sklendés, kuri valdo suslégta ora. Anglinis elektrodas prie gnybty
pritvirtinamas su 70-150 mm issikis$imu ir laikomas mazdaug 45° kampu pjaustomo gaminio
atzvilgiu. Sis kampas gali bati sumazintas iki 20°. Griovelio gylis priklauso nuo $io kampo ir
elektrodo judéjimo greicio.

Krastai lieka padengti oksidy ir karbidy sluoksniu, kurj véliau reikia pasalinti slifuojant.

Sis procesas taip pat gali bati naudojamas lakstiniam metalui pjauti, net jei gauti krastai
néra labai taisyklingi.

Drozimo srové turi bati sureguliuota pagal naudojamo elektrodo skersmenj. Zemiau
pateikiami naudotinos srovés verciy jvairiy skersmeny elektrodams pavyzdziai:

@ Elektrodas Suvirinimo srové (A) Oro slégis Oro srautas
(mm) Min. Maks. barai m3/h
4 90 150 4,0 15
5 200 250 4,0 15
6,4 300 400 4,0 15
8 350 450 55 20
8.2 PROCESAS

- Nureguliuoti pageidaujama drozimo sroveés verte rankenélés C-2 pagalba.

- Patikrinti, ar tinkamas suslégto oro srautas.

- Padéti elektrodo gala ant apdirbamo gaminio.

- Norint nutraukti droZima, staigiai pakelti elektrodg nuo suvirinamo gaminio.

9. TECHNINE PRIEZIURA

DEMESIO! PRIES ATLIEKANT TECHNINES PRIEZIUROS OPERACLJAS,
ISITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO
MAITINIMO LIZDO.

SPECIALIOJI TECHNINE PRIEZIURA

SPECIALIOSIOS TECHNINES PRIEZIUROS DARBUS, LAIKANTIS TECHNINIO STANDARTO
IEC/EN 60974-4, TURI ATLIKTI TIK PATYRE ARBA KVALIFIKUOTI ELEKTROMECHANIKOS
SRITIES DARBUOTOJAI.

DEMESIO! PRIES NUIMANT SUVIRINIMO APARATO SKYDUS IR ATLIEKANT
DARBUS JO VIDUJE, |SITIKINTI, KAD |RENGINYS YRA ISJUNGTAS IR

ATJUNGTAS NUO ELEKTROS ENERGIJOS TIEKIMO TINKLO.

Bet kokie patikrinimai, atlikti jtampoje, suvirinimo aparato viduje, gali salygoti stipry

elektros smiugj, kurj tiesioginis jtampoje esanciy detaliy kontaktas ir (arba)
gali biti suzeidimy dél tiesioginio kontakto su judanciomis dalimis, priezastimi.
- Periodiskai ir, bet kokiu atveju, daznumu, kuris priklauso nuo naudojimo ir nuo aplinkos

dulkingumo, tikrinti suvirinimo aparato vidy ir pasalinti dulkes, susikaupusias ant

transformatoriaus, reaktyviosios varzos ir lygintuvo sauso suspausto oro srovés pagalba
(maks. 10 bary).

labai minksta Sepetj arba tinkamus tirpiklius.
- Esant galimybei, patikrinti, ar elektros sujungimai yra gerai priverzti ir, ar laidy izoliacija
néra pazeista.

sutvirtinimo varztus.

- Vengti suvirinimo darby atlikimo, kai suvirinimo aparatas yra atviras.

Atlikus techninés prieziGros ar remonto darbus, vél atstatyti j pradine blsena visus
sujungimus ir laidus, atkreipiant démesj, kad jie nekontaktuoty su judanciomis detalémis
ar dalimis, kurios gali jkaisti iki auk$tos temperatdros. Dirzeliais sutvirtinti visus laidus, taip,
kaip buvo pradinéje bisenoje, atkreipiant démesj, kad tarpusavyje bty atskirti pirminiai
aukstos jtampos sujungimai nuo antriniy Zemos jtampos sujungimy.

Visi korpuso uzdarymui naudojami varztai ir verzlés turi bati originalas.

10. GEDIMY PAIESKA .
JEI JRENGINYS DIRBA NETINKAMAI, PRIES ATLIEKANT DAUGIAU SISTEMINIY PATIKRINIMY
ARBA PRIES KREIPIANTIS | TECHNINES PAGALBOS CENTRA, REIKIA PATIKRINTI AR:

Nenukreipinéti suspausto oro srovés | elektronines plokstes; ju valyma atlikti naudojant

Siy operacijy pabaigoje vél sumontuoti suvirinimo aparato skydus, iki galo prisukant

- Suvirinimo srové, kurig reguliuoja amperais sugraduotas potenciometras, yra tinkama

naudojamo elektrodo skersmeniui ir tipui.

Pagrindinis jungiklis yra ,ON” padétyje, jjungtas LCD ekranas su ap3vietimu; prieSingu

atveju, sutrikimas dazniausiai yra aptinkamas maitinimo linijoje (laidai, lizdas ir (arba)

kistukas, lydieji saugikliai, ir t.t.).

- Geltona piktograma, rodanti, kad jsijungé koks nors pavojaus signalas arba jvyko

trumpasis jungimas, néra aktyvi.

Jsitikinti, ar buvo islaikytas nominalus darbo ciklo trukmés santykis; termostatinio

saugiklio jsijungimo atveju, palaukti natdralaus suvirinimo aparato atvésimo, patikrinti

ventiliatoriaus efektyvuma.
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Patikrinti linijos jtampa: jei verté yra pernelyg auksta arba pernelyg Zema, suvirinimo
aparatas lieka uzblokuotas.

Patikrinti, ar suvirinimo aparato iSvestyje néra trumpuyjy sujungimy: esant reikalui,
pasalinti sutrikimus.

Patikrinti, ar suvirinimo grandinés jungtys yra taisyklingos, ypac atkreipti démesj, ar
izeminimo kabelio gnybtai yra i$ tiesy prijungti prie apdirbamo gaminio be izoliuojanciy
medziagy intarpy (pvz., dazy).

Naudotos tinkamos apsauginés dujos bei ar tinkamas jy kiekis.
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Markus: Jargnevas tekstis kasutatakse moistet "keevitusseade".

1. KAARKEEVITUSE ULDISED OHUTUSNOUDED

Keevitusaparaadi kasutaja peab olema piisavalt teadlik ohutust kasut
ning informeeritud kaarkeevitusega kaasnevatest riskidest, nendele vastavatest
kaitsejuhistest ja hadaabi protseduuridest.

(Viidata samuti seadusele“EN 60974-9: Seadmed keevituskaarega keevitamiseks. Osa
9: Paigaldus ja kasutamine”).

d +

- Vidltige otsest kontakti keevitussfaariga; generaatori toodetud
tiihijooksupinge voéib olla ohtlik méningatel juhtudel.

- Keevituskaablite iihendust, kontrolli ja parandust teostades peab seade olema vilja
liilitatud ja toiteallikast lahutatud.

- Enne poleti kulunud osade viljavahetamist liilitage keevitusaparaat vilja ja
lahutage vooluvorgust

- Teostage paigald ga k
kohaselt.

- Keevitusaparaat peab olema iihendatud
maandussiisteemi omava toiteallikaga.

- Kontrollige, et toitepistik on korrektselt maandatud.

- Arge kasutage keevitusaparaati mirjas voi niiskes keskkonnas ja vihma kaes.

- Arge kasutage vigastatud isolatsiooniga véi lodvestunud iihendustega kaableid.

- Vedeliku jahutusgrupi olemasolu korral peab tditmine toimuma vilja liilitatud ja
toitevorgust véljas keevitusseadmega.

VAV

- Arge keevitage paakide, mahutite voi torude peal, mis sisaldavad véi milles on
eelnevalt olnud tuleohtlikud vedelikud véi gaasid.

- Viltige tootamist kloorilahustiga puhastatud pindade peal voi sarnaste kemikaalide
laheduses.

- Arge keevitage surve all olevate mahutite peal.

- Eemaldage toopiirkonnast kéik tuleohtlikud materjalid (nt. puit, paber, riidelapid).

- Tagage piisav ventilatsioon véi kasutage suitsu &ratombeventilaatoreid
keevituskaare ldheduses. On tahtis kontrollida regulaarselt keevitusel eralduva
suitsu koostist, konsistentsi ja ekspositsiooni kestvust.

- Hoidke gaasiballoon kaugel soojusallikatest, kaasaarvatud paiksekiirgusest (kui
kasutusel).

POLOG®

poolt

vad elektritood ohutusnormide ja seaduste

ainult vastava neutraalset

- Poleti, toodeldava eseme ja ldheduses paiknevate voimalike maandatud
metallosade (juurdepdasetavad) suhtes tuleb kasutada sobivat elektrilist
isolatsiooni.

Tavaliselt on see saavutatav kandes vastavaid kindaid, jalatseid, peakatet ja riietust,
ning kasutades isoleerivaid astmelaudu véi porandakatteid.

- Kaitske alati silmi eeskirja EN 175 kohaselt maskitele v6i kiivritele monteeritud
filtritega, mis vastavad eeskirjale UNI EN 169 vé6i 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 vé6i infrapunase kiirgusega;
keevituskaare ldheduses viibivad isikud peavad olema kaitstud mitte peegeldavate
kaitsevarjeste voi kaitseeesriiete abil.

- Miira: Juhul, kui eriti intensiivse keevitustegevuse tulemusena keskkonna
miiranivoo LEPd, milles inimene igapdevaselt viibib on vordne voi iiletab 85 dB(A),
on kohustuslik kasutada individuaalseid kaitsevahendeid (Tab. 1).

@
HOOARO®

ELEKTRI- JA MAGNETVALJAD VOIVAD OLLA OHTLIKUD

Mis tahes voolujuhti ldbiv elektrivool pohjustab lokaalseid elektri- ja magnetvalju
(EMF). Keevitusvool tekitab keevitusahela ja keevitusseadme enda iimbruses EMF
vélja.

Elektromagnetviljad véivad segada monede meditsiiniseadmete t66d (nditeks
siidamestimolaator, hingamisaparaadid, metallproteesid jne).

Neid seadmeid kasutavate inimeste suhtes tuleb kasutusele vétta sobivad
kaitseabinoud. Naiteks keelata juurdepais keevitusseadme kasutuspiirkonnale voi

individuaalse riski hindamine keevitajate puhul.

See keevitusseade vastab toote tehnilistele standarditele esklusiivseks

professic Isel kasutamiseks toostuskeskkonnas. Pole tagatud vastavus

piirangutele, mis puudutavad inimese kokkupuudet elektromagnetviljadega

koduses keskkonnas.

Viimaks kokkupuudet keevitusahelast tekitatud EMF véljadega miinimumini, peavad

koik tootajad jargima jargnevalt dra toodud néudeid:

- ldhendama keevituskaableid omavahel. Voimalusel fikseerima nad kleeplindi abil;

hoidma pead ja iilakeha keevitustahelast véimalikult kaugel;

mitte kunagi keerata keevituskaableid metallist esemete voi kere iimber;

arge keevitage viibides kerega keset keevitusahelat;

hoidma moélemat keevituskaablit samal kerepoolel;

iihendama keevitusvoolu tagastusjuhtme keevitatava objektiga, voimalikult

lahedale sooritatavale iihendusele;

- mitte keevitama keevitusseadme ldhedal;

- koik tootajad peaksid jargima EMF
miinimumkaugusi;

- kaugus EMF allikast punktis, millest alates on kokkupuude 20% alla lubatud
miinimumvaartust: d =30 cm.

- Aklassi seade:

Kéesolev keevitusseade vastab nouetele, mille tehniline standard sdtestab ainult
toostuses ja professionaalsel eemdérgil kasutatavatele seadmetele. Tagatud ei
ole elektromagnetiline iihilduvus eluhoonetes ja otse eluhooneid varustavasse
madalpingevérku iihendatud hoonetes.

A LISA HOIATUSED

- KEEVITUSTOOD:
- Suure elektrilodgiohuga keskkonnas;
- Piiratud ruumides;
- Tule- ja plahvatusohtlike materjalide ldheduses.
Ulaltoodud keevitust66 tingimused PEAVAD olema enne t66 algust hinnatud
»Ohutuste eest vastutava spetsialisti” poolt ja teostatud alati informeeritud
isikute juuresolekul, kes voivad hadaohu korral abi anda.
PEAVAD olema varustatud tehniliste kaitsevahenditega vastavalt seaduse "EN
60974-9: Seadmed keevituskaarega keevitamiseks: Osa 9. Paigaldus ja kasutus.”
Peatiikis 7.10; A.8;A.10 &ra toodule.
PEAB olema keelatud keevitamine keevitustusseadet véi toitejuhet hoidva
operaatoriga (nait. rihmade abil).
PEAB olema keelatud keevitamine, kui keevitajal puudub kontakt maaga,
véljaarvatud juhul, kui on kasutusel vastav kaitseplatvorm.
ELEKTROODIHOIDJATE VOI POLETITE VAHELINE PINGE: keevitamine mitme
keevitusaparaadiga sama elemendi voi elektriliselt iihendatud elementide korral
v6ib pohjustada ohtliku tiithijooksupingesumma kahe erineva elektroodihoidja ja
poleti vahel, iiletades kahekordselt lubatud véartuse.
Vajalik on, et eksperdist kaastootaja viiks instrumente kasutades labi mootmised,
tehes kindlaks véimalikud riskifaktorid ja voimaliku seaduse "EN 60974-9:
Seadmed keevituskaarega keevitamiseks. 9. osa: Paigaldus ja kasutus” punktis 7.9
ette ndhtud kaitsemeetmete kasutuselevotu.
Keevitusseadet tohib kasutada ainult iiks tootaja.
MMA keevitamise Ioppedes peab tootaja masinalt elektroodihoidiku klambri abil
eemaldama kaabli.
- Juurdepdis keevitusseadet limbritsevale alale peab olema kolmandatele isikutele
keelatud. Seadet ei tohi jatta valveta.
Péletid, mida ei kastutata tuleb panna oma kohale tagasi.

A TEISED VOIMALIKU OHUD

- SEADME UMBERKUKKUMINE: asetage keevitusaparaat horisontaalsele, seadme
kaaluga vastavale pinnale. Vastupidisel juhul (nt. kalduv porand, pérandaliistude
vahed jne.) eksisteerib seadme limberkukkumise oht.

andmelehel esitatud noéutavaid

- On keelatud tosta kdru koos keevitusseadme, traadis6oturi ja jahutusgrupiga
(olemasolu korral).

- VAARKASUTUS: on ohtlik kasutada keevitusaparaati mitteettenihtud toodeks (nt.
jaatunud veetorude sulatamiseks).

- POLETUSE OHT
Moned keevitaja osad (poleti, elektroodihoidiku klamber) ja iimbritsevad alad
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véivad saavutada temperatuuri, mis iiletab 65°C:on vajalik kasutada kaitseriietust.
Laske toorikul enne, kui seda puudutate, maha jahtuda!

- VAARKASUTUS: keevitusseadme samaaegne kasutamine rohkem kui iihe té6taja
poolt on ohtlik.

- KEEVITUSSEADME NIHUTAMINE: kindlustage gaasiballoon alati sobivate vahendite
abil takistamaks selle juhuslikke iimberminekuid (kui on kasutusel).

- On keelatud riputada keevitusseadet kasutades selleks kédepidet.

Keevitusaparaadi kaitsed ning seadme liikuvad osad ja traadi etteandemehhanism
peavad olema omal kohal enne toiteallikaga iihendamist.

/\

TAHELEPANU! Mistahes traadi etteandemehhanismi liikuvate osadega kokkupuutuva
t66 korral, nagu:

- Rullide ja/v6i traadi sisenemisjuhiku véljavahetus;

- Traadi sisestamine rullidesse;

- Traadirulli laadimine;

- Rullide, hammasrataste ja nende all oleva ala puhastus;

- Hammasrataste 6litamine.

PEAB KEEVITUSAPARAAT OLEMA VALJA LULITATUD JA TOITEALLIKAST LAHTI
UHENDATUD.

KESKONNATINGIMUSED (EN 60974-1)

- Kasutage keevitusseadet iiksnes jargnevate keskonnatingimuste korral:
timbritseva 6hu temperatuur jaab -10°C ja 40°C vahele;

Ohuniiskus ei tileta 40°C juures 50%;

ohuniiskus ei lileta 20°C juures 90%;

Umbritsev 6hk peab olema vaba tolmust, hapetest, gaasidest ja korrosiivsetest
ainetest jms.

LADUSTAMINE

- Paigutage masin ja selle lisaseadmed (pakendis voi ilma) kinnistesse ruumidesse.

- Keskkonna temperatuur peab jaama -20°C ja 55°C vahele.

Juhul, kui masin on varustatud vedeliku abil jahutatava seadmega ja keskonna
temperatuur on alla 0°C kraadi: kasutage tootja poolt soovitatavat jadtumisvastast
vedelikku voi tiihjendage hiidroseade ja paak vedelikust taielikult.

Kasutage alati sobivaid vahendeid masina kaitsmiseks niiskuse, mustuse ja
korrosiooni eest.

hr¢

mmmm JAATMETE KAITLEMINE

Kasutusea Ioppedes &rge korvaldage
majapidamispriigiga.

Kasutaja on kohustatud selle elektriseadme viima eletktriseadmete kérvaldamise ja
kditlemisega tegelevasse keskusse voi poorduma kauplusse, kust seade sai ostetud.
Nimetatud méaarus puudutab iiksnes Euroopa Liidu territooriumil kérvaldatavaid
seadmeid (WEEE).

seda keevitusseadet koos tavalise

2. SISSEJUHATUS JA ULDINE KIRJELDUS

See keevitusseade, mis on vooluallikaks kaarkeevitusel, on ette nahtud kaetud elektroodide
(tselluloos, rutiil, hape, aluseline) MMA-keevituseks, TIG (DC) keevituseks LIFT sulitega ja
soeelektroodiga valu pinnaléikamiseks (GOUGING).

Selle keevitusseadme (INVERTER) eriomaduseks on seadistamise kiirus ja tapsus, mis
tagavad keevitamise korge kvaliteedi.

"Inverteri" siisteemiga seadistus (primaares) toiteliini sisendis maarab ara nii transformaatori
drastilise mahu, kui nivelleerimise reaktantsi vahenemise, mis teeb voimalikuks aarmiselt
vdhese mahu ja kaaluga keevitusseadme kokkupaneku, tuues esile selliseid omadusi nagu
mugav kasitsemine ja transporditavus.

Keevitusseade (Joon. B).

2.1 PEAMISED OMADUSED

MMA

- Keevituskaare surve (DYNAMIC ARC) ja keevitusvoolu seadistamine.
- Kleepumise vastane kaitse.

- Seadistatud keevitusvoolu kuvamine kuvaril.

KAITSED

- Termokaitse.

- Anomaalsete pingete vastane kaitse (liiga korge v6i madal toitepinge).
- Kleepumisvastane kaitse (MMA).

2.2 TELLITAVAD LISASEADMED

- MMA keevituskomplekt.

Maandusklemmiga varustatud keevitusvoolu tagasivoolukaabel.
- Keevituskomplekt TIG.

GOUGING komplekt.

- Isetumenev mask: fikseeritud voi reguleeritav filter.
Argoonballooni adapter.

- Manomeetriga réhualaldi.

Kraaniga pdleti TIG-keevituseks.

3. TEHNILISED ANDMED
3.1 ANDMEPLAAT
Pohiandmed keevitusaparaadi kasutamise ja toovoime kohta leiate seadme andmeplaadilt
alljargnevate tahendustega:
Pilt. A
1- Viide EUROOPA kaarkeevitusaparaatide ohutus- ja tootmisnormatiivile.
2- Valmistaja nimi ja aadress.
3- Mudeli nimi.
4- Keevitusaparaadi siseehituse simbol.
5- Ettenahtud keevitusprotseduuri simbol.
6- Sumbol S: nditab, et on voimalik sooritada keevitusoperatsioone keskkonnas, kus on
korge elektrisokioht (nt. suurte metallikoguste ldheduses).
7- Toiteliini simbol:
1~ : Uhefaasiline vahelduvpinge;
3~ : kolmefaasiline vahelduvpinge.

8- Kere kaitsetase.
9- Toiteliini omadused:
- Uj : Keevitusaparaadi vahelduvpinge ja toitevoolu sagedus (lubatud piir £10%).
- 11 max : Liini poolt kasutatud maksimaalne vool.
- lieff : Reaalne toitevool.
10- Elektrislisteemi toovoime:
- Ug : Maksimaalne tiihijooksupinge (avatud elektrististeem).
- 1,/U, : Vastav normaliseeritud vool ja pinge, mida keevitusaparaat voib jaotada
keevituse ajal.
X : Impulsisagedus: nditab aega, mille jooksul keevitusaparaat on véimeline jaotama
vastavat voolu (sama kolonn). Véime viljendub %-des, baseerudes 10 minutisele
tstklile (nt. 60% = 6 minutit t66d, 4 minutit puhkust, jne.).
Juhul kui kasutustegurid (viide 40°C-le keskkonnale) tiletatakse, tilekuumenemiskaitse
seiskub (keevitusaparaat jaab stand-by kuni seadme temperatuur taastub ettenahtud
tasemele).
- A/V-A/V : Niitab keevitusvoolu reguleerimisskaalat (minimaalne - maksimaalne) ja
sellele vastavat kaarepinget.
11- Registrinumber keevitusaparaadi identifitseerimiseks (hadavajalik tehnilise teeninduse,
osade valjavahetamise ja toote péritolu selgitamise korral).
12- - —=3-: Liini kaitseks ettendhtud kaitsekorkide vaartus hilinenud stardi korral.
13- Ohutusnorme viitavad siimbolid, mille tdéhendus on selgitatud peatukis 1" Kaarkeevituse
tldine ohutus”.

Mérge: Ulaltoodud niiteplaadil on ndidatud ainult siimbolite ja véirtuste tdhendused;
keevitusaparaadi tapsed tehnilised andmed leiate kdesoleva seadme andmeplaadilt.

3.2 MUUD TEHNILISED ANDMED

- KEEVITUSSEADE: vaata tabelit 1 (TAB. 1)

- ELKTROODIHOIDIKU KLAMBER: vaata tabelit 2 (TAB. 2)
- TIG POLETI: vaata tabelit 3 (TAB. 3)

Keevitusseadme kaal on dra toodud tabelis 1 (TAB. 1).

4. KEEVITUSSEADME KIRJELDUS
4.1 JUHTIMIS-, SEADISTUS- JA UHENDUSSEADMED

Joon.B
Esikiiljel:
1- Juhtpaneel (vaata kirjeldust);
2- Positiivne (+) kiirpistikupesa keevituskaabli Ghendamiseks;
3- Negatiivne (-) kiirpistikupesa keevituskaabli Ghendamiseks;

Tagakiiljel:
4- UldlIiliti ON/OFF;
5- Toitekaabel;

4.1.2 KEEVITUSSEADME JUHTPANEEL

Joon.C
1- Nupp "MODE"
Selle nupu abil saate valida toimingu, mida soovite keevitusseadmega kasutada:
+ MMA: manuaalne kaetud elektroodiga keevitus
+ MMA PULSE : MMA-keevitus, mille puhul lisatakse vooluimpulss, et hélbustada
vertikaalset tlespoole suunatud keevitust.
+ GOUGING:valu pinnaléikamine spetsiaalsete, vasest kilega kaetud siisinikelektroodide
ja surudhu abil
« TIG LIFT: sulava elektroodiga kasitsi keevitamine koos gaasikaitsega
Kodeerija
Keevitusparameetrite valik ja seadistamine; voimaldab seadistamist ka keevitamise ajal.
Reziimid ja tooparameetrid, vajutades lihidalt ja seejérel keerates kodeerijat:
+ MMA-s ARC 'Arc Force, VRD, HOT 'Hot Start' ja I, "véljundvoolu" valimine ja
seadistamine.
MMA PULSE-is ARC "Arc Force", IPL "I PULSE", FrE "Sagedus", bAL "Balance”, VRD, HOT
"Hot Start" ja I, "véljundvoolu" valimine ja seadistamine.
GOUGING-us seadistatakse I, "valjundvool".
« TIG LIFT-is seadistatakse I, "valjundvool".
Hot Start (kuvaril Hi-)
Esialgse Ulevoolu seadistamise parameeter (OFF-100% reguleerimine), kus kuvatakse
protsentuaalne tous eelnevalt valitud keevitusvoolu vdartuse suhtes. See seadistus
lihtsustab elektrikaare stitidet.
Arc Force (kuvaril 5~ )
Diinaamilise levoolu seadistamise parameeter (OFF-100% reguleerimine), kus
kuvatakse protsentuaalne tous eelnevalt valitud keevitusvoolu vaartuse suhtes. See
seadistus teeb keevitamise sujuvamaks ja aitab valtida elektroodi kleepumist eseme
kilge.
VRD (kuvaril VRD)
Koormuseta valjundpinge reduktsiooniseade (valik on-off) ndidukiga kuvaril (3). 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 lilitatud,
kuid pole veel keevitamiseks valmis.
1 PULSE (kuvaril "ii" )
Parameeter, mis nditab impulssvoolu ja seadistatud keskmise voolu vahelist suhet.
Vaartus on esitatud protsentides.
Seadistamine alates 100 kuni 200%. Tehase vaikevaartus: 142%.
Sagedus (kuvaril Fr£)
Parameeter, mis néitab pulsatsioonide arvu sekundis (Hz).
Seadistamine alates 0,2 kuni 99. Tehase vaikevaartus: 1,2.
Balance (kuvaril A} )
Parameeter, mis nditab impulsi kestuse ja kogu tsukli kestuse suhet. Vdartus on esitatud
protsentides.
Seadistamine alates 10 kuni 99%. Tehase vaikevaartus: 30%.
Markus: impulsi miinimumvaartust ei ole seadistatud, vaid seda arvestatakse nii, et
keskmine vool oleks vérdne seadistatud vooluga.

N
b

PARAMEETRITE LAHTESTAMINE
Sellele spetsiifilisele funktsioonile juurdepaasuks tuleb kodeerija (2) nuppu vajutada
kogu keevitusseadme sisselulitamise aja (koos pealiliti sulgemisega).
Lulitatades seadme sisse ja vajutades kodeerijat (2) visualiseeritakse kuvaril rES,
keevitusseade lahtestub ja kdivitub seejérel tavapéraselt.

3- Kuvar

@ Naitab véljundpinge olemasolu pistikupesades (Joon. B-2, B-3).
Hairesignaali ikoon i : tavaliselt kustunud, kui aga pdleb, annab see teada, et

keevitusseade on blokeerunud (masin jaab sisse lulitatuks, kuid ei anna voolu) the
jargmise kaitsetest sekkumise tottu:
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Liini tilepinge kaitse: pinge on véljaspool vahemikku +/- 15 % andmeplaadi vdartuse
suhtes. Haire kuvaril "A.03".

Liini alapinge kaitse: pinge on véljaspool vahemikku +/- 15 % andmeplaadi vaartusest.
Haire kuvaril "A.04".

TAHELEPANU: Eelpool nimetatud pinge iilempiiri iiletamine kahjustab tésiselt
seadet.

Kaitse sisemisest abipingest tingitud rikke eest: rike keevitusseadme sees. Haire
kuvaril "A.08".

Véljundi tlepinge kaitse: véljundpinge on andmeplaadi vdartuse suhtes liiga suur.
Haire kuvaril "A.34".

Primaarse tilevoolu kaitse: primaarvool on liiga suur. Héire kuvaril "A.30".

ANTI STICK kaitse: elektrood on keevitatava materjali kiilge kleepunud, kasitsi
eemaldamine on véimalik.

NormaalreZiimi taastamine on automaatne.

.

Hairesignaali ikoon i+ Termokaitsesignaali ikoon @ : keevitusseadme sees on
temperatuur tdusnud liiga korgele. Normaalreziimi taastamine on automaatne. Haire
kuvaril "A.02" voi "A.20" voi "A.28".

5. PAIGALDUS

TAHELEPANU! SOORITAGE KOIK PAIGALDUSED JA ELEKTRIUHENDUSED

VALJA LULITATUD JA VOOLUVORGUST VALJAS KEEVITUSSEADMEGA.
ELEKTRIUHENDQSED PEAVAD OLEMA SOORITATUD UKSNES ASJATUNDLIKU JA
VASTAVA VALJAOPPE SAANUD PERSONALI POOLT.

ETTEVALMISTUS
Vabastage keevitusseade pakendist, monteerige paigale pakendis leiduvad lahtised osad.

Tagasiside kaabli-klambri kokkupanek Joon. D
Keevituskaabli- elektroodihoidiku klambri kokkupanek JOON. E

5.1 KEEVITUSSEADME ASUKOHT

Méérata kindlaks koht keevitusseadme paigalduseks nii, et jahutuséhu sisse- ja véljalase
ava ees poleks takistusi; tehke ka kindlaks, et samal ajal ei imetaks sisse juhtivat tolmu,
korrosiivseid aurusid, niiskust jne.

Jatke keevitusseadme timber vahemalt 250mm vaba ruumi.

TAHELEPANU! Umbermineku véi ohtliku paigast nihkumise viltimiseks
paigutage keevitusseade sobiva kandejéuga tasasele pinnale.

5.2 VORKU UHENDAMINE

- Enne mistahes elektritihenduse sooritamist, kontrollige, et keevitusseadme andmeplaadi
andmed vastavad paigalduskohas saada olevale vorgu pingele ja sagedusele.
Keevitusseade peab olema ihendatud Uksnes neutraalse juhiga maandatud
toiteslisteemiga.

Tagamaks kaitset kaudse kontakti eest, kasutage jargmist tltipi diferentsiaalliliteid:

- Taup A ( ) Uhefaasilistele aparaatidele;

- Taup B kolmefaasilistele aparaatidele.
PR R]= P

Vastamaks Maaruses EN 61000-3-11 (Flicker) ara toodud nduetele, on soovitatav
keevitusseade Ghendada toitevorgu kasutajaliikme neis punktides, mille ndivtakistus on
alla Zmax = 0.12 ohm.

Keevitusseade ei vasta Mdaruse IEC/EN 61000-3-12 néuetele.

Kui seade tihendatakse avaliku toitevorguga , siis on paigaldaja voi kasutaja tilesandeks
kontrollida, kas keevitusseadet on véimalik ihendada (kui vaja, konsulteerida jaotusvérgu
haldajaga).

5.2.1 Pistik ja pisitkupesa
Uhendage voolujuhtmele piisava voimega standardpistik (3P + P.E) ja kasutage pistikupesa,
mis omab kaitsekorki voi automaatset voolukatkestajat; ettendhtud maandusterminal peab
olema Uhendatud toiteliini maandusjuhtmega (kollane-roheline).
Tabelis (TAB. 1) on ndidatud hilinenud kaitsekorkide soovitatavad vaartused amprites,
mis on valitud keevitusaparaadi poolt toodetud maksimaalse nimivoolu ja vooluvérgu
nimipinge alusel.
TAHELEPANU! Eelpooltoodud néuete mittetditmine muudab ehitaja (klass
1) poolt ette ndhtud ohutussiisteemi ebaefektiivseks, koos sellega kaasas
kdivate ohtudega inimestele (ndit. elektriSokk) ja esemetele (niit.
tulekahju).

5.3 KEEVITUSVOOLURINGI UHENDUSED
5.3.1 Soovitused

TAHELEPANU! ENNE JARGNEVATE UHENDUSTE SOORITAMIST VEENDUGE,
ET KEEVITUSSEADE OLEKS VALJA LULITATUD JA TOITEVORGUST VALJAS.

Tabelis 1 (TAB. 1) on &ra toodud soovitatavad keevituskaablite vdartused (mmz2-tes)

keevitusseadme poolt valjutatava maksimumvoolu baasil.

Lisaks:

- Keerake keevituskaablite konnektorid pisikupesades 16puni (kui on), tagamaks laitmatu
elektriline kontakt; vastasel korral konnektorid kuumenevad dle, mille tulemuseks on
nende kiire kulumine ja efektiivsuse kadu.

- Kasutage alati véimalikult IGhikesi keevituskaableid.

Véltige toodeldava objekti juurde mitte kuuluvate metallstruktuuride kasutamist

asendamaks keevitusvoolu maanduskaablit; see voib seada ohutuse riski alla ja

pohjustada ebarahuldavaid keevitustulemusi.

5.3.2 KEEVITUSAHELA UHENDUSED MMA JA MMA IMPULSSREZIIMIS
Peaaegu koik kattega elektroodid Gihendatakse voolugeneraatori positiivse (+) poolusega,
v.a happelise kattega elektroodid, mis tihendatakse negatiivse (-) poolusega.

5.3.2.1 Elektroodihoidiku keevitusjuhtme iihendamine
Aseta terminalile spetsiaalne klemm, mille abil saab sulgeda elektroodi katteta osa. See
kaabel Gihendatakse klemmiga siimboliga (+) (Joon. B-2).

5.3.2.2 Keevitusvoolu maanduskaabli iihendamine

- See tuleks kinnitada toddeldava detaili voi metallpingi kilge, millel on asetatud,
voimalikult Idhedale sooritatavale liitele. See kaabel (ihendatakse klemmiga siimboliga (-)
(Joon. B-3).

5.3.3 KEEVITUSAHELA UHENDUSED TIG DC LIFT REZIIMIS

5.3.3.1TIG péleti keevituskaabli iihendamine

Aseta terminalile sulava volframelektroodiga spetsiaalne poleti ja kraan kaitsegaasi (argoon)
etteandmiseks. See kaabel tihendatakse klemmiga stimboliga (-) (Joon. B-3).

5.3.3.2 Keevitusvoolu maanduskaabli iihendamine

- See tuleks kinnitada toddeldava detaili véi metallpingi kiilge, millel on asetatud,
voimalikult ldhedale sooritatavale liitele. See kaabel (ihendatakse klemmiga siimboliga
(+) Joon. B-2).

5.3.3.3 Gaasiballooniga iih nine

- Keerake réhualaldi gaasiventiilile peale, vajadusel asetades vahele lisavarustusse kuuluv

vahendaja.

Uhendage gaasi sisselaskevoolik alaldiga ja pingutage kaasasolevat klambrit.

Enne balloonikraani avamist Iddvendage survealaldi reguleerimisrongast.

- Avage balloon ja reguleerige gaasi hulka (I//min) vastavalt orienteeruvatele
kasutusandmetele, vaata tabelit (TAB. 4); véimalikud gaasivoo tdpsustamised voéivad
toimuda keevitamise kdigus, keerates survealaldi mutrit. Kontrollige torustiku ja
thenduste lekkimatust.

TAHELEPANU! T66 lIoppenud sulgege alati gaasiballooni kraan.

5.3.4 KEEVITUSAHELA UHENDUSED GOUGING REZIIMIL

5.3.4.1 Elektroodihoidiku keevitusjuhtme ithendamine

Aseta terminalile spetsiaalne vaskkattega susinikelektroodiga klamber ja suruéhku puhuv
duius. See kaabel Ghendatakse klemmiga simboliga (+) (Joon. B-2).

5.3.4.2 Valu pinnaldikamise voolu tagasivoolukaabli iihendamine

- See tuleks kinnitada toddeldava detaili voi metallpingi kilge, millel on asetatud,
voimalikult Idhedale sooritatavale liitele. See kaabel Gihendatakse klemmiga siimboliga (-)
(Joon. B-3).

5.3.4.3 Uhendamine suruéh niga

- Veenduge, et pdleti 6hukanalit kontrolliv klapp oleks suletud asendis.

- Uhendage &hu sisselaskevoolik suruéhusiisteemiga ja pingutage kaasasolevat klambrit.
- Reguleerige suruéhu réhku vastavalt kasutatavale elektroodile.

6. MMA KEEVITUS: TOIMINGU KIRJELDUS

6.1 ULDPOHIMOTTED

- On darmiselt oluline jérgida tootja poolt elektroodide pakendil tootja poolt dra toodud
elektroodi 6iget polaarsust ja vastavat optimaalset voolu puudutavaid soovitusi.

- Keevitusvoolu reguleeritakse vastavalt kasutatava elektroodi labiméddule ja sooritatavale
thendusele; Uldjoontes on kasutatvad voolud erineva labimddduga elektroodidele
jargmised:

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

- Pandagu téhele, et vastavalt elektroodi diameetrile, kasutatakse voolu kérgeid vaartusi
tasapinnal keevitamisel, samas, kui vertikaalasendis v6i pea kohal keevitamisel
kasutatakse madalamaid voole.

Keevitatud Gihenduse mehhaanilised omadused on lisaks valitud voolutugevusele éra
madratud, muude keevitusparameetrite poolt nagu kaare pikkus, sooritamise kiirus ja
asend, elektroodide 1abimoét ja kvaliteet (hoidge elektroode eemal niiskuses, kaitstuna
vastavates pakendites voi karpides).

TAHELEPANU:

Tulenevalt elektroodide margist, tiilibist ja katte paksusest, voib juhtuda, et kaar on
ebastabiilne, seda elektroodi enda kompositsiooni tottu.

6.2TOIMING

- Hoides maski NAO EES, hooruge elektroodi otsa keevitataval esemel, sooritades tiku
sititamisele sarnanevaid liigutusi; see on ige meetod kaare 6igeks siititamiseks.
TAHELEPANU: ARGE TOKSIGE elekroodiga vastu objekti pinda; riskite selle katet
kahjustada, tehes kaare siilitamise raskemaks.

- Niipea, kui kaar on sttidatud, pttidke hoida objekti suhtes sellist distantsi, mis vastab

kasutatud elektroodi labimoodule ja hoidke sellist kaugust voéimalikult muutumatuna

keevitamise protsessi kestel; pidage meeles, et elektroodi kalle edasiliikumisel peab

olema umbes 20-30 kraadi.

Keevitusdmbluse [6pus viige elektroodiotsik liikumise suuna suhtes pisut tagasi, teisele

poole keevituskraatrit, et sooritada tditmine, seejarel tostke elektrood kaare kustumise

saavutamiseks sulatusvanni kohalt kiirelt Gles (Keevitusdmbluse aspektid - JOON. F).

7.TIG DC KEEVITUS: TOIMINGU KIRJELDUS

7.1 ULDPOHIMOTTED

TIG-alalisvoolukeevitus sobib kdigi madal- ja kérglegeeritud susinikteraste ning
raskmetallide vase, nikli, titaani ja nende sulamite keevitamiseks (Joon G). TIG alalisvooluga
keevitamisel elektroodiga poolusel (-) kasutatakse tavaliselt 2% tseeriumiga elektroodi (halli
varvi riba). Volframelektrood tuleb suunata aksiaalselt lihvkettale, vt joon. H, jélgides, et ots
oleks taiesti kontsentriline, et valtida kaare korvalekaldeid. Lihvimine peab alati toimuma
piki elektroodi. Nimetatud toimingut tuleb tulenevalt elektroodi kasutuse ja kulumise
astmest perioodiliselt korrata, samuti juhusliku elektroodi saastamise, okstideerumise
voi ebadige kasutamise korral. Et keevitamine oleks tulemuslik juhinduge TAB. 4, kus on
dra toodud elektroodi diameeter, vool ja gaasivoog vastavalt materjali paksusele, mida
soovitakse keevitada. Elektroodi normaalne véljaulatuvus keraamilisest dttsist on 2-3 mm
ja voib ulatuda 8 mm-ni nurkdmbluste puhul.

Keevitamine toimub Ghenduse servade sulandumise Iabi. Sobivalt ettevalmistatud 6hukese
paksuse (kuni umbes 1 mm) puhul ei ole taitematerjali vaja (JOON. I).

Suurema paksuse puhul on vaja baasmaterjaliga samast koostisest ja sobiva ldbimddduga
vardaid, mille mblused on asjakohaselt ette valmistatud (JOON. L).

Et keevitamine dnnestuks, on oluline, et keevitatavad objektid oleksid hoolikalt puhastatud,
vabad oksiididest, olidest, maaretest jne.
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7.2 TOIMING (SUUDE LIFT)
Reguleerige keevitusvool nupu C-2 abil soovitud vaartusele; Keevitamise kaigus viige vool
reaalse soojuskoormusega vastavusse.
Reguleerige kaitsegaasi voolu, vajutades vastavat kraani (asub TIG-péleti kdepidemel).
Elektrikaare sultamine toimub volframelektroodi kokkupuute ja eemaldamisega
keevitatava objekti suhtes. Nimetatud siitereziim pdéhjustab vahem kiiratud
elektromagnetilisi héireid ja viib volframi kaasamise ja elektroodi kulumise miinimumini.
Toetage elektoodi otsik kerge survega toorikule.
- Kaare siitite saavutamiseks tostke koheselt elektroodi 2 - 3mm.
Alguses on keevitusseadme poolt véljutatav vooluhulk vaike. Méni hetk hiljem hakatakse
viéljutama seadistatud keevitusvoolu.
- Keevitamise I6petamiseks tostke elektrood kiiresti detaililt Giles.

8. PINNALOIKAMISE PROTSESS

8.1 ULDPOHIMOTTED

GOUGING valu pinnaléikamisprotsessis kasutatakse elektrikaart, mis sittib 6hukese
vasekihiga kaetud ja alalisvoolutoitel to6tava spetsiaalse susinikelektroodi ja toodeldava
tooriku vahel; kaar sulatab lokaalselt metalli, mille suruéhujuga eemaldab. Valu
pinnaldikamiseks on vajalik spetsiaalne elektroodiklamber, mis on tihendatud generaatori
positiivse poolusega, ja ventiil suruéhu kontrollimiseks . Soeelektrood kinnitatakse 70-
150 mm valjaulatavalt klambri kiilge ja seda hoitakse ligikaudu 45° nurga all té6deldava
detaili suhtes. Seda nurka saab vahendada kuni 20°. Soone stigavus soltub sellest nurgast ja
elektroodi edasililkumise kiirusest.

Servi jaab katma oksiidide ja karbiidide kiht, mis tuleb jargneva lihvimisega eemaldada.
Nimetatud protsessi saab kasutada ka lehtmetalli 16ikamiseks olgugi, et saadud servad pole
vaga korrapérased.

Pinnaldikamise voolu seadistatakse vastavalt kasutatava elektroodi diameetrile. Naiteks
erinevate diameetritega elektroodide puhul kasutatavad voolud on:

@ Elektrood Keevitusvool (A) Ohuréhk Ohuvool
(mm) Min. Max. baar m3/h
4 90 150 4,0 15
5 200 250 4,0 15
64 300 400 4,0 15
8 350 450 5,5 40
8.2 PROTSEDUUR

- Seadistage valu pinnaléikamise vool nupu C-2 abil soovitud vaartusele.

- Kontrollige suruéhuvoolu.

- Asetage elektroodi ots detailile.

- Pinnaldikamise katkestamiseks tuleb elektrood kiiresti tooriku kohalt tles tosta.

9. HOOLDUS

TEHELEI?_ANU! ENNE HOOLDUST VEENDUGE, ET KEEVITUSSEADE OLEKS
VALJA LULITATUD JA TOITEVORGUST VALJAS.

ERAKORRALINE HOOLDUS

ERAKORRALINE HOOLDUS PEAB OLEMA LABI VIIDUD UKSNES ASJATUNDLIKU VOI
ELEKTI-MEHAANIKA ALASE VALJAOPPEGA PERSONALI POOLT NING VASTAVALT
TEHNILISELE EESKIRJALE IEC/EN 60974-4.

TAHELEPANU! ENNE PANEELIDE EEMALDAMIST KEEVITUSSEADMELT JA
SELLE SISEMUSELE JUURDE PAASEMIST VEENDUGE, ET KEEVITUSSEADE
OLEKS VALJA LULITATUD JA TOITEVORGUST VALJAS.
Voimalikud pinge all sooritatud kontrollid keevitusseadme sees voivad pohjustada
elektrisokki, mis on tingitud otsesest kokkupuutest pinge all osadega ja/voi vigastusi
tulenevalt otsesest kokkupuutest liikuvate kehaosadega.
- Vaadake korrapédraselt , vastavalt kasutamise sagedusele ja keskkonna tolmususele,
tle keevitusseadme sisemus ja eemaldage kuiva suruéhuvoo abil transformaatorile,
reaktiivtakistusele ja alaldile sadestunud tolm (maksimaalselt 10 baari).
Véltige surudhuvoo suunamist elektronskeemidele; puhastage neid vajadusel vastavate
lahuste voi vdga pehme harjakese abil.
- Samal ajal kontrollige, et elektrilised Gihendused oleksid kindlalt fikseeritud ja kaablite
isolatsioon poleks kahjustada saanud.
Nimetatud toimingute I6ppedes monteerige tagasi keevitusseadme paneelid, keerates
fikseerimiskruvid I6puni.
- Mingil juhul ei tohi keevitustoiminguid sooritada lahtise keevitusseadmega.
Peale hooldus- v6i parandustdid taastage (ihendused ja juhtmestikud nagu need algselt
olid, poodrates tdhelepanu sellele, et need ei puutuks kokku lilkuvate voi kuumenevate
osadega. Kinnitage kdik juhtmed nii nagu need algselt olid, hoides primaarsed kdrgpinge
Ghendused kindlalt lahus sekundaarsetest madalpinge omadest.
Korpuse taassulgemiseks kasutage koiki originaalseid tihendusréngaid ja kruvisid.

10. RIKETE OTSING

KUl FUNKTSIONEERIMINE ON PUUDULIK, SIIS ENNE SUSTEMAATILISE KONTROLLI LABI
VIIMIST VOI TEHNILISE ABIKESKUSE POOLE POORDUMIST VEENDUGE, ET:

- Potentsiomeetri abil, vastavalt ampriskaalale reguleeritav keevitusvool sobituks
kasutatava elektroodi labiméddu ja tlitibiga.

Pealdliti asendis "ON", taustavalgustusega LCD-ekraan on sisse lulitatud; vastasel juhul on
viga tavaliselt vooluvdrgus (kaablid, pistikupesa ja/voi pistik, kaitsmed jne).

- Kollane ikoon, mis tahistab mdne hdire vai lthise sekkumist, ei ole aktiivne.

Veenduge, et jargitaks nominaalset vahelduvussuhet; termostaatilise kaitse sekkumise
korral oodake keevitusseadme loomulikku jahtumist, kontrollige ventilaatori
funktsioneerimist.

- Kontrollige liini pinget: kui védartus on liiga korge voi liiga madal, jadb keevitusseade
blokeerituks.

Kontrollige, et keevitusseade valjundis poleks lihist: vajadusel korvaldage puudus.

- Keevitusahela ihendused oleksid sooritatud igesti, eriti seda, et maanduskaabli klamber
oleks tegelikult toorikuga Ghendatud ja vahele poleks asetatud isoleerivaid materjale
(néit. lakid).

Kaitsegaasi tuleb kasutada digesti ja 6iges koguses.
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INDUS_TRIALAI UN PROFESIONALAI 1ZMANTOSANAI PAREQZETS METINASANAS
APARATS AR INVERTORU MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING METINASANAL.
Piezime: Talak teksta tiks izmantots termins "metinasanas aparats".

1. VISPARIGA DROSIBAS TEHNIKA LOKA METINASANAS LAIKA

Lietotajam jabat pietiekosi labi instruétam par metinasanas aparata drosu
izmantosanu un tam ir jabut informétam par ar loka metinasanu saistitajiem
riskiem, par atbilstosajiem aizsardzibas lidzekliem un par ricibu kartibu negadijuma
iestasanas gadijuma.

(Sk. ari standartu "EN 60974-9: Lokmetinasanas iekartas. 9. dala: Uzstadisana un
izmantosana”).

N

- lzvairieties no tiesa kontakta ar metinasanas kontiru, jo no generatora ejoss
tuksgaitas spriegums dazos apstaklos var bat bistams.

- Piesledzot metinasanas vadus, veicot parbaudes un remontdarbus metinasanas
aparatam jabat izslegtam un atslégtam no barosanas tikla.

- Pirms degla nodiluso detalu mainas izslédziet metinasanas aparatu un atslédziet to
no barosanas tikla.

- Veicot elektriskos piesléegumus ievérojiet attiecigas drosibas tehnikas normas un
likumdosanu.

- Metinasanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas barosanas sistémas, kurai
neitralais vads ir iezeméts.

- Parliecinieties, ka barosanas rozete ir pareizi iezeméta.

- Neizmantojiet metinasanas aparatu mitras vai slapjas vides, ka ari kad list.

- Neizmantojiet vadus ar bojato izolaciju vai ar izlodzitajam savienosanas detalam.

- Gadijuma, ja tiek izmantota skidrumdzeses sistéma, tas uzpildes laika metinasanas
aparatam jabat izslegtam un atvienotam no barosanas tikla.
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- Nemetiniet tvertnes, traukus un caurulvadus, kuri satur vai saturéja skidrus vai
gazveida uzliesmojosus produktus.

- Neizmantojiet ar hlora skidinataju apstradatus materialus, ka ari nestradajiet sis
vielas tuvuma.

- Nemetiniet zem spiediena esosos traukus.

- Novaciet no darba vietas visus uzliesmojoSus materialus (pieméram, koka
izstradajumus, papiru, lupatas utt.).

- Parliecinieties, ka telpa ir labi vedinama, vai ka ir paredzéti lidzekli loka tuvuma
eso$o metinasanas iztvaikojumu novaksanai; ir jaievada sistematiska uzskaites
sistéma metinasanas iztvaikojumu robezas novértésanai saskana ar to sastavu,
koncentraciju un iztvaikosanas ilgumu.

- Glabajiet balonu talu no siltuma avotiem, tai skaita no saules stariem (ja to izmanto).

POLOG®

- Nodrosiniet pienacigu elektrlsko |zo|acuu starp degli, apstradajamo detalu un
iespéjamam tuvuma sam tar ala dalam (kuras var sasniegt).

Parasti to var nodrosinat, izmantojot S$im nolikkam paredzétos cimdus, apavus,
cepuri un apgérbus, vai izmantojot izoléjosus paliktnus vai paklajus.

- Vienmér aizsargajiet acis ar piemérotiem filtriem, kas atbilst standartam UNIEN 169

vai UNI EN 379 un, kas uzstaditi uz maskam vai kiverém, kas atbilst standartam UNI
EN 175.
Izmantojiet atbilstosus ugunsdrosus térpus (kas atbilst standartam UNI EN 11611)
un metinasanas cimdus (kas atbilst standartam UNI EN 12477) un nepaklaujiet adu
ultravioletu un infrasarkana starojuma iedarbibai, kas rodas loka metinasanas
laika; turklat, ar aizsardzibu ir janodrosina loka metinasanas vietas tuvuma esosie
cilvéki, to var izdarit ar neatstarojoso ekranu vai tentu palidzibu.

- Troksna limenis: Ja ipasi intensivas metinasanas dé| individualais dienas troksna
ekspozicijas limenis (LEPd) ir vienads vai ir lielaks par 85 dB(A), tad ir obligati
jaizmanto atbilstosi individualie aizsarglidzekli (Tab. 1).

\
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ELEKTROMAGNETISKIE LAUKI VAR BUT BISTAMI

Elektriska strava, kas plast caur jebkuru vaditaju, rada lokalizétu elektromagnétisko
lauku (EML). Metinasanas strava rada EML ap metinasanas kédi un metinasanas
aparatu.

Elektromagnétiskie lauki var radit traucéjumus dazadam mediciniskajam iericém
(pieméram, elektrokardiostimulatoriem, elposanas aparatiem, metala protézém u.c.).

Sadu ieri¢u lietotajiem jaievéro piemérotie piesardzibas pasakumi. Pieméram, viniem

jaaizliedz atrasties metir aparata izmantos Zona vai janovérté metinataju

individualais risks.

Sis metinasanas aparats atbilst tehnisko standartu prasibam, kas attiecas uz

ruapnieciskaja vidé profesionalajai lietosanai paredzétajam iekartam. Nav nodrosinata

atbilstiba prasibam par elektromagnétisko lauku iedarbibu uz cilvékiem dzivojamajas

telpas.

V|5|em operatorlem jaievéro turpmak uzskaititie noteikumi, lai lidz minimumam
inatu metinas kédes EML iedarbibu:

satuviniet metinasanas kabe!us. Javien iespéjams, sastipriniet tos ar limlenti;

sekojiet tam, lai jusu galva un kermenis atrastos péc iespéjas talak no metinasanas

kédes;

nekada gadijuma neaptiniet metinasanas vadus apkart metala priekSmetiem vai

kermenim;

nemetiniet, kamér jasu kermenis atrodas metinasanas kédes iekSpusé;

sekojiet tam, lai abi metinasanas vadi atrastos viena kermena pusé;

savienojiet metinasanas stravas atgrieSanas vadu ar metinamo detalu péc iespéjas

tuvak metinatai Suvei;

nemetiniet metinasanas aparata tuvuma;

visiem operatoriem jaievéro prasibas par minimalo attalumu, kas noraditas EML

datu lapa;

attalums no EML avota punkta, aiz kura iedarbiba ir mazaka par 20% no minimalas

pielaujamas vértibas: d = 30 cm.

- Aklases ierice:

Sis metinasanas aparats atbilst tehnlsko standartu prasibam, kas attiecas uz
rapnieciskaja vidé profesional lietosanai paredzetajam iekartam. Nav
nodrosinata elektromagnetlska saderiba dzivojamajas majas, ka ari ekas, kuras ir pa

tieso savienotas ar zema sprieguma tiklu, kas paredzéts nerapnieciskiem mérkiem.

A PAPILDUS DROSIBAS NOTEIKUMI

- METINASANAS OPERACIJAS:
- Vidé ar paaugstinatu elektrosoka risku;
- lerobezotas telpas;
- UzliesmojoSo var spragstvielu tuvuma.
“Atbildigajam ekspertam” ir savlaicigi JANOVERTE metinasanas operaciju norisi
un veicot tas tuvu vienmér jaatrodas citam personam, kuras var palidzét, ja notiek
negadijums.
IR JAIZMANTO standarta "EN 60974-9: Lokmetinasanas iekartas. 9. dala:
Uzstadisana un izmantosana” nodalas 7.10; A.8; A.10 noraditie tehniskie
aizsarglidzekli.
Operatoram IR AIZLIEGTS metinat, kamér vins tur metinasanas aparatu vai stieples
padeves ierici (pieméram, ar siksnu pahdnbu)
Operatoram IR AIZLIEGTS veikt metinasanu, kad vins atrodas virs zemes/gridas
virsmas, iznemot tos gadijumus, kad tiek izmantota speaala drosa platforma.
SPRIEGUMS STARP ELEKTRODU TURETAJIEM VAI DEGLIEM: stradajot uz vienas
konstrukcijas vai vairakam elektriski savienotajam konstrukcuam, tuksgaitas
spriegums var sasummeéties un sasniegt bistamu vértibu starp diviem dazadiem
elektrodu turétajiem vai degliem, si vertiba var divas reizés parsniegt maksimalo
pielaujamo robezu.
Kvalificétajam specialistam ar mérinstrumentu palidzibu ir janosaka vai pastav
risks, kas palidzés izvéléties piemérotus aizsarglidzeklus saskana ar standarta
"EN 60974-9: Lokmetinasanas iekartas. 9. dala: Uzstadisana un izmantosana” 7.9.
nodalas noradijumiem.
Metinasanas aparatu vienlaikus drikst izmantot tikai viens darbinieks.
Péc MMA metinasanas pabeigSanas operatoram jaatvieno no masinas kabelis ar
elektroda turétaju.
- Jaierobezo nepiederoso personu piekluve zonai metinasanas aparata tuvuma.
Turklat to nedrikst atstat bez uzraudzibas.
Kamér degli netiek izmantoti, tiem jabut attiecigajas ligzdas.

A CITIRISKI

- APGASANA: novietojiet metinasanas aparatu uz horizontalas virsmas, kura atbilst
aparata svaram; pretéja gadijuma (pieméram, ja grida ir slipa vai dalita utt.) pastav
apgasanas risks.

- Ir aizliegts pacelt ratinus ar metinasanas aparatu, stieples padeves ierici un
dzesésanas mezglu (ja ir).

- NEPAREIZA IZMANTOSANA: ir bistami izmantot metinasanas aparatu nolakiem,
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kuriem tas nav paredzéts (pieméram, idensvada caurulu atsaldésana).

APDEGUMU GUSANAS RISKS

Dazas metinasanas aparata detalas (deglis, elektroda turétajs) un blakus esosas
zonas var sashiegt temperatiiru, kas parsniedz 65°C: ir obligati jaizmanto piemérotie
aizsargteérpi.

Péc metinasanas laujiet detalai atdzist pirms pieskaraties tai!

NEPAREIZA 1IZMANTOSANA: ir bistami izmantot metinasanas aparatu vienlaicigi
vairak neka vienam darbiniekam.

METINASANAS APARATA PARVIETOSANA: vienmér nostipriniet gazes balonu ar
piemérotiem piederumiem, lai nepielautu ta nejausu nokrisanu (ja to izmanto).

Ir aizliegts izmantot rokturi metinasanas aparata piekarsanai.

Pirms metinas masinas pi barosanas tiklam visam metinasanas aparata un
stieples padeves ierices aizsargiericém un korpusa kustigajam dalam jabut uzstaditam.

/R\

UZMANIBU! Veicot jebkuru ar stieples padeves ierices kustigo dalu saistito darbibu,
pieméram:

- Rullu un/vai stieples virzitaja nomainu;

- Stieples ieliksanu rullos;

- Stieples spoles ieladésanu;

- Rullu, zobratu un zem tiem eso3as virsmas tirisanu;

- Zobratu ieellosanu;

METINASANAS APARATAM JABUT IZSLEGTAM UN ATSLEGTAM NO BAROSANAS TIKLA.

APKARTEJAS VIDES APSTAKLI (EN 60974-1)
- lzmantojiet metinasanas aparatu tikai $ados vides apstaklos:
« vides temperatara ir no -10°C lidz 40°C;
« gaisa relativais mitrums nav augstaks par 50% pie 40°C;
« gaisa relativais mitrums nav augstaks par 90% pie 20°C;
« Apkartéja gaisa nedrikst bat puteklu, skabju, gazu, kodigu vielu utt.

UZGLABASANA

- Glabajiet aparatu un ta piederumus (iepakojuma vai bez) slégtas telpas.

- Gaisa temperaturai jabut diapazona no -20°C lidz 55°C.

Gadijuma ja aparats ir aprikots ar skidrumdzeses iekartu un gaisa temperatiira
nolaizas zem 0°C: izmantojiet raZotaja ieteicamo antifriza Skidrumu vai pilniba
iztuksojiet hidraulisko kontaru un skidruma tvertni.

Vienmér izmantojiet piemérotus lidzeklus masinas aizsardzibai no mitruma,
netirumiem un korozijas.

A

mmm UTILIZACUJA

Neizmetiet So metinasanas aparatu kopa ar parastajiem sadzives atkritumiem, kad ir
beidzies ta kalposanas laiks.

Lietotaja pienakums ir nogadat o elektrisko iekartu atkritumu savaksanas punkta,
kas specializéjas elektrisko iekartu utilizacija un parstradé, vai ari sazinieties ar
veikalu, kura produkts tika iegadats. Sis noteikums attiecas tikai uz iekartu utilizaciju
Eiropas Savienibas teritorija (EEIA).

2. IEVADS UN VISPARIGS APRAKSTS

Sis metinasanas aparats ir stravas avots, kas ir paredzéts loka metinasanai, tas ir ipasi
paredzéts MMA metinasanai, izmantojot segtos elektrodus (celulozes, rutila, skabes,
baziskos), TIG (DC) metinasanai ar LIFT loka aizdedzinasanu un tirisanai (GOUGING).

S metinasanas aparata (INVERTORA) ipasi raksturojumi, tadi ka augsts regulé$anas atrums
un precizitate nodrosina lielisku metinasanas kvalitati.

Pateicoties tam, ka (primaras) baro3anas linijas ieeja tiek reguléta ar “invertora” sistémas
palidzibu, tiek batiski samazinati gan transformatora, gan reaktivas izlidzinasanas
pretestibas izméri, kas |auj izgatavot arkartigi kompaktu metinasanas aparatu gan izméru,
gan svara zina, savukart, tas uzlabo aparata manevrésanas spéju un transportéjamibu.
Metinasanas aparats (att. B).

2.1 GALVENIE RAKSTURLIELUMI

MMA

- Arc force (DYNAMIC ARC) un metinasanas stravas regulésana.
- Aizsardziba pret pielipsanu.

- Pasreiz iestatitas metinasanas stravas attélosana.

AIZSARGIERICES

- Termostatiska aizsardziba.

- Aizsardziba pret nepareizu spriegumu (parak augsts vai parak zems barosanas spriegums).
- Aizsardziba pret pielipsanu Anti-Stick (MMA).

2.2 PIEDERUMI PEC PASUTIJUMA

- MMA metinasanas komplekts.

- Metinasanas stravas atgriesanas vads ar masas spaili.

TIG metinasanas komplekts.

- GOUGING komplekts.

Maska ar pasaptumsojoso stiklu: ar fiksétu vai reguléjamu filtru.
- Argona balona adapteris.

Spiediena reduktors ar manometru.

- Deglis ar kranu TIG metinasanai.

3. TEHNISKIE DATI
3.1 TEHNISKO DATU PLAKSNITE
Pamatdati par metinasanas aparata pielietosanu un par tas razigumu ir izklastiti uz plaksnes
ar tehniskajiem datiem, kuru nozime ir paskaidrota zemak:
Zim.A
1- EIROPAS norma, kura ir aprakstiti ar loka metinasanas iekartu droSibu un razosanu
saistitie jautajumi.
2- Razotaja nosaukums un adrese.
3- Modela nosaukums.
4- Simbols, kas apzimé metinasanas aparata iek$éjo struktaru.
5- Simbols, kas apzimé paredzétas metinasanas proceduru.
6- Simbols S: nozimé, ka metinasanas operacijas var veikt vidé ar paaugstinatu elektrosoka

7-

8-
9-

risku (pieméram, tiesaja tuvuma no lielam metala konstrukcijam).

Simbols, kas apzimé barosanas linijas tipu:

1~ : vienfazes mainigais spriegums;

3~ : trisfazu mainigais spriegums;

Korpusa aizsardzibas pakape.

Barosanas linijas tehniskie dati:

- U; : Metinasanas aparata barodanas avota mainigais spriegums un frekvence
(pielaujama novirze +10%).

- |1 max : Maksimala no barosanas linijas patéréta strava.

- leff : Efektiva barosanas strava.

10- Metinasanas kontara raditaji:

- Up : maksimalais tuk$gaitas spriegums (metinasanas kontars ir atvérts).

- 1,/U, : Attiecigi normalizéta strava un spriegums, kuru metinasanas aparats var emitét

metinasanas laika.

X: Atskaite par emitétspé&ju: norada cik ilgi metinasanas aparats var emitét atbilstodu

stravu (ta pati kolonna). St vértiba ir izteikta procentos balstoties uz 10 minusu

gara cikla (pieméram, 60% = 6 darba minates, 4 partraukuma minates; un ta talak).

Gadijuma, ja ekspluatacijas rezima raditaji (uz plaksnites noraditie, aprékinati 40°C

apkartéjas vides temperatrai) tiek parsniegti, tiek iedarbinata termiska aizsardziba

(metinasanas aparats parslédzas “stand-by” rezZima lidz bridim, kamér ta temperatara

nepazeminasies [1dz pielaujamajai robezai).

- A/V-A/V : Norada uz iespéjamo stravas mainisanas intervalu (no minimuma lidz
maksimumam) dotajam loka spriegumam.

11- Metinasanas aparata identifikacijas numurs (loti svarigs tehniskas palidzibas

pieprasisanai, rezerves dalu pasatisanai, izstradajuma izcelsmes identifikacijai).

12- f——3- : Barosanas linijas aizsardzibai paredzéto paléninatas darbibas drosinataju

raditaji.

13- Ar drosibas 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; jusu metinadanas aparata precizas tehnisko datu
vértibas var atrast uz metinasanas aparata esosas plaksnites.

3.2 CITI TEHNISKIE DATI

- METINASANAS APARATS: sk. 1. tabulu (TAB. 1)

- ELEKTRODA TURETAJS: skatiet 2. tabulu (TAB. 2)

- DEGLIS TIG: skatiet 3. tabulu (TAB. 3)

Metinasanas aparata svars ir noradits 1. tabula (TAB. 1).

4. METINASANAS APARATA APRAKSTS B
4.1 VADIBAS, REGULESANAS UN SAVIENOSANAS IERICES

Att.B

Priekspusé:

1-

Vadibas panelis (skatiet aprakstu);

2- Atrdarbiga pozitiva ligzda (+) metinasanas vada pievienosanai;
3- Atrdarbiga negativa ligzda (-) metinasanas vada pievienosanai;
Aizmugureé:

4- Galvenais slédzis ON/OFF;

5- Barosanas vads;

4.1.2 METINASANAS APARATA VADIBAS PANELIS

1-
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Att.C

Poga“MODE"
Si poga lauj izvéléties metodi, kuru vélaties izmantot metinasanas aparata:
« MMA: manuala metinasana ar parklatu elektrodu
MMA PULSE: MMA metinasana, kurai tiek pievienota stravas pulsacija, kas atvieglo
augsup veérstu vertikalu metinasanu.
GOUGING: tirisana, izmantojot ipasus oglek|a elektrodus, kas parklati ar vara plévi, un
izmantojot saspiesto gaisu
TIG LIFT: manuala metinasana ar nekustosu elektrodu aizsarggazes vidé
Kodétajs
Metinasanas parametru atlase un regulésana, lauj regulét parametrus ari metinasanas
laika.
Darba rezimi un parametri, isi nospiezot un péc tam griezot kodétaju:
« MMA rezima atlasa un iestata ARC “Arc Force’, VRD, HOT “Hot Start” un “izejas stravu” .
« MMA PULSE rezima atlasa un iestata ARC “Arc Force’, IPL“l PULSE’, FrE “Frekvence’, bAL

“Balance’, VRD, HOT “Hot Start” un “izejas stravu” .
+ GOUGING rezima iestata “izejas stravu”|,.
« TIG LIFT reZima iestata “izejas stravu”|,.
Hot Start (uz displeja paradas Hqi-)
Sakuma stravas parslodzes reguléSanas parametrs (regulésana IZSL (OFF)-100%)
ar izvélétads metinasanas stravas procentuald pieauguma attélosanu uz displeja. Si
regulésana atvieglo elektriska loka aizdedzinasanu.
Arc Force (uz displeja paradas i)
Dinamiskas stravas parslodzes reguléSanas parametrs (regulésana 1ZSL (OFF)-100%)
ar izvélétads metinasanas stravas procentuala pieauguma attélosanu uz displeja. Si
regulésana uzlabo metinasanas laidenumu un novérs elektroda pielipsanu pie detalas.
VRD (uz displeja paradas \RD)
Izejas tuksgaitas sprieguma samazinasanas ierice (izvéle ON (iesl.) / OFF (izsl.)) ar
informacijas radisanu uz displeja (3). lerice VRD ir aktiva, ja uz displeja paradas
piktogramma “VRD", bet ja piktogrammas nav, ierice nav aktiva.
Si ierice paaugstina operatora drosibu, kamér metinasanas aparats ir ieslégts, bet
metinasana nenotiek.
I PULSE (uz displeja paradas P}'u'ins\E )
Parametrs, kas raksturo impulsa stravas un iestatitas vidéjas stravas attiecibu.
Vértiba izteikta procentos.
Regulésana no 100 lidz 200%. Rpnicas iestatijums: 142%.
Frekvence (uz displeja paradas Frf)
Parametrs, kas raksturo impulsu skaitu sekundé (Hz).
Regulésana no 0,2 lidz 99. Rupnicas iestatijums: 1,2.
Lidzsvars (uz displeja paradas 1. )
Parametrs, kas raksturo impulsa ilguma un kopéja cikla ilguma attiecibu. Vértiba izteikta
procentos.
Regulésana no 10 lidz 99%. Rapnicas iestatijums: 30%.
Piezime: minimala impulsa vértiba nav iestatita, bet tiek aprékinata ta, lai vidéja stravas
vértiba batu vienada ar iestatito.

PARAMETRU ATIESTATE

Sai funkcijai var piek|at, turot nospiestu kodétaju (2) metinasanas aparata ieslég$anas
laika (ieslédzot galveno slédzi).

leslédzot un turot nospiestu kodétaju (2), displeja paradas rES, metinasanas aparats tiek



atiestatits un péc tam tiek iedarbinats parasta rezima.

3- Displejs
Norada uz izejas sprieguma esamibu atri izjaucamajas ligzdas (B-2, B-3 att.).

Trauksmes piktogramma wwi: parasti ta ir izslegta, kad ta ieslédzas, tas nozimé, ka

metinasanas aparats ir blokéts (metinasanas 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 “A.03".

« Parak zema elektribas linijas sprieguma aizsargierice: barosanas spriegums ir arpus
pielaujama diapazona +/- 15% attieciba pret plaksnité noradito vértibu. Uz displeja
paradas trauksmes signals “A.04".

UZMANIBU: Parsniedzot augstak minéto maksimalo sprieguma robezu, ierice
tiks nopietni bojata.

- Aizsardziba pret iek$éja paligsprieguma klami: klime metinasanas aparata iekSpusé.
Uz displeja paradas trauksmes signals “A.08".

- Parak augsta izejas sprieguma aizsargierice: izejas spriegums parsniedz plaksnité
noradito vértibu. Uz displeja paradas trauksmes signals “A.34".

« Aizsardziba pret primara tinuma stravas parslodzi: primara tinuma strava ir parak liela.
Uz displeja paradas trauksmes signals “A.30".

« Aizsardziba pret pielipsanu ANTI STICK: ja elektrods pielip pie metinama materiala, to
var atbrivot manuali.

Darbibas atsakSana normala rezZima notiek automatiski.

« Trauksmes piktogramma i+ Termiskas aizsardzibas piktogramma @ :metinasanas
aparata iekSpuse ir sasniegta parak augsta temperatara. Darbibas atsaksana normala
rezima notiek automatiski. Uz displeja paradas trauksmes signals “A.02" jeb “A.20" jeb
“A.28"

5. UZSTADISANA

UZMANIBU! METINASANAS APARATU UZSTADISANAS UN ELEKTRISKOS
SAVIENOJUMUS VEIKSANAS LAIKA METINASANAS APARATAM IR JABUT
PILNIGI IZSLEGTAM UN ATVIENOTAM NO BAROSANAS TIKLA.
ELEKTRISKOS SAVIENOJUMUS DRIKST VEIKT TIKAI PIEREDZEJUSI VAI KVALIFICETI
DARBINIEKI.

SAGATAVOSANA
Iznemiet metinasanas aparatu no iepakojuma, samontéjiet iepakojuma esosas atseviskas
dalas.

Atgriezes vada-spailes montaza att. D
Metinasanas vada-elektrodu turétaja montaza ATT. E

5.1 METINASANAS APARATA NOVIETOSANA

Izvélieties metinasanas aparata uzstadisanas vietu ta, lai taja nebudtu skérslu blakus
dzesésanas gaisa ieplades un izpludes atverém; turklat, parliecinieties, ka netiek iesukti
elektribu vadosi putekli, kodigi tvaiki, mitrums utt.

Atstajiet apkart metinasanas aparatam vismaz 250 mm platu brivu zonu.

UZMANIBU! Novietojiet metinasanas aparatu uz plakanas virsmas, kura
atbilst aparata svaram, lai nepielautu ta apgasanos vai spontanu kustibu,
kas var bt loti bistami.

5.2 PIESLEGSANA PIE TIKLA

- Pirms metinasanas aparata pievienosanas barosanas tiklam parbaudiet, vai dati uz
metinasanas aparata plaksnites atbilst uzstadisanas vieta pieejama tikla spriegumam un
frekvencei.

Metinasanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas barosanas sistémas, kurai neitralais
vads ir iezeméts.

Lai nodrosinatu aizsardzibu pret netieso kontaktu, izmantojiet sada tipa diferencialos
slédzus:

- Tips A ( ) vienfazes masinam.

- Tips B ( ) trisfazu masinam.

Lai apmierinatu standarta EN 61000-3-11 (Flicker) prasibas, iesakam metinasanas aparatu
pieslégt pie tddam barosanas tikla savienosanas vietam, kuru impedance ir mazaka par
Zmax =0.12 Omi.

- Metinasanas aparats neatbilst standarta IEC/EN 61000-3-12 prasibam.

Pievienojot metinasanas aparatu pie sadzives elektribas tikla, montétaja vai lietotdja
pienakums ir parbaudit, vai aparatu drikst pie ta pievienot (nepieciesamibas gadijuma
sazinieties ar sadales tikla parstavi).

5.2.1 Kontaktdaksa un rozete
Savienojiet barosanas kabeli ar standarta kontaktdaksu (3F + Z) ar atbilstosajiem raditajiem
un sagatavojiet vienu baro3anas tiklam pievienotu un ar drosinataju vai automatisko slédzi
aprikotu rozeti; atbilstosajam iezemésanas piesléegam jabut pieslégtam pie barosanas linijas
zeméjuma vada (dzelteni-zal3).
Tabula (TAB. 1) ir noraditas paléninatas darbibas drosinataju rekomendéjamas vértibas
Ampéros, kuras ir izvélétas saskana ar metinasanas aparata emitétu maksimalo nominalo
stravu un barosanas tikla nominalo spriegumu.
UZMANIBU! Augstak izklastito noteikumu neievérosana batiski samazinas
razotaja uzstaditas drosibas sistémas (klase ) efektivitati, lidz ar ko batiski
' pieaugs risks cilvéku veselibai (pieméram, elektrosoka risks) un mantai
iemé gréka risks).
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5.3 METINASANAS KEDES SAVIENOJUMI
5.3.1 leteikumi

UZMANIBU! PIRMS ZEMAK NORADITO SAVIENOJUMU VEIKSANAS
PARLIECINIETIES, VAI METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN ATVIENOTS
NO BAROSANAS TIKLA.
Tabula 1 (TAB. 1) ir noraditas metinasanas vadu skérsgriezuma ieteicamas vértibas (mm?2),
kas ir izvélétas saskana ar maksimalo metinasanas aparata generéjamo stravu.
Turklat:
- Lidz galam pieskravéjiet metinasanas vadu savienotajus atrdarbigajas ligzdas (ja tadas
i), lai nodrosinatu nevainojamu elektrisko kontaktu; pretéja gadijuma Sie savienojumi
parkarst, paatrinas nodilums un samazinas efektivitate.
Ilzmantojiet péc iespéjas isakus metinasanas vadus.
- Neizmantojiet metéla konstrukcijas, kas nav apstradajamas detalas sastavdala, lai
aizvietotu metinasanas stravas atgrieSanas vadu; tas var bat bistami un tas rezultata
metinasanas kvalitate var klat nepienemami zema.

5.3.2 METINASANAS KEDES SAVIENOJUMI MMA UN MMA PULSE REZIMA
Gandriz visi segtie elektrodi tiek pievienoti generatora pozitivajam polam (+), iznemot
elektrodus ar skabes segumu, kuri tiek pievienoti negativajam polam (-).

5.3.2.1 Metinasanas vada-elektrodu turétaja savienojums
Uzstadiet uz uzgala specialu spaili, kuru izmanto elektroda atklatas dalas blokésanai. Sis
vads ir jasavieno ar spaili, kura ir apziméta ar simbolu (+) (att. B-2).

5.3.2.2 Metinasanas stravas atgries$ vada savienoj

- Sis vads tiek savienots ar metinamo detalu vai ar metala stendu, uz kura ta ir novietota,
péc iespéjas tuvak metinamajai Suvei. Sis vads ir jasavieno ar spaili, kura ir apziméta ar
simbolu (-) (att. B-3).

5.3.3 METINASANAS KEDES SAVIENOJUMI TIG DC LIFT REZIMA

5.3.3.1 TIG degla metinasanas vada pievienosana

Parvietojiet pie spailes Tpasu degli ar nekustosu volframa elektrodu un kranu aizsarggazes
(argona) padevei. Sis vads ir jasavieno ar spaili, kura ir apziméta ar simbolu (-) (att. B-3).

5.3.3.2 Metinasanas stravas atgriesanas vada savienojums

- Sis vads tiek savienots ar metinamo detalu vai ar metala stendu, uz kura ta ir novietota,
péc iespéjas tuvak metinamajai Suvei. Sis vads ir jasavieno ar spaili, kura ir apziméta ar
simbolu (+) (att. B-2).

5.3.3.3 Gazes balona pievienosana

Pieskravéjiet spiediena reduktoru pie gazes balona varsta, nepiecieamibas gadijuma

iesprauzot atbilstosu reduktoru, kas tiek piegadats ka papildierice.

- Pievienojiet gazes ieejas cauruli pie reduktora un piestipriniet to ar komplektacija esoso

savilcéju.

Palaidiet valigak spiediena reduktora reguléSanas gredzenu pirms balona varsta

atvérsanas.

- Atveriet balonu un noreguléjiet gazes plasmu (I/min) atbilstosi ekspluatacijas vajadzibam,
sk. tabulu (TAB. 4); ja nepiecieSams, gazes plasmu var noregulét metinasanas laika ar
spiediena reduktora roktura palidzibu. Parbaudiet caurulu un savienojumu hermétiskumu.

UZMANIBU! Péc darba pabeig$anas vienmér aizveriet gazes balona
varstu.

5.3.4 METINASANAS [(EDES SAVIENOJUMI GOUGING REZIMA

5.3.4.1 Metinasanas vada-elektrodu turétaja savienojums

Parvietojiet pie spailes specialu turétaju ar vara parklatu oglekla elektrodu un sprauslu, kas
padod saspiesto gaisu. Sis vads ir jasavieno ar spaili, kura ir apziméta ar simbolu (+) (att. B-2).

5.3.4.2 TiriSanas stravas atgriesanas vada savienojums

- Sis vads tiek savienots ar metinamo detalu vai ar metala stendu, uz kura ta ir novietota,
péc iespéjas tuvak metinamajai Suvei. Sis vads ir jasavieno ar spaili, kura ir apziméta ar
simbolu (-) (att. B-3).

5.3.4.3 Savienojums ar pneimatisko iekartu

- Parliecinieties, ka varsts, kas kontrolé gaisa plasmu degli, atrodas aizvérta stavokli.

- Pievienojiet gaisa ieejas cauruli pie pneimatiskas iekartas un pievelciet komplektacija
es030 savilcéju.

- Noregulégjiet saspiesta gaisa spiedienu atbilstosi izmantojamajam elektrodam.

6. MMA METINASANA: PROCEDURAS APRAKSTS

6.1 PAMATPRINCIPI

- Ir jaievéro uz izmantojamo elektrodu iepakojuma esosie razotaja noradijumi par pareizu
elektroda polaritati un optimalu stravas vértibu.

Metinasanas strava ir atkariga no izmantojama elektroda diametra un no metinata
savienojuma tipa; zemak ir informacija par izmantojamo stravu dazada diametra
elektrodiem:

Elektroda @ (mm) i Metinasanas strava (A)
Min. Maks.
1,6 30 50
2,0 40 80
2,5 60 110
3,2 90 140
4,0 120 180
5,0 170 250
6,0 230 350
8,0 320 500

- Nemiet véra, ka vienada diametra elektrodiem paaugstinata strava tiek izmantota
horizontalai metinasanai, bet vertikalai metinasanai un metinasanai virs metinataja galvas
izmanto zemaku stravu.

Metinata savienojuma mehaniskie raksturojumi ir atkarigi ne tikai no 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).

UZMANIBU:

Atkariba no elektrodu markas, tipa un parklajuma biezuma, elektroda sastava dél
loks var bat nestabils.

6.2 DARBA PROCEDURA
- Turot masku SEJAS PRIEKSA, paberziet metinamo detalu ar elektroda galu, it ka jis vélétos
aizdedzinat sérkocinu; tas ir vispareizakais veids, ka var aizdedzinat loku.
UZMANIBU: NEDAUZIET elektrodu pa metinamo detalu; pastav risks, ka segums var
sabojaties, lidz ar ko bus grati aizdedzinat loku.
- Pécloka ierosinasanas centieties turét elektrodu noteikta attaluma no metinamas detalas,
kas ir vienads ar izmantojama elektroda diametru un metinasanas laika méginiet saglabat
S0 attalumu nemainigu; atcerieties, ka elektroda slipumam ta kustibas virziena jabat
vienadam ar apméram 20-30 gradiem.
Metinatas Suves beigas parvietojiet elektroda galu mazliet atpakal, pretéji ta kustibas
virzienam, lai tas butu virs kratera, lai to uzpilditu, péc tam atri paceliet elektrodu no
kauséjuma vannas, lai partrauktu loku (Metinatas Suves izskati - ATT. F).

7.TIG DC METINASANA: PROCEDURAS APRAKSTS

7.1 PAMATPRINCIPI

TIG DC lidzstravas metinasana ir piemérota visiem mazlegéta vai augstlegéta oglekla
térauda tipiem, ka ari smagajiem metaliem, varam, nikelim, titdanam un to sakauséjumiem
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(ATT. G). TIG DC Ilidzstravas 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. H, sekojot tam, lai ta gals butu izvietots pilnigi koncentriski,
lai izvairitos no loka novirzes. Ir svarigi slipét elektrodu gareniski ta virsmai. ST operacija ir
periodiski jaatkarto, tas biezums ir atkarigs no lietosanas veida un no elektroda nodiluma, ka
ari ta javeic, kad elektrods klast netirs, uz ta izveidojas oksids vai ja elektrods tika nepareizi
izmantots. Lai nodrosinatu kvalitativu metinajumu, ir svarigi vadities péc TAB. 4, kura ir
noradits elektroda diametrs, strava un gazes plasma atkariba no metinama metala biezuma.
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. ).
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. L).

Lai sasniegtu labu metinasanas rezultatu, ir janodrosina, lai metinamas detalas batu rapigi

7.2 DARBA PROCEDURA (LIFT AIZDEDZINASANA)

- Noregulgjiet metinasanas stravu uz vélamo vértibu ar roktura C-2 palidzibu. Metinasanas
laika pielagojiet stravu faktiskajai nepieciesamajai siltuma piepladei.

Noreguléjiet aizsarggazes plismu, izmantojot specialo kranu (kas atrodas uz TIG degla
roktura).

Elektriska loka aizdedzinasana notiek pieskaroties un attalinot volframa elektrodu no
metinamas detalas. Sads aizdedzes veids lauj samazinat elektrisko izstarojumu raditos
traucéjumus un samazina lidz minimumam volframa piemaisijumus un elektroda
nodilumu.

Atbalstiet elektroda galu pret detalu un viegli piespiediet.

Nekavéjoties paceliet elektrodu par 2-3 mm, rezultata tiks aizdedzinats loks.

Sakuma metinasanas aparats padod samazinatu stravu. Péc briza tiek padota iestatita
metinasanas strava.

Lai partrauktu metinasanu, atri paceliet elektrodu no metinamas detalas.

8. GRIESANAS PROCESS

8.1 PAMATPRINCIPI

Tirisanas rezims GOUGING paredz elektriska loka aizdedzi starp specialu oglekla elektrodu,
kas parklats ar planu vara kartu un tiek barots ar lidzstravu, un tiramo detalu; loks lokali kausé
metalu un saspiesta gaisa plisma novac to. Tirisanai ir nepieciesama speciala elektroda
spaile, kura ir jasavieno ar generatora pozitivo polu un ar saspiesta gaisa kontroles varstu.
Oglekla elektrods ir nostiprinats spailé un tas izvirzas par 70 + 150 mm un tiek uzturéts
apméram 45° lenki attieciba pret griezamo detalu. So lenki var samazinat lidz 20°. Gropes
dzilums ir atkarigs no 81 lenka un no elektroda kustibas atruma.

Malas paliek parklatas ar oksida un karbidu kartu, kura ir janonem ar slipésanu.

So procedaru var izmantot ari lok$nu griesanai, bet $aja gadijuma malas bis nevienmérigas.
Tirisanas strava tiek reguléta atbilstosi izmantojama elektroda diametram. Pieméra labad
zemak ir noraditas stravas vértibas dazada diametra elektrodiem:

Elektroda @ Metinasanas strava (A) Gaisa spiediens | Gaisa patérins
(mm) Min. Maks. bar m3/h
4 90 150 4,0 15
5 200 250 4,0 15
6,4 300 400 4,0 15
8 350 450 55 20
8.2 DARBA PROCEDURA

- Noregulgjiet tirisanas stravu uz vélamo vértibu ar roktura C-2 palidzibu.
- Parbaudiet, vai saspiestas gazes pllsma ir pareiza.

- Atbalstiet elektroda galu pret detalu.

- Lai partrauktu tirisanu, atri paceliet elektrodu no detalas.

9. TEHNISKA APKOPE

UZMANIBU! PIRMS TEHNISKAS APKOPES VEIKSANAS PARLIECINIETIES, KA
METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN ATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.

ARKARTAS TEHNISKA APKOPE

ARKARTAS TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT TIKAI PIEREDZEJUSAIS VAI KVALIFICETAIS
PERSONALS, KURAM IR ZINASANAS ELEKTRIBAS UN MEHANIKAS JOMA UN SASKANA
ARTEHNISKO STANDARTU IEC/EN 60974-4.

UZMANIBU! PIRMS METINASANAS APARATA PANELU NONEMSANAS UN
TUVOSANOS IEKSEJAI DALAI PARLIECINIETIES, KA METINASANAS APARATS
IR IZSLEGTS UN ATSLEGTS NO BAROSANAS TiKLA.

Veicot parbaudes, kamér metinasanas aparata iek$éjas dalas ir spriegumaktivas, var
giit smagu elektrosoku, pieskaroties sim dalam. Turklat var savainoties, pieskaroties
kustigajam dalam.

Periodiski, biezums ir atkarigs no ekspluatacijas rezima un apkartéjas vides puteklainibas,
parbaudiet metinasanas aparata iek$&jo dalu un notiriet uz generatora un droselspoles
esosus putek|us ar sausa saspiesta gaisa striklas palidzibu (maksimalais spiediens 10 bar).
- Nevirziet saspiesta gaisa straklu elektrisko plasu virziena; to tirisanai izmantojiet loti

Pie reizes parbaudiet, vai elektriskie savienojumi ir labi pieskravéti un, vai vadu izolacija
nav bojata.

- Kad visas augstak aprakstitas operacijas ir paveiktas, uzstadiet metinasanas aparata
panelus atpakal un pieskravéjiet lidz galam nostiprinatajskraves.

Ir kategoriski aizliegts metinat, kamér metinasanas aparats atrodas atvérta stavokli.

- Péc tehniskas apkopes vai remonta veiksanas pievienojiet savienojumus un kabelus ta, ka
tie bija pievienoti sakotnéji, sekojot tam, lai tie nenonaktu saskaré ar kustigajam dalam vai
dalam, kuru temperatara var batiski paaugstinaties. Piestipriniet visus vadus ar savilcéjiem
ta, ka tie bija piestiprinati sakotnéji, sekojot tam, lai primara kontdra augstsprieguma
savienojumi batu pienacigi atdaliti no sekundara konttra zemsprieguma savienojumiem.
Saliekot aparatu, uzstadiet atpakal visas paplaksnes un skraves.

10. BOJAJUMU MEKLESANA

GADIJUMA, JA APARATA DARBIBA NAV APMIERINOSA, PIRMS PAMATIGAKU PARBAUZU

VEIKSANAS UN PIRMS GRIEZTIES TEHNISKAS APKOPES CENTRA, PARBAUDIET TURPMAK

MINETAS LIETAS:

- Ar potenciometra un graduétas Ampéra skalas palidzibu noreguléta metinasanas strava
atbilst izmantojama elektroda diametram un tipam.

- Kad galvenais slédzis ir pozicija "ON" (iesl.), jaiesledzas LCD displejam ar
aizmugurgaismojumu; ja tas nenotiek, probléma parasti ir barosanas linija (vadi,
kontaktligzda un/vai kontaktdaksa, drosinataji u.c.).

- Nedeg dzeltena ikona, kas zino par trauksmes signala ieslégsanos vai par issavienojumu.
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Parliecinieties, ka tiek ievéroti nominalie darba/partraukuma intervali; gadijuma, ja
ieslédzas termostatiska aizsardziba, uzgaidiet, kamér metinasanas aparats atdzisis,
parbaudiet ventilatora darbibu.

Parbaudiet linijas spriegumu: ja vértiba ir parak augsta vai parak zema, metinasanas
aparats paliek blokéts.

Parbaudiet, vai metinasanas aparata izeja nav issavienojuma: ja ir issavienojums, novérsiet
to.

Parbaudiet, vai metinasanas kontdra savienojumi ir veikti pareizi, it pasi, vai masas vada
spaile ir drosi piestiprinata pie detalas, un ka starp tam nav izoléjoso materialu (pieméram,
krasas).

Parbaudiet, vai tiek izmantota pareiza aizsarggaze, un vai tas daudzums ir pareizs.
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3abenexka: B TekcTa, KONTO CrnefBa Lie ce N3MoN3Ba TepMMHa “3aBapbyeH anapat”.

1. OBLUU NPABWJIA 3A BE3OMACHOCT MNP AbrOBO 3ABAPABAHE
EnekTpoXeHuctTsT TpA6GBa Aa 6bAe AOCTaTbYHO OCBeAOMeH 3a 6e3onacHata
ynotpe6a Ha eneKTpoXeHa N MHPOPMUPaH 3a €BEHTYaIHNTe PUCKOBE, CBbP3aHM C
MeTofuMTe Ha AbrOBO 3aBapABaHe, KaKTO U CbC CbOTBETHUTE MepKu 3a 6e3onacHocT
1 felicTBME B KPUTUYHM CUTYaLuu.

(Mpunaraiite cbwo Taka Hopma "EN 60974-9: AnapaTypa 3a AbroBo 3aBapABaHe.
Yacr 9: UHcTanupaHe n ynortpe6a”).

/N
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EMEF

2 OO®A®HD

ENEKTPUYECKUTE U MATHUTHWUTE NOJIETA MOTAT A BbAIAT ONACHM
EneKTpnyeckunAT TOK, NpoTnyally No KoMNTo 1 fia e NPOBOAHNK, NPeAN3BUKBa JIOKanHu
eneKkTpnyeckm n marHuTHu nonerta (EMF). TokbT 3a 3aBapaBaHe cb3pasa EMF none
OKOJ10 3aBapbyHaTa Bepura 1l OKONO caMmmnsA 3aBapbyeH anapar.

EnekTpomarHuTHMWTe nosieTa MoraT Aa B3aMMOJAENCTBAT C onpepesieHa MeAULMHCKa
anapatypa (Hanpumep nelcMeiKbpyu, pecnupaTopHO o6GopyaBaHe, MeTanHK
npoTesun u T.H.).

TpAa6Ba fa 6bAaT B3eTu aAekBaTHU NpefnasHU MepKM CNpAMO nuuata, Kouto
Mmat TakuBa anapatu. Hanpumep, 3abpaHa 3a focTbn A0 30HaTa Ha ynorpe6a Ha

- U36ArBaiiTe AMPEKTEH KOHTAaKT CbC 3aBapbyHaTa CUCTEMA; inero
npu npaseH XoA, Cb3flaBaHO OT reHepaTopa, MoXe Aa 6bAe onacHO Npu HAKOM
ob6cronATencrea.

- CBbp3BaHeTO Ha 3aBapbyHUTe Kabenu, onepauynmnte 3a KOHTPOJN U PEMOHT, TpAGBa
Aa ce N3BbPLUIBAT CamMO MpU M3raceH UM U3KIIOYEH OT eneKkTpuyeckata mpexa
eNleKTPOXKeH.

- U3raceTe eneKkTpoXkeHa W ro M3KnoYeTe OT 3axpaHBallaTa Mpexa, npeau Aa
cMeHuTe 3axabeHn yacTu BbpXy ropenkara.

- EneKTpuueckarta nHcTanauus Tpsa6sa aa 6bae HanpaBeHa CbrnacHo AencTeawuTe
HOPMU 1 AeCTBaLYMTE 3aKOHU 3a NpeAna3BaHe OT TPYAOBU 3/10NONYKM.

- EneKTpoxeHbT TpA6GBa Aa 6b/e cBbp3aH CbC 3aXpaHBallaTa enekTpuyecka cmctema
C HyneB 3a3eMeH NPOBOAHMK.

- MNMpoBepeTe, fann KOHTAKTbT 3a /IEKTPNUYECKOTO 3aXp enp 0 3a. .

- [la He ce U3non3Ba eNleKTPOXKeHa BbB BNlaXkKHa 1 MOKpa cpefia U NoBpeMme Ha fAbXA.

- [Da He ce u3nonsear Kabenu c noBpeAeHa N3oNaLMA WM pasxaabeHn Bpb3Ku.

- Mpn HanuumneTo Ha oxNaxKAalja eAuHMNLIA C TEYHOCT onepauunTe NO Hamb/iBaHe
TpA6Ba Aa 6bAAT U3BbBPLUEHN NPU M3raceH U U3KNIOYEH 3aBapbyeH anapar oT
3axpaHBaLjaTa Mpexa.

I VAN

- lla He ce 3aBapsABa BbpXy KOHTeliHepu, CbAoBe UnM Tpb6GOMpoBOAWM, KOMTO
CbADbPXKAT WK Ca CbADPKANM 3anNanumm TeYHN WK ra3oo6pasHm BewecTBa.

- Da ce nsbarsa pa6oTta c maTepmanu, NOYNCTEHU C Pa3TBOPUTENN, CbAbPKaLLM XJI0p
unu pa6oTa B 611M30CT A0 CNOMEHaTUTe BelyecTBa.

- [la He ce 3aBapsBa BbpXy Cb/lOBe Nof HanAraHe.

- Da ce nocTaBAT Aaney oT paGoTHOTO MACTO, BCAKAKBM NIECHO 3anNannmm npeagmeTn
(Hanpumep: AbPBO, XapTuA, Napuanu u ap.).

- [a ce noacurypm nogxoaALo0 NpoBeTPeHNne Wiv BeHTUIaLs, KOUTO fa No3BoNABaT
OTBEXAAHeTO Ha nyweuuTe, U3NuU3aWm oT Abrarta. MpoBeTpABaHeTOo Aa cTaBa
cnopep cbCTaBa Ha NnylieKa, KOHLIEHTpaLuuATa 1 NpecTos B TakaBa cpepa.

- DpbXTe GyTMnkaTta faney oT U3TOYHULM Ha TOM/MHA M CTbHYEBU NbuM (aKo ce
usnonssa).

POLO®

- Mopcurypere nopxopAwa enekTpuyecka M3onayuAa CNpsAMoO  ropenkara,
o6pa6oTBaHNA fAeTaiin U eBeHTyalHN 3a3eMeHN MeTallHW 4acTu, NoCTaBeHu B
6nn30CT (BOCTBNHM).

ToBa 06MKHOBEHO Ce NOCTMra KaTo ce HOCAT pbKaBuLM, 06yBKM, WanKu u obnekno,
npeABMAEHO 3a LieNiTa U NOCPeACTBOM M30/1aLMIOHHN MBTEYKN U KUAumMyeTa.

- MpeanasBaiiTe BUHary ounTe CbC cneymnanin GuUATPM CbOTBETCTBALYM Ha CTaHAAPT
UNI EN 169 nnu UNI EN 379, mOHTMpPaHN Ha Mackn U KacKn CbOTBETCTBAlYM Ha
craHpapt UNIEN 175.

N3non3Baiite noaxoAswo npeanasHoO Heropumo o6nekno (cboTBeTCTBALLO
Ha ctaHgapt UNI EN 11611) u pbk UM 3a (cboTBeTCcTBaWM Ha
craHpapt UNI EN 12477) kaTto nsbarBate Aa n3narate Ko)kaTa Ha Bb3eCTBUTO Ha
ynTpaBuoneToBuTe u MH$pa YepBeHU TbUl, KOUTO ce o6pasyBaT OT Abrarta; TpaA6Ba
Aa ce B3emart 1 No-06WMPHN NpenasHN MepKn 3a APYru LA, KOMTO ce HaMmuparT B
6nM30CT A0 AbraTa Ypes eKpaHu U 3aBecu, KOUTO Bb3NpPenAaTCcTBaT OTpa3sABaHeTo.

- O6pasyBaH wym: AKO nopaan 0co6eHO VHTEH3VWBHW 3aBapbuYyHN onepauyun ce
AOCTUIHE HNBO Ha NINYHa eXeAHeBHa ekcnosuuuA (LEPd) paBHa wnu no-ronama
Ha 85 dB(A), ctaBa 3agbxkuTenHa ynorpe6ara Ha noaxoaAwM CpeAcTBa 3a INYHA
3awurTa (Tab. 1).

p anapar unm oueHKa Ha UHAVMBUAYaNHUA PUCK 3a 3aBapunumTe.

To3n 3aBapbuyeH anapaT Y[ OBNeTBOPABa TEeXHUYECKMTe CTaHAapTM 3a NpoayKTa
3a ynotpe6a eAVMHCTBEHO B MHAYCTPUanHa cpepa 3a npodecnoHanHn uenun. He e
OCUTYPEeHO CbOTBETCTBME HAa OCHOBHMTE rpaHML OTHOCHO YoBelKaTa eKCrno3numns
Ha eNleKTPOMarHUTHW noneTa B lomMalliHa cpefa.

Bcuukn onepatopu Tpsa6Ba ga cnasBaT npaBunata, usbpoeHu no-gony, 3a fa ce
Hamanu o MMHMMYM ekcnosuunAaTta Ha EMF nonera ot BepuraTta Ha 3aBapsBaHe:

- pobnmxere nomexay um Kabenure 3a pABaHe. 3aKp Te ' C TUKCO, KONKOTO
€ Bb3MOXHO;

rnaBaTa U TANOTO Aia ce AbpKaT Bb3MOXKHO Hall-Aaney oT BepuraTta Ha 3aBapsiBaHe;
Aa He ce omoTaBaT HMKOra Ka6enure 3a p OKOJI0 MeTaJIH1 NpeaMeTy Unn
TANOTO;

He 3aBapsBaiiTe C TANO Hacpeq BepuraTa 3a 3aBapsABaHe;

APbXKTe 1 ABaTa KaGena 3a 3aBapABaHe OT efjHa 1 Cblya CTPaHa Ha TANOTO;
CBbp)KeTe N3XoAHUA Kaben Ha ToKa 3a 3aBapsiBaHe KbM feTalina 3a No4ncTBaHe,
Bb3MOXHO Hall-6/11130 A0 U3BBP TO Cbeput

He 3aBapABaliTe 61130 0 3aBapbYHUA anapar;

BCUYKM onepaTtopu TpA6GBa Aa cnasBaT MUHMMaNHUTE U3NCKYeMU Pas3CTOAHMA,
KakTo e nocoyeHo B EMF;

pascroaHueTo oT nstouHnka Ha EMF B Touka, cnep KoATo ekcnosuumaATta e nog 20%
OT MMHMMaJIHaTa paspelueHa ckopoct: d = 30 cm.

o\

- Anapatypa ot Knac A:

Tosu 3aBapbyeH anapar OTr Ha M3NCK Ta Ha TeXHUYeCKNTe CTaHAapTX 3a
NPOAYKT, KOWTO ce N3No/I3Ba B ANHCTBEHO B NPOMULWIEHa Cpeaa U C NpodecnoHanHn
uenu. He ce rapaHTupa HEroBOTO CHOTBETCTBIUE C €/IeKTPOMAarHUTHaTa CbBMeCTUMOCT
B XKWIMLLHN CTPaAW 1 Ha Te3u, KOMTO Ca CBbP3aHM AUPEKTHO KbM 3aXpaHBalla MpeXa
C HUCKO HanpeXeHne, KOATO 3aXpaHBa XWINLHWTE crpaau.

AOMbJIHUTENIHU NPEANA3HU MEPKU
OMEPALMUTE NPU 3ABAPABAHE:
- B cpepa c BUCOK pUCK OT TOKOB yAap;
- B orpaHnyeHu NPoCTPaHCTBa;
- Mpn TO Ha MaTepuanu unun eKCnnosmnBm.
TPABBA npepBaputenHo aa 6bAaT npeueHeHUW puckoBeTe oOT “OTroBopHO
eKCnepTHO nuue” 1 3aBapAHeTo fja ce U3BbpLIBaA B NPUCHCTBMETO Ha NOArOTBEHN
3a fleicTBUE B KPUTUYHU CUTyaLnm cneyuanmncrm.
TPABBA ga 6baaT Bb3npueTyl TEXHUYECKNUTE CpefCcTBa 3a 6@30nacHOCT, onucaHn B
7.10; A.8; A.10 Ha Hopma "EN 60974-9: AnapaTtypa 3a Abroso 3aBapsBaHe. Yacr 9:
WHcTannpaHe u ynorpe6a”
TPABBA pa 6bae 3abpaHeHO 3aBapsBaHeTO, KOraTo 3aBapbuYHUAT anapart unuv
Tenono/aBalloTo YCTPOICTBO ce MOAAbPXKAT OT onepaTopa (Hanp. upes pembuu).
TPABBA pa 6bae 3a6paHeHO 3aBapABaHETO Ha PaGOTHUK Haf 3eMATa, NOBAUraHETo
Haj 3emATa M 3aBapsiBaHETO MoOXe fAa 6bae U3BbLP ype3s cneyuanHa
ocurypuTenHa nnatpopma.
HAMPEXXEHUE MEXAY PbKOXBATKUTE 3A ENIEKTPOAU WU TOPENKWUTE: npn
pa6oTa c HAKONIKO eNeKTpoXKeHa BbpPXy eAVH U CblW AeTaitn uan BbpXy 4actv
OT AeTaiinu , eNeKTpPUYECcKn CbeAVHEHN NOMeXAY CU, MOXe la Bb3HMKHE OnacHo
HaTpynBaHe Ha HanpeXXeHne MeXay AiBe PbKOXBaTKM 3a e/IeKTPOAY UNN ropenkn n
TO MOXKe ABOIHO /la HaAXBbPAMN AONYCTUMNTE HOPMU.
Heo6xogumo e eKCnepTHO nuLe-KOOpPAWHATOP [a W3BbPLIM 3amMepBaHe ¢
WHCTPYMEHTM, 3a Aa NpeueHn, Aanu CblecTBYBa PUCK U Aanu aa npeanpueme
noAxoAALLM MepKu 3a 6e30MacHOCT, KaKTo e NocoyeHo B 7.9 Ha Hopma "EN 60974-9:
Anapatypa 3a AbroBo 3aBapsBaHe. Yact 9: UHcTanupaHe n ynotpe6a”.
W3non3BaHeTo Ha anapaTta TpAGBa Aja ce orpaHNy4M camo 0 OTAENIHUTE onepaTopu.
OnepaTtopbT TpsabBa Aa OTCTPaHM OT MaluMHaTa Kabena ¢ pbKoxBaTKaTa 3a
enekTpopaa Wom npuknoyu sasapasaHeto MMA.
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- [locTbNBT [0 30HaTa OKOJIO 3aBapbyHUA anapart TpA6Ba 6bae 3abpaHeH 3a TpeTn
nunua. OcBeH ToBa He TpA6Ba Aa ce ocTaBA 6e3 Hafg30p.

lopenknte, KOMTO He ce W3NON3BaT, TPAGBa Aa Ce MOCTaBAT Ha MACTOTO UM Ha
CbXpaHeHue.

APYT PUCKOBE
NMPEOBPDBLIAHE: nocTtaBeTe eNleKTpoXKeHa BbpXy paBHa XOPU30HTaNHa NOBbPXHOCT,
CbC CbOTBETHaTa TOBAapOYCTOWYMBOCT; B MPOTMBEH cnyvaii (Hanpumep: npun
HaK/IOHEH NN HepaBeH NMOA U T.H.) CbLeCcTBYBa ONACHOCT OT NpeobpblyaHe.

3a6paHeHO e NOBAWraHeTO Ha KOJMMYKaTa 3aefAHO CbC 3aBapbyYHuUA anapar,
3aXpaHBaLOTO YCTPOIICTBO C e/IeKTPOAHA Ten M rpynata 3a oxnaxpaaHe (Korato e
HanuyHa).

HEMNPABU/IHA YINOTPEBA: onacHO e fAa ce W3NON3Ba eNeKTPOXKeHa, 3a Apyr
TMN pa6oTa, 3a KOATO TOll He e mpepAHa3sHauyeH (Hanpumep: pasmpassABaHe Ha
Tpb6onpoBoAN Ha XApPaBAMYHaTa MpeXa).

PUCK OT U3TAPAHUA

Hakoun yacTn Ha 3aBapb4yHUA anapar (ropenka, Knewy pbKkoxBaTKa 3a enekrpopaa)
U CbCcefHMN 30HM MoraT fa AOCTMrHaT TemnepaTtypu Hap 65°C: Tpa6Ba fa ce Hocn
noAXoAALLo 3aluTHO obnekno.

OcTaBeTe TOKy-L10 3aBapeHMsA AeTaiin Aa ce oxnaau npean Aa ro foKocsare!

HEMPABUTHA YMOTPEBA: eqHOBpeMeHHOTO M3Mo/I3BaHe Ha 3aBapbuyHUA anapart
OT noBeye OT onepaTop e onacHo.

MPEMECTBAHE HA 3ABAPDBYHUA AMAPAT: noacurypaBaite BuHaru 6yTunkara ras
CnoaxoAALM CPeACTBa, 3a ia Ce NPeAOTBPaTN BHE3aNnHo NajaHe (ako ce nsnonssa).

336PaHeHO € fla ce M3noJjisBa pPbKOXBaTKaTa KaTo CpeAcTBO 3a OKayBaHe Ha
3aBapb4yHUA anapart.

3alWMTHATE YCTPOICTBA U MNOABIDKHMTE YacTM Ha KOXKyXa Ha efleKTpoXeHa M
TenonofaBaloTo YCTPONCTBO TpAGBa Aa 6bAAT HarnaceHn Ha XenaHata nosnuus,
npeau fa 6bAe BKNIOYEH eNeKTpoXKeHa B 3aXpaHBallaTa Mpexa.

/\

BHUMAHUE! Bcaka pbyHa Hameca BbpXy ABUKELMTE ce YacTu Ha TeNnonoaaBsalloTo

YCTPOICTBO, KaTo Hanpumep:

- CMsAHa ponku n/unn Boaaun Ha TenTa;

- BkapBaHe Ha 3aBapb4HaTa Ten B pONKu1Te;

- 3apexpaHe Ha 606uHaTa c Ten;

- MouncTBaHe Ha ponKuTe, Ha CMCTEMUTE OT 3bOHM Konena u 30HWUTE, KOUTO ce
Hamwupar nopg TAX;

- Cma3BaHe Ha MexaHU3MuTe OT 3b6GHU Konena.

TPABBA [OA BbAE HAMPABEHA CAMO MNPU WM3rACEH U WU3KIIOYEH OT

3AXPAHBALLATA MPEXKA EJIEKTPOKEH.

YCNOBUA HA OKOJIHATA CPE[A (EN 60974-1)
- WsnonsBaiiTe 3aBapbyHMA anapaTt caMmo Npu ciefH1Te YyCNOBUA Ha OKOJIHaTa cpefa:
* TemnepaTyparta Ha OKoJfiHaTa cpeaa mexay -10°C n 40°C;
* OTHOCMTE/NIHa B/IaXXHOCT Ha Bb3/lyXa He Nno-Bucoka ot 50% npu 40°C;
* OTHOCMTEJIHA B/IAXKHOCT Ha Bb3AlyXa He no-BucoKa ot 90% npu 20°C;
« OKONIHMAT Bb3AyX He TpAGBa Aa cbAbpXKA Npax, KUCeNNHU, KOPO3UBHUN rasoBe
Wnu BewecTsa n gp.

CbXPAHEHUE

- MNMocTaBeTe MawunHaTa N HeliHNTe aKkcecoapu (c unu 6e3 onakoBKa) B 3aTBOPEHO
nomeuieHue.

- TemnepartypaTta Ha oKonHaTa cpefia Tpa6Ba fa e B Auana3soHa mexay -20°C n 55°C.

B cnyvain Ha MmawunHa o6opyaBaHa ¢ oxnaXAala eauHNLA C TEYHOCT N NPY OKOJHA

Temnepatypa no-Hucka ot 0°C: ga ce n3nonsea aHTUPpPU3Ha TEYHOCT, NpenopbyYaHa

OT NMpoW3BOAWUTENA WM fAa Ce W3NPasHN HaNb/HO XMAPaB/IMYHaTa cucTema n

pe3sepBoapa OT TeYHOCTTa.

WsnonsBaiite noaxoAAwm MepKu,

3aMbpcABaHUA U KOpo3um.

)¢

mmm YHULLIO>KABAHE

B Kpasi Ha eKCNNoaTauMOHHNA XUBOT Ha TO3M 3aBapbYeH anapart He ro UsXBbpnsanTe
€ 06MKHOBEeHNTE 6UTOBU OTNAAbLU.

OTroBOpHOCT Ha NOTpe6uTens e U3XBbPNAHETO Ha TOBa enekTpuyecko o6opyaBaHe
Aa CTaBa B onpepesieHNTe NMYHKTOBe 3a cbO6MpaHe Ha OTNAAbLUM U peunKnaupaHe
Ha eneKTpuyecko o6opyaBaHe UM Aa ce CBbpXKe C Mara3nHa, OT KOWMTO e 3aKyneH
npoaykTbT. Tasu pa3nopeaba ce oTHacA camo 3a U3XBbPNAHETO Ha o6opyABaHe Ha
TepuTtopuAaTa Ha EBponeiickus cbios (OEEO).

3a pa npeanasvuTe MallMHaTa OT Bhara,

2.YBOJ U OBLLO ONMNCAHUE

To3u 3aBapbyeH anapart e M3TOYHUK Ha TOK 3a AbroBO 3aBapsBaHe, n3paboteH 3a MMA
3aBapsABaHe C oOb6Ma3aHW enekTpoau (LenynosHw, PyTUNOBU, KUCENIUHHYW, 6a3uyHn)
n3paboTeH cneymanHo 3a 3aBapsasaHe BUT (TIG) (DC) cbe 3anansaxe LIFT v 3a xobnosaHe
(GOUGING).

CneynduryHnTe XapakTepuCTMKM Ha To3M 3aBapbueH anapat (INVERTER), kato BucoKa
CKOPOCT 1 NPEeLV3HOCT Ha HaCTPOKIUTe, My NPUAABAT OTIMYHU KayecTBa Ha 3aBapKaTa.
PerynupaHeTo cbC cuctema "MHBepTOP” Ha BXOAa Ha 3axpaHBalyata MHUA (MbpBUYHA)
onpeaens 0OCBEH TOBa APacTMYHO HaMasnsBaHe Ha 06ema, KakTo Ha TpaHcdopmaTopa, Taka
1 Ha CbNPOTUBIEHNETO 3a M3PaBHABaHE Ha HUBOTO, KOETO MO3BOJABA KOHCTPYMPAHETO
Ha 3aBapbyeH anapaTt C Manbk o6em W Terno, KaTo Ha NpefeH MiaH ca W3BeAeHu
XapaKTePUCTUKYM KaTo NIeCHO yrpaBneHne 1 TpaHCnopTrpaHe.

3aBapbyeH anapar (Our. B).

2.1 OCHOBHU XAPAKTEPUCTUKA

MMA

- PerynupaHe Ha cunata Ha gbrata (DYNAMIC ARC) 1 Toka Ha 3aBapsBaHe.
- 3awwuTa npoTuB 3anensaHe (anti-stick).

- MokasBaHe Ha Avcnnen Ha 3afiafieHNA TOK Ha 3aBapsABaHe.

3ALLUTU

- TepmocTaTuyHa 3awuTa.

- 3aWMTa OT aHOMANHW HanpexeHus (NPeKaneHo BUCOKO WM MNpPeKaneHo HUCKO
3axpaHBaLLo HanpeXeHue).

- 3awwTa cpelyy 3anensaHe anti-stick (MMA).

2.2 AKCECOAPU MO 3AAIBKA

- Komnnekr 3a 3aBapsaBaHe MMA.

- W3xopeH kaben Ha 3aBapbYHMA TOK CbC 3aMacABaLla Knema.

- Komninekr 3a 3aBapsasaHe BUT (TIG).

- Komnnekt 3a GOUGING.

- Camo3aTbMHsABaLLa MacKa: C GUKCMpaH unu perynupyem opruntbp.
- ApanTep 3a 6yTunka AproH.

- PepyKTOp 3a HanAraHeTo C MaHOMETbP.

- Topenka c KpaHuye 3a 3aBapsaBaHe BUT (TIG).

3. TEXHUYECKU OAHHU

3.1 TABEJIA C AAHHU

OCHOBHUTE JaHHU, CBbP3aHU ¢ ynoTpebaTa 1 paboTaTta Ha eneKkTpoXeHa, ca 0606LieH B

Tabenata C TeXHNUYECKNTE XapakTePUCTUKMN CbC CIIEAHUTE 3HAUEHUA:

Our. A

1- EBPOMEWNCKA Hopma, Ha KOSTO OTroBapsa 6e30MacHOCTTa Ha paboTa 1 NPOoM3BOACTBOTO
Ha MalUWHU 33 AbTOBO 3aBapsBaHe.

2- Vme n agpec Ha npoussoauTens.

3- Wme Ha mogena.

4- CyMBON 3a BbTpeLUHaTa CTPYKTYpa Ha eNeKTpoXeHa.

5- CvMBON 3a NpefBuAeHUs METOA Ha 3aBapsBaHe.

6- CumBon S: MokasBa, Ye MoraT Aa 6baaT M3MbAHEHK onepaLmm No 3aBapABaHe B cpefa C
BUCOK PUCK OT TOKOB yAap (Hanpumep B ronama 61130CT A0 rofemu MeTanHm macu).

7- CvimMBON 3a 3axpaHBaliaTa IMHuA:
1~ : NPOMEHNNBO MOHO}A3HO HanpexeHwne;
3~ : NMPOMEHNVBO TPMPA3HO HaNpeXKeHMe.

8- CreneH Ha 6e30MacHOCT Ha CTPYKTyparTa.

9- [laHHU, CBbP3aHU C XapaKTepUCTMKaTa Ha 3axpaHBallaTa MHus:

- U, :TIpoMeHNMBO HanpexeHye v YecToTa Ha 3axpaHBaHe Ha eNeKTPoXKeHa (AonycTmMmn
rpaHuum +10%).

- |4 max : MAKCMMarneH TOK, MOMMbLLaH OT INHKATA.

- lieff : €PUKaceH TOK 3a 3axpaHBaHe.

10- MNapameTpu Ha 3aBapbyHaTa CUCTEMA:

- Up : MaKCMManHo HanpexeHve npu npaseH xof (0OTBOPeHa cMcTeMa Ha 3aBapABaHe).
- 1,/U; : Tok 1 OTroBapALOTO HOPMANM3nPaHO HanpexeHne, KOUTo MoraTt fa 6baart
oTAeNAHM OT MaluMHaTa Npu 3aBapsBaHe.

X : OTHOwWeHMe Ha NpeKbcBaHe: Noka3Ba BPemMeTo, Npe3 KOeTo MoXe fa ce oTaens

CbOTBETHMA TOK (CbluaTa KonoHa). V3pasaBa ce B %, Ha OCHOBaTa Ha LMKbA OT

10 MuHYyTU (Hanpumep: 60% = 6 MUHYTW paboTa, 4 nounBKa; ¥ T.H.). B cnyvan, ye

napameTpute Ha ynotpeba (npepsupeHu npu 40°C 3a paboTHaTta cpepa), 6baat

NpeBULWEHY, TepMUYHaTa 3alyMTa Cce 3afeicTBa (€NEeKTPOXKEHBT ce Hamupa B

“noumBka” - stand-by pexum, fokaTo HeroBaTta TemnepaTypa Ce HOpmanusmpa B

[ONYCTUMUTE FpaHnLK).

A/V-A/V : loka3Ba ramaTa 3a perynmpaHe Ha 3aBapbyHVfA TOK (MWHMMANHO -

MaKCMMasnHo) 3a CbOTBETHOTO HaNpeXeHve Ha gbraTta.

11- PeructpaumoHeH Homep, KOWTO CAyXM 3a WHAEHTUUKAUMA Ha enekTpoxeHa (
HeobXoAMM NpY TeXHUYECKUTe Npernean, Npy noamaHa Ha 4acTu 1 ycTaHOBABaHE Ha
npou3xoaa Ha NPoayKTa).

12- ——}-: CTOHOCTV Ha HePLMOHHWTE NpefnasunTeny, KoUTo TpAbBa Aa ce NpeaBUAAT,
3a fla ce ocurypv 6e30nacHoTo GYHKLMOHVPaHE Ha NMHKATA.

13- CMBONN, KOWTO Ce OTHACAT A0 HOPMUTE 33 6€30MaCHOCT, YVETO 3HAUEHME € OMUCaHO B
rnasa 1" O6wwm npasuna 3a 6e30MacHoCT Npu AbroBOTO 3aBapsABaHe ".

3abenexka: Taka npeactaBeHaTa TaGena C TEXHWYECKN XapaKTEPUCTUKW MOKa3Ba
3HAUEHVETO HAa CUMBOJIUTE U LIMGPUTE; TOUHUTE CTOMHOCTY Ha TEXHUYECKNMTE NapameTpy Ha
eneKTpoXeHa TpAGBa Aa 6bAAT NPOBEPEHN AVPEKTHO OT Herogarta Tabena.

3.2 APYITU TEXHWYECKN AAHHU

- 3ABAPDYEH AMAPAT: By Tabnuua 1 (TAB. 1)

- KNELWM PbKOXBATKA 3A EJIEKTPO/IA: B Tabnuua 2 (TAB. 2)
- TOPEJIKA TIG: B Tabnuua 3 (TAB. 3)

Ternoto Ha 3aBapb4HUA anapar e oTpa3eHo B Tabnuua 1 (TAB. 1).

4. ONMNCAHUE HA 3ABAPDBYHUA ANAPAT
4.1 YPEQU 3A KOHTPOJI, PEFYNIUPAHE U CBbP3BAHE

Owr. B
Bbpxy npeaHaTta cTpaHa:
1- KoHTponeH naHen (B1x onucaHneTo);
2- TMonoXwuTeneH KOHTAKT 3a 6bp3 4OCTHN (+) 3a CBbP3BaHe Ha 3aBapbyHUA Kaben;
3-  OTpumuaTeneH KOHTAKT 3a 6bp3 AOCTH (-) 32 CBbP3BaHe Ha 3aBapbyuHUA Kaben;

Bbpxy 3agHaTa cTpaHa:
4- [naseH npekbcsay ON/OFF;
5- 3axpaHBaLy Kaben;

4.1.2 KOHTPOJIEH MNAHEN HA 3ABAPBYHUA ANAPAT

OQwr. C
1- Pulsante “MODE" (PEXK/M)

To3n 6yToH no3BonsABa Aa M3bepeTe npoleca, KOWTO WcCKaTe fa M3Mon3BaTe CbC

3aBapbYHUA anapart:

« MMA: pbuHO 3aBapsBaHe C 06MasaH enekTpos

+ MMA PULSE: 3aBapsiBaHe MMA, npu KoeTo ce f06aBsA TOKOB MMNYJIC, 3a [ja Ce yNecHn
BEPTMKaIHOTO 3aBapsABaHe Harope.

+ GOUGING: xob6noBaHe C M3MOM3BaHETO Ha CMeLWanHu BbIEPOAHU EeNeKTPOoAW,
NoKpWTU C MefieH UM, U C MOMOLLTA Ha CFbCTEH Bb3AyX

« TIG LIFT: pbyHO 3aBapABaHe C HETOMALY eNeKTPOJ, C ra3oBa 3almTa

2- EHkopep

M360p 1 perynupaHe Ha napameTpuTe 3a 3aBapABaHe; NO3BOJIABA PeErynnMpaHeTo, Aopu

1 Mo BpeMe Ha 3aBapABaHeTo.

Pexumn 1 napameTpun Ha GyHKLMOHMPaHe, C KpaTKO HaTWCKaHe W cnepj ToBa C NIEKO

3aBbpTaHe Ha eHKoaepa:

« B pexxum MMA un36op v 3apaBaHe Ha ARC “Arc Force”, VRD, HOT “Hot Start” u |, “Tok Ha
n3xopa”.

+ B MMA PULSE n36opa v Hactporkata Ha ARC “Cvna Ha gbrata’;, IPL “I PULSE’, FrE
“Yectota’, bAL “BanaHc’, VRD, HOT “lopely ctapT” v |, “TOK B n3xopa”.

+ B GOUGING (Xo6noBaHe), HacTpolika |, “Tok B u3xoga”.

« BbB BUT (TIG) LIFT, HacTporika |, “Tok B n3xopa”.
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Hot Start (Ha gucnnei H5i-)

MapameTbp 3a perynvMpaHe Ha HauanHUA CBPBbXTOK (perynupaHe OFF-100%) c
rnokasBaHe Ha AWUCMIeA Ha YBENUYEHWETO B MPOLEHTV CMPAMO MNpeaBapuUTENHO
n3bpaHaTa CTOMHOCT Ha 3aBapbyHUA TOK. TOBa perynunpaHe ynecHsBa 3ananBaHeTo Ha
enekTpuyeckaTa Abra.

Arc Force (Ha gucnnein Hr- )

MapameTbp 3a perynupaHe Ha AWHaMUYHUA CBPBXTOK (perynupaHe OFF-100%)
C rnokasBaHe Ha AWCMIEA Ha YBENMYEHVWETO B MPOLEHTU CNpPAMO MpefBapuTesiHO
n3bpaHaTa CTONHOCT Ha 3aBapbyHMA TOK. Tasn HacTpoiKa NOA0OpPABa NNaBHOCTTa Ha
3aBapABaHETO U C HeA Ce N30ArBa 3aNenBaHETO Ha eNeKTPOoAA 3a AeTaiina.

VRD (ua gucnnein \RD)

YCTPOWCTBO 3a HamanABaHe Ha HanpeXeHVeTo Ha M3Xofa Npu npaseH xof (n3bupaHe
on-off) ¢ nokasaHue Ha gucnnen (3). Yctpoiicteoto VRD e akTMBHO, ako nkoHa “VRD” ce
NoABYW Ha Ancnnes, YCTPOCTBOTO He € aKTVBHO 6e3 NKOHa.

ToBa yCTpOCTBO NOBULIaBa 6e30MacHOCTTa Ha ornepaTopa, KoraTo 3aBapbUHUAT anapaT
€ NyCHaT, HO He e B YCI0BUA Ha 3aBapsABaHe.

1 PULSE (Ha gucninei " )

MapameTbp, KOWTO MpeacTaBnABa OTHOWEHMETO Ha UMMYNICHUA TOK W 3afafeHva
CpefeH TOK.

CTOMHOCT, 13pa3eHa B NPOLEHTU.

Perynupane ot 100 go 200 %. ®abpuyHa cTonHocT: 142%.

Yecrora (Ha aucnnein FrfF)

MapameTbp, KoiiTo NpefcTaBnABa 6pos nyncaumm B cekyHaa (Hz).

PerynupaHe o1 0,2 go 99. ®abpuyHa CTONHOCT: 1,2.

BanaHc (Ha gucnnein HA! )

MapameTbp, KOITO NpefcTaB/iABa OTHOLIEHVETO Ha NPOABIKUTENHOCTTa Ha UMMynca
KbM 06LLiaTa NPOAB/MKUTENHOCT Ha LiKbna. CTOMHOCT, 3pa3eHa B NPOLeHTU.
Perynupate ot 10 go 99 %. ®abpuyHa cTonHocT: 30%.

3abenexKa: MMHMMaHaTa CTOMHOCT Ha UMMyJ/ca He Ce 3a/laBa, a Ce 34MCNIABa Taka, e
CPeAHWAT TOK [la e paBeH Ha 3ajafieHuna TOK.

HYJTUPAHE HA MAPAMETPU
[o Ta3n cneundryHa GyHKLMA MOXKe Aa ce JOCTUIHE KaTo Ce AbPXKM HaTUCHAT eHKoaep
(2) no Bpeme Ha MyCKaHeTO Ha 3aBapbyHWA anapaT (CbC 3aTBapAHE Ha rMaBHMA
npekbceay).
Mpw BKNOYBAHETO 1 33 bPXKaHETO HATUCHAT eHKoAepa (2) Ha Ancnnes ce nokasea rES,
3aBapbYHWAT anapar ce Hynvpa v cief ToBa CTapTUpa HOPMasHo.

3- [Aucnnen

Moka3Ba HanMuve Ha HanpeXeHWe Ha M3xopa Ha 6bp3uTe KoHTakT (dur. B-2,
B-3).
VIkoHa anapma iumm : 0OGBMKHOBEHO He CBETU, KOTaTo CBETHE, MOKa3Ba O6/10KMPaHeTo Ha
3aBapbyHMA amapaT (MalvHaTa ocTaBa BKloyeHa 6e3 aa oTAaBa TOK), mopaauv
3a/1eICTBaHeTO Ha efiHa OT ClefiHNTe 3aLLnTu:
3awwnTa OT CBPbXHANPEXEHNEe Ha NIMHMATA: HaNPeXeHNeTO e N3BbH AnanasoHa +/-
15% cnpAMo CTOMHOCTTa OT Tabenata. Anapma Ha aucrnes “A.03"
3almTa OT MO-HNCKO OT HOPMASIHOTO HampeXKeHWe Ha NMHMATA: HarpeXeHWeTo e
M3BbH AvanasoHa +/- 15% cnpAMo CTOMHOCTTa OT Tabenata. Anapma Ha gucnnes
“A.04".
BHMMAHUE: HapBuwaBaHeTo Ha npara Ha MaKCMManHOTO HamnpeKeHue,
NOCOYEHO No-rope, MoXe Aa NOBPeN CEPNO3HO YCTPOMNCTBOTO.
3almTa OT HeM3NPaBHOCT Ha BLTPELIHOTO CroMaraTesiHo HamnpeXeHue: nospeaa B
3aBapbyHuA anapart. Anapma Ha gucnnes “A.08"
3alymMTa OT CBPbXHaNpexeHue Ha M3X0/Aa: HanNpPeKeHNETo Ha 13Xofa e TBbPAe BUCOKO
CNpAMO CTONHOCTTa OT Tabenata. Anapma Ha gucnnes “A.34".
3awuTa OT MbPBUYEH CBPBXTOK: MbPBUYHUAT TOUK € TBbpAe BUCOK. Anapma Ha
ancnnes “A.30"
3awwmTa ANTI STICK: enekTpoabT ce e 3anenun 3a matepuviana, KonTo Tpsabea fa ce
3aBapu, Bb3MOXHO € PbYHO OTCTPaHABaHe.
Bb3cTaHOBABAHETO Ha HOPMATHVA PEXIM € aBTOMATUYHO.

.

.

.

MkoHa anapma i+ VKoHa 3a TepMuyHa 3alimTa ! BbB BbTpellHaTa 4YacT Ha
3aBapbYHUA anapat e OCTUrHaTa NpeKoMepHa TemnepaTtypa. BbactaHoBABaHeTO Ha
HOPMATHOTO GpYHKLMOHMPaHe e aBToMaTnyHo. Anapma Ha gucnnes “"A.02" unn “A.20",
nnn“A.28"

5. NUHCTAJIUPAHE
BHUMAHME! BCUYKU ONMEPALUMU MO UHCTAIMPAHE U OMEPALUW MO
ENEKTPUYECKO CBBHP3BAHE TPABBA AOA CE M3BBLPLUBAT CAMO NPU
HAMBAHO W3rFACEH U WU3KNIOYEH OT EJIEKTPUYECKATA MPEXA
3ABAPDBYEH ANAPAT.

ENEKTPUYECKUTE CBbP3BAHUA TPABBA OA BbAAT U3BbPLUBAHU EAUHCTBEHO

OT OBYYEH N KBAJIMOULINPAH 3A TA3UN BEUHOCT NEPCOHAN.

NoAroToBKA
Pa3onakoBaiTe 3aBapbyHMA anapart, N3BbpLIETE MOHTaXa Ha OTAENHUTE YacTuh, KOUTO ce
CbAbpKaT B ONaKoBKaTa.

Ce Ham Kab

newm Our. D
Cebp3BaHe Ha 3aBapbyeH Kaben-pbKoxsaTka Ha enektpoga OUr. E

5.1 MECTONOMIOXKEHVE HA 3ABAPBYHUA ANAPAT

Onpepfienete MACTOTO Ha WMHCTanMpaHe Ha 3aBapbyHMA anapar, Taka 4Ye Tam [ja HAMa
NpenATCcTBUA Npe CbOTBETHUA OTBOP 3a BXOA U U3XO[, Ha OXNaxaalma Bb3ayX; B CbLIOTO
BpeMe ce yBepeTe, Ye He Ce BCMYKBaT MPaLUVHKK, KOPO3UBHW U3MNapeHua, BNnara v T.H.
Mopabpiaiite noHe 250 mm cBO6OHO NPOCTPAHCTBO OKOMO 3aBapbyHUA anapar.

BHUMAHMUE! MocTaBeTe 3aBapbyHMA anapaT BbpXy paBHa NOBbPXHOCT CbC
CbOTBETHaTa U3APBKANBOCT, 3a Aa ce u3berHe onacHo Npeo6pblyaHe UK
npemecTBaHe.

5.2 CBbP3BAHE C MPEXKATA

- MNpeam fa ce U3BbPLLM KAKBOTO 1 Aa € eNIeKTPUYECKO CBbP3BaHe, MpoBepeTe Tabenara
C TEXHUYECKN XAapaKTEPVCTMKM Ha 3aBapbuHWA amnapar, Janu LaHHWTEe OTroBapsAT Ha
HaMpeXeHNeTo 1 YecToTaTa Ha MACTOTO Ha VHCTaMpaHe.

- 3aBapbyHMAT anapar Tpabsa Aa 6bAe CBbP3aH eAVHCTBEHO CbC 3axpaHBaLya cUCTeMa C

HeyTpaneH 3a3eMeH NMPOBOAHNK.

3a fja ce rapaHTMpa 3awuTaTa Nnpu MHAMPEKTEH KOHTAKT, N3MOoNn3BanTe AndepeHumnantm

npeanasuTeny ot Turn:

- Tun A ( ) 32 MOHOda3HNTE MALLNHW.

) 3a TpdasHUTE MaLLIVHW.

3a fja ce yOBNeTBOPAT M3ncKkBaHWATa Ha CtangapT EN 61000-3-11 (Flicker) ce npenopbusa
3aBapbUHMAT anapaT Aa ce CBbp3Ba C TOUKM Ha 3axpaHBaljaTa Mpexa, KOWTO mmat

- Tun B (

VIMMegaHc no-manbk ot Zmax = 0.12 ohm.

- 3aBapbyHMAT anapart He ce perynupa ot CraHaapt IEC/EN 61000-3-12.
AKO 3aBapbyHMAT anapaT ce CBbpKe KbM OOLeCTBEHA 3axpaHBalla Mpexa,
TEXHVKDBT, M3BbPLUBALL MHCTANALUMATA UK NOTPEOUTENAT € ANbXKeH Aa NpoBepu, panv
3aBapBbYHMAT anapaTt MOXe [a Ce CBbpxe (aKo e HeobXoAMMo, KOHCyNTupaiiTe ce C
eneKTpopasnpefenmTeHoTO ApY»KeCTBO).

5.2.1 Lllencen v KOHTaKT

CBbpKeTe 3axpaHBawmn Kaben ¢ HopmanuaupaHa Bunka (3P + PE) c¢bC cboTBETHaTa

M3APBXKIVMBOCT 1 NPEeABUAETE KOHTAKT 3a MpexaTta, cHabpeH ¢ npepnasutenyu wau

aBTOMATMYEH MPeKbCBay; CreyunanHaTa 3a3emsaBalla knema Tpabea fa 6bhe cBbp3aHa CbC

3a3emsABaLlY NPOBOAHUK (KBAITO - 3e/IeH Ha L{BAT) Ha 3aXpaHBaLyaTa IMHUA.

Tabnuua (TAB.1) noka3Ba NpenopbuMTeNHWTE CTOMHOCTW, M3paseHn B amnepu, Ha

MNHEPLUMOHHUTE NpefAnasuTenn Ha NuHWATa, n3bpaHu cnopes MakCcManHUA HOMUHANEH

TOK, NPeAaBall Ce OT eNIeKTPOXKEHA N HOMUHATHOTO HanpeXXeHne Ha 3axpaHBaHe.
BHUMAHUE! HecnasBaHeTo Ha W3N0XeHWTe MoO-rope npaswia npasu
HeeduKacHa cucremata 3a 6e3onacHOCT, NpeABUAEHa OT NpoN3BOAUTENA
(knac l), ToBa nopa)xpaa cepno3HN pucKoBe 3a xoparta (Hanp. TOKOB yaap)
WM MaTepuanHu weTu (Hanp. noxap).

5.3 CBbP3BAHE HA 3ABAPBYHATA CUCTEMA
5.3.1 Mpenopbku

BHUMAHME! NPEQU OA N3BBPLWIUTE CIEAHUTE CBbP3BAHWUA, YBEPETE
CE, YE 3ABAPDYHUAT ANAPAT E CNPAH U U3KJTIOYEH OT 3AXPAHBALLATA
MPEXA.
Tabnuua 1 (TAB. 1) cCbabpa NpenopbUUTeNHUTE CTOMHOCTM Ha 3aBapbyHuTe Kabenwn (B
mm?2) B 3aBUCUMOCT MaKCMMaHUA OTA3ZleH TOK OT 3aBapbyHUA anapar.
OcseH ToBa:
- 3aBbpTeTe JOKpall KOHEKTOPWTE Ha 3aBapbUHMTe Kabenu B KOHTaKTUTe 3a 6bp3 AOCTbN
(ako MMa TaKMBa), 3a fla Ce rapaHTMpa OT/IMYEH eNeKTPUYECKN KOHTaKT;, B MPOTMBEH
cnyyaii LWe ce NOMyun NPEKOMEPHO HarpABaHe Ha CaMnTe KOHEKTOPU CbC CbOTBETHOTO
TAXHO 6bP30 NoBpexaaHe 1 3aryba Ha epuKacHoCTTa.
V3non3BaiiTe Bb3MOXHO Hall-KbCyTe 3aBapbUHY Kabenu.
- W36sareaiiTe pga v3nonssarte MeTaNHW CTPYKTYpW, KOUTO He ca 4acT oT obpaboTBaHusA
[feTalin, BMeCTo 13XofHMA Kaben Ha 3aBapbyHUA TOK; TOBa MOXeE fla Ce OKaxe OMnacHo 1 ja
AoBefie 10 He3a40BOSIUTENTHM Pe3yNTaTh OT 3aBapABaHETO.

5.3.2 CBbP3BAHE HA 3ABAPBYHATA CUCTEMA B PEXXUM MMA Y MMA PULSE

MouTn BcMuky obmasaHu enekTpoan TpsabBa Aa ce CBbP3BaT C NMONOXKMTENHMA NOMIOC (+)
Ha reHepaTopa; Mo U3K/YeHNE KbM OTPULLATENHIA NOMIOC (-) 33 eNeKTPOAMN C KUCENVHHA
obmaska.

5.3.2.1 CBbp3BaHe Ha 3aBapbYHNA Kaben Kbm Kabena 3a pbKoxBaTKaTa Ha efleKTpoaa
B Kpas ce Hamupa crieumanHa Knema, KOATO C/yXW 3a 3aTAraHe Ha OTKpUTaTa 4yacT Ha
enekTpopa. To3un kaben TpA6Ba fla ce CBbpXe KbM Kiema cbc cumeon (+) (Our. B-2).

5.3.2.2 CBbp3BaHe Ha U3XOAHUA Kaben Ha 3aBapbUYHUA TOK

- Tpnab6Ba fa ce CBbpKe KbM [ieTalina 3a 3aBapABaHe U KbM MeTanHNUA MoT, BbPXy KOWUTO
€ MoCTaBeH, Bb3MOXHO Hal-611M30 A0 CbeUHEHNETO, KOeTO ce M3BbpLBa. To3n Kaben
TpA6Ba fa ce CBbpKe KbM Knema cbc cumson (-) (dur. B-3).

5.3.3 CBbP3BAHE HA 3ABAPDBYHATA CUCTEMA B PEXKUM BUT (TIG) DC LIFT

5.3.3.1 CBbp3BaHe Ha 3aBapb4YHNA Kaben Kbm ropenkara BUT (TIG)

Ha Kkpas uma cneuranHa ropenka ¢ HeTonsL, BondpamMoB eNeKTPOA U KpaH 3a NofjaBaHe Ha
3awuTeH ras (apron). Tosu kaben TpsAbBa fa ce CBbpKe KbM Kfiema Cbc cimBor (-) (Qur. B-3).

5.3.3.2 CBbyf Ha us A Kaben Ha 3aBapbYHUA TOK

- TpabBa fa ce CBbPXKe KbM AeTalna 3a 3aBapsABaHe UM KbM METasHVA NJIOT, BbPXY KOMTO
€ MOoCTaBeH, Bb3MOXHO Hal-61130 1O CbeAMHEHVETO, KOETO Ce 13BbPLLBA. To3K Kaben
TpA6Ba fa ce CBbpKe KbM Knema CbC cumBon (+) (Dur. B-2).

5.3.3.3 CBbp3BaHe KbM 6yTunKara c ras

3aBuiiTe peflyKTopa 3a HafAraHe B KnanaHa Ha OyTunkaTa ras KaTo nocTaBuTe NMomexay
1M, aKo e HeobXxoMMO, crieLnaneH afanTep, NPeaoCTaBeH KaTo akcecoap.

CBbprKeTe TpbHaTa, Mpes KOATO ce NycKa ras B peflyKTopa 1 3aTerHeTe ¢ NpefocTaBeHaTa
cKoba.

Pasxnabete perynvpalyma NnpbCTeH Ha peAykTopa 3a HanAraHeTo npefu Aa oTBopuTte
KnanaHa Ha byTunkara.

OtBopete GyTunkata v perynupainte KonuyectBoTo ra3 (I/min) B cboTBeTCTBUE C
OPVEHTUPOBBYHNMTE AaHHV 3a ynoTpeba, BUX Tabnuua (TAB. 4); eBeHTyanHN HaCTPOKN Ha
nebuTa Ha ras morat fja 6bAaT M3BbpPLLEHM MO BPeMe Ha 3aBapsABaHETO KaTo Ce Bb3eNCTBa
BbPXy MPbCTEHa Ha pefAyKTopa 3a HanAraHeto. [lpoBepeTe HenpOMyCKAMBOCTTa Ha
TpBOUTE 1 CbeANHEHMATA.

BHMMAHME! 3aTBapsaiiTe BUHarn KnanaHa Ha 6yTuikarta ras B Kpas Ha
pa6orara.

5.3.4 CBbP3BAHUA HA 3ABAPBYHATA CUCTEMA B PEXKMM XOBJIOBAHE (GOUGING)
5.3.4.1 CBbp3BaHe Ha 3aBapb4yHUA Kaben Kbm Kabena 3a pbKoxBaTKaTa Ha eneKkTpoaa
Ha Kpas nma cneumanHa Knema ¢ BbrmepofeH eNeKkTpo C MefHo NOKpuTMe 1 Ato3a, KOATO
nofaBa CrbCTeH Bb3gyx. To3u kaben TpabBa fa ce CBbpXKe KbM Kiema CbC cMmBon (+) (Our.
B-2).

5.3.4.2 CBbp3BaHe Ha U3XoAHUA Kaben 3a ToKa 3a Xxo6/i0BaHe

- TpabBga fa ce CBbpPXKe KbM AeTalna 3a 3aBapABaHe UM KbM METAsHWA NJIOT, BbPXY KOMTO
€ MOoCTaBEeH, Bb3MOXHO Hal-6n130 O CbeAMHEHVETO, KOETO Ce 13BbPLLBA. TO3U Kaben
TpAbBa fa ce CBbpKEe KbM Knema cbc cumaon (-) (Our. B-3).

5.3.4.3 CBbp3BaHe KbM NHCTanaumATa 3a CrbcTeH Bb3AyX

- YBeperTe ce, Ye KNnanaHbT, KOUTO KOHTPONMPa NPEMHABaHEeTO Ha Bb3AyX B ropenkara e
nocTaBeH B 3aTBOPEHO MOJNOXKeHMe.

- CBbpxeTe TpbbaTa 3a HaBAM3aHe Ha Bb3AyX KbM CbOPbBXEHME 3a CrbCTeH Bb3AyX U
3aTerHeTe C NpefocTaBeHaTa ckoba.

- Perynupaiite HanAraHeTo Ha CrbCTEHWA Bb3AyX B 3aBUCUMOCT OT M3MON3BaHUA eNeKTpos,.

6.3ABAPABAHE MMA: ONMNCAHUE HA METOAIA

6.1 OCHOBHU NPUHLUUNN

- 3apbKuTenHo TpAGBa Aa Ce CrasBaT WHCTPYKUUMTE Ha MNPOW3BOAWTENSA BbBPXY
OnaKkoBKaTa He eNeKTPOAMTE, KOUTO Ce M3MOJ3BaT, yKa3Bally npaBuiHaTa NOAAPHOCT Ha
eneKTpoa 1 CbOTBETHUA OMNTHMANEH TOK.

3aBapbyYHMAT TOK TPAGBaA Aa ce perynupa B 3aBUCKMOCT OT AVaMeTbpa Ha enekTpoaa,
KOWTO Ce U3MO3Ba 1 OT TWMa Ha CbeAVHEHNETO, KOETO XKemaeTe Aa HanpaBuTe; 3a CNpaBKa
TOKOBETE, KOUTO MOTaT Aa Ce M3MoN3BaT 3a PasNNyHMTE AYAaMeTPU Ha eNeKTpopa ca:
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3aBapbyeH ToK (A)
@ Enektpop (mm) in Mo
1,6 30 50
2,0 40 80
2,5 60 110
32 90 140
4,0 120 180
5,0 170 250
6,0 230 350
8,0 320 500

- 3abenexete, ye Npy eauH ¥ Cblly AVAMETbP Ha €NeKTPOAa, BUCOKWUTE CTOMHOCTU ce
M3M0M3BaT 3a XOPW3OHTANHO 3aBapsABaHe, a HUCKUTE Ce K3Mon3BaT 3a BepTUKaNHO
3aBapsBaHe WK 3a 3aBapABaHe Haf HUBOTO Ha rnasara.

- MexaHnyHWTE XapaKTepUCTUKM Ha 3aBapsABaHOTO CbeAVHeHUe ca onpeaensT, OCBEH OT
MHTEH3UTETa Ha N36paHyiA TOK 1 OT APYr1 NapamMeTpy Ha 3aBapABAHETO KaTo Ab/KMHA Ha
[brata, CKOPOCT 1 MOJSIOXKEHVE Ha U3MbJIHEHNETO, AMAMETBP U KAaYeCTBO Ha eNeKTpoauTe
(NpaBMNHOTO CbXpaHABaHe Ha eNeKTPOANTE U3MCKBa Te Aa ObAAT Ha CyXO MACTO B TEXHUTE
KyTUW U OMAKOBKM).

BHUMAHME:
B 3aBMCMMOCT OT MapkKaTa, oT Tuna n aebennHata Ha o6mMa3KaTa Ha eneKkTpoauTe,
MoOXKe a Bb3HUKHE HEeCTaGWIIHOCT B AbraTa, Aib/XKallja ce Ha CbCTaBa Ha eNleKTpoja.

6.2 MPOLIEAYPA

- MNoctaseTe mackata MPE[ JIMLIETO, pa3tbpKaiiTe BbpXa Ha enekTpofa Bbpxy AeTanna,
KOWTO Le ce 3aBapABa, KaTo Ye v 3ananBaTte Kfaeuyka KMOPWUT; ToBa e Hal-NpaBUIHUAT
HauWH Aa 3ananuTe gbrata.

BHUMAHUE: HE MOYYKBAWUTE c enekTtpopa BbpxXy AeTaina; pucKysaTe pa
noBpeauTe o6MasKarta, KoeTo 61 3aTPyAHWUNO 3ana/iBaHETo Ha Abrarta.

- Ouwe wom 3ananute gbrata, onNuTanTe ce Aa CTouUTe Ha Pa3CTOAHUE €KBMBANEHTHO Ha
AnameTbpa Ha U3MNO03BaHVA eNeKTPOA 1 Aa NOAAbPXKATE Tasn AUCTAHLMUA Bb3MOXKHO MNO-
[bAro No Bpeme Ha 3aBapABaHETO; He 3abpaBAiiTe, Ye HaK/IOHBT Ha eNeKTpoa B MOCOKa
Ha ABWXeHneTo TpAabea aa 6bae okono 20-30 rpapyca.

- B Kpas Ha 3aBapbuHMA LWeB, APbIHeTe Kpas Ha eNeKTPoAa NeKo Hasag CNpAMO NnocokaTa
Ha ABV>KeHMe, Haj KpaTepa, 3a Aa U3BbPLUMTE 3aMb/BaHETO, a MNOC/e PA3KO NOBAUrHeTe
eneKTpofa OT 3aBapbyHaTa BaHa, 3a Aa u3racute abrarta. (MapameTpu Ha 3aBapbUHUA LWeB
-OUI.F).

7.3ABAPABAHE BUT (TIG) DC: ONMUCAHUE HA METOJA

7.1 OCHOBHU/ NPUHLUNN

3aBapasaHeTo BUT (TIG) DC e noaxofALL0 3a BCUYKIN HUCKO V1 BUCOKO NIervpaHyi BbrMepoaHu
CTOMaHM ¥ TeXKM METanu KaTo Mef, HVKes, TuTaH v texHute crnnasu (DU, G). 3a 3aBapsBaHe
BUT (TIG) DC c enekTpop Ha montoc (-) 06MKHOBEHO Ce 13Mnon3Ba enektpog ¢ 2% Llepuit
(cvBaTa ouBeTeHa neHTa). Heobxoarmo e fa ce nMofocTpu BondpamMoBUA enekTpod no
ocTa ¢ Toumno, Bk OUT. H, KaTo ce norpmkeTte Bbpxa fa 6bAe OTNIMYHO KOHLEHTPUYEH,
3a [la n3berHete OTKNOHEHNA OT Abrata. BaXHo e fia HanpaBWTe HaTOUBAHETO MO MOCOKa
Ha Ob/KMHATa Ha enekTpopa. Ta3m onepauus LWe ce NoBTapsa NeproguYHO B 3aBUCUMOCT
oT ynotpebata 1 3axabsBaHETO Ha eneKkTpofa WM Korato e 6un ciy4yaiHO 3aMbpceH,
OKUCNIEH NN HenpaBwiHO u3non3saH. OT CbLeCTBEHO 3HayeHne 3a 4O6POTO 3aBapsBaHe
e fa ce Hanpasu crpaBka ¢ TAB. 4, KbETO Ca MOCOYEHU AVAMETbPLT Ha enekTpPoaa,
TOKBT U ra3oBUAT MOTOK B 3aBUCUMOCT OT AebennHata, KoaTo TpAbea fa 6bae 3aBapeHa.
O6MKHOBEHO eneKTPoLbT Ce MofaBa OT KepaMUUHUA HAKPaiHKK € 2 - 3 mm 1 MoXe Aa
[OCTMIHE 8 mMm Npu briIOBO 3aBapsABaHe.

3aBapABaHeTO Ce MonyyaBa NpU CAMBAHETO Ha KpawulaTta Ha CbefuHeHveTo. MNpu Manka
febenviHa Ha AeTalina, KOMTO e CneuunanHo NOAroTBeH (A0 OKoslo 1mm) He e Heobxoanm
no6asbueH matepuan (OUT. 1).

3a peTainu ¢ no-ronsama febenviHa ca Heo6XoAVMY NPBUNLIM CbC CbLYMA CbCTaB Ha 6a3oBuA
maTepuan u CbOTBETHMA JMaMeTbp, C MOAXOAALLA NOAroToBKa Ha Kpawwata (OUT. L).

3a nocTtrraHe Ha Jo6bP pe3ynTaT OT 3aBapABaHeTo, e HeobxoauM feTainnTe aa ca jobpe
NOYNCTEHM 1 MO TAX fla HAMa OKNC/IEHUA, Macna, rpec, PasTBOPUTENMN U T.H.

7.2 NMPOLEAYPA (3AMAJIBAHE LIFT)

Perynupaite 3aBapbYHUA TOK O enaHa CTOMHOCT Ype3 pbKoxsaTkaTa C-2; Perynuparite
no Bpeme Ha 3aBapsiBaHe HeobXo4UMUA peaneH TepMUYEH BHOC.

Perynupaiite pebuta Ha 3alWMTHUA ras, KaTo 3aBbpPTUTE CbOTBETHUA KpaH (pa3nonoxeH
Ha ApbKaTa Ha TIG ropenkara).

3ananBaHeTo Ha enekTpuyeckaTta ibra CTaBa C KOHTaKT 1 OTAaneyaBaHe Ha BondpamoBus
enekTpof (Tungsten) ot feTaiina 3a 3aBapABaHe. To31 HauVH Ha 3ananBaHe Npefu3BMKBa
No-Manko eneKkTpo-o6/bYBALLM CMYLLEHUA 1 CBeXAA A0 MWUHMMYM BK/IOYBAHETO Ha
BONGPaMOBYA €NIEKTPOA 1 HErOBOTO 3axabsBaHe.

MocTaBeTe Bbpxa Ha eneKkTpoga BbpXy AeTalina C NeKo HaTUCKaHe.

MoBaurHeTe He3abaBHO enekTpoAa Ha 2 - 3Mm KaTto Mo TO3M HauuH MosyyaBaTe
3ananBaHeTo Ha Abrarta.

3aBapbyHMAT anapat B Ha4anoTo OTAaBa Masnko Tok. Manko cnep ToBa 3anoysa fja OTAaBa
3aflafileHnA 3aBapbyeH TOK.

3a pa npekbcHeTe 3aBapsABaHeTo, NoBAUrHeTe 6bP30 eneKkTpoga oT AeTaiina.

8. MPOLIEC HA XOBJIOBAHE

8.1 OCHOBHU NPUHUMNN

MeTopabT Ha ckocaBaHe GOUGING n3nonssa enekTpuyeckartagbra, KOATO Ce nopaxaa mexay
crneuuaneH BbrnepoaeH enekTpoA, obmasaH C TbHbBK CNON Mef U 3axXpaHBaH C MOCTOAHEH
TOK U AeTalina, KonTo TpabBa Aa ce Habpasaw; fAbrata CTONABA JIOKANHO MeTana, KOWTo ce
OTCTPaHABA CbC CTPYA CrbCTeH Bb3AyX. 3a CKOCABAHETO e HeobxoAMMa fia ce pasnosnara
CbC cneymnanHa pbKOXBaTKa 3a eN1eKTPOoAa, KOATO ce CBbP3Ba KbM MONOKUTENHUA NONIOC
Ha reHepaTopa ¥ KnanaH, KOMTo KOHTPOAMpa CrbCTeHUsA Bb3ayX. BbrnepoaHuaT enektpog e
3aKpereH 3a pbKoxBaTkaTta 1 cTbpun ¢ 70 + 150 mm, npuabpiKa ce Ha 45° cnpamMo feTainna,
KOWTO TpAbBa fa ce pexe. To3n brbn Moxe Aa 6bae HamaneH fo 20°. JbnbourHaTa Ha
Habpa3fABaHETO 3aBUCK OT TO3U BIbJl M OT CKOPOCTTA Ha NPEeABMKBAHE Ha eNeKTpoa.
Kpaviwata ocTaBaT NOKPUTM CbC CIOM OKCMAN 1 Kapbyam, KOMTo TpsAbBa Aa ce OTCTPaHAT
cnep ToBa c Wwnandane.

To3n npouec mMoxe fa ce M3Mon3Ba CbLUO Taka 3a psA3aHe Ha SlaMapuHy, BbMpekn ye
KpawLiaTa, KOUTO ce NoslyyaBaT He ca MHOTO PaBHMW.

ToKbT Ha cKocABaHeTO TPAGBA fla Ce perynunpa B 3aBMCMMOCT OT AMaMeTbpa Ha 13Non3BaHus
enektpof. penopbunTenHUTe CTOMHOCTM Ha TOKa, KOUTO MoraT fAa ce W3Mon3BaT 3a
pasnnyHUTe JruameTpu ca:

@ Enektpop | 33BapbyeH Tok (A) | HanAraHe HaBb3Ayxa | [Me6wt Ha Bb3Ayxa
(mm) Min. Max. bar m3/h
4 90 150 4,0 15
5 200 250 4,0 15
64 300 400 4,0 15
8 350 450 55 40
8.2MPOLIEAYPA

- Perynuparite Toka Ha x0b6n0BaHe [0 »kenaHaTa CTONHOCT Upe3 pbKoxBaTka C-2.
- MNpoBepeTe NpaBWNHUA AeOUT Ha CrbCTEHNA Bb3AYX.

- MocTaBeTe Bbpxa Ha eNekTpoAa BbpXy AeTanna.

- 3a la npeKkbCHeTe X06/10BaHETO, NOBAWIHETe 6bP30 eNeKTPoaa OT feTaina.

9. MOAAPBHKKA

BHUMAHME! NMPEAU AOA WU3BBPLUUTE KAKBATO U AA E OMEPALUA
Mo NOAAPBMKKA, YBEPETE CE, YE 3ABAPDYHUAT AMAPAT E CMPAH U
N3KJTIOYEH OT EJIEKTPUYECKATA MPEXKA.

N3BBHPEAHA NOAAPDBKKA
OMEPALMUTE NO U3BBHPEAHA NOAOPDBXKKA TPABBA OA BbAAT U3BbHPLUBAHU
EAVWHCTBEHO OT EKCMEPTEH WM KBAJIMOULIMPAH NEPCOHAJ1 B OBJIACTTA HA
ENNEKTPOMEXAHUKATA. 1 NPU CMA3BAHETO HA TEXHUYECKMNA CTAHAAPT IEC/EN
60974-4.
BHUMAHME! NPEAN AOA OTCTPAHWUTE MAHEJIUTE HA 3ABAPDBYHUA
AMNAPAT U OA AOCTUTHETE 4O BBTPELUHATA MY YACT, YBEPETE CE, YE
3ABAPDBDYHUMAT ANAPAT E CNPAH U U3KITIOYEHA OT 3AXPAHBALLATA
MPEXA.

EBeHTyanHu npoBepku, W3BbPLIEHW NOJA HanpeXeHne BbB BbTpelHaTa 4acT
Ha 3aBapbyHMA anapaT mMoraT Aa NPUYMHAT Cepno3eH TOKOB yaap, NoOpoaeH ot
AVPEKTHNA KOHTaKT C YacT NOA HanpeXeHne n/unn HapaHABaHWNA, Ab/KalM ce Ha
AVPEKTHNA KOHTAKT C AABMKELN ce YacTu.

- MNepuoanyHo 1 C YecToTa B 3aBUCKMOCT OT ynoTpebaTa 1 3amnpalleHoCTTa Ha cpepaTa,
npoBepsABaliTe BbTPeLIHaTa YacT Ha 3aBapbyHMA anapaT W OTCTpaHeTe npaxa, KowTo ce
HaTpynan BbpXy TpaHCPOpPMaTopa, CbNPOTVBAEHNETO N TOKOU3NPABUTENA CbC CTPYA CYX
CrbCTeH Bb3ayx (Makcumym 10bar).

V36arsaiiTe Aa HacouBaTe CTPyATa CrbCTEH Bb3AYX BbPXY ENEKTPOHHUTE CXeMy;
norpuxeTe ce eBeHTyaNHO [a M MOYNCTUTE C MHOrO MeKa uYeTka WAy MOAXOAALM
pasTBOpUTENH.

- Mo 1031 NoBop NpoBepeTe, Aanu enekTpUYeckUTe CBbP3BaHNA ca Aobpe 3aTerHatn u
okabenaBaHUATa He ca C MOBpe/ieHa 13onaLua.

B Kpas Ha nocoyeHnTe onepauum, MOHTUpPaliTe OTHOBO NaHeNMTe Ha 3aBapbyHUA anapar,
KaTo 3aTerHeTe JOKpal GUKcMpaLyuTe BUHTOBE.

- AbconioTHO TpAbBa Aa ce M36Area M3BbHPLIBAHETO Ha OMepaLyn Mo 3aBapABaHe Npu
OTBOPEH 3aBapbyeH anapar.

Cnep KaTo CTe WM3BbPWWAM MOAAPbBKKA WM MOMpPaBKa, Bb3CTaHOBETE BPbL3KWTE ”
okabenABaHUATa, KaKTO ca OUNM MbpBOHAYasHO KaTo Ce MOTPUXUTE Aa He BnM3aT B
KOHTaKT C IBUKELLM Ce YaCTW MM YacTu, KOUTO MOraT fja JOCTUIHaT BUCOKM TeMnepaTypu.
MpeBbpxeTe BCUUKM NPOBOAHULIM, KaKTO Ca 6VIN MbPBOHAYaNHO KaTo ce MOrpuxuTe
fa oTpenvTe fobpe BPb3KUTE Ha MbPBUYHATA HAMOTKA MOA BMCOKO HaMpexeHue ot
BTOPUYHUTE NOJ, HNCKO HanpexeHue.

M3non3Baite BCUUKM OPUTHANHN BUHTOBE 1 Wainbu 3a 3aTBapsAHe Ha Kopnyca.

10. OTKPUBAHE HA NOBPEAN

B CNYYAM HA HEYLOBJIETBOPUTENIHO OYHKLIMOHWPAHE W MPEAWN LA W3BbPLWWTE
MNO-CUCTEMATVYHW MPOBEPKU MW OA CE OBbPHETE KbM BALUMAT CEPBM3 3A
TEXHWYECKO OBCJTY>KBAHE, MPOBEPETE JAN:

- 3aBapbUHMAT TOK, PerynnpaH Ypes noTeHLMOMETbP Bb3 OCHOBa Ha rpajlyvipaHaTa ckana
B amrepw, e NoaxoAALl 3a MameTbpa 1 3a TNa U3NoN3BaH eNnekTpoa.

C rnaBeH npekbcBad Ha "ON’- gucnneat LCD cBeTw; B NpOTUBEH cCiyvai gedeKTsT
OOMKHOBEHO Ce Hamupa B 3axpaHBallaTa JIMHWUA (Kabenu, KOHTaKT w/unum lwencen,
npepAnasuTenu v TH.).

- He ce akTMBMpa XbNTaTa MKOHa, KOATO CUTHaNM3MpPa 3a4eCTBAHETO Ha anlapma Uin Kbco
CbefHeHve.

YBepeTe ce, Ye € CMas3eHO HOMUHAMHOTO CbOTHOLUEHME Ha MPEeKbCBaHe; B Cyyail Ha
3afeiicTBaHe Ha TepmoOCTaTMYHaTa 3allWTa, U3YaKaiTe ecTeCTBEHOTO OxfaxAaHe Ha
3aBapbyHUA anapart, nposepeTe GYHKLMOHANHOCTTA Ha BEHTUATOpa.

- MNpoBepeTe HanpeXeHVETO Ha NMHUATA: ako CTOWHOCTTa € NpeKaneHo BUCOKa Wiu
npekaneHo HUCKa 3aBapbYHUAT anapaT ocTaBa 6NIoKMpaH.

MpoBepsBaiiTe, Aanu HAMa KbCo CbefIMHEHNE Ha 13X0fa Ha 3aBapbyHMA anapat: B TO3u
Cilyyai, NprcTbneTe KbM OTCTPaHABAHETO Ha Npobniema.

- CBbp3BaHMATa Ha BepuraTa 3a 3aBapABaHe Ca W3BbPLUEHU NPaBWIHO, 0COGeHO, Aanu
KnewmTe Ha 3amMacABalLyA Kaben ca peanHo CBbp3aHK KbM AeTaiina 6e3 nocTtaBAHeTo Ha
n3onupaLn mateprany (Hanp. nakose).

13non3BaHMAT 3alLMTeH ras e NPaBUIHMAT 1 € B TOYHOTO KOSIMYECTBO.
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ENDUSTRIYEL VE PROFESYONEL KULLANIMA YONELIK, MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING
KAYNAK ISLEMLERI iGiN INVERTER KAYNAK MAKINESI.
Not: Asagida yer alan metinde “kaynak makinesi” terimi kullanilacaktir.

1. ARK KAYNAGI iCiN GENEL GUVENLIK

Operator, kaynak makinesinin glivenli kullanimi icin yeterince egitilmis ve ark kaynagi
islemleriyle baglantili riskler, ilgili koruma onlemleri ve acil durum prosediirleri
hakkinda bilgilendirilmis olmalidir.

(Lutfen "EN 60974-9: Ark kaynak makineleri.
standardini da referans olarak alin).

/N

- Kaynak devresiyle dogrudan temaslardan kaginin; jenerator tarafindan saglanan
yiiksuiz gerilim bazi durumlarda tehlikeli olabilir.

- Kaynak kablolarinin baglantisi, denetleme ve onarim islemleri kaynak makinesi
kapaliyken ve gii¢ besleme sebekesiyle baglantisi kesilmis olarak yapilmahdir.

- Tor¢ asinma parcalarini degistirmeden dnce kaynak makinesini kapatin ve gii¢
besleme sebekesiyle baglantisini kesin.

- Elektriksel kurulumu 6ngdriilen standartlara ve is kazalarini 6nleme kanunlarina
uygun sekilde gergeklestirin.

- Kaynak makinesi sadece topraga baglanmis nétr iletkenli bir gii¢ besleme sistemine
baglanmalidir.

- Elektrik prizinin koruyucu topraga dogru sekilde baglanmis oldugunu kontrol
ederek emin olun.

- Kaynak makinesini nemli veya islak mekanlarda veya yagmur altinda kullanmayin.

- Yalitimi bozulmus veya baglantilari gevsemis olan kablolari kullanmayin.

- Siviile sogutma 5|stemm|n mevcut olmasi halinde, dolum |§Iemler| kaynak makme5|

1 J

Kisim 9: Kurulum ve kullanim”

bu kisilerin kaynak makinesinin kullanim alanina girmelerinin yasaklanmasi veya
kaynakgilar igin bireysel risk degerlendirmesi yapilmasi.

Bu kaynak makinesi, sadece endiistriyel ortamda profesyonel amaclar dogrultusunda
kullanim igin driin teknik standartlarini karsilar. Ev ortaminda insanlarin
elektromanyetik alanlara maruz kalmasiyla ilgili temel limitlere uygunluk garanti
edilmez.

Biitiin operatorler, kaynak devresinden EMF alanlara maruziyeti minimuma indirmek
icin asagida siralanan kurallara uymahdir:

- Kaynak kablolarini birbirlerine yaklastirin. Miimkiin oldugunda, yapiskan bant ile
kablolari sabitleyin;

Basinizi ve govdenizi kaynak devresinden miimkiin olan en fazla uzaklkta tutun;
Kaynak kablolarini asla metal nesnelerin etrafina veya viicudunuza dolamayin;
Viicudunuz kaynak devresi ortasinda olarak kaynak yapmayin;

Her iki kaynak kablosunu viicudun ayni tarafinda tutun;

Kaynak akimi geri doniis kablosunu kaynak yapilacak parcaya, yapilacak ek yerine
miimkiin oldugunca yakin baglayin;

Kaynak makinesine yakin kaynak yapmayin;

- Biitiin operatorler EMF veri fisinde belirtildigi gibi gerekli minimum mesafelere
riayet etmelidir;

EMF kaynagindan, asildiginda maruziyetin izin verilebilir minimum degerin %20
'sinden daha az oldugu bir noktada mesafe: d = 30 cm.

- A sinifi ekipmani:

Bu kaynak makinesi, sadece endiistriyel ortamda profesyonel amaclar dogrultusunda
kullanim igin iiriin teknik standardinin gerekliliklerini karsilar. Ev olarak kullanilan
binalarda ve ev ici kullanim icin binalara saglanan diisiik gerilimli bir gii¢ besleme

kapaliyken ve giig besl sebekesiyle baglantisi kesilmis olarak yapil

VAV

- Yanici sivi veya gaz iirlinler iceren veya daha 6nceden icermis olabilecek kaplar, sivi
tasima kaplari veya borular iizerinde kaynak yapmayin.

- Klorlu solventler ile temizlenmis malzemeler iizerinde veya bu maddelerin
yakininda calismaktan kaginin.

- Basingh kaplar Gizerinde kaynak yapmayin.

- Calisma alanindan tiim yanici maddeleri (6rnegin ahsap, kagit, bez parcalari, vb.)
uzaklastirin.

- Uygun bir hava degisiminin bulundugunu veya ark yakininda kaynak dumanlarinin
giderilmesini saglayacak sistemlerin mevcudiyetini garanti edin; kaynak
dumanlarina maruz kalma limitlerinin degerlendirilmesi icin bunlarin bilegimlerine,
konsantrasyonuna ve maruz kalma siiresine gore sistematik bir yaklasim gereklidir.

- Tiipi, glines radyasyonu da (kullaniliyorsa) dahil olmak iizere isi kaynaklarindan
uzak tutun.

POL0®

- Torg, islenmekte olan parca ve yerde yakinlarda bulunmasi miimkiin olan
(erisilebilir) metal parcalar icin yeterli bir elektrik yalitimi uygulayin.
Bu, normal olarak, bu baglamda dngoriilen eldivenler, ayakkabilar, baslhklar ve is
elbiseleri giyilerek ve izole platform veya halilar kullanilarak elde edilebilir.

- UNIEN 175 standardi ile uyumlu maskelere veya kasklara monte edilmis UNIEN 169
veya UNI EN 379 ile uyumlu 6zel filtrelerle daima gozlerinizi koruyun.
Ust deriyi ark tarafindan iiretilen ultraviyole ve kizil6tesi isinlara maruz birakmaktan
kacinarak, atese dayanikl 6zel koruyucu giysiler (UNI EN 11611’e uygun) ve kaynak
eldivenleri (UNI EN 12477'ye uygun) kullanin; koruma, yansitici olmayan ekranlar
veya perdeler araciligiyla ark yakinindaki diger kisileri de kapsamalidir.

- Guriiltii: Ozellikle yogun kaynak islemleri nedeniyle, 85dB (A) 'ya esit veya daha
yiiksek bir kisisel giinliik maruziyet seviyesi (LEPd) dogrulanirsa, uygun kisisel
koruyucu donanimlarin kullanimi zorunludur (Tablo 1).

L OO
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ELEKTRIK VE MANYETIK ALANLAR TEHLIKELI OLABILIR

Herhangi bir iletkenden gecen elektrik akimi, lokalize elektrik ve manyetik alanlarin
(EMF) olusmasina neden olur. Kaynak akimi, kaynak devresi ve kaynak makinesinin
etrafinda bir EMF alani yaratir.

Elektromanyetik alanlar bazi tibbi cihazlar (6rnegin kalp pili, solunum cihazlari, metal
protezler, vb.) ile etkilesime girebilir. .

Bu cihazlari kullananlarla ilgili olarak yeterli koruyucu 6nlemler alinmalidir. Ornegin,

bekesine dogrudan bagh olan binalarda elektromanyetik uyumluluga uyum
garantl edilmez.

A ILAVE TEDBIRLER

- KAYNAK iSLEMLERI:
- Elektrik carpmasi riskinin daha yiiksek oldugu ortamda;
- Kapali alanlarda;
- Yaniai veya patlayici maddelerin mevcudiyetinde; o .
“Uzman bir Sorumlu” tarafindan 6nceden DEGERLENDIRILMELI ve daima
acil durumlar halinde miidahalede bulunmak icin egitilmis diger kisilerin
mevcudiyetiyle yapilmaldir.
“EN 60974-9: Ark kaynak makineleri. Kisim 9: Kurulum ve kullanim”
standardinin 7.10; A.8; A.10 maddelerinde aciklanan teknik koruma vasitalari
BENIMSENMELIDIR.
Kaynak makinesi veya tel besleyici operator tarafindan (6rnegin kayislar aracihigiyla)
desteklendiginde, kaynak yapilmasi YASAKLANMALIDIR.
Giivenlik platformlarinin olasi kullanimi disinda, operatoriin kaynak islerini yerden
yiiksekte yapmasi YASAKLANMALIDIR. . o
ELEKTROT TUTUCULARI VEYA TORCLAR ARASINDAKI GERILIM: tek bir parca
tizerinde veya elektrikle bagh birka¢ parca iizerinde birden fazla kaynak makinesiiile
calisildiginda, iki farkl elektrot tutucusu veya torcu arasinda izin verilen sinirin iki
katina ulasabilecek bir degerde yiiksiiz gerilimlerin tehlikeli bir toplami iiretilebilir.
Uzman bir koordinatoriin bir risk mevcudiyetinin olup olmadigini belirlemek ve
“EN 60974-9: Ark kaynak makineleri. Kisim 9: Kurulum ve kullanim” standardinin 7.9
sayili maddesinde belirtildigi gibi yeterli koruyucu onlemlerin alinmasini saglamak
icin enstriimantal 6l¢iim yapmasi gerekir.
Kaynak makinesinin kullanimi tek operatérle sinirlandiriimalidir.
MMA kaynak islemi sona erdikten sonra operator elektrot tutucu masa ile kabloyu
makineden ayirmalidir.
Uglincii sahislarin kaynak makinesinin etrafindaki alana erisimleri yasaklanmalidir .
Ayrica, kaynak makinesi gozetimsiz birakilmamalidir.
Kullanilmayan torglar yuvalarinin igine yerlestirilmelidir.

A ARTIK RISKLER

- DEVRILME: Kaynak makinesini agirhga uygun kapasitede yatay bir diizlem iizerine
yerlestirin; aksi takdirde (6rnegin egimli, diizgiin olmayan zeminler, vb.) devrilme
tehlikesi mevcuttur.

- Tagima troleyinin kaynak makinesi, tel besleyici ve (mevcut oldugunda) sogutma
grubu ile birlikte kaldinlmasini yasaktir.

- UYGUNSUZ KULLANIM: kaynak makinesinin 6ngériilenden farkli herhangi bir islem
icin kullanilmasi tehlikelidir (6rnegin su sebekesi borularinin buzunun ¢éziilmesi).
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- YANMA RisKi
Kaynak makinesinin bazi parcalan (torg, elektrot tutucu masa) ve bunlarn
yakinindaki alanlar 65°C uzerindeki sicakliklara ulasabilir: uygun ve yeterli
koruyucu giysilerin kullaniimasi gerekir.

Heniiz kaynak yapilmis olan parcaya dok dan dnce

bekleyin!

UYGUNSUZ KULLANIM: kaynak makinesinin ayni anda birden ¢ok kaynakgi
tarafindan kullanilmasi tehlikelidir.

KAYNAK MAKINESINiN YERINiIN DEGiSTIRILMESi: kazaen diismeni 1l

Y

saglayacak uygun vasitalarla tiipii (kullaniliyor ise) daima sikica sabitleyin.

Sapin kaynak makinesini askiya takma araci olarak kullanilmasi yasaktir.

Kaynak makinesinin ve tel besleyicininr un kor lari ve hareketli kisimlari,
kaynak makinesi gii¢ besleme sebekesine baglanmadan 6nce yerlerinde olmalidir.

DIKKAT! Tel besleyicinin hareket halindeki parcalari iizerinde elle yapilacak her tiirlii
miidahale, 6rnegin:

- Silindirlerin ve/veya kilavuz telin degistirilmesi;

- Silindirler igine tel gecirme;

- Tel bobinini yiikleme;

- Silindirlerin, dislilerin ve bunlarin altindaki bélgenin temizlenmesi;

- Dislilerin yaglanmasi.

KAYNAK MAKINESI KAPALI VE GUC BESLEME SEBEKESINDEN AYRILMIS OLARAK
UYGULANMALIDIR.

ORTAM SARTLARI (EN 60974-1)
- Kaynak makinesini sadece asagida belirtilen ortam sartlarinda kullanin:
« -10°Cile 40°C arasinda olan ortam sicakhigs;
» 40°C'de %50 iizerinde olmayan hava bagil nem orani;
« 20°C'de %90 iizerinde olmayan hava bagil nem orani;
« Ortam havasi toz, asit, gaz veya asindirict maddeler, vb. bulundurmamalidir.

DEPOLAMA

- Makineyi ve ak larini (ambalajli veya ambalajsiz) kapal mekanlara yerlestirin.
- Ortam sicakligi -20°C ile 55°C arasinda olmalidir.

Makinenin sivi kapsayan sogutma iinitesi ile donatilmis ve ortam sicakhiginin 0°C
altinda olmasi halinde: iiretici tarafindan onerilen antifriz sivisi kullanin veya siviyr
hidrolik devre ve tanktan tamamen bosaltin.

Makineyi nem, kir ve korozyona karsi korumak icin daima yeterli 6nlemler alin.

)i ¢

mmmm BERTARAF EDILME

Bu kaynak makinesini kullanim 6mrii sonunda normal ev atiklanyla birlikte bertaraf
etmeyin.

Bu elektrikli ekipmani, elektrikli ekipmanlarin bertaraf edilmesi ve geri
donistiiriilmesine tahsis edilmis toplama noktalarinda bertaraf etmek veya iiriiniin
satin alinmis oldugu magazaya basvurmak kullanicinin sorumlulugundadir. Bu
hiikiim, sadece Avrupa Birligi topraklarinda ekipmanlarin bertaraf edilmesiyle
ilgilidir (WEEE).

2. GiRi$ VE GENEL TANIM

Bu kaynak makinesi, ortlll elektrotlarin (selllozik, rutil, asidik, bazik) MMA kaynagi, LIFT
tutusturmali TIG (DC) kaynadi ve oluk agma (GOUGING) igin tasarlanmis ark kaynagdu igin bir
akim kaynagidir.

Bu kaynak makinesinin (INVERTER) yiiksek hiz ve regiilasyon hassasiyeti gibi spesifik
ozellikleri makineye miikemmel kaynak kalitesi saglar.

Gli¢ besleme hattinin (birincil) girisindeki “inverter” sistemi ile regilasyon, kolay
kullanilabilirlik ve tasinabilirlik 6zelliklerini vurgulamanin yani sira, hacim ve agirlik agisindan
son derece kompakt bir kaynak makinesinin yapimina izin vererek gerek trafo gerekse
esitleme reaktansinin hacminde ayrica biiyiik élgtide bir eksilme saglar.

Kaynak makinesi (Sekil B).

2.1 BASLICA OZELLIKLER

MMA

- Ark kuvveti (DYNAMIC ARC) ve kaynak akimi ayari.

- Anti-stick koruma.

- Ayarlanan kaynak akiminin ekran lizerinde goriintiilenmesi.

KORUMALAR

- Termostatik koruma.

- Anormal gerilimlere karsi koruma (gti¢ kaynagi gerilimi cok ytiksek veya ¢ok dstik).
- Anti-stick koruma (MMA).

2.2 TALEP UZERINE TEDARIK EDILEN AKSESUARLAR

- MMA Kaynak Kiti.

- Topraklama terminali ile komple kaynak akimi geri donus kablosu.
TIG Kaynak Kiti.

- GOUGING Kiti.

Kendiliginden kararan maske: sabit veya ayarlanabilir filtreli.

- Argon tlip adaptord.

Manometreli basing rediiktori.

- TIG kaynak i¢in musluklu torg.

3. TEKNIK VERILER
3.1 VERI ETIKETI
Kaynak makinesinin kullanimi ve performansi ile ilgili ana veriler, 6zellikler etiketinde
asagidaki anlamlarla 6zetlenmistir:
Sekil A
1- Ark kaynak makinelerinin glivenligi ve imalati icin AVRUPA referans standardi.
2- imalatgi adi ve adresi.
3- Model ad.
4- Kaynak makinesinin i¢ yapisinin sembold.
5- Ongériilen kaynak isleminin semboli.
6- S sembolii: Kaynak islemlerinin elektrik carpmasi riski yliksek olan bir ortamda (6rnegin
buyiik metal kiitlelerinin cok yakininda) yapilabilecegdini belirtir.

7- Glg hatti semboli:
1~: monofaze alternatif gerilim;
3~: trifaze alternatif gerilim.
8- Mahfaza koruma derecesi.
9- Glg¢ besleme hatti karakteristik verileri:

- U, : Kaynak makinesinin alternatif gerilimi ve gti¢ besleme frekansi (izin verilen sinirlar
+%10).

- 11 max : Hat tarafindan emilen maksimum akim.

- |y off : Efektif glic besleme akimi.

10- Kaynak devresinin performansi:

- Ug : yiikstiz maksimum gerilim (acik kaynak devresi).

- /U, : Kaynak islemi sirasinda kaynak makinesi tarafindan saglanabilecek akim ve
karsilik gelen normalize gerilim.

- X : Kullanim orani: kaynak makinesinin karsilik gelen akimi saglayabilecegi streyi
belirtir (ayni stitun). 10 dk. bir cevrim bazinda % olarak ifade edilir (6rnegin %60 = 6
dakika calisma, 4 dakika durma; ve bu sekilde devam eder).

Kullanim faktorlerinin (etiket plakasi Gizerinde, 40°C ortam referans alinarak) agilmasi
halinde, termik korumalar miidahale edecektir (kaynak makinesi, sicakligi izin verilen
sinirlar igine girene kadar stand-by- bekleme modunda kalir).

- A/V-A/V: Kaynak akimini (minimum - maksimum) karsilik gelen ark gerilimine
ayarlama araligini belirtir.

11-Kaynak makinesinin tanitimi icin seri numarasi (teknik yardim hizmeti, yedek parca
talebi, Grtintin kékeninin arastiriimasi igin bildirilmesi zorunludur).

12- ——3}-: Hat korumasi icin 6ngorilmesi gereken gecikmeli devreye giren sigortalarin
degeri.

13- Anlamlari 1. Bélimde “Ark kaynadi icin genel glivenlik” baglaminda yer alan guvenlik
kurallarina atifta bulunan semboller.

Not: Gosterilen etiket 6rnegi, sembollerin ve rakamlarin anlami agisindan bilgi
mahiyetindedir; elinizde bulunan kaynak makinesinin teknik verilerinin kesin degerleri
dogrudan kaynak makinesinin etiketinden alinmalidir.

3.2 DIGER TEKNIK VERILER

- KAYNAK MAKINESi: bkz. tablo 1 (TAB. 1)

- ELEKTROT TUTUCU MASA : bkz. tablo 2 (TAB. 2)

- TIGTORC : bkz. tablo 3 (TAB. 3)

Kaynak makinesinin agirligi tablo 1 baglaminda gosterilmistir (TAB. 1).

4. KAYNAK MAKINESINIiN TANIMI )
4.1 KONTROL, AYARLAMA VE BAGLANTI CIHAZLARI

Sekil B
On taraf lizerinde:
1- Kontrol paneli (tanitimina bakin);
2- Kaynak kablosunu baglamak igin pozitif (+) hizli baglanti;
3- Kaynak kablosunu baglamak icin hizli negatif (-) baglanti;

Arka taraf iizerinde:
4- ON/OFF genel salter;
5- Glg besleme kablosu;

4.1.2 KAYNAK MAKINESi KONTROL PANELI

Sekil C
1- “MOD” Butonu

Bu buton kaynak makinesi ile kullaniimak istenen prosediiriin secilmesine olanak tanir:

« MMA: 6rtill elektrotlu manuel kaynak

+ MMA PULSE : yukariya dikey kaynadi kolaylastiran bir akim darbesinin eklendigi MMA
kaynagi.

+ GOUGING: bakirdan bir film ile kaplanmis 6zel karbon elektrotlarin kullanildigr ve
basingl hava yardimiyla oluk agma

« TIG LIFT: gaz korumasiyla, erimez elektrot ile manuel kaynak

2- Enkoder

Kaynak parametrelerinin secimi ve ayarlanmasi; kaynak islemi sirasinda da ayar

yapilmasini saglar.

Enkodere kisaca basip gevirerek isleme modlari ve parametreleri:

+ MMAda ARC “Arc Force’, VRD, HOT “Hot Start” ve |, “cikis akimi” segimi ve ayari.

« MMA PULSE'de ARC “Arc Force’, IPL"I PULSE", FrE “Frekans’, bAL “Balans’, VRD, HOT “Hot
Start”ve I, “cikis akimi” secimi ve ayari.

« GOUGING'de I, “cikis akimi” ayari.

«+ TIG LIFT'de I, “cikis akimi”ayari.

Hot Start (ekran iizerinde H/-)

Onceden secilmis kaynak akiminin degerine gére yilizde artisin ekran (izerinde

gosterilmesiyle birlikte baslangic asir akim (OFF-%100 ayarlama) ayar parametresi. Bu

ayarlama, elektrik arkinin tutusturulmasini kolaylastirir.

Arc Force (ekran iizerinde i~ )

Onceden secilmis kaynak akiminin degerine gére ylizde artisin ekran (izerinde

gosterilmesiyle birlikte dinamik asir akim (OFF-%100 ayarlama) ayar parametresi. Bu

ayar kaynagin akiciligint iyilestirir ve elektrodun parcaya yapismasini onler.

VRD (ekran iizerinde \IVRE))

Ekran (3) Uzerinde gosterilerek, yiikstiz ¢ikis gerilimini dlstirme cihazi (on-off secimi).

VRD cihazi, “VRD" ikonu ekranda belirirse etkindir, ikon olmadan cihaz etkin degildir.

Bu cihaz, kaynak makinesi acik ancak kaynak yapma durumunda olmadiginda, operator

guvenligini artirir.

1 PULSE (ekran iizerinde "M )

Darbe akimi ile ayarlanmis olan ortalama akim arasindaki orani temsil eden parametre.

Deger yuizde olarak ifade edilir.

%100 ile %200 arasinda ayarlama. Fabrika degeri: %142.

Frekans (ekran iizerinde Frf)

Saniyede darbe sayisini temsil eden parametre (Hz).

0.2 ile 99 arasinda ayarlama. Fabrika degeri: 1.2.

Balans (ekran iizerinde AL )

Darbe suresinin toplam cevrim siresine gore oranini temsil eden parametre. Deger

yuzde olarak ifade edilir.

%10 ile %99 arasinda ayarlama. Fabrika degeri: %30.

Not: minimum darbe degeri ayarlanmaz, ancak ortalama akim ayarlanan akima esit

olacak sekilde hesaplanr.

PARAMETRELER RESET

Bu 6zel fonksiyona, kaynak makinesinin acilmasi sirasinda (genel salter kapatilarak)
enkoder (2) basili tutularak erismek mimkuinddr.

Enkoder (2) acilarak ve basili tutularak ekran tizerinde rES gortintilenir, kaynak makinesi
sifirlanir ve ardindan normal sekilde calismaya baslar.
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3- Ekran
@ Hizli kavramalar tizerinde cikista gerilim mevcudiyetini belirtir (Sekil B-2, B-3).

Alarm ikonu i : normalde sontiktir, yanik oldugunda kaynak makinesinin asagidaki
korumalardan birinin miidahalesi nedeni bloke oldugunu belirtir (makine giic vermeden
acik kalr):

« Hatasiri gerilim korumasi: gerilim, etiket degerine gére +/- %15 menzil disinda. Ekran
lizerinde alarm “A.03".

Hat disuk gerilim korumasi: gerilim, etiket degerine gore +/- %15 menzil disinda.
Ekran lzerinde alarm “A.04".

DIiKKAT: Yukarida belirtilen iist gerilim sinirinin asilmasi, cihazi ciddi sekilde
hasara ugratacaktir.

Dahili yardimcr gerilim anormal durum korumasi: kaynak makinesi icinde anormal
durum. Ekran Uzerinde alarm “A.08".

Cikis asin gerilim korumasi: cikis gerilimi, etiket degerine gore asir. Ekran tizerinde
alarm“A.34".

Primer asiri akim korumasi: primer akim asiri. Ekran Gizerinde alarm “A.30"

ANTI STICK korumasi: elektrot kaynaklanacak malzemeye yapisti, elle cikariimasi
mumkindur.

Normale dénis otomatik olarak gerceklesir.

.

.

.

.

.

Alarm ikonu i+ Termal koruma ikonu : kaynak makinesinin icinde asirn bir
sicakhiga ulasildi. Normal isleyise doniis otomatik olarak gerceklesir. Ekran tizerinde
alarm “A.02" veya “A.20" veya “A.28".

5. KURULUM

MAKINESI KESINLIKLE KAPALI VE GUG BESLEME SEBEKESINE BAGLANTISI
\ KESILMi$ OLARAK YAPILMALIDIR. ]
ELEKTRIK BAGLANTILARI SADECE UZMAN VEYA NITELIKLi PERSONEL TARAFINDAN
YAPILMALIDIR.

i:i DIKKAT! TUM KURULUM VE ELEKTRIK BAGLANTILARI iSLEMLERi, KAYNAK

MONTAJ
Kaynak makinesini ambalajindan c¢ikarin, ambalaj icinde bulunan sokilu parcalarin
montajini gerceklestirin.

Geri doniis kablosu-masa birlestirilmesi Sekil D
Kaynak kablosu-elektrot tutucu masa birlestirilmesi SEKIL E

5.1 KAYNAK MAKINESINiN YERi

Kaynak makinesinin kurulacagi yeri, sogutma havasinin giris ve cikis agikliklarinin hizasinda
engel olmayacak sekilde belirleyin; ayni zamanda, iletken tozlarin, asindirici buharlarin,
nem, vb. emilmedigini kontrol ederek emin olun.

Kaynak makinesinin etrafinda en az 250mm bos bir alan birakin.

A DIKKAT! Kaynak makinesini, devrilmesini veya tehlikeli kaymalari 6nlemek
amaciyla agirhga uygun kapasitede diiz bir yiizey iizerinde konumlandirin.

5.2 SEBEKEYE BAGLANTI

- Herhangi bir elektrik baglantisini gerceklestirmeden 6nce kaynak makinesinin etiket
verilerinin kurulum yerinde mevcut sebeke gerilimi ve frekansina karsilik geldigini kontrol
edin.

Kaynak makinesi sadece topraga baglanmis nétr iletkenli bir glic besleme sistemine
baglanmalidir.

Dolayli kontaga karsi koruma garanti etmek amaciyla asagidaki tip diferansiyel salterleri
kullanin:

- Monofaze makineler igin ( ) A tipi.

- Trifaze makineler icin ( ) B tipi.

EN 61000-3-11 (Flicker) Standardinin gerekliliklerini karsilamak amaciyla kaynak
makinesinin gli¢ besleme sebekesinin Zmax = 0.12 ohm altinda bir empedans iceren
arayliz noktalarina baglanmasi tavsiye edilir.

Kaynak makinesi, [IEC/EN 61000-3-12 standardinin gerekliliklerini karsilamaz.

Kaynak makinesi bir kamu besleme sebekesine baglanir ise, kaynak makinesinin
baglanabildigini dogrulamak montaj gorevlisinin veya kullanicinin sorumlulugundadir
(gerekirse dagitim sebekesinin yoneticisine danisin).

5.2.1 Fis ve priz
Besleme kablosuna, yeterli kapasitede normalize bir fis (3Faz + T) baglayin ve sigortalar veya
otomatik anahtarla donatilmis bir sebeke prizi hazirlayin; 6zel toprak terminali, gli¢ besleme
hattinin (sari-yesil) toprak iletkenine baglanmalidir.
Tablo 1 (TAB.1) kaynak makinesi tarafindan saglanan max. nominal akim ve nominal gii¢
besleme gerilimine gore secilen gecikmeli hat sigortalarinin amper biriminde 6nerilen
degerlerini gésterir.
DIKKAT! Yukanida belirtilen kurallara uyulmamasi, imalatgi tarafindan
ongorilmiis olan (sinif 1) glivenlik sistemini etkisiz kilar ve bunun neticesi
olarak insanlar (6rnegin elektrik carpmasi) ve esyalar icin (6rnegin yangin)
ciddi riskler meydana gelir.

5.3 KAYNAK DEVRES|I BAGLANTILARI
5.3.1 Onemli tavsiyeler

DIKKAT! ASAGIDAKi BAGLANTILARI YAPMADAN ONCE KAYNAK
MAKINESININ KAPALI VE GUC BESLEME $SEBEKESINE BAGLANTISININ
KESILMI$S OLDUGUNU KONTROL EDEREK EMIN OLUN.
Tablo 1 (TAB. 1), kaynak makinesi tarafindan saglanan maksimum akima bagli olarak (mm?2
biriminde) kaynak kablolari i¢in 6nerilen degerleri gosterir.
Ayrica:
- Mukemmel bir elektrik temasi saglamak icin kaynak kablolarinin konnektérlerini hizh
baglanti prizlerinin (mevcut ise) icinde tamamen sona kadar dondurin; aksi takdirde,
konnektorlerin asir 1sinmalari ve dolayisiyla hizla bozulmalan ve verimlilik kaybiyla
karsilagilacaktir.
Mumkin olan en kisa kaynak kablolarini kullanin.
- Kaynak akimi geri donts kablosu yerine, calisilmakta olan parcaya ait olmayan metal
yapilari kullanmaktan kaginin; bu, glvenlik agisindan tehlikeli olabilir ve kaynak icin
memnun edici olmayan sonuclar verebilir.

5.3.2 MMA VE MMA PULSE MODUNDA KAYNAK DEVRESiI BAGLANTILARI
Ortill elektrotlarin neredeyse tamami jeneratoriin pozitif (+) kutbuna baglanmalidir; asit
ortulu elektrotlar, istisnai olarak negatif (-) kutbuna baglanmalidir.

5.3.2.1 Kaynak kablosu ile elektrot tutucu masa arasindaki baglanti
Terminal Uzerinde, elektrodun acik olan kismini kilitlemeye yarayan 6zel bir kelepce
bulundurur. Bu kablo, (+) semboltini tasiyan kelepceye baglanmalidir (Sekil B-2).

5.3.2.2 Kaynak akimi geri d6niis kablosunun baglantisi

- Kaynak yapilacak parcaya veya lzerine yerlestiriimis oldugu metal tezgaha, uygulanmakta
olan eke mumkiin oldugunca yakin baglanmalidir. Bu kablo, (-) sembolilini tasiyan
kelepgeye baglanmalidir (Sekil B-3).

5.3.3 TIG DC LIFT MODUNDA KAYNAK DEVRESiI BAGLANTILARI

5.3.3.1 TIG torg¢ kaynak kablosunun baglantisi

Terminal Uzerinde erimez bir tungsten elektrot ve koruyucu gaz (Argon) tedariki icin
bir musluk ile donatiimig 6zel bir torg tasir. Bu kablo, (-) sembollni tasiyan kelepceye
baglanmalidir (Sekil B-3).

5.3.3.2 Kaynak akimi geri d6niis kablosunun baglantisi

- Kaynak yapilacak parcaya veya lizerine yerlestiriimis oldugu metal tezgaha, uygulanmakta
olan eke mimkin oldugunca yakin baglanmalidir. Bu kablo, (+) semboliinii tasiyan
kelepgeye baglanmalidir (Sekil B-2).

5.3.3.3 Gaz tiipiine baglama

- Basing rediiktoriinlii gaz tipunin vanasina vidalayin, gerekli olmasi halinde, aksesuar
olarak temin edilen 6zel rediiksiyon pargasini bunlarin arasina yerlestirin.

- Gaz giris hortumunu rediiktore bagladiktan sonra, birlikte temin edilen kelepceyi sikin.

- Tiplin vanasini agmadan 6nce basing rediiktériiniin ayarlama bilezigini gevsetin.

- Tupi agin ve yonlendirici kullanim verilerine gore gaz miktarini (I/dk.) ayarlayin, bkz. tablo
(TAB. 4); gaz disari akisinin olasi diizeltmeleri, daima basing redtktoriiniin bilezigi tizerinde
muidahalede bulunularak kaynak islemi sirasinda uygulanabilecektir. Hortumlarin ve
rakorlarin sizdirmazliklarini kontrol edin.

A DIKKAT! Calisma sonunda gaz tiipiiniin vanasini daima kapatin.

5.3.4 GOUGING MODUNDA KAYNAK DEVRESi BAGLANTILARI

5.3.4.1 Kaynak kablosu ile elektrot tutucu masa arasindaki baglanti

Terminal Gzerinde bakir kaplanmis bir karbon elektrotlu 6zel bir kelepge ve basingh hava
tfleyen bir meme tasir. Bu kablo, (+) semboliini tasiyan kelepceye baglanmalidir (Sekil B-2).

5.3.4.2 Oluk agma akimi geri doniis kablosunun baglantisi

- Kaynak yapilacak parcaya veya Uzerine yerlestirilmis oldugu metal tezgaha, uygulanmakta
olan eke miimkiin oldugunca yakin baglanmalidir. Bu kablo, (-) semboliini tasiyan
kelepgeye baglanmalidir (Sekil B-3).

5.3.4.3 Basingh hava tesisatina baglanti

- Torg icinde hava gegisini kontrol eden valfin kapali pozisyona konulmus oldugunu kontrol
ederek emin olun.

- Hava giris hortumunu basingli hava tesisatina bagladiktan sonra, birlikte temin edilen
kelepceyi sikin.

- Basingli hava basincini, kullanilan elektroda gore ayarlayin.

6. MMA KAYNAK: PROSEDURUN TANIMI

6.1 GENEL ILKELER

- Elektrodun dogru kutupsalligi ve ilgili optimum akimin gésteren, kullanilan elektrotlarin
ambalaji tizerindeki Gireticinin talimatlarini referans olarak almak kesinlikle zorunludur.

- Kaynak akimi, kullanilan elektrot ¢apina ve uygulanmak istenilen ek tipine gore
ayarlanmalidir; bilgi mahiyetinde olmak Uzere, cesitli elektrot caplari icin kullanilabilecek
akimlar sunlardir:

@ Elektrot (mm) - Kaynak akimi (A)

Min. Max.
1.6 30 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 350
8.0 320 500

Ayni elektrot capiyla diiz pozisyonda yapilan kaynaklar icin ylksek akim degerlerinin
kullanilacag, dikey veya bas tstu kaynak islemleri icin daha dustik akimlarin kullanilmasi
gerekecegine dikkat edilmelidir.

Kaynakyapilan ekin mekanik 6zellikleri, secilen akim yogunlugunun yanisira, ark uzunlugu,
hiz ve uygulama pozisyonu, elektrotlarin capi ve kalitesi gibi diger kaynak parametreleri
tarafindan belirlenir (dogru sekilde muhafaza icin elektrotlari 6zel ambalajlar veya kaplar
icinde korunarak nem almayacak sekilde saklayin).

DIKKAT:

Elektrot ortiisiiniin markasina, tiiriine ve kalinhgina bagh olarak elektrodun
kendisinin bilesiminden dolayi ark dengesizlikleri meydana gelebilir.

6.2 PROSEDUR

Maskeyi YUZ ONUNDE tutarak, elektrodun ucunu, bir kibrit cakarmis gibi bir hareket
uygulayarak, kaynaklanacak parcaya sirtun; bu, arki tutusturmak icin en dogru metottur.
DIKKAT: Elektrodu parca UZERINE VURMAYIN; arkin ateslenmesi zorlagarak 6rtiiniin
zarar gormesi riskiyle karsi karsiya kalinir.

Ark ateslenir ateslenmez, parcadan, kullanilan elektrot capina esit bir uzaklikta kalmaya
ve kaynak uygulamasi sirasinda bu mesafeyi miimkiin oldugunca sabit tutmaya gayret
gosterin; elektrodun ilerleme yoniinde egiminin yaklasik 20-30 derece olmasi gerektigini
unutmayin.

Kaynak kordonunun sonunda, elektrot ucunu ilerleme yoniine gére biraz geriye, dolguyu
gerceklestirmek icin kraterin Gistiine getirin, ardindan arkin séndirilmesini saglamak icin
elektrodu hizla ergime banyosundan kaldirin (Kaynak kordonunun gorintmleri - Sekil F).

7.TIG DC KAYNAK: PROSEDURUN TANIMI

7.1 GENEL ILKELER

TIG DC kaynag, tiim disik alagimh ve yiiksek alasimli karbon celikleri ve agir metaller,
bakir, nikel, titanyum ve bunlarin alagimlari icin uygundur (SEKIL G). Kutupta (-) bir elektrot
bulunan TIG DC kaynagt icin genellikle %2 Seryumlu (gri renkli bant) elektrot kullanilir. Arkin
sapmasini 6nlemek icin ucun mikemmel esmerkezli olmasina dikkat ederek, Tungsten
elektrodunu taslama tasina eksenel olarak sivriltmek gerekir, bkz sekil H. Taglamanin
elektrodun uzunlugu yoniinde yapilmasi 6nemlidir. Bu islem, elektrodun kullanimina ve
asinmasina bagl olarak veya kazaen kontamine oldugunda, oksitlendiginde veya yanls
kullanildiginda periyodik olarak tekrarlanacaktir. lyi bir kaynak icin; elektrot capinin, akimin
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ve gaz akisinin kaynak yapilacak kalinliga gore gosterildigi TAB. 4 baglaminin referans olarak
alinmasi kesinlikle zorunludur. Elektrodun seramik memeden normal ¢ikintisi 2 - 3mm'dir ve
kose kaynaklar icin 8mm'ye ulasabilir.

Kaynak, ek yerinin kenarlarinin ergimesiyle gerceklesir. Uygun sekilde hazirlanmis ince
kalinliklar icin (yaklasik 1 mm'ye kadar) dolgu malzemesi gerekmez (SEKIL I).

Daha yiiksek kalinliklar icin, kenarlarin uygun sekilde hazirlanmasiyla, baz malzeme ile ayni
bilesimde ve uygun capta cubuklar gereklidir (SEKIL L).

Basaril bir kaynak icin parcalar iyice temizlenmis olmali ve oksit, yag, gres, ¢oziicl vb.
icermemelidir.

7.2 PROSEDUR (LIFT TUTUSTURMA)

- C-2 topuzunu kullanarak kaynak akimini istenen degere ayarlayin; kaynak islemi sirasinda

akimi gereken gercek isi girdisine uygun kilin.

Koruyucu gaz akisini, (TIG tor¢ sapinin Ulzerinde bulunan) 6zel musluk Uzerinde

mudahalede bulunarak ayarlayin.

Elektrik arkinin tutusmasi, temas araciligiyla ve tungsten elektrodun kaynak yapilacak

parcadan uzaklastirilmasiyla gergeklesir. Bu tutusma modu, daha az elektro-yayilan

bozulmalara neden olur ve tungsten enkliizyonlarini ve elektrot asinmasini minimuma
indirir.

Elektrodun ucunu hafif baski ile parca Gizerine yerlestirin.

- Elektrodu hemen 2 - 3 mm yukari kaldirin ve bu sekilde arkin tutusmasini saglayin.
Kaynak makinesi baslangicta kicuk bir akim verir. Birka¢ dakika sonra, ayarlanan kaynak
akimi verilecektir.

- Kaynagi durdurmak igin elektrodu ¢cabukga parcadan kaldirin.

8. OLUK AGMA SURECI

8.1 GENEL ILKELER

GOUGING oluk agma prosedrd, ince bir bakir tabakasiyla kaplanmis ve dogru akimla
beslenen &zel bir karbon elektrot ile oluk agilacak parca arasinda olusan bir elektrik ark
kullanir; ark, yerel olarak metali eritir ve basingh bir hava jeti bunun giderilmesini saglar.
Oluk agma igin, jeneratorin pozitif kutbuna baglanan 6zel bir elektrot masasi ve basingh
havayi kontrol eden bir valfe sahip olunmasi gereklidir. Karbon elektrot,70 + 150 mm kadar
bir cikintr ile masaya sabitlenmis olup, kesilecek parcaya nispetle yaklasik 45°de tutulur. Bu
agl, 20°'ye kadar azaltilabilir. Oluk derinligi bu agiya ve elektrotun ilerleme hizina baghdir.
Kenarlar, daha sonra taglama araciligi ile giderilecek bir oksit ve karbir tabakasiyla ortulu
kalrr.

Bu sureg, elde edilen kenarlar pek diizgliin olmasa da sag¢ levhalarn kesmek icin de
kullanilabilir.

Oluk agma akimi, kullanilan elektrot capina goére ayarlanmalidir. Bilgi mahiyetinde olmak
Uzere, cesitli elektrot caplari icin kullanilabilecek olan akimlar sunlardir:

@ Elektrot Kaynak akimi (A) Hava basinci Hava debisi
(mm) Min. Max. bar m3/h
4 90 150 4,0 15
5 200 250 4,0 15
6,4 300 400 4,0 15
8 350 450 55 40
8.2 PROSEDUR

- C-2 topuz digme aracihiiyla oluk agma akimini istenen degere ayarlayin.
- Basingli havanin disari akisinin dogru oldugunu kontrol edin.

- Elektrodun ucunu parca tizerine yerlestirin.

- Oluk agmayi durdurmak icin elektrodu cabukga pargadan kaldirin.

9. BAKIM

DIKKAT! BAKIM ISLEMLERINI GERGEKLESTIRMEDEN ONCE KAYNAK
MAKINESININ KAPALI VE GUG BESLEME SEBEKESINE BAGLANTISININ
KESILMi$ OLDUGUNU KONTROL EDEREK EMIN OLUN.

OLAGANUSTU BAKIM ) ) )
OLAGANUSTU BAKIM iSLEMLERI, SADECE ELEKTRIK-MEKANIK ALANLARINDA UZMAN
VEYA NITELIKLi PERSONEL TARAFINDAN VE IEC/EN 60974-4 TEKNIK STANDARDINA
UYGUN OLARAK YAPILMALIDIR.
DIKKAT! KAYNAK MAKINESININ PANELLERINi CIKARMADAN VE MAKINE
iCINE ERISMEDEN ONCE KAYNAK MAKINESININ KAPALI VE GUC BESLEME
SEBEKESINE BAGLANTISININ KESILMi$ OLDUGUNU KONTROL EDEREK EMIN
OLUN.

Kaynak makinesi icinde gerilim altinda uygulanan olasi kontroller, gerilim altinda
olan parcalarla dogrudan temastan meydana gelen ciddi elektrik carpmasina ve/
veya hareket halinde olan organlarla dogrudan temas nedeni yaralanmalara neden
olabilir.

- Duzenli araliklarla ve her haliikarda kullanima ve ortamin tozluluk derecesine bagh
olarak kaynak makinesinin icini inceleyin ve basinch kuru hava jeti ile (maksimum 10bar)
transformator, reaktans ve dogrultucu tizerinde birikmis tozu giderin.

Basin¢h hava jetini elektronik kartlara yonlendirmekten kaginin; bunlari, gerekmesi
halinde ¢ok yumusak bir firca veya uygun ¢éziictilerle temizleyin.

- Bu firsattan faydalanarak, elektrik baglantilarinin sikica kilitli oldugunu ve kablolarin
yalitiminda hasar bulunmadigini kontrol edin.

Bu islemler tamamlandiginda, sabitleme vidalarini iyice kilitleyerek kaynak makinesinin
panellerini yeniden monte edin.

- Monte edilmemis, acik kaynak makinesiyle kaynak islemlerini yapmaktan kesinlikle
kaginin.

Bakim veya onarim yaptiktan sonra baglantilari ve kablolari baslangigtaki sekilde yeniden
dizenleyin ve bunlarin hareket eden kisimlar veya asiri sicakliklara erisebilecek kisimlara
temas etmemelerine 6zen gosterin. Butiin iletkenleri baslangicta olduklari sekilde
sarmalayin, yiksek gerilimli birincil devre baglantilarini dusiik gerilimli ikincil devre
baglantilarindan iyice ayriimis durumda tutmaya 6zen gosterin.

Sasinin yeniden kapatilmasi icin biitlin orijinal rondela ve vidalari kullanin.

10. ARIZA ARAMA

MEMNUN EDICi OLMAYAN ISLEYiS OLASILIGINDA VE DAHA SISTEMATIK KONTROLLERI

UYGULAMADAN VEYA TEKNIK YARDIM MERKEZINIZE BASVURMADAN ONCE, ASAGIDA

BELIRTILENLERI KONTROL EDIN:

- Amper biriminde kademeli 6lcek referans olarak alinarak potansiyometre ile ayarlanan
kaynak akiminin, kullanilan elektrot capina ve tipine uygun oldugunu kontrol edin.

- Genel salter "ON"(ACIK) konumundayken arkadan aydinlatmali LCD ekranin acik oldugunu

kontrol edin; aksi takdirde hata, genelde gli¢ besleme hattindan kaynaklanir (kablolar, priz

ve/veya fis, sigortalar, vb.).

Herhangi bir alarm veya kisa devre miidahalesini bildiren sari ikonun yanik olmadigini

kontrol edin.

- Anma kullanim oranina uymus oldugunuzdan emin olun; termostatik korumanin
mudahale etmis olmasi halinde kaynak makinesinin dogal sekilde sogumasini bekleyin,
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fanin islevselligini kontrol edin.

Hat gerilimini kontrol edin: deger cok ytiksek veya ¢ok diistk ise, kaynak makinesi bloke
kalir.

Kaynak makinesinin ¢ikisinda bir kisa devre olmadigini kontrol edin: bu durum s6z konusu
ise, sorunun giderilmesini saglayin.

Kaynak devresinin baglantilarinin dogru yapilmis oldugunu, 6zellikle toprak kablosunun
masasinin, yalitim malzemeleri (6rnegin Vernikler) araya girmeden fiilen parcaya
baglanmis oldugunu kontrol edin.

Kullanilan koruyucu gazin dogru ve uygun miktarda oldugunu kontrol edin.
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(EN) CURRENT TOO LOW

(IT) CORRENTE TROPPO BASSA

(FR) COURANT TROP FAIBLE

(ES) CORRIENTE DEMASIADO BAJA
(DE) ZU GERINGER STROM

(RU) C/IVLLIKOM CJTABbIV TOK CBAPKM
(PT) CORRENTE MUITO BAIXA

(NL) LASSTROOM TE LAAG

(EL) OMOAY XAMHAO PEYMA

(RO) CURENT CU INTENSITATE PREA SCAZUTA
(SV) FOR LITE STROM ALACSONY
(CS) PRILIS NiZKY PROUD

(HR-SR) PRESLABA STRUJA

(PL) PRAD ZBYT NISKI

(FI) VIRTA LIIAN ALHAINEN

(DA) FOR LILLE STROMSTYRKE

(NO) FOR LAV STROM

(SL) PRESIBEK ELEKTRICNI TOK

(SK) PRILI3 NiZKY PRUD

(HU) AZ ARAM ERTEKE TULSAGOSAN
(LT) PER SILPNA SROVE

(ET) LIIGA MADAL VOOL

(LV) STRAVA IR PARAK VAJA

(BG) MHOIO HUCBK TOK

(TR) AKIM COK DUSUK

(AR) Tz Ladsie HLdl

22l 777777
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(EN) ADVANCEMENT TOO FAST

(IT) AVANZAMENTO TROPPO VELOCE
(FR) AVANCEMENT EXCESSIF

(ES) AVANCE DEMASIADO LENTO

(DE) ZU SCHNELLES ARBEITEN

(RU) BbICTPOE MEPEMELLEHVIE /IEKTPOLIA
(PT) AVANGO MUITO RAPIDO

(NL) LASSNELHEID TE HOOG

(EL) MOAY [PHIOPO 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 ELOTOLAS TULSAGOSAN GYORS
(LT) PER GREITAS JUDEJIMAS

(ET) LIIGA KIIRE EDASIMINEK

(LV) KUSTIBA UZ PRIEKSU IR PARAK ATRA
(BG) MPEKANEHO Bb30 MPE/BVXBAHE HA
ENEKTPOLIA

(EN) ARCTOO LONG

(IT) ARCO TROPPO LUNGO

(FR) ARCTROP LONG

(ES) ARCO DEMASIADO LARGO
(DE) ZU LANGER BOGEN

(RU) CIIILLIKOM AIMHHAR JYTA
(PT) ARCO MUITO LONGO

(NL) LICHTBOOG TE LANG

(EL) MOAY MAKPY TO=O

(RO) ARC PREA LUNG

(SV) BAGEN AR FOR LANG

(CS) PRILIS DLOUHY OBLOUK
(HR-SR) PREDUGI LUK

(PL) LUK ZBYT DLUGI

(FI) VALOKAARI LIIAN PITKA
(DA) LYSBUEN ER FOR LANG
(NO) FOR LANG BUE

(SL) PREDOLG OBLOK

(SK) PRILIS DLHY OBLUK

(HU) AZ IV TULSAGOSAN HOSSZU
(LT) PER ILGAS LANKAS

(ET) LIIGA PIKK KAAR

(LV) LOKS IR PARAK GARS

(BG) MPEKAJIEHO /A IbrA
(TR) ARK GOK UZUN

(EN) CURRENT TOO HIGH

(IT) CORRENTE TROPPO ALTA

(FR) COURANT TROP ELEVE

(ES) CORRIENTE DEMASIADO ALTA

(DE) ZU VIEL STROM

(RU) C/INLLIKOM BOSIbLLIOV TOK CBAPKM
(PT) CORRENTE MUITO ALTA

(NL) SPANNING TE HOOG

(EL) MOAY YWHAO PEYMA

(RO) CURENT CU INTENSITATE PREA RIDICATA
(SV) FOR MYCKET STROM

(CS) PRILIS VYSOKY PROUD

(HR-SR) PREJAKA STRUJA

(PL) PRAD ZBYT WYSOKI

(FI) VIRTA LIIAN VOIMAKAS

(DA) FOR STOR STR@MSTYRKE

(NO) FOR H@Y STRGM

(SL) PREMOCAN ELEKTRICNI TOK

(SK) PRILIS VYSOKY PRUD

(HU) AZ ARAM ERTEKE TULSAGOSAN MAGAS
(LT) PER STIPRI SROVE

(ET) LIGA TUGEV VOOL

(LV) STRAVA IR PARAK STIPRA

(BG) MHOTO BVCOK TOK

(TR) AKIM COK YUKSEK

(EN) CURRENT CORRECT

(IT) CORDONE CORRETTO
(FR) CORDON CORRECT

(ES) CORDON CORRECTO
(DE) RICHTIG

(RU) HOPMATbHbIN LLIOB
(PT) CORRENTE CORRECTA
(NL) JUISTE LASSTROOM

(EL) ZQXTO KOPAONI

(RO) CORDON DE SUDURA CORECT
(SV) RATT STROM

(CS) SPRAVNY SVAR

(HR-SR) ISPRAVLJENI KABEL
(PL) PRAWIDIOWY SCIEG

(FI) VIRTA OIKEA

(DA) KORREKT STR@MSTYRKE
(NO) RIKTIG STRZM

(SL) PRAVILEN ZVAR

(SK) SPRAVNY ZVAR

(HU) A ZAROVONAL PONTOS
(LT) TAISYKLINGA SIULE

(ET) KORREKTNE NOOR

(LV) PAREIZA SUVE

(BG) NPABWIIEH LLEB

(TR) AKIM DOGRU

(TR) ILERLEME COK HIZLI (AR) dolsl) sl Gugdl] (AR) L @itye Ll (AR) 00 Jo>

(AR) dylal) @ o sl
(EN) TORCH (RO) PISTOLETUL (SK) ZVARACIA PISTOL
(IT) TORCIA (SV) SKARBRANNARE (HU) FAKLYA
(FR) TORCHE (CS) SVAROVACIPISTOLE (1) DEGIKLIS
(ES) SOPLETE (HR-SR) PLAMENIK (ET) POLETI
(DE) BRENNER (PL) UCHWYT SPAWALNICZY (LV) DEGLIS
(RU) FOPEJTKA (FI) POLTIN
(PT) TOCHA (DA) BRENDER (BG) FOPE/KA
(NL) TOORTS (NO) SVEISEBRENNER (TR) TORC
(EL) NAAMNA (SL) ELEKTRODNO DRZALO  (AR) d=.iJl

1- (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) BO3MOXHAS MAJTOUKA [71 MPUMOS - (PT) EVENTUAL VARETA DE APOIO - (NL) EVENTUELE STICK VULMATERIAAL - (EL) ENAEXOMENH
PABAOS. EIS®OPAS YAIKOY - (RO) EVENTUALA BAGHETA DE ADAOS - (SV) EVENTUELL SVETSSTAV - (CS) PRIPADNA TYCKA PRIDAVNEHO MATERIALU - (HR-SR) EVENTUALNI STAPIC
DODATNOG MATERUALA - (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 MPbYKA 3A 3ABAPSIBAHE - (TR) OLASI DOLGU CUBUGU - (AR) dlaie g dslad

2- (EN) NOZZLE - (IT) UGELLO - (FR) TUYERE - (ES) BOQUILLA - (DE) DUSE - (RU) COMJIO - (PT) BICO - (NL) MONDSTUK - (EL) STOMIO - (RO) DUZA - (SV) MUNSTYCKE - (CS) TRYSKA - (HR-SR)

MLAZNICA - (PL) DYSZA - (FI) SUUTIN - (DA) DYSE - (NO) DYSE - (SL) SOBA- (SK) TRYSKA - (HU) FUVOKA - (LT) ANTGALIS - (ET) DUUS - (LV) SPRAUSLA - (BG) HAKPAMHMWK - (TR) MEME -

(AR) &ls>

(EN) PUSHBUTTON - (IT) PULSANTE - (FR) BOUTON - (ES) PULSADOR - (DE) DRUCKKNOPF - (RU) KHOTTKA - (PT) BOTAO - (NL) KNOP - (EL) TAHKTPO - (RO) BUTON - (SV) KNAPP - (CS)

TLACITKO - (HR-SR) TIPKALO - (PL) PRZYCISK - (F1) PAINIKE - (DA) TRYKKNAP - (NO) KNAPP - (SL) GUMB - (SK) TLACIDLO - (HU) NYOMOGOMB - (LT) MYGTUKAS - (ET) NUPP - (LV) POGA

-(BG) BYTOH - (TR) BUTON - (AR) J;

4- (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 - (FI) KAASU - (DA) GAS - (NO)
GASS - (SL) PLIN - (SK) PLYN - (HU) GAZ - (LT) DUJOS - (ET) GAAS - (LV) GAZE - (BG) A3 - (TR) GAZ - (AR) j\&

5- (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) ,Li

(EN) PIECE TO BE WELDED - (IT) PEZZO DA SALDARE - (FR) PIECE A SOUDER - (ES) PIEZA A SOLDAR - (DE) WERKSTUCK - (RU) CBAPVBAEMAS [IETAJTb - (PT) PECA A SOLDAR - (NL) TE

LASSEN WERKSTUK - (EL) YAIKO MOY MPEMEI NA XYTKOAAHOE! - (RO) PIESA DE SUDAT - (SV) DETALJ ATT SVETSA - (CS) DiL URCENY KE SVAROVAN - (HR-SR) KOMAD ZA ZAVARITI - (PL)

SPAWANY DETAL - (FI) HITSATTAVA KAPPALE - (DA) SVEJSEEMNE - (NO) DEL SOM SKAL SVEISES - (SL) OBDELOVANEC ZA VARJENJE - (SK) DIEL URCENY NA ZVARANIE - (HU) HEGESZTENDO

MUNKADARAB - (LT) SUVIRINAMAS GAMINYS - (ET) KEEVITATAV TOORIK - (LV) METINAMA DETALA- (BG) AETAVJI 3A 3ABAPSIBAHE - (TR) KAYNAKLANACAK PARCA - (AR) lgal>d slyell dsbnll

7- (EN) ELECTRODE - (IT) ELETTRODO - (FR) ELECTRODE - (ES) ELECTRODO - (DE) ELEKTRODE - (RU) 3/IEKTPO/} - (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) EJIEKTPO/] - (TR) ELEKTROT - (AR) _dnd

w
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(EN) CHECK OF THE ELECTRODE TIP

(IT) CONTROLLO DELLA PUNTA DELLELETTRODO
(FR) CONTROLE DE LA POINTE DE LELECTRODE
(ES) CONTROL DE LA PUNTA DEL ELECTRODO
(DE) KONTROLLE DER ELEKTRODENSPITZE

(RU) KOHTPOJIb HAKOHEYHUKA JIEKTPOJA
(PT) CONTROLO DA PONTA DO ELETRODO

(NL) CONTROLE VAN DE PUNT VAN DE ELEKTRODE
(EL) EAEFXOZ AIXMHX TOY HAEKTPOAIOY

— 2
TIG DC

2

(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) KONTROLA HROTU ELEKTRODY

(HU) AZ ELEKTRODA HEGY ELLENORZESE
(LT) ELEKTRODO GALO KONTROLE

(ET) ELEKTROODI OTSIKU KONTROLL

(LV) ELEKTRODA GALA PARBAUDE

(BG) NPOBEPKA HA BbPXA HA ENEKTPO/IA
(TR) ELEKTROT UCUNUN KONTROLU

(AR) 356501 ol Bb (o Gl

L=@ (EN) IN DIRECT CURRENT (PL) PRADEM STALYM
(IT) IN CORRENTE CONTINUA  (FI) TASAVIRRALLA
(FR) EN COURANT CONTINU  (DA) VED JAVNSTR@M

(ES) EN CORRIENTE CONTINUA
(DE) BEI GLEICHSTROM

(RU) NPV MOCTOAHHOM TOKE
(PT) EM CORRENTE CONTINUA
(NL) MET GELIJKSTROOM

(EL) ZE LYNEXEX PEYMA

(RO) IN CURENT CONTINUU

(SV) MED LIKSTROM (BG) MPW MOCTOAHEH TOK
(CS) STEJINOSMERNY PROUD (TR) DOGRU AKIM

(HR-SR) NA ISTOSMJERNOJ STRUJI' (AR) yosiuo HL3 (&

(NO) | KONTINUERLIG STROM
(SL) PRI ENOSMERNEM TOKU
(SK) JEDNOSMERNY PRUD
(HU) EGYENARAMMAL

(LT) NUOLATINE SROVE

(ET) KESTEVVOOL

(LV) LIDZSTRAVA

L
(EN) CORRECT (F1) OIKEA (EN) INSUFFICIENT CURRENT  (FI) HEIKKO VIRTA (EN) EXCESSIVE CURRENT  (FI) LIALLINEN VIRTA
(IT) CORRETTO (DA) KORREKT (IT) CORRENTE SCARSA (DA) FOR LAV STR@M (IT) CORRENTE ECCESIVA  (DA) FOR H@J STR@M
(FR) COURANT (NO) RIKTIG (FR) COURANT INSUFFISIANT - (NO) FOR LITE STROM (FR) COURANT EXCESSIF (NO) FOR MYE STR@M
(ES) CORRECTO (SL) PRAVILEN (ES) CORRIENTE ESCASA (SL) PREMAJHENTOK (ES) CORRIENTE EXCESIVA (L) PREVELIKTOK
(DE) KORREKT (SK) SPRAVNY (DE) ZU WENIG STROM (SK) NEDOSTATOCNY PRUD (DE) ZU VIEL STROM (SK) NADMERNY PRUD
(RU) MPABW/IbHO  (HU) HELYES (RU) HEAOCTATOYHBIV TOK  (HU) GYENGE ARAM (RU) U3BbITOYHBIM 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)VAHENEVOOL (NL) TE VEEL STROOM (ET)LIIGNEVOOL
(EL) OPOO (LV) PAREIZI (EL) ANEMAPKEX. PEYMA (LV) PARAK MAZA STRAVA (EL) YNEPBOAIKO PEYMA (L) PARAK LIELA STRAVA
(RO) CORECT (BG) MPABWNHO (RO) CURENT REDUS (BG) CJTAB TOK (RO) CURENT EXCESIV (BG) NMPEKOMEPEH TOK
(SV)RATT (TR) DOGRU (SV) FOR LAG STROM (TR) AZ AKIM (SV) FOR HOG STROM (TR) ASIRI AKIM
(CS) SPRAVNY (AR) (CS) NEDOSTATECNY PROUD  (AR) Causso )L (CS) NADMERNY PROUD  (AR) 4y HL3
(HR-SR) ISPRAVNO (HR-SR) SLABA STRUJA (HR-SR) PREVELIKA STRUJA
(PL) PRAWIDLOWY (PL) NISKI PRAD (PL) ZAWYSOKI PRAD

(EN) Preparation of the folded edges for welding without weld material.

(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 geschweif3t werden.
(RU) MoaroToBKa NOoABEPHYTHIX CBApUBAEMbIX Kpaes 6e3 maTepurana npunos.

(PT) Preparacao das abas viradas a soldar sem material de fornecimento.

(NL) Voorbereiding van de omgedraaide randen die zonder vulmateriaal worden gelast.
(EL) Mpo£TOIHaCIa AVACTPEPOUEVWY OKPWY TIPOG CUYKOANGN XWPIG EI0GOPA UNKOU.
(RO) Pregatirea marginilor intoarse de sudat fara material de adaos.

(SV) Forberedning av de vikta flikarna som ska svetsas utan svetsmaterial.

(CS) Priprava prevracenych okrajl, ur¢enych ke svafovani, bez pfidavného materiélu.
(HR-SR) Priprema savijenih rubova za zavariti bez dodatnog materijala.

(PL) Przygotowanie brzegéw w pozycji wygietej do spawania, bez zastosowania
materiatu dodatkowego.

(FI) Hitsattavien kaannettyjen reunojen valmistus ilman lisdainetta.

(DA) Forberedelse af vendte pladekanter, der skal svejses uden tilfgrselsmateriale.
(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 zvéranie, bez pridavného materiélu.
(HU) A hozaganyag nélkiil hegesztendd, behajlitott élek el6készitése.

(LT) Atversty krasty, kuriuos reikia suvirinti be uzpildymo medziagos, paruosimas.
(ET) lima taitematerjalita keevitavate pddratavate dmbluste ettevalmistamine.

(LV) Pagriezto malu sagatavosana, kuras paredzéts metinat bez piedevu materiala.
(BG) MoaroToBKa Ha 06bpHaTUTE Kpauila 3a 3aBapsABaHe 6e3 jo6aBbyeH maTepuan.
(TR) Dolgu malzemesi olmadan kaynak yapilacak ters ¢cevrilmis kenarlarin hazirlanmasi.

(AR) .géxl) lgo slusuiwl (93 lgald shall (ilgyay)l slac]

60-90°

&3

| YT

f3mm

(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 geschweil3t werden.

(RU) MoparoToBKa CBapMBaeMbIX KpaeB [/ TOPLEBbIX
CoefIUHEHNI C MaTepnanom npunos.

(PT) Preparacdo 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) MposTolpacia akpwv yla LETWITIAIEG CUVOETELS e
€L0QOPA UAIKOU.

(RO) Pregatirea marginilor pentru imbindri cap la cap de
sudat cu material de adaos.

(SV) Forberedning av flikarna for skarvar i startandan som
ska svetsas med svetsmaterial.

(CS) Priprava okraju pro spoje hlavy, ur¢ené ke svafovani, s
pfidavnym materidlem.

(HR-SR) Priprema rubova za ¢eone spojeve za zavariti s
dodatnim materijalom.

(PL) Przygotowanie brzegéw do wykonania potaczen
doczotowych podczas spawania, z zastosowaniem
materiatu dodatkowego.

(FI) Hitsattavien paéliitosten valmistus lisdaineella.

(DA) Forberedelse af pladekanter til stumpsamlinger, der
skal svejses med tilfgrselsmateriale.

(NO) Forberedelse av delene for ssmmenfayninger av
hodene som skal sveises med stgttemateriale.

(SL) Priprava robov za ¢elno varjenje z dodajanjem
materiala.

(SK) Priprava okrajov pre tupé spoje, ur¢ené na zvéranie, s
pridavnym materiadlom.

(HU) A hozaganyaggal hegesztend6 tompakétésekhez
élek el6készitése.

(LT) Sudurtiniy krasty, kuriuos reikia suvirinti naudojant
uzpildymo medziaga, paruosimas.

(ET) Keevitatavatele otsaliidetele dmbluste valmistamine
taidismaterjaliga.

(LV) Sadursavienojuma malu sagatavosana, kuras
paredzéts metinat ar piedevu materialu.

(BG) MoparoToBKa Ha KpaullaTta 3a YeNHN CbeAUHEHNA 3a
3aBapABaHe C [Jo6aBbUYeH MaTepuan.

(TR) Dolgu malzemesi ile kaynak yapilacak alin kaynakli
ekler icin kenarlarin hazirlanmasi.

(AR) .sol) slgo _slazkiols lgald by ol c3liog) calédyll slacl
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m WELDING MACHINE TECHNICAL DATA - DATI TECNICI SALDATRICE

mooeL | ==+ | > | =N O] O | M7 | s
Modello
I, max (A) | 230V | 400V | 230V | 400V mm?2 kg dB(A) w % equivalente

400 T25A | T20A | 32A | 32A 50 19.5 <85 16 89 -

* |dle state power consumption - Consumo energetico in stato di inattivita
** Power source efficiency - Efficienza della saldatrice

m ELECTRODE HOLDER TECHNICAL DATA ACCORDING TO EN 60974-11 -
DATI TECNICI PINZA PORTAELETTRODO IN ACCORDO ALLAEN 60974-11

; VOLTAGE CLASS: 113V

Imax(A) | X@%) | S, |

@ mm
400 35 3.25+5 35+50
LN /A []
TIGTORCH TECHNICAL DATA ACCORDINGTO EN 60974-7 -
DATI TECNICI TORCIA TIG IN ACCORDO ALLAEN 60974-7
Aﬁr: VOLTAGE CLASS: 113V
I max (A) X (%) D %m COOLING
=== 180 35 Argon 1+24 Air / Gas
TAB. 4 A m SUGGESTED VALUES FOR WELDING - DATI ORIENTATIVI PER SALDATURA
l mm a
AW l, %m g ﬂ
T ~ — *Qmm
(mm) (A) (mm) (mm) (I/min) (mm)
0.3-0.5 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
@ 15 70 - 100 16 9.5 3-4 15
2 90 - 110 16 9.5 4 15-2.0
3 120 - 150 2.4 9.5 5 2-3
4 140 - 190 2.4 9.5- 11 5-6 3
TIG DC 5 190 - 250 3.2 11-125 6-7 3-4
0.3-0.8 20 - 30 0.5-1 6.5 4 -
@ 1 80 - 100 1 95 6 15
15 100 - 140 16 9.5 8 15
2 130 - 160 16 95 8 15
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(EN) GUARANTEE

The manufacturer guarantees proper operation of the machines and undertakes to replace free of charge any parts should they be damaged due to poor quality of materials
or manufacturing defects within 12 months of the date of commissioning of the machine, when proven by certification. Returned machines, also under guarantee, should
be dispatched CARRIAGE PAID and will be returned CARRIAGE FORWARD. This with the exception of, as decreed, machines considered as consumer goods according to
European directive 1999/44/EC, only when sold in member states of the EU. The guarantee certificate is only valid when accompanied by an official receipt or delivery
note. Problems arising from improper use, tampering or negligence are excluded from the guarantee. Furthermore, the manufacturer declines any liability for all direct or
indirect damages.

(IT) GARANZIA
La ditta costruttrice si rende garante del buon funzionamento delle macchine e si impegna ad effettuare gratuitamente la sostituzione dei pezzi che si deteriorassero per
cattiva qualita di materiale e per difetti di costruzione entro 12 mesi dalla data di messa in funzione della macchina, comprovata sul certificato. Le macchine rese, anche
se in garanzia, dovranno essere spedite in PORTO FRANCO e verranno restituite in PORTO ASSEGNATO. Fanno eccezione, a quanto stabilito, le macchine che rientrano
come beni di consumo secondo la direttiva europea 1999/44/CE, solo se vendute negli stati membri della EU. Il certificato di garanzia ha validita solo se accompagnato
da scontrino fiscale o bolla di consegna. Gli inconvenienti derivati da cattiva utilizzazione, manomissione o incuria, sono esclusi dalla garanzia. Inoltre si declina ogni
responsabilita per tutti i danni diretti ed indiretti.

(FR) GARANTIE
Le fabricant garantit le fonctionnement correct des machines et s'engage a remplacer gratuitement les composants endommagés a la suite d’'une mauvaise qualité de
matériel ou d’'un défaut de fabrication durant une période de 12 mois a compter de la mise en service de la machine attestée par le certificat. Les machines rendues,
méme sous garantie, doivent étre expédiées en PORT FRANC et seront renvoyées en PORT DU. Font exception a cette régle les machines considérées comme biens de
consommation selon la directive européenne 1999/44/CE et vendues aux états membres de I'EU uniquement. Le certificat de garantie n'est valable que s'il est accompagné
de la preuve d’achat ou du bulletin de livraison. Tous les inconvénients dus a une utilisation incorrecte, une manipulation ou une négligence sont exclus de la garantie. La
société décline en outre toute responsabilité pour tous les dommages directs ou indirects.

(ES) GARANTIA
La empresa fabricante garantiza el buen funcionamiento de las maquinas y se compromete a efectuar gratuitamente la sustitucion de las piezas que se deterioren por
mala calidad del material y por defectos de fabricacion en los 12 meses posteriores a la fecha de puesta en funcionamiento de la maquina, comprobada en el certificado.
Las maquinas entregadas, incluso en garantia, deberan ser enviadas a PORTE PAGADO vy se devolveran a PORTE DEBIDO. Son excepcién, segin cuanto establecido, las
maquinas que se consideran bienes de consumo segun la directiva europea 1999/44/CE sélo si han sido vendidas en los estados miembros de la UE. El certificado de
garantia tiene validez sélo si estd acompanado de resguardo fiscal o albarén de entrega. Los problemas derivados de una mala utilizaciéon, modificacion o negligencia estan
excluidos de la garantia. Ademas, se declina cualquier responsabilidad por todos los daios directos e indirectos.

(DE) GEWAHRLEISTUNG

Der Hersteller Gibernimmt die Gewahrleistung fur den einwandfreien Betrieb der Maschinen und verpflichtet sich, solche Teile kostenlos zu ersetzen, die aufgrund
schlechter Materialqualitdt und von Herstellungsfehlern innerhalb von 12 Monaten ab der Inbetriebnahme schadhaft werden. Als Nachweis der Inbetriebnahme gilt
der Garantieschein. Werden Maschinen zuriickgesendet, muB3 dies - auch im Rahmen der Gewahrleistung - FRACHTFREI geschehen. Sie werden anschlieBend per
FRACHTNACHNACHNAME wieder zuriickgesendet. Von den Regelungen ausgenommen sind Maschinen, die nach der Europdischen Richtlinie 1999/44/EG unter die
Verbrauchsguter fallen, und nur dann, wenn sie in einem Mitgliedstaat der EU verkauft worden sind. Der Garantieschein ist nur glltig, wenn ihm der Kassenbon oder der
Lieferschein beiliegt. Unsere Gewahrleistung bezieht sich nicht auf Schaden aufgrund fehlerhafter oder nachladssiger Behandlung oder aufgrund von Fremdeinwirkung.
AuBerdem wird jede Haftung fir direkte und indirekte Schaden ausgeschlossen.

(RU) TAPAHTUA
KomnaHusA-nponsBoanTenb rapaHTipyeT XopoLuyto paboTy MalmMHHOro o60pyaoBaHusA 1 06s3yeTcs 6ecrniaTHO MPOU3BECTY 3aMEHY YacTen, MMELMX HENCNPABHOCTY,
ABMBLUMECA CNEACTBMEM MJIOXOro KauecTBa Mmatepuana uiv gedpeKTos Npov3BOACTBA, B TeueHnr 12 MecsueB € A4aTbl MycKa B SKCM/yaTaumio MalWHHOTO 060pyAoBaHMS,
npocTaBneHHom Ha ceptudukarte. BosspalleHHoe ob6opyAoBaHMe, faxe HaxoAsALeecs Moj AeNCTBUEM rapaHTuW, AOSKHO ObiTb HanpasneHo Ha ycnosusax MOPTO
OPAHKO n 6ynet Bo3BpaueHo B YKABAHHOE MECTO. M3 oroBopeHHOro Bbille WCKIIYAEeTCA MallMHHOEe 06OopyfAoBaHMe, cuMTallleecs ToBapammn notpebneHns, B
COOTBETCTBUM C eBponenickon AnpekTneon 1999/44/EC, TonbKo B TOM Cilyyae, el OHU 6binn NpoAaHbl B rocyaapcTeax, Bxoaawmx B EC. lapaHTuiiHbI cepTuduKaT
CUMTAETCA AENCTBUTENIbHBIM TOJSIbKO MPY YCIIOBUM, YTO K HEMY NPUIaraeTcs TOBapHbIN YeK M TOBapOCOMNPOBOAMTESNIbHASA HaKNagHast. HemcnpaBHOCTH, BOZHUKLINE 13-3a
HEMpPaBUIbHOIO CMNOJIb30BAHNA, MOPYY UM HEGPEXKHOTO 06PALLEHUS], HE MOKPBIBAIOTCA AENCTBUEM rapaHTUN. [JONONHUTENIbHO NPOU3BOAMTENb CHUMAET C cebs Nobyio
OTBETCTBEHHOCTb 33 KaKOW-MGO NPAMOI U HEMPAMON yuep6.

(PT) GARANTIA
A empresa fabricante torna-se garante do bom funcionamento das maquinas e compromete-se a efectuar gratuitamente a substituicao das pecas que porventura se
deteriorarem devido a ma qualidade de material e por defeitos de fabricacdo no prazo de 12 meses da data de entrada da maquina em funcionamento, comprovada no
certificado. As maquinas devolvidas, mesmo se em garantia, deverao ser despachadas em PORTO FRANCO e serao devolvidas com FRETE A PAGAR. Sao excepcao, a quanto
estabelecido, as maquinas que sdo consideradas como bens de consumo segundo a directiva europeia 1999/44/CE, somente se vendidas nos estados-membros da EU.
O certificado de garantia tem validade somente se acompanhado pela nota fiscal ou conhecimento de entrega. Os inconvenientes decorrentes de utilizagdo impropria,
adulteracdo ou descuido, sdo excluidos da garantia. Para além disso, o fabricante exime-se de qualquer responsabilidade para todos os danos directos e indirectos.

(NL) GARANTIE
De fabrikant is garant voor de goede werking van de machines en verplicht er zich toe gratis de vervanging uit te voeren van de stukken die afslijten omwille van de slechte
kwaliteit van het materiaal en omwille van fabricagefouten, binnen de 12 maanden vanaf de datum van in bedrijfstelling van de machine, bevestigd op het certificaat. De
geretourneerde machines, ook al zijn ze in garantie, moeten PORTVRU verzonden worden en zullen op KOSTEN BESTEMMELING teruggestuurd worden. Hierop maken
een uitzondering de machines die vallen onder de verbruiksartikelen overeenkomstig de Europese richtlijn, 1999/44/EG, alleen indien ze verkocht zijn in de lidstaten van
de EU. Het garantiecertificaat is alleen geldig indien het vergezeld is van de fiscale recu of van het ontvangstbewijs. De inconveniénten te wijten aan een slecht gebruik,
schendingen of nalatigheid zijn uitgesloten uit de garantie. Bovendien wijst men alle verantwoordelijkheid af voor alle rechtstreekse en onrechtstreekse schade.

(EL) EFTYHZH
H KOTAOKELAOTIKN €TAlpia £yyUATAl TNV KAAR AEITOUPYIA TWV HNXAVWV Kal SECUEVETAL VA EKTENECEL SWPEAV TNV AVTIKATAOTAON TUNUATWV O€ TTEPIMTwOon eOoPAg Toug
g€aITiag KOKAG TTOIOTNTAG LAIKOU 1] EAATTWHATWY KATAOKEUNG, €VTOG 12 unvv and tnv nuepounvia 0éong oe Aeitoupyiag Tou pnyavipatog empefaiwpévn and to
TMOTOTOINTIKO. Ta HNXAVAATA TTOU EMOTPEPOVTAL, AKOMA Kal av gival o€ eyyunon, Oa otéavovtal XQPIZ EMIBAPYNZH kat 8a emotpépovtarl pe ¢€oda MAHPQOTEA STON
MPOOPIZMO. E€aipouvtal amd ta opt{OUEVA TA UNYXAVHHATA TTOU ATTOTEAOUV KATAVOAWTIKA ayaBd cUpgwva Pe TNV evpwraikn odnyia 1999/44/EC povo av mwlouvtal o
KPATN HéEAN TNG EE. To moTtomoinTikd eyyunong 1oxVEL HOVo av cuvoSeVETaL Ao emionpun anodelén mMAnpwunig n anodeién mapalapng. Evéexdpeva mpofArpata opeindpeva
O€ KOKN Xprion, maparmoinon 1 apélela, amokAgiovtal amo tnv yyunon. Aoppimntetal, emiong, KaOs euBuvn yia omotadrimote BAGPN dueon | EUPeon.

(RO) GARANTIE
Fabricantul garanteaza buna functionare a aparatelor produse si se angajeaza la inlocuirea gratuita a pieselor care s-ar putea deteriora din cauza calitétii scadente a
materialului sau din cauza defectelor de constructie in max. 12 luni de la data punerii in functiune a aparatului, dovedita cu certificatul de garantie. Aparatele restituite,
chiar daca sunt in garantie, se vor expedia FARA PLATA si se vor restitui CU PLATA LA PRIMIRE. Fac exceptie, conform normelor, aparatele care se categorisesc ca si bunuri
de consum, conform directivei europene 1999/44/EC, numai dacd acestea sunt vandute in statele membre din UE. Certificatul de garantie este valabil numai daca este
insotit de bonul fiscal sau de fisa de livrare. Nefunctionarea cauzata de o utilizare improprie, manipulare inadecvata sau neglijentd este exclusé din dreptul la garantie. In
plus fabricantul isi declind orice responsabilitate fata de toate daunele provocate direct si indirect.

(SV) GARANTI
Tillverkaren garanterar att maskinerna fungerar bra och atar sig att kostnadsfritt byta ut delar som gar sonder p.g.a. dalig materialkvalitet och defekter inom 12 manader
efter idriftsattningen av maskinen, som ska styrkas av intyg. De maskiner som lamnas tillbaka, dven om de tacks av garantin, maste skickas FRAKTFRITT, och kommer att
skickas tillbaka PA MOTTAGARENS BEKOSTNAD. Ett undantag fran detta utgdrs av de maskiner som riknas som konsumtionsvaror enligt EU-direktiv 1999/44/EG, och d&
enbart om de har sélts till nagot av EU:s medlemslander. Garantisedeln &r bara giltig tillsammans med kvitto eller leveranssedel. Problem som beror pa felaktig anvéandning,
averkan eller vardsloshet tacks inte av garantin. Tillverkaren fransager sig aven allt ansvar for direkt och indirekt skada.
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(CS) ZARUKA
Vyrobce ruéi za spravnou ¢innost stroju a zavazuje se provést bezplatnou vyménu dil opotiebovanych z divodu $patné kvality materidlu a nasledkem konstrukénich
vad do 12 mésicll od data uvedeni stroje do provozu, uvedeného na zaru¢nim listé. Vracené stroje a to i v zaruéni dobé musi byt odeslany se ZAPLACENYM POSTOVNYM a
budou vraceny na NAKLADY PRIJEMCE. Na zakladé dohody tvoti vyjimku stroje spadajici do spotfebniho majetku ve smyslu smérnice 1999/44/ES pouze za predpokladu,
ze byly prodany v ¢lenskych statech EU. Zaru¢ni list ma platnost pouze v pfipadé, Ze je predlozen spolu s i¢tenkou nebo dodacim listem. Poruchy vyplyvajici z nespravného
pouziti, umyslného poskozeni nebo chybéjici péce nespadaji do zaruky. Odpovédnost se dale nevztahuje na viechny piimé a nepfimé skody.

(HR-SR) GARANCUJA
Proizvodac garantira ispravan rad strojeva i obvezuje se izvrsiti besplatno zamjenu dijelova koji su osteceni zbog lose kvalitete materijala i zbog tvorni¢kih gresaka, u roku
od 12 mjeseci od dana pokretanja stroja, koji je potvrden na garantnom listu. Vraéeni strojevi, i ako su pod garancijom, moraju biti poslani bez placanja troskova prijevoza.
I1znimka su strojevi koji se vracaju kao potrosni materijal, u skladu sa Europskom odredbom 1999/44/EC, samo ako su prodani zemljama ¢lanicama EU-a. Garantni list vrijedi
samo ako je popracen racunom ili dostavnom listom. O3tecenja nastala uslijed neispravne upotrebe, izmjena izvrsenih na stroju ili nemara nisu pokriveni garancijom.
Proizvodac se ujedno odri¢e bilo kakve odgovornosti za sve izravne i neizravne Stete.

(PL) GWARANCJA
Producent gwarantuje prawidtowe funkcjonowanie urzadzen i zobowiazuje sie do bezptatnej wymiany czesci, ktore zepsuja sie w wyniku ztej jakosci materiatu lub wad
fabrycznych w ciggu 12 miesiecy od daty uruchomienia urzadzenia, poswiadczonej na gwarancji. Urzadzenia przestane do Producenta, rowniez w okresie gwarancji,
nalezy wysta¢ na warunkach PORTO FRANKO, po naprawie zostang one zwrécone na koszt odbiorcy. Zgodnie z ustaleniami wyjatkiem sa te urzadzenia, ktére s odsytane
jako dobra konsumpcyjne, zgodnie z dyrektywa europejska 1999/44/WE, wytacznie, jezeli zostaty sprzedane w krajach cztonkowskich UE. Karta gwarancyjna jest wazna
wytgcznie, jezeli towarzyszy jej kwit fiskalny lub dowdd dostawy. Trudnosci wynikajace z nieprawidtowego uzytkowania, naruszenia lub niedbatosci o urzadzenia nie sg
objete gwarancja. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za wszelkie szkody posrednie i bezposrednie.

(FI) TAKUU
Valmistusyritys takaa koneiden hyvan toimivuuden seka huolehtii huonolaatuisen materiaalin ja rakennusvirheiden takia huonontuneiden osien vaihdosta ilmaiseksi 12
kuukauden sisélla koneen kayttdonottopaivastd, miké ilmenee sertifikaatista. Palautettavat koneet, my&s takuussa olevat, on lahetettidva LAHETTAJAN KUSTANNUKSELLA
ja ne palautetaan VASTAANOTTAJAN KUSTANNUKSELLA. Poikkeuksen muodostavat koneet, jotka asetuksissa kuuluvat kulutushyddykkeisiin eurooppalaisen direktiivin
1999/44/EC mukaan vain, jos ne myydaan EU:n jasen maisssa. Takuutodistus on voimassa vain, jos siihen on liitetty verotuskuitti tai todistus tavaran toimituksesta. Takuu
ei kata vaarinkaytostd, vaurioittamisesta tai huolimattomuudesta johtuvia haittoja. Lisaksi yritys kieltdytyy ottamasta vastuuta kaikista valittomista tai valillisista vaurioista.

(DA) GARANTI
Producenten stiller garanti for, at maskinerne fungerer ordentligt, og forpligter sig til vederlagsfrit at udskifte de dele, der matte fremvise defekter pa grund af ringe
materialekvalitet eller fabrikationsfejl i labet af de forste 12 maneder efter maskinens idriftseettelsesdato, der fremgar af beviset. Selvom de returnerede maskiner er i
garanti, skal de sendes FRANKO FRAGT, mens de tilbageleveres PR. EFTERKRAV. Dette geelder dog ikke for de maskiner, der i henhold til Direktivet 1999/44/E@F udger
forbrugsgoder, men kun pa betingelse af at de szelges i EU-landene. Garantibeviset er kun gyldigt, hvis der vedlaegges en kassebon eller fragtpapirer. Garantien deekker
ikke for forstyrrelser, der skyldes forkert anvendelse, manipulering eller skadeslgshed. Producenten fralaegger sig desuden ethvert ansvar for alle direkte og indirekte
skader.

(NO) GARANTI
Tilverkeren garanterer maskinens korrekte funksjon og forplikter seg & utfere gratis bytte av deler som blir edelagt pa grunn av en darlig kvalitet i materialer eller
konstruksjonsfeil som oppstar innen 12 maneder fra maskinens igangsetting, i overensstemmelse med sertifikatet. Maskiner som sendes tilbake, ogsa i lepet av
garantiperioden, skal skikkes FRAKTFRITT och skal sendes tilbake MED BETALNING AV MOTTAKEREN, unntatt maskinene som tilhgrer forbrukningsvarer ifglge
europadirektiv 1999/44/EC, kun hvis de selges i en av EUs medlemsstater. Garantisertifikatet er gyldig kun sammen med kvittering eller leveringsblankett. Feil som oppstar
pa grunn av galt bruk, manipulering eller slurv, er utelukket fra garantin. Dessuten frasier seg selskapet alt ansvar for alle direkte og indirekte skader.

(SL) GARANCUA
Proizvajalec zagotavlja pravilno delovanje strojev in se zavezuje, da bo brezpla¢no zamenjal dele, ki se bodo obrabili zaradi slabe kakovosti materiala in zaradi napak pri
proizvodnji v roku 12 mesecev od dneva nakupa oznacenega ne tem certifikatu. Izjema so le aparati, ki so del potrosnih dobrin v skladu z evropsko direktivo 1999/44/EC, le
&e so bili prodani v drzavi ¢lanici EU. Garancijsko potrdilo je veljavno le, ¢e je priloZzen veljaven ra¢un. Napake, ki izhajajo iz nepravilne uporabe, posegov ali malomarnosti,
garancija ne pokriva. Poleg tega proizvajalec zavra¢a odgovornost za vse posredne in neposredne poskodbe. Ne delujo¢ aparat mora pooblas¢en servis popraviti v roku
45 dni, v nasprotnem primeru se kupcu izroc¢i nov aparat. Proizvajalec zagotavlja dobavo rezervnih delov 3e 5 let od nakupa izdelka. Na podlagi zakona o spremembah
in dopolnitvah Zakona o varstvu potrosnikov (ZVPot-E) (Ur.l.RS §t. 78/2011) podjetje Telwin s.p.a., kot organizator servisne mreze izrecno izjavlja: da velja garancija za
izdelek na teritorialnem obmocju drzave v kateri je izdelek prodan kon¢nim potrosnikom; opozarja potrosnike, da garancija in uveljavljanje zahtevkov iz naslova garancije
ne izklju¢uje pravic potrodnika, ki izhajajo iz naslova odgovornosti prodajalca za napake na blagu. ORGANIZATOR SERVISNE SLUZBE ZA SLOVENLJO: Itehnika d.o.o.,
Vanganelska cesta 26a, 6000 Koper, tel: 05/625-02-08.

(SK) ZARUKA

Vyrobca ruci za spravnu ¢innost strojov a zavazuje sa vykonat bezplatni vymenu dielov opotrebovanych z dévodu zlej kvality materidlu a nasledkom konstrukénych
vad do 12 mesiacov od datumu uvedenia stroja do prevadzky, uvedeného na zaru¢nom liste. Vratené stroje a to i v podmienkach zéru¢nej doby musia byt odoslané so
ZAPLATENYM POSTOVNYM a budu vratené na NAKLADY PRIJEMCU. Na zaklade dohody vynimku tvoria stroje spadajice do spotrebného majetku, v zmysle smernice
1999/44/ES, len za predpokladu, ze boli predané v ¢lenskych statoch EU. Zaruény list je platny len v pripade, ked je predlozeny spolu s U¢tenkou alebo dodacim listom.
Poruchy vyplyvajuce z nespravneho pouZzitia, neopravneného zasahu alebo nedostato¢nej starostlivosti nespadajui do zéruky. Zodpovednost sa dalej nevztahuje na vietky
priame i nepriame $kody.

(HU) JOTALLAS
A gyarto cég jotéllast vallal a gépek rendeltetésszerli tizemeléséért illetve vallalja az alkatrészek ingyenes kicserélését ha azok az alapanyag rossz minéségébdl valamint
gyartasi hibabdl erednek a gép lizembe helyezésének a bizonylat szerint igazolhaté napjatédl szamitott 12 hénapon beldl. A cserélendé alkatrészeket még a jotallas
keretében is BERMENTESEN kell visszakiildeni, amelyek UTOVETTEL lesznek a vevéhoz kiszéllitva. Kivételt képeznek e szabaly aldl azon gépek, melyek az Eurépai Unié
199/44/EC irdnyelve szerint meghatérozott fogyasztasi cikknek minésilnek, s az EU tagorszagaiban kerliltek értékesitésre. A jotallas csak a blokki igazolas illetve szallitolevél
mellékletével érvényes. A nem rendeltetésszer(i hasznalatbél, megrongalasbdl illetve nem megfelelé6 gondossaggal vald kezelésbdl eredé rendellenességek a jotallast
kizarjak. Kizart tovabba barminemdi felelsségvallaldas minden kozvetlen és kozvetett karért.

(LT) GARANTUA
Gamintojas garantuoja nepriekaistinga jrenginio veikima ir jsipareigoja nemokamai pakeisti gaminio dalis, susidévéjusias as susigadinusias dél prastos medziagos kokybés
ar dél konstrukcijos defekty 12 ménesiy laikotarpyje nuo jrenginio paleidimo datos, kuri turi bati paliudyta pazyméjimu. Grazinami jrenginiai, net ir galiojant garantijai,
turi bati siun¢iami ir bus sugrazinti atgal PIRKEJO Ié$omis. 1$imtj auks$c¢iau aprasytai salygai sudaro prietaisai, kurie pagal 1999/44/EC Europos direktyva gali bati laikomi
plataus vartojimo prekémis bei yra parduodami tik ES 3alyse. Garantinis pazyméjimas galioja tik tuo atveju, jei yra lydimas fiskalinio ¢ekio arba pristatymo dokumento. |
garantija néra jtraukti nesklandumai, susije su netinkamu prietaiso naudojimu, aplaidumu ar prasta jo prieziara. Gamintojas taip pat atsiriboja nuo atsakomybeés uz bet
kokius tiesioginius ar netiesioginius nuostolius.

(ET) GARANTII
Tootjafirma vastutab masinate hea funktsioneerimise eest ja kohustub asendama tasuta osad, mis riknevad halva kvaliteediga materjali ja konstruktsioonidefektide tottu,
12 kuu jooksul alates masina kaikupanemise sertifikaadil tdestatud kuupéaevast. Tagasi saadetavad masinad, ka kehtiva garantiiga, tuleb saata TASUTUD POSTIMAKSUGA ja
nende tagastamise SAATEKULUD ON KAUBASAAJATASUDA. Nagu kehtestatud, teevad erandi masinad, mis kuuluvad euroopa normatiivi 1999/44/EC kohaselt tarbekauba
kategooriasse ja ainult siis, kui mitidud UE liikmesriikides. Garantiisertifikaat kehtib ainult koos ostu- véi kittetoimetamiskviitungiga. Garantii ei hélma riknemisi, mis on
pohjustatud seadme vaarast kasitsemisest, modifitseerimisest voi hoolimatust kasutamisest. Peale selle ei vastuta firma koigi otseste voi kaudsete kahjude eest.

(LV) GARANTUA
Razotajs garanté masinu labu darbspéju un apnemas bez maksas nomainit detalas, kuras nodilst materiala sliktas kvalitates dé| vai razo3anas defektu dél 12 ménesu laika
kops sertifikata noradita masinas ekspluatacijas sakuma datuma. Atpakal nosttamas masinas, pat to garantijas laika, ir janosata saskana ar FRANKO-OSTA noteikumiem un
razotajs tas atgriezis uz NORADITO OSTU. Minétie nosacijumi neattiecas uz masinam, kuras saskana ar Eiropas direktivu 1999/44/EC tiek uzskatitas par patérina preci, bet
tikai gadijuma, ja tas tiek pardotas ES dalibvalstis. Garantijas sertifikats ir spéka tikai kopa ar kases ¢eku vai pavadzimi. Garantija neattiecas uz gadijumiem, kad bojajumi
ir radusies nepareizas izmantosanas, noteikumu neievérosanas vai nolaidibas dél. Turklat, $aja gadijuma razotajs nonem jebkadu atbildibu par tiesajiem un netiesajiem
zaudé&jumiem.
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(BG) TAPAHLUMA
®OupmaTa NpPon3BOAMTEN rapaHTUpa 3a 4O06POTO GYHKLMOHUPAHE Ha MaWMHUTE 1 Cce 3abliXKaBa fla U3BbpLluM 6e3nn1aTHoO NoAgmAHaTa Ha YacTu, KOUTO ca ce NoBpeaunu,
3apaAun HekayecTBeH MaTepuran Uiy NponsBoAcTBeH fedeKTu, Ao 12 mecella OT AaTaTa Ha NycKaHe B AeCTBME Ha MalUMHaTa, loKa3aHa C rapaHUMoHHa KapTa. BbpHaTtute
MaLUMHK, JOPY N B rapaHums, Tpabea aa 6baaT nsnpateHn cbe 3AMJTATEH MPEBO3 n we 6baat sbpHaty ¢ HAJIOXKEH TMTATEXK. C n3kntoyeHre Ha MawnHUTE, KOUTO ce
cymTaT 3a ABMXKUMO MMYLLECTBO 3a NMOCTOAHHO MOJI3BaHe, KakTo e YCTaHOBEHO OT eBporelickaTa AnpektiBa 1999/44/EC, camo ako MallMHUTE ca NpojaBaHN B CTPaHU
uneHKn Ha EBponenckma cbios. lapaHuMoHHaTa KapTa e BannaHa, CaMmo ako e Npuapy»xeHa oT puckaneH 60H nnm pasnucka 3a JoctaBka. HepegHoctute, npomnstuyam ot
nola ynoTpeba unm HebPeXKHOCT, ca N3KIUeHN OT rapaHumATa. OCBEH TOBa Ce OTK/IOHABA BCAKAaKBa OTFTOBOPHOCT 3a AVPEKTHU WU UHAVPEKTHU LETU.

(TR) GARANTI
Uretici, makinelerin diizgiin sekilde calismasini garanti eder ve malzeme kalitesi veya iiretim hatasi nedeniyle hasar gérmesi durumunda belgelendirme ile kanitlandiginda,
makinenin devreye alinma tarihinden itibaren 12 ay icinde, parcalari (icretsiz olarak degistirmeyi taahhiit eder. lade edilen makineler de garanti kapsaminda olup, NAVLUN
SATICIYA AIT génderilir ve NAVLUN ALICIYA AIT iade edilir. Kararlastirildigi gibi, 1999/44 / EC sayili Avrupa direktifine gére tiiketici mallar olarak kabul edilen makinelerin,
yalnizca AB Uye devletlerinde satilmasi bu durumun istisnasidir. Garanti belgesi, yalnizca resmi bir makbuz veya teslimat notu esliginde gecerlidir. Yanhs kullanim, kurcalama
veya ihmalden kaynaklanan sorunlar garanti kapsami disindadir. Ayrica, Uretici dogrudan veya dolayli tim zararlardan dolayi sorumluluk kabul etmemektedir.
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Juses 5030 0 5o 12 M5 § ellidg gaiuadl Cigueg 63ldl 8352 29 Cnmnr Lgali D> § Blone had Jlaiuol ages gl S cliSlall 8392 dmiuadll &Sl anss
90 oS- clitily 3y . aliwall Gl e _ngeloyinl oty Jusdl Glus Je-oledll § C56 0y §> - dnzyiwall Sl Juytn 85laidl § Cotell dslll
soodl § slac¥l Joall § badd lysy oy g “CE/44/1999" 39xg¥l Syl - 1999 slsd) 44 _ad) 39)sl duzgil) g diSSlgnnl gl sisd I OlSloll -) 5o
Joos ¥ il LS . JleoYl ol Comll ol slasiadl cgu e s I JSlaall Gladll Jada ¥ . _aghes 8Sie ol Jlay] lge O 13] baité plasdll B3lgss 6 s - 329V
Bpalall 29 braluell eVl gaez o ddgime ol

(EN) CERTIFICATE OF GUARANTEE (EL) MIZTOMOIHTIKO EFTYHIHX (SL)  CERTIFICAT GARANCLE
(ITY CERTIFICATO DI GARANZIA (RO) CERTIFICAT DE GARANTIE (SK) ZARUCNY LIST i
(FR)  CERTIFICAT DE GARANTIE (SV)  GARANTISEDEL (HU) GARANCIALEVEL
(CS) ZARUCNILIST (LT) GARANTINIS PAZYMEJIMAS
(ES) ~ CERTIFICADO DE GARANTIA (HR-SR) GARANTNI LIST (ET)  GARANTIISERTIFIKAAT
(DE)  GARANTIEKARTE (PL)  CERTYFIKAT GWARANCJI (LV) GARANTIJAS SERTIFIKATS
(RU)  TAPAHTUWHBIVI CEPTUOUKAT  (FI)  TAKUUTODISTUS (BG) TAPAHLIMOHHA KAPTA
(PT) CERTIFICADO DE GARANTIA (DA) GARANTIBEVIS (TR) GARANTI SERTIFIKASI
(NL) GARANTIEBEWLIS (NO) GARANTIBEVIS (AR) Ol 85lgds
MOD. / MONT / MOZ./ URLAP / MUDEL / MOAEN / St/ Br. (EN) Date of buying - (IT) Data di acquisto - (FR) Date d’achat - (ES) Fecha de compra - (DE)

Kauftdatum - (RU) data npopaxu - (PT) Data de compra - (NL) Datum van aankoop - (EL)
Huepopnvia ayopdg - (RO) Data achizitiei - (SV) Inkdpsdatum - (CS) Datum zakoupeni -
(HR-SR) Datum kupnje - (PL) Data zakupu - (Fl) Ostopdivamaara - (DA) Kebsdato - (NO)
Innkjopsdato - (SL) Datum nakupa - (SK) Datum zakupenia - (HU) Vasarlas kelte - (LT)
Pirkimo data - (ET) Ostu kuupdev - (LV) Pirksanas datums - (BG) JATA HA NMOKYMNKATA -
(TR) Satin Alma Tarihi - (AR) =l 2Jl &)t

NR./ARIQM / E./ C./ HOMEP:

(EN)  Sales company (Name and Signature) (PL) Firma odsprzedajaca (Pieczec i Podpis)

(Im) Ditta rivenditrice (Timbro e Firma) (F1) Jélleenmyyja (Leima ja Allekirjoitus)

(FR) Revendeur (Chachet et Signature) (DA)  Forhandler (stempel og underskrift)

(ES)  Vendedor (Nombre y sello) (NO) Forhandler (Stempel og underskrift)

(DE)  Héndler (Stempel und Unterschrift) (SL) Prodajno podjetje (Zig in podpis)

(RU)  WTAMM n NOAMUCH (TOPFOBOIO MPEAMPUATIAA) (SK)  Predajca (Peciatka a podpis)

(PT) Revendedor (Carimbo e Assinatura) (HU) Eladas helye (Pecsét és Alairas)

(NL)  Verkoper (Stempel en naam) (LT) Pardavéjas (Antspaudas ir Parasas)

(EL)  Katdotnua mwAnong (Zepayida kat uroypagn) (ET)  Edasimiigi firma (Tempel ja allkiri)

(RO)  Reprezentant comercial (Stampila si semnatura) (LV)  Izplatitajs (Zimogs un paraksts)

(sv) Aterférséljare (Stampel och Underskrift) (BG) MPOLABAY (Moanuc n Meyar)

(cs) Prodejce (Razitko a podpis) (TR)  Satici Firma (Ad imza)

(HR-SR) Tvrtka prodavatelj (Pecat i potpis) (AR) (&5933 piz) Oleaell &b

(EN)  The product is in compliance with: (RO) Produsul este conform cu: (SK)  Vyrobek je ve shodé se:
(IT) Il prodotto & conforme a: (SV)  Att produkten ér i 6verensstimmelse med: (HU)  Atermék megfelel a kévetkezéknek:
(FR)  Le produit est conforme aux: (CS)  Vyrobok je v sulade so: (LT)  Produktas atitinka:

(ES)  Het produkt overeenkomstig de: (HR-SR) Proizvod je u skladu sa: (ET)  Toode on kooskdlas:
(DE)  Die maschine entspricht: (PL)  Produkt spetnia wymagania nastepujacych Dyrektyw: . e
(RU)  3asBnsetcs, 4To M3AENNE COOTBETCTBYET: (FI) Ettd laite mallia on yhdenmukainen direktiivissa: (LV)  Izstradajums atbilst:
(PT)  El producto es conforme as: (DA) At produktet er i overensstemmelse med: (BG)  TMpopykTsT OTroBaps Ha:
(NL) O produto & conforme as: (NO) At produktet er i overensstemmelse med: (TR)  Uyumluluk:

(EL)  To mpoidveival KATAOKEVAOHEVO CUPPWVA HE TN: (SL)  Proizvod je v skladu z: (AR)  :zo GSlgio el

(EN) DIRECTIVES - (IT) DIRETTIVE - (FR) DIRECTIVES - (ES) DIRECTIVAS - (DE) RICHTLINIEN - (RU) AUPEKTUBbI - (PT) DIRECTIVAS -
(NL) RICHTLIJNEN - (EL) MPOAIATPA®ES - (RO) DIRECTIVE - (SV) DIREKTIV - (CS) SMERNICE - (HR-SR) DIREKTIVE - (PL) DYREKTYWY -
(FI) DIREKTIIVIT - (DA) DIREKTIVER - (NO) DIREKTIVER - (SL) DIREKTIVE - (SK) SMERNICE - (HU) IRANYELVEK -

(LT) DIREKTYVOS - (ET) DIREKTIIVID - (LV) DIREKTIVAS - (BG) AUPEKTUBMU - (TR) YONERGELER -

(AR) azsi

LVD 2014/35/EU + Amdt. EMC 2014/30/EU + Amdt. RoHS 2011/65/EU + Amdt. ErP 2009/125/EC + Amdt.
CR 2019/1784/EU + Amdt.
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