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EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND (PL) OBJASNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH, NAKAZU |
PROHIBITION SIGNS. ZAKAZU.
LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D'OBBLIGO E DIVIETO. (F1) VAROITUS, VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT.
LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, D'OBLIGATION ET (DA) OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG FORBUDSSIGNALER.
D’INTERDICTION. . (NO) SIGNALERINGSTEKST FOR FARE, FORPLIKTELSER OG
LEVENDA SENALES DE PELIGRO, DE OBLIGACION Y FORBUDT.
Egg;:‘;':‘&":‘- GEFAHREN.. GEBOTS. UND (SL) LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA PREDPISANO IN
- - PREPOVEDANO.

VERBOTSZCE'C“ Eg~ 0B BE30NACHOCTH. OBAZAHHOC (SK) VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA, PRIKAZOM
ﬂgr::f&i\wms N10B BE3OMACHOCTM, OBABAHHOCTH A ZAKAZOM.
LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGACAO E (HUV) A VESZELY, KOTELEZETTSEG ES TILTAS JELZESEINEK

p g FELIRATAL
PROIBICAO. 8 .
LEGENIgE SIGNALEN VAN GEVAAR, VERPLICHTING EN (tn PAVOJAUS, PRIVALOMUJY IR DRAUDZIAMUJY ZENKLY
VERBOD. PAAISKINIMAS.
AEZANTA EHMATON KINAYNOY, YIIOXPEQEHE KAl (ET) OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD. )
ANATOPEYSHS. () BISTAMIBU, PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZiMJU
LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A PERICOLELOR, PASKAIDROJUMI.
DE OBLIGARE Sl DE INTERZICERE. (BG) NEFEHAA HA 3HALMTE 3A ONMACHOCT, 3AABJIXKUTENHU
BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH FORBUD. W 3A 3ABPAHA. ) o
VYSVETLIVKY K SIGNALUM NEBEZPECI, PRIKAZUM A (TR) TEHLIKE, ZORUNLULUK VE YASAK iSARETLERININ
ZAKAZUM. AGIKLAMASI.
LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA | ZABRANA. (AR) bdlg slyls sasdl 90 puiilan

(EN) DANGER OF ELECTRIC SHOCK - (IT) PERICOLO SHOCK ELETTRICO - (FR) RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE - (ES) PELIGRO
DESCARGA ELECTRICA - (DE) STROMSCHLAGGEFAHR - (RU) OMACHOCTb MOPAXEHUA 3JIEKTPUHECKUM TOKOM - (PT)
PERIGO DE CHOQUE ELETRICO - (NL) GEVAAR ELEKTROSHOCK - (EL) KINAYNOX HAEKTPOMAHZIAZ - (RO) PERICOL DE
ELECTROCUTARE - (SV) FARA FOR ELEKTRISK STOT - (CS) NEBEZPECI ZASAHU ELEKTRICKYM PROUDEM - (HR-SR) OPASNOST
STRUJNOG UDARA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO PORAZENIA PRADEM ELEKTRYCZNYM - (FI) SAHKOISKUN VAARA - (DA) FARE
FOR ELEKTRISK ST@D - (NO) FARE FOR ELEKTRISK ST@T - (SL) NEVARNOST ELEKTRICNEGA UDARA - (SK) NEBEZPECENSTVO
ZASAHU ELEKTRICKYM PRUDOM - (HU) ARAMUTES VESZELYE - (LT) ELEKTROS SMUGIO PAVOJUS - (ET) ELEKTRILOOGIOHT - (LV)
ELEKTROSOKA BISTAMIBA - (BG) ONACHOCT OT TOKOB YAIAP - (TR) ELEKTRIK CARPMASI TEHLIKESI - (AR) d_5b a8l doual] ylas

(EN) WELDING FUMES CAN BE HAZARDOUS TO YOUR HEALTH - (IT) | FUMI DI SALDATURA POSSONO ESSERE PERICOLOSI PER
LA SALUTE - (FR) LES FUMEES DE SOUDURE PEUVENT ETRE DANGEREUSES POUR LA SANTE - (ES) LOS HUMOS DE SOLDADURA
PUEDEN SER PELIGROSOS PARA LA SALUD - (DE) SCHWEISSRAUCH KANN EINE GEFAHR FUR DIE GESUNDHEIT DARSTELLEN -
(RU) CBAPOYHbI AbiM MOXET BbITb ONACEH A/1A 3A0POBbA - (PT) OS FUMOS DE SOLDADURA PODEM SER PERIGOSOS
PARA A SAUDE - (NL) LASROOK KAN GEVAARLIJK ZIJN VOOR DE GEZONDHEID - (EL) Ol KAMNOI ZYTKOAAHEHE MMOPOYN NA
EINAI EMIKINAYNOI 1A THN YTEIA - (RO) FUMUL DE SUDURA POATE FI PERICULOS PENTRU SANATATE - (SV) SVETSROK KAN
VARA FARLIG FOR HALSAN - (CS) DYMY VZNIKAJICI PRI SVAROVANI MOHOU BYT NEBEZPECNE PRO LIDSKE ZDRAVI - (HR-SR)
DIMNI PLINOVI KOJI NASTAJU TIJEKOM ZAVARIVANJA MOGU BITI OPASNI PO ZDRAVLIJE - (PL) DYMY SPAWALNICZE MOGA BYC
NIEBEZPIECZNE DLA ZDROWIA - (Fl) HITSAUSHUURUT VOIVAT OLLA TERVEYDELLE VAARALLISIA - (DA) SVEJSEROGEN KAN
VARE HELBREDSSKADELIG - (NO) SVEISER@YK KAN VARE FARLIGE FOR HELSEN - (SL) VARILNI HLAPI SO LAHKO NEVARNI ZA
ZDRAVIE - (SK) DYM ZO ZVARANIA MOZE BYT ZDRAVIU NEBEZPECNY - (HU) A HEGESZTESI FUSTOK VESZELYESEK LEHETNEK AZ
EGESZSEGRE - (LT) SUVIRINIMO DUMAI GALI BUTI PAVOJINGI JUSY SVEIKATAI - (ET) KEEVITUSSUITS VOIB OHUSTADA TERVIST -
(LV) METINASANAS DUMI VAR BUT BISTAMI VESELIBAI - (BG) AUMHUTE FA30BE OT 3ABAPABAHETO MOTAT [JA BbAAT OI1ACHI/I
3A 3[PABETO - (TR) KAYNAK DUMANI SAGLIK iCiN TEHLIKELI OLABILIR - (AR) dsuall Jle 8y tas oLl sl 09=S5 Ol Sas

(EN) WELDING SPARKS CAN CAUSE EXPLOSION OR FIRE - (IT) LE SCINTILLE DI SALDATURA POSSONO PROVOCARE ESPLOSIONI
O INCENDI - (FR) LES ETINCELLES DE SOUDURE PEUVENT PROVOQUER DES EXPLOSIONS OU DES INCENDIES - (ES) LAS CHISPAS
DE SOLDADURA PUEDEN PROVOCAR EXPLOSIONES O INCENDIOS - (DE) SCHWEISSFUNKEN KONNEN EXPLOSIONEN ODER EINEN
BRAND HERVORRUFEN - (RU) UCKPbl, BOSHUKAIOLWME BO BPEMA CBAPKW, MOT'YT BbI3BATb B3PbIBbl U1/ MOXAPbDI - (PT)
AS FAISCAS DE SOLDADURA PODEM PROVOCAR EXPLOSOES OU INCENDIOS - (NL) LASVONKEN KUNNEN EXPLOSIES OF BRAND
VEROORZAKEN - (EL) Ol XMIOEX XYTKOAAHIHZ MMOPOYN NA NMPOKAAEZOYN EKPHZEIZ H MYPKATIEZ - (RO) SCANTEILE
PRODUSE DE SUDURA POT PROVOCA EXPLOZII SAU INCENDII - (SV) SVETSGNISTOR KAN ORSAKA EXPLOSION ELLER BRAND
- (CS) JISKRY VZNIKAJICi PRI SVAROVANi MOHOU ZPUSOBIT EXPLOZI NEBO POZAR - (HR-SR) ISKRE KOJE NASTAJU TIJEKOM
ZAVARIVANJA MOGU IZAZVATI EKSPLOZIJU ILI POZAR - (PL) ISKRY SPAWALNICZE MOGA SPOWODOWAC WYBUCH LUB POZAR - (F1)
HITSAUSKIPINAT VOIVAT AIHEUTTAA RAJAHDYKSIA TAI TULIPALOJA - (DA) SVEJSEGNISTERNE KAN FORARSAGE EKSPLOSIONER
ELLER BRANDE - (NO) SVEISEGNISTER KAN FORARSAKE EKSPLOSJONER ELLER BRANN- (SL) VARILNE ISKRE LAHKO POVZROCIJO
EKSPLOZIJE ALI POZARE - (SK) ISKRY ZO ZVARANIA MOZU SPOSOBIT VYBUCH ALEBO POZIAR - (HU) A HEGESZTESI SZIKRAK
ROBBANASOKAT VAGY TUZEKET OKOZHATNAK - (LT) SUVIRINIMO KIBIRKSTYS GALI SUKELTI GAISRA ARBA SPROGIMA - (ET)
KEEVITUSSADEMED VOIVAD POHJUSTADA PLAHVATUSI VOI TULEKAHJUSID - (LV) METINASANAS DZIRKSTELES VAR IZRAISIT
SPRADZIENUS VAl UGUNSGREKUS - (BG) 3ABAPBYHUTE UCKPU MOTAT A MTPUYUHAT EKCMIO3UM WU NOXKAPU - (TR) KAYNAK
KIVILCIMLARI PATLAMA VEYA YANGINA NEDEN OLABILIR - (AR) 3-5ly> gYal 3l lylmas] g Alodll e 2SI I s ol O=Se3

(EN) DANGER OF ULTRAVIOLET RADIATION FROM WELDING - (IT) PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE DA SALDATURA
- (FR) DANGER RADIATIONS ULTRAVIOLETTES DE SOUDAGE - (ES) PELIGRO RADIACIONES ULTRAVIOLETAS - (DE) GEFAHR
ULTRAVIOLETTER STRAHLUNGEN BEIM SCHWEISSEN - (RU) OMACHOCTb YJIbTPAOUOJIETOBOrO M3NIYYEHUA CBAPKU -
(PT) PERIGO DE RADIACOES ULTRAVIOLETAS DE SOLDADURA - (NL) GEVAAR ULTRAVIOLET STRALEN VAN HET LASSEN - (EL)
KINAYNOX YMNEPIQAOYZ AKTINOBOAIAX AMO IYTKOAAHZH - (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) ULTRAVIOLETINIO SPINDULIAVIMO
SUVIRINIMO METU PAVOJUS - (ET) KEEVITAMISEL ERALDUVA ULTRAVIOLETTKIIRGUSEOHT - (LV) METINASANAS ULTRAVIOLETA
1ZSTAROJUMA BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT YIITPABMOJIETOBO OBJIbYBAHE MPU 3ABAPABAHE - (TR) KAYNAK
ISLERINDEN OLUSAN ULTRAVIYOLE RADYASYON TEHLIKESI - (AR) sLsll < doslI dorniidl s dsioW yoy=ill ylas
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(EN) WEARING A PROTECTIVE MASK IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA - (FR) PORT DU MASQUE DE
PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE USAR MASCARA DE PROTECCION - (DE) DER GEBRAUCH EINER SCHUTZMASKE IST
PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb MOJIb30BATbCA 3ALUMTHOW MACKOW - (PT) OBRIGATORIO O USO DE MASCARA DE PROTECAO - (NL)
VERPLICHT GEBRUIK VAN BESCHERMEND MASKER - (EL) YIOXPEQZH NA QOPATE MPOXTATEYTIKH MAZKA - (RO) FOLOSIREA MASTII
DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSMASK - (CS) POVINNE POUZITI OCHRANNEHO STIiTU - (HR-SR)
OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE MASKE - (PL) NAKAZ UZYWANIA MASKI OCHRONNEJ - (FI) SUOJAMASKIN KAYTTO PAKOLLISTA
- (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESMASKE - (NO) PABUDT A BRUKE VERNEMASKE - (SL) OBVEZNOST UPORABI ZASCITNE
MASKE - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNEHO STiTU - (HU) VEDOMASZK HASZNALATA KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA UZSIDETI
APSAUGINE KAUKE - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEMASKI - (LV) PIENAKUMS IZMANTOT AIZSARGMASKU - (BG) 3ALb/IKUTENIHO
W3MON3BAHE HA MPEAMA3HA 3ABAPBYHA MACKA - (TR) KORUYUCU MASKE TAKMAK ZORUNLUDUR - (AR) 8lg glud elasuiowl oIyl

(EN) WEARING PROTECTIVE CLOTHING AND GLOVES IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO INDOSSARE INDUMENTI E GUANTI PROTETTIVI - (FR)
PORT DES VETEMENTS ET DES GANTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE LLEVAR ROPA Y GUANTES DE PROTECCION
- (DE) DAS TRAGEN VON SCHUTZKLEIDUNG UND HANDSCHUHEN IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HAJEBATb 3ALLUTHYIO OOEXAY
N MEPYATKM - (PT) OBRIGATORIO O USO DE VESTUARIO E DE LUVAS DE PROTECAO - (NL) VERPLICHT BESCHERMENDE KLEDIJ EN
HANDSCHOENEN TE DRAGEN - (EL) YNIOXPEQEH NA ®OPATE MPOXTATEYTIKA ENAYMATA KAI FANTIA - (RO) FOLOSIREA IMBRACAMINTEI
S| MANUSILOR DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSPLAGG OCH SKYDDSHANDSKAR - (CS) POVINNE
POUZITI OCHRANNYCH PROSTREDKU A OCHRANNYCH RUKAVIC - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE ODJECE | RUKAVICA
- (PL) NAKAZ NOSZENIA ODZIEZY OCHRONNEJ | REKAWIC - (FI) SUOJAVAATETUKSEN JA SUOJAKASINEIDEN KAYTTO PAKOLLISTA -
(DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSEST@J OG HANDSKER - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNET@Y OG VERNEHANSKER - (SL)
OBVEZNO OBLECITE ZASCITNA OBLACILA IN ZASCITNE ROKAVICE - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH PROSTRIEDKOV ODEV A
OCHRANNYCH RUKAVIC - (HU) A VEDORUHAZAT ES KESZTYU HASZNALATA KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA DEVETI APSAUGINE APRANGA
IR APSAUGINES PIRSTINES - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSERIETUST JA KAITSEKINDAID - (LV) PIENAKUMS GERBT AIZSARGTERPUS
UN AIZSARGCIMDUS - (BG) 3AABJIXUTEJIHO HOCEHE HA MPEANA3HO OBJIEK/IO U HA NMPEANA3HU PBKABULY - (TR) KORUYUCU
GiYSi GIYMEK VE KORUYUCU ELDIVEN KULLANMAK ZORUNLUDUR - (AR) d—$lgJl wljLail =laiyb lsd¥1 - &adlgll pumsdloll =laiyl ol5dyI
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(EN) WEARING EAR PROTECTORS IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO PROTEZIONE DELL'UDITO - (FR) PROTECTION DE L'OUIE OBLIGATOIRE
- (ES) OBLIGACION DE PROTECCION DEL OIiDO - (DE) DAS TRAGEN VON GEHORSCHUTZ IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb
SAWMILATD CIYX - (PT) OBRIGATORIO PROTEGER O OUVIDO - (NL) VERPLICHTE OORBESCHERMING - (EL) YMOXPEQXH MPOXTAZIAZ
AKOHE - (RO) PROTECTIA AUZULUI OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT SKYDDA HORSELN - (CS) POVINNOST OCHRANY
SLUCHU - (HR-SR) OBAVEZNA ZASTITA SLUHA - (PL) NAKAZ OCHRONY SLUCHU - (FI) KUULOSUOJAUS PAKOLLINEN - (DA) PLIGT
TIL AT ANVENDE H@REVARN - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE H@RSELVERN - (SL) OBVEZNA UPORABA GLUSNIKOV - (SK) POVINNA
OCHRANA SLUCHU - (HU) HALLASVEDELEM KOTELEZO - (LT) PRIVALOMOS APSAUGOS PRIEMONES KLAUSOS ORGANAMS - (ET)
KOHUSTUS KANDA KUULMISKAITSEVAHENDEID - (LV) PIENAKUMS AIZSARGAT DZIRDES ORGANUS - (BG) 3AAB/IKUTENHO AA
CE HOCAT NPEANA3HU CPEACTBA 3A C/NYXA - (TR) KORUYUCU KULAKLIK KULLANMAK ZORUNLUDUR - (AR) 03¥1 daless slpdyl

(EN) EYE PROTECTIONS MUST BE WORN - (IT) OBBLIGO DI INDOSSARE OCCHIALI PROTETTIVI - (FR) PORT DES LUNETTES DE PROTECTION
OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE USAR GAFAS DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN EINER SCHUTZBRILLE IST PFLICHT - (RU)
OBA3AHHOCTb HOCUTb 3ALUUTHBIE OYKM - (PT) OBRIGAGAO DE VESTIR OCULOS DE PROTECGAO - (NL) VERPLICHT DRAGEN VAN
BESCHERMENDE BRIL - (EL) YMIOXPEQXH NA ®OPATE MPOXTETEYTIKA F'YAAIA - (RO) ESTE OBLIGATORIE PURTAREA OCHELARILOR DE
PROTECTIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT ANVANDA SKYDDSGLASOGON - (CS) POVINNOST POUZIVANIi OCHRANNYCH BRYLI - (HR-SR)
OBAVEZNA UPOTREBA ZASTITNIH NAOCALA - (PL) NAKAZ NOSZENIA OKULAROW OCHRONNYCH - (FI) SUOJALASIEN KAYTTO PAKOLLISTA

- (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESBRILLER - (NO) DET ER OBLIGATORISK A HA PA SEG VERNEBRILLEN - (SL) OBVEZNA UPORABA
ZASCITNIH OCAL - (SK) POVINNOST POUZIVANIA OCHRANNYCH OKULIAROV - (HU) VEDOSZEMUVEG VISELETE KOTELEZO - (LT)
PRIVALOMA DIRBTI SU APSAUGINIAIS AKINIAIS - (ET) KOHUSTUS KANDA KAITSEPRILLE - (LV) PIENAKUMS VILKT AIZSARGBRILLES - (BG)
3AOB/IKUTENHO JIA CE HOCAT MPEAMA3HU OYUNA - (TR) KORUYUCU GOZLUK KULLANILMALIDIR - (AR) dwdly wlyllas =laiyb sl5dyl

(EN) DANGER OF FIRE - (IT) PERICOLO INCENDIO - (FR) RISQUE D’INCENDIE - (ES) PELIGRO DE INCENDIO - (DE) BRANDGEFAHR - (RU)
OMACHOCTb NMOAPA - (PT) PERIGO DE INCENDIO - (NL) GEVAAR VOOR BRAND - (EL) KINAYNOX NMYPKATIAZ - (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) OMTACHOCT OT MOXAP - (TR) YANGIN TEHLIKESI - (AR) §—s > VIS 8
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(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) KINAYNOZ EFTKAYMATQON - (RO)
PERICOL DE ARSURI - (SV) RISK FOR BRANNSKADA - (CS) NEBEZPECI POPALENIN - (HR-SR) OPASNOST OD OPEKLINA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO
OPARZEN - (Fl) 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) ONACHOCT OT U3rAPAAHUA - (TR) YANIK TEHLIKESI - (AR) $gy—d oysdl ytas
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(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 MIOHU3UPYIOLIEN
PALIVALIAW - (PT) PERIGO DE RADIAGOES NAO IONIZANTES - (NL) GEVAAR NIET IONISERENDE STRALEN - (EL) KINAYNOX MH IONIZONTQN
AKTINOBOAION - (RO) PERICOL DE RADIATII NEIONIZANTE - (SV) FARA FOR ICKE-JONISERANDE STRALNING - (CS) NEBEZPECi NEIONIZUJICIHO
ZARENI - (HR-SR) OPASNOST NEJONIZIRAJUCIH ZRAKA - & L) ZAGROZENIE PROMIENIOWANIEM NIEJONIZUJACYM - (FI) IONISOIMATTOMAN
SATEILYN VAARA - (DA) FARE FOR IKKE-IONISERENDE STRALER - (NO) FARE FOR UJONISERT STRALNING - (SL) NEVARNOST NEJONIZIRANEGA
SEVANJA - (SK) NEBEZPECENSTVO NEIONIZUJUCEHO ZIARENIA - (HU) NEM INOGEN SUGARZAS VESZELYE - (LT) NEJONIZUOTO
SPINDULIAVIMO PAVOJUS - (ET) MITTEIONISEERITUDKIIRGUSTE OHT - (LV) NEJONIZEJOSA IZSTAROJUMA BISTAMIBA - (BG) OMACTHOCT
OT HE IOHU3UPAHO OBJTBYBAHE - (TR) iYONLASTIRICI OLMAYAN RADYASYON TEHLIKESI - (AR) &a3e yé Olela iy poy=il ylas

(EN) GENERAL HAZARD - (IT) PERICOLO GENERICO - (FR) DANGER GENERIQUE - (ES) PELIGRO GENERICO - (DE) GEFAHR ALLGEMEINER
ART - (RU) OBLLIAA ONACHOCTb - (PT) PERIGO GERAL - (NL) ALGEMEEN GEVAAR - (EL) FTENIKOZ KINAYNOX - (RO) PERICOL GENERAL - (SV)
ALLMAN FARA - (CS) VSEOBECNE NEBEZPECI - (HR-SR) OPCA OPASNOST - (PL) OGOLNE NIEBEZPIECZENSTWO - (FI) YLEINEN VAARA
- (DA) ALMEN FARE - (NO) GENERELL FARE - (SL) SPLOSNA NEVARNOST - (SK) VSEOBECNE NEBEZPECENSTVO - (HU) ALTALANOS VESZELY

- (LT) BENDRAS PAVOJUS - (ET) ULDINE OHT - (LV) VISPARIGA BISTAMIBA - (BG) OBLUA OMACHOCT - (TR) GENEL TEHLIKE - (AR) slc ,las

(EN) DANGER OF CORROSIVE SUBSTANCES - (IT) PERICOLO SOSTANZE CORROSIVE - (FR) SUBSTANCES CORROSIVES
DANGEREUSES - (ES) PELIGRO SUSTANCIAS CORROSIVAS - (DE) ATZENDE GEFAHRENSTOFFE - (RU) ONACHOCTb KOPPO3MBHbIX
BELLECTB - (PT) PERIGO SUBSTANCIAS CORROSIVAS - (NL) GEVAAR CORROSIEVE STOFFEN - (EL) KINAYNOX AIABPQTIKQN
OYZION - (RO) PERICOL DE SUBSTANTE COROSIVE - (SV) FARA FRATANDE AMNEN - (CS) NEBEZPECI PLYNOUCI Z KOROSIVNICH
LATEK - (HR-SR) OPASNOST OD KOROZIVNIH TVARI - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO WYDZIELANIA SUBSTANCJI KOROZYJNYCH
- (F) SYOVYTTAVIEN AINEIDEN VAARA - (DA) FARE, ATSENDE STOFFER - (NO) FARE: KORROSIVE SUBSTANSER - (SL)
NEVARNOST JEDKE SNOVI - (SK) NEBEZPECENSTVO VYPLYVAJUCE Z KOROZIVNYCH LATOK - (HU) MARO HATASU ANYAGOK
VESZELYE - (LT) KOROZINIY MEDZIAGY PAVOJUS - (ET) KORRUDEERUVATE MATERIAALIDE OHT - (LV) KOROZIJAS VIELU
BISTAMIBA - (BG) ONACHOCT OT KOPO3MBHU BELLECTBA - (TR) KOROZIF MADDE TEHLIKESI - (AR) JSL- duunall slg—oll ytas
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(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
EKPHZHEX - (RO) PERICOL DE EXPLOZIE - (SV) FARA FOR EXPLOSION - (CS) NEBEZPECi VYBUCHU - (HR-SR) OPASNOST OD
EKSPLOZIJE - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU - (F1) RAJAHDYSVAARA - (DA) SPRENGFARE - (NO) FARE FOR EKSPLOSJON -
(SL) NEVARNOST EKSPLOZLJE - (SK) NEBEZPECENSTVO VYBUCHU - (HU) ROBBANAS VESZELYE - (LT) SPROGIMO PAVOJUS - (ET)
PLAHVATUSOHT - (LV) SPRADZIENBISTAMIBA - (BG) ONTACHOCT OT EKCIJI0311 - (TR) PATLAMA TEHLIKESI - (AR) jlowy| ylas
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(EN) DO NOT USE THE HANDLE TO HANG THE WELDING MACHINE. - (IT) VIETATO UTILIZZARE LA MANIGLIA COME MEZZO DI SOSPENSIONE
DELLA SALDATRICE - (FR) INTERDIT D'UTILISER LA POIGNEE COMME MOYEN DE SUSPENSION DU POSTE DE SOUDAGE - (ES) SE PROHIBE
UTILIZAR LA MANILLA COMO MEDIO DE SUSPENSION DE LA SOLDADORA - (DE) ES IST UNTERSAGT, DEN GRIFF ALS MITTEL ZUM AUFHANGEN
DER SCHWEISSMASCHINE ZU BENUTZEN - (RU) 3ANPELLEHO NOABELLIMBATb CBAPOYHbIV ANMAPAT 3A PYYKY - (PT) E PROIBIDO UTILIZARA
MAGANETA COMO MEIO DE SUSPENSAO DO APARELHO DE SOLDAR - (NL) DE HANDGREEP MAG NIET WORDEN GEBRUIKT OM HET LASAPPARAAT
AAN OP TE HANGEN - (EL) AMATOPEYETAI H XPHZH THZ XEIPOAABHZ ZAN MEZO ANYWQXHE THZ ZYTKOAAHTHTIKHE ZYZKEYHX - (RO) SE
INTERZICE FOLOSIREA MANERULUI CA MJLOC DE SUSTINERE A APARATULUI DE SUDURA - (SV) DET AR FORBJUDET ATT ANVANDA HANDTAGET
FOR ATT HANGA UPP SVETSEN - (CS) JE ZAKAZANO POUZIVAT RUKOJET JAKO PROSTREDEK K ZAVESENI SVAROVACIHO PRISTROJE - (HR-SR)
ZABRANJENO JE UPOTREBLJAVATI RUCKU ZA PODIZANJE STROJA ZA VARENJE - (PL) ZABRANIA SIE UZYWANIA UCHWYTU JAKO SRODKA DO
ZAWIESZANIA SPAWARKI - (FI) ON KIELLETTYA KAYTTAA KASIKAHVAA HITSAUSLAITTEEN RIPUSTUSVALINEENA - (DA) DET ER FORBUDT AT
ANVENDE HANDREBET TIL AT 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 SUVIRINIMO APARATUI PAKABINTI - (ET)
ON KEELATUD RIPUTADA KEEVITUSSEADET KASUTADES SELLEKS KAEPIDET - (LV) IR AIZLIEGTS IZMANTOT ROKTURI METINASANAS APARATA
PIEKARSANAI - (BG) 3ABPAHEHO E [IA CE U3M0J13BA PbKOXBATKATA KATO CPEAICTBO 3A OKAYBAHE HA 3ABAPDBYHUA AMAPAT - (TR) SAPIN
KAYNAK MAKINESINi ASKIYA TAKMA ARACI OLARAK KULLANILMASI YASAKTIR - (AR) o>l 8151 S Ay patioll plasiwl -t

(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
VERWENDUNGVONWASSERFURDIE MASCHINENREINIGUNG IST NICHT GESTATTET - (RU) A1 OYMUCTKN MALUUHbI 3BANPELWLEHO
MCNONb30BATb BOAY - (PT) PROIBIDO USAR AGUA PARA A LIMPEZA DA MAQUINA - (NL) HET IS VERBODEN DE MACHINE MET
WATER TE REINIGEN - (EL) AMATOPEYETAI H XPHEH NEPOY A TON KAGAPIZMO TOY MHXANHMATOX - (RO) ESTE INTERZISA
FOLOSIREA APEI LA CURATAREA MASINII - (SV) FORBJUDET ATT ANVANDA VATTEN FOR ATT RENGORA MASKINEN - (CS) ZAKAZ
POUZITI VODY NA CISTENI STROJE - (HR) ZA PRANJE STROJA ZABRANJENO JE KORISTITI VODU - (PL) ZABRANIA SIE UZYWANIA
WODY DO CZYSZCZENIA URZADZENIA - (FI) KONEEN PUHDISTAMINEN VEDELLA ON KIELLETTY - (DA) DET ER FORBUDT AT BRUGE
VAND TIL RENG@RING AF MASKINEN - (NO) FORBUDT A BRUKE VANN TIL 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) MASINOSVALYMUIDRAUDZIAMA NAUDOTIVANDEN] - (ET) VEEKASUTAMINE MASINA PESUKS ONKEELATUD
- (LV) MASINAS TIRISANAI IR AIZLIEGTS IZMANTOT UDENI - (BG) 3ABPAHEHO E [IA CE U3MOJI3BA BOJA 3A MOYUCTBAHETO
HA MALUMHATA - (TR) MAKINEYi TEMIZLEMEK iCiN SU KULLANMAK YASAKTIR - (AR) d—uSlo)l vadaid olaoll olacviow! ydizu

(EN) DO NOT USE VEHICLES TO TOW THE MACHINE - (IT) VIETATO TRAINARE CON VEICOLI LA MACCHINA - (FR) NE PAS TRACTER LA
MACHINE AVEC DES VEHICULES - (ES) PROHIBIDO ARRASTRAR CON VEHICULOS LA MAQUINA - (DE) DAS ZIEHEN DER MASCHINE
MIT FAHRZEUGEN IST NICHT GESTATTET - (RU) 3AMPELAETCA BYKCUPOBATb MALUMHY TPAHCMOPTHbIMU CPEACTBAMU -
(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
STROJ VOZILIMA - (PL) ZABRANIA SIE CIAGNIECIA URZADZENIA Z ZASTOSOWANIEM POJAZDOW - (FI) KONEEN HINAAMINEN
AJONEUVOILLA ON KIELLETTY - (DA) DET ER FORBUDT AT TRAKKE MASKINEN MED BRUG AF KBRET@JER - (NO) FORBUDT A SLEPE
MASKINENMED KJBRET@Y - (SL)PREPOVEDANOVLECIZVOZILINAMOTOR- (SK)ZAKAZTAHANIASTROJAZAVOZIDLOM- (HU)TILOS
A GEPET JARMUVEKKEL VONTATNI - (LT) MASINA DRAUDZIAMA VILKTI TRANSPORTO PRIEMONEMIS - (ET) MASINA JARELVEDU
SOIDUVAHENDIGA ON KEELATUD - (LV) MASINU AIZLIEGTS VILKT AR TRANSPORTLIDZEKLIEM - (BG) 3ABPAHEHO E MALLVMHATA
AA CE TEMU C NPEBO3HU CPE[CTBA - (TR) MAKINEYi ARAGLARLA CEKMEK YASAKTIR - (AR) WSy dawlgs dlsSlall ovw ylaou

(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 INTERDITE AUX PORTEURS D’APPAREILS ELECTRIQUES OU ELECTRONIQUES VITAUX/MEDICAUX - (ES) PROHIBIDO EL USO DE
LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS VITALES - (DE) TRAGERN LEBENSERHALTENDER
ELEKTRISCHER UND ELEKTRONISCHER GERATE IST DER GEBRAUCH DER MASCHINE UNTERSAGT - (RU) UCMOJIb30BAHUE
YCTAHOBKW 3AMPELWEHO JIMLUAM, WCMOJb3YIOWWUM 3JIEKTPOHHYIO U 3JIEKTPOAMMAPATYPY OBECMEYEHUA
MUSHELEATENIbHOCTU - (PT) E PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE APARELHAGENS ELECTRICAS E
ELECTRONICAS VITAIS - (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DRAGERS VAN ELEKTRISCHE EN ELEKTRONISCHE
VITALE APPARATUUR - (EL) AMATOPEYETAI H XPHZH TOY MHXANHMATOZ XE ATOMA MOY ®EPOYN HAEKTPIKEZ KAI
HAEKTPONIKEX XYXKEYEZ ZQTIKHE THMAZIAZ - (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
0SOBOM STOSUJACYM ELEKTRYCZNE | ELEKTRONICZNE URZADZENIA WSPOMAGAJACE FUNKCJE ZYCIOWE - (FI) KONEEN
KAYTTO ON KIELLETTY HENKILOILTA, JOTKA KAYTTAVAT ELINTARKEITA SAHKOISIA TAI ELEKTRONISIA LAAKINNALLISIA
LAITTEITA. - (DA) DET ER FORBUDT FOR PERSONER, DER ANVENDER LIVSVIGTIGT ELEKTRISK OG ELEKTRONISK APPARATUR,
AT ANVENDE MASKINEN - (NO) DET ER FORBUDT FOR PERSONER SOM BRUKER LIVSVIKTIGE ELEKTRISKE ELLER ELEKTRONISKE
APPARATER A BRUKE MASKINEN - (SL) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA UPORABNIKE ZIVLJENJSKO POMEMBNIH
ELEKTRICNIH IN ELEKTRONSKIH NAPRAV - (SK) ZAKAZ POUZIVANIA STROJA OSOBAM SO ZIVOTNE DOLEZITYMI ELEKTRICKYMI
A ELEKTRONICKYMI ZARIADENIAMI - (HU) TILOS A GEP HASZNALATA MINDAZOK SZAMARA, AKIK SZERVEZETEBEN
ELETFENNTARTO ELEKTROMOS VAGY ELEKTRONIKUS KESZULEK VAN BEEPITVE - (LT) GRIEZTAI DRAUDZIAMA SU |JRANGA DIRBTI
ASMENIMS, BESINAUDOJANTIEMS GYVYBISKAI SVARBIAIS ELEKTRINIAIS AR ELEKTRONINIAIS PRIETAISAIS - (ET) SEADET EI TOHI
KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD MEDITSIINILISI ELEKTRI-JA ELEKTROONIKASEADMEID - (LV) ELEKTRISKO VAI ELEKTRONISKO
MEDICINISKO IERICU LIETOTAJIEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT MASINU - (BG) 3ABPAHEHO E MON3BAHETO HA MALUVHATA OT
JIMLIA, HOCUTENV HA EJIEKTPUYECKMN U ENEKTPOHHN MEOVLIMHCKIN YCTPOMCTBA - (TR) HAYATI ELEKTRIKLI VE ELEKTRONIK
CIHAZ KULLANANLAR MAKINEYi KULLANMAMALIDIR - (AR) d ga>J| dig iSOV N9 dilyyoU1 53—g2d1 ol AV plasiwl ptoazg

(EN) PEOPLE WITH METAL PROSTHESES ARE NOT ALLOWED TO USE THE MACHINE - (IT) VIETATO L'USO DELLA MACCHINA Al
PORTATORI DI PROTESI METALLICHE - (FR) UTILISATION INTERDITE DE LA MACHINE AUX PORTEURS DE PROTHESES METALLIQUES
- (ES) PROHIBIDO EL USO DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE PROTESIS METALICAS - (DE) TRAGERN VON METALLPROTHESEN
IST DER UMGANG MIT DER MASCHINE VERBOTEN - (RU) UCMOJIb3OBAHUE MALUNHbI 3ANPELAETCA JIIOAAM, UMEIOLLUM
METAJUTMYECKUE NPOTE3bI - (PT) PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE PROTESES METALICAS - (NL) HET GEBRUIK
VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN METALEN PROTHESEN - (EL) ATATOPEYETAI H XPHZH THZ MHXANHX ZE
ATOMA NOY ®EPOYN METAAAIKEZ MPOXOHKEX - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE
DE PROTEZE METALICE - (SV) FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR METALLPROTES ATT ANVANDA MASKINEN - (CS) ZAKAZ
POUZITi STROJE NOSITELUM KOVOVYCH PROTEZ - (HR-SR) ZABRANJENA UPOTREBA STROJA OSOBAMA KOJE NOSE METALNE
PROTEZE - (PL) ZAKAZ UZYWANIA URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM PROTEZY METALOWE - (FI) KONEEN KAYTTO KIELLETTY
METALLIPROTEESIEN KANTAJILTA - (DA) DET ER FORBUDT FOR PERSONER MED METALPROTESER AT BENYTTE MASKINEN -
(NO) BRUK AV MASKINEN ER IKKE TILLATT FOR PERSONER MED METALLPROTESER - (SL) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA
NOSILCE KOVINSKIH PROTEZ - (SK) ZAKAZ POUZITIA STROJA OSOBAM S KOVOVYMI PROTEZAMI - (HU) TILOS A GEP HASZNALATA
FEMPROTEZISTVISELO SZEMELYEK SZAMARA - (LT) SU SUVIRINIMO APARATU DRAUDZIAMA DIRBTIASMENIMS, NAUDOJANTIEMS
METALINIUS PROTEZUS - (ET) SEADET EITOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD METALLPROTEESE - (LV) CILVEKIEM AR METALA
PROTEZEM IR AIZLIEGTS LIETOT IERICI - (BG) 3ABPAHEHA E YIIOTPEGATA HA MALUVHATA OT HOCUTEJIN HA METAJTHU MPOTE3N
- (TR) METAL PROTEZLi iNSANLAR MAKINEYi KULLANAMAZ - (AR) d_sa=0)l dcllaoy| Gl byl IO S AV slasviwl ylas
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(EN) DO NOT WEAR OR CARRY METAL OBJECTS, WATCHES OR MAGNETISED CARDS - (IT) VIETATO INDOSSARE OGGETTI METALLICI,
OROLOGI E SCHEDE MAGNETICHE - (FR) INTERDICTION DE PORTER DES OBJETS METALLIQUES, MONTRES ET CARTES MAGNETIQUES - (ES)
PROHIBIDO LLEVAR OBJETOS METALICOS, RELOJES, Y TARJETAS MAGNETICAS - (DE) DAS TRAGEN VON METALLOBJEKTEN, UHREN UND
MAGNETKARTEN IST VERBOTEN - (RU) 3AMPELLAETCA HOCUTb METAJUIMYECKUE NPEAMETbI, YACbI WIN MATHUTHBIE KAPTbI - (PT)
PROIBIDO VESTIR OBJECTOS METALICOS, RELOGIOS E FICHAS MAGNETICAS - (NL) HET IS VERBODEN METALEN VOORWERPEN, UURWERKEN
EN MAGNETISCHE FICHES TE DRAGEN - (EL) AMATOPEYETAI NA ®OPATE METAAAIKA ANTIKEIMENA, POAOTIA KAl MATNHTIKEZ NMAAKETEZ
- (RO) ESTE INTERZISA PURTAREA OBIECTELOR METALICE, A CEASURILOR $I A CARTELELOR MAGNETICE - (SV) FORBJUDET ATT BARA
METALLFOREMAL, KLOCKOR OCH MAGNETKORT - (CS) ZAKAZ NOSENI KOVOVYCH PREDMETU, HODINEK A MAGNETICKYCH KARET - (HR-
SR) ZABRANJENO NOSENJE METALNIH PREDMETA, SATOVA | MAGNETSKIH CIPOVA - (PL) ZAKAZ NOSZENIA PRZEDMIOTOW METALOWYCH,
ZEGARKOW | KART MAGNETYCZNYCH - (FI) METALLISTEN ESINEIDEN, KELLOJEN JA MAGNEETTIKORTTIEN MUKANA PITAMINEN KIELLETTY
- (DA) FORBUD MOD AT BARE METALGENSTANDE, URE OG MAGNETISKE KORT - (NO) FORBUDT A HA PA SEG METALLFORMAL, KLOKKER 0G
MAGNETISKE KORT - (SL) PREPOVEDANO NOSENJE KOVINSKIH PREDMETOV, UR IN MAGNETNIH KARTIC - (SK) ZAKAZ NOSENIA KOVOVYCH
PREDMETOV, HODINIEK A MAGNETICKYCH KARIET - (HU) TILOS FEMTARGYAK, KARORAK VISELETE ES MAGNESES KARTYAK MAGUKNAL
TARTASA - (LT) DRAUDZIAMA PRIE SAVES TURE TI METALINIY DAIKTY, LAIKRODZIY AR MAGNETINIY PLOKSTELIY - (ET) KEELATUD ON KANDA
METALLESEMEID, KELLASID JA MAGENTKAARTE - (LV) IR AIZLIEGTS VILKT METALA PRIEKSMETUS, PULKSTENUS UN NEMT LIDZI MAGNETISKAS
KARTES - (BG) 3ABPAHEHO E HOCEHETO HA METAJIHW NPEAMETYW, YACOBHULIM U MATHUTHU CXEMM - (TR) METAL NESNELER,
SAATLER YA DA MANYETIK KARTLARI KULLANMAYIN VEYA TASIMAYIN - (AR) dlaisao &L Slayg Oleluw ¢dsase :l._.»l Alasiwl ydamg

(EN) NO ENTRY FOR UNAUTHORISED PERSONNEL - (IT) DIVIETO DI ACCESSO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (FR) ACCES INTERDIT
AUX PERSONNES NON AUTORISEES - (ES) PROHIBIDO EL ACCESO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (DE) UNBEFUGTEN PERSONEN IST DER
ZUTRITT VERBOTEN - (RU) 3AMNPET 11 JOCTYNA NMOCTOPOHHUX JIUL} - (PT) PROIBICAO DE ACESSO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS
- (NL) TOEGANGSVERBOD VOOR NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (EL) ANAFOPEYXH NPOXBAIHEI IE MH ENITETPAMENA ATOMA -
(RO) ACCESUL PERSOANELOR NEAUTORIZATE ESTE INTERZIS - (SV) TILLTRADE FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER - (CS)
ZAKAZ VSTUPU NEPOVOLANYM OSOBAM - (HR-SR) ZABRANA PRISTUPA NEOVLASTENIM OSOBAMA - (PL) ZAKAZ DOSTEPU OSOBOM
NIEUPOWAZNIONYM - (FI) PAASY KIELLETTY ASIATTOMILTA - (DA) ADGANG FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE - (NO) PERSONER SOM IKKE
ER AUTORISERTE MA IKKE HA ADGANG TIL APPARATEN - (SL) DOSTOP PREPOVEDAN NEPOOBLASCENIM OSEBAM - (SK) ZAKAZ VSTUPU
NEOPRAVNENYM OSOBAM - (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
[OCTbMBLT HA HEYMTb/IHOMOLLEHU JIULIA - (TR) YETKILI OLMAYAN KiSILER GIREMEZ - (AR) o—g) zrae yidl poi¥l e Jgs | ytasy

(EN) NOTTO 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) UICNOJIb3OBAHUE 3AMPELLAETCA NIIOAAM, HE UMEIOLLMM PA3PELLEHWA - (PT) PROIBIDO O USO AS PESSOAS NAO
AUTORIZADAS - (NL) HET GEBRUIK IS VERBODEN AAN NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (EL) ATIATOPEYZH XPHZHZ ZE 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 MOJI3BAHETO OT HEYMb/IHOMOLUEHU
JINUA - (TR) YETKiSiZ PERSONEL TARAFINDAN KULLANILAMAZ - (AR) o—g) Trae il polbiyl J—8 g slasiwdl ydasy

(EN) GENERAL SYMBOL INDICATING THE ORIGIN OF THE MATERIAL THAT CAN BE SUBJECT TO A RECOVERY/RECYCLING PROCESS - (IT)
SIMBOLO GENERALE CHE INDICA LAPPARTENENZA DEL MATERIALE SU CUI E POSTO AL PROCESSO DI RECUPERO / RICICLAGGIO - (FR)
SYMBOLE GENERAL INDIQUANT QUE LE MATERIAU SUR LEQUEL IL EST APPLIQUE EST RECUPERABLE/RECYCLABLE - (ES) SIMBOLO GENERAL
QUE INDICA A QUE CATEGORIA PERTENECE EL MATERIAL QUE SE SOMETE AL PROCESO DE RECUPERACION/RECICLAJE - (DE) ALLGEMEINES
SYMBOL, WELCHES DIE MATERIALZUGEHORIGKEIT ANGIBT, BEI DEM DER WIEDERHERSTELLUNGS-/RUCKGEWINNUNGSPROZESS GEMACHT
WIRD - (RU) OBLUMI CUMBOJ, YKA3bIBAIOLUMIA HA TO, YTO MATEPMAJI, HA KOTOPbI/ OH HAHECEH, MOXET BblTb BOCCTAHOBJIEH/
MEPEPABOTAH - (PT) SIMBOLO GERAL QUE INDICA O MATERIAL DISPOSTO PARA O PROCESSO DE RECUPERAGAO/RECICLAGEM - (NL)
ALGEMEEN SYMBOOL DAT AANGEEFT DAT HET MATERIAAL WAAROP HET IS AANGEBRACHT, GESCHIKT IS VOOR TERUGWINNING/
RECYCLING - (EL) FENIKO SYMBOAO MOY AEIXNEI MOY ANHKEI TO YAIKO MANQ XTO OMOIO TEGHKE SE IXEEH ME TH AIAAIKAZIA
ANAKTHEHE / ANAKYKAQEHE - (RO) SIMBOL GENERAL, CARE INDICA APARTENENTA MATERIALULUI PE CARE ESTE APLICAT iN CADRUL
PROCESULUI DE RECUPERARE/RECICLARE - (SV) ALLMAN SYMBOL SOM ANGER MATERIALTILLHORIGHET AVSEENDE ATERANVANDNINGS-/
ATERVINNINGSPROCESSEN - (CS) VSEOBECNY SYMBOL, OZNACUJICI PRISLUSNOST MATERIALU, NA KTEREM JE UVEDEN, K PROCESU
REKUPERACE/RECYKLACE - (HR-SR) OPCA OZNAKA KOJA OZNACAVA DA JE MATERIJAL NA KOJEM SE ONA NALAZI PODVRGNUT POSTUPKU
OPORABE/RECIKLAZE - (PL) OGOLNY SYMBOL WSKAZUJACY PRZYNALEZNOSC MATERIALU, NA KTORYM SIE ZNAJDUJE DO PROCESU
ODZYSKIWANIA / RECYKLINGU - (FI) YLEINEN MERKKI, JOKA OSOITTAA UUDELLEENKASITTELY- /KIERRATYSPROSESSIN KUULUVAA
MATERIAALIA - (DA) ALMENT SYMBOL, DER ANGIVER MATERIALETS KATEGORI VED GVENVINDINGS-/GENBRUGSPROCESSEN - (NO) GENERELT
SYMBOL SOM INDIKERER MATERIALETS OPPHAV FOR GJENVINNINGS- /RESIRULERINGSPROSESSEN - (SL) SPLOSNI SIMBOL, KI PRIKAZUJE,
DA JE MATERIAL, NA KATEREM JE, USTREZEN ZA PREDELAVO/RECIKLIRANJE - (SK) VSEOBECNY SYMBOL, OZNACUJUCI PRISLUSNOST
MATERIALU, NA KTOROM JE UVEDENY, K PROCESU REKUPERACIE/RECYKLACIE - (HU) ALTALANOS JEL, AMELY AZ ALAPANYAG VISSZANYERESI
/ UJRAHASZNOSITASI ELJARASRA VALO ALKALMASSAGAT JELZI - (LT) BENDRASIS ZENKLAS, NURODANTIS MEDZIAGOS, ANT KURIOS JIS
YRA, TINKAMUMA SURINKIMO IR PERDIRBIMO PROCESUI - (ET) ULDINE SUMBOL, MIS TAHISTAB ALLA ASETATUD MATERIALI KUULUMIST
TAASKASUTUS/-TOOTLUS PROTSESSI - (LV) VISPAREJS SIMBOLS, KAS NORADA, KA MATERIALS, UZ KURA TAS NORADITS, VAR TIKT PAKLAUTS
ATJAUNOSANAI/PARSTRADEI - (BG) OBLL CUMBOJI, KO/TO NOKA3BA MPUHALIEXXHOCTTA HA MATEPUAIIA, 3A KOWTO E NMPEABUAEH
MPOLIECHT 10 Bb3CTAHOBSABAHE / PELIMKJIUPAHE - (TR) UZERINE UYGULANMIS OLDUGU MATERYALIN GERi KAZANIM / GERI DONUSUM
SURECINE AIDIYETINi GOSTEREN GENEL SEMBOL - (AR) ,—5uidl/glasusdl &Ly J] Lgake go—dgall dolsdl elasl J] s olc 3

(EN) Symbol indicating separation of electrical and electronic appliances for refuse collection - (IT) Simbolo che indica la raccolta
separata delle apparecchiature elettriche ed elettroniche - (FR) Symbole indiquant la collecte différenciée des appareils électriques et
électroniques - (ES) Simbolo que indica la recogida por separado de los aparatos eléctricos y electrénicos - (DE) Symbol fiir die getrennte
Erfassung elektrischer und elektronischer Gerate - (RU) Cumson, y il Ha i1 C6Op 3NEKTPMYECKOro 1 3NEeKTPOHHOro

- (PT) Simbolo que indica a reuniao separada das aparelhagens eléctricas e electrénicas - (NL) Symbool dat wijst op de
geschelden inzameling van elektrische en elektronische toestellen (EL) Zup[}o)\o mou Seiyver 6mq)opnnou‘||.l£vn GUANOYH TWV NAEKTPIKWV
Kia NAEKTPOVIKWV GUGKEUWV - (RO) Simbol ce indica dey lor electrice si electronice - (SV) Symbol som indikerar
separat sopsortering av elektriska och elektroniska apparater - lCS) Symbol oznadujici separovany sbér elektrickych a elektronickych
zafizeni - (HR-SR) Simbol koji oznacava posebno sakupljanje elektricnih i elektronskih aparata - (PL) Symbol, ktéry oznacza sortowanie
odpadéw aparatury elektrycznej i elektronicznej - (FI) Symboli, joka ilmoittaa sahko- ja elektroniikkalaitteiden erillisen kerdyksen - (DA)
Symbol, der stér for seerlig indsamling af elektriske og elektroniske apparater - (NO) Symbol som angir separat sorterlng av elektriske og
elektroniske apparater - (SL) Simbol, ki oznacuje lo¢eno zbiranje elektri¢nih in elektronskih aparatnv (SK) Symbol oznacujucl separovany
zber elektrickych a elektronickych zariadeni - (HU) Jeldlés, mely az elektromos és elektronikus f hulladékgyiijtését
jeI2| - (L) Slmbolls, nurodantis atskqu nebenaudo;amq elektriniy ir elektroniniy prietaisy surlnklmq (ET) Siimbol, mis tahistab elektri-
ja elekti di eraldi kog - (LV) Simbols, kas norada uz to, ka utilizacija ir javeic atseviski no citam elektriskajam un
elektronlskajam iericém - (BG) Cumeon, Koiito Ha eNeKTpuYecKaTa 1 enekTPoHHa anapartypa - (TR) Atik
toplama icin elektrikli ve elektronik cihazlarin ayrilmasini belirten sembol (AR) A9 7SIYlg Al as)l 85 Jmaiindl gosazdl U] i 30y
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(EN)
INSTRUCTION MANUAL

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

1.SAFETY AND DISPOSAL

1.1 GENERAL SAFETY FOR ARCWELDING

The operator must be sufficiently trained in the safe use of the

welding machine and informed of the risks associated with arc

welding processes, the rel protective es and emergency

procedures.

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

/AN

Avmd direct contact with the welding circuit; the open-circuit
g lied by the welding machine may be dangerous in

certain arcumstances.

The connection of welding cables, as well as inspection and repair

work, must be carried out whilst the welding machine is switched

off.

Use only as specified in this manual.

Observe the guidelines relating to the work area. Do not use in

damp or wet locations. Do not expose to rain. Work in well-lit areas.

LN /O

Do not weld on containers, vessels or pipes that contain or have
contained flammable liquids or gases.

Avoid working on materials cleaned with chlorinated solvents or in
the vicinity of such substances.

Do not weld on pressurised vessels.

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

Keep the cylinder away from sources of heat, including direct
sunlight (if used).

[\

WELDING FUMES CAN BE HAZARDOUS

The fumes produced during welding contain toxic gases and vapours.
Welding fumes contain carcinogenic substances, as as indicated in
IARC Monograph 118 (International Agency for Research on Cancer).
The toxicity of g fumesd ds on the foll g factors:

the metals used for welding;

the electrodes and welding wire;

coatings;

cleaning agents, degreasers and similar products;

- the welding process used.

Al operators must follow the rules listed below in order

to imise the inhal of welding fumes:

keep your head away from any weldmg fumes;

do not inhale such fumes;

ensure adequate ventilation or use appropriate means to extract
welding fumes from the vicinity of the arc;

use a welding helmet with an electrically ventilated respirator if
ventilation is insufficient.

In order to comply with Directive 2019/130/EU: protection of workers
from the risks related to exposure to carcinogens or mutagens at
work, a systematic approach is required to assess exposure limits
for welding fumes based on their composition, concentration and

duration of exposure.

Ensure adequate electrical insulation from the electrode, the
workpiece and any nearby (accessible) earthed metal parts.

This is normally achieved by wearing gloves, footwear, headgear
and clothing designed for this purpose, and by using insulating
mats or platforms.

JIt is carcinog as indicated in IARC
Monograph 118; furthermore, ultraviolet and infrared radiation
can damage the eyes and cause skin burns.

- Always protect your eyes with suitable filters complying with UNI
EN 169 or UNI EN 379, fitted to goggles or helmets complying with
UNIEN 175.

Wear suitable flame-retardant protective clothing (compliant with
UNIEN 11611) and welding gloves (compliant with UNI EN 12477),
taking care to avoid exposing the skin to the ultraviolet and
infrared rays produced by the arc; protection must be extended to
other people in the vicinity of the arc by means of non-reflective
screens or curtains.

Noise: If, as a result of particularly intensive welding operations,
a personal daily exposure level (LEPd) of 85 dB(A) or higher is
recorded, the use of appropriate personal protective equipment is
mandatory (Table 1).

HO®AO®O®

ELECTRIC AND MAGNETIC FIELDS CAN BE HAZARDOUS

Electric current flowing through any conductor generates localised
electric and magnetic fields (EMFs). The welding current creates
an EMF field in the vicinity of the welding circuit and the welding
machine itself.

Electromagnetic fields may interfere with certain medical devices
(e.g. pacemakers, respiratory equipment, metal prostheses, etc.).
Appropriate protective measures must be taken for people wearing
such devices. For example, restricting access to the area where
the welding machine is in use or carrying out an individual risk
assessment for welders.

This welding machine complies with the technical product standards
for exclusive use in an ind for profi
purposes. Compliance with the basic limits relating to human
icfieldsinad is not

ial envir

p e to electr ic envir
guaranteed.

All operators must follow the rules listed below in order to minimise
exposure to EMF fields from the welding circuit:

bring the welding cables as close together as possible. Secure
them with adh tape where possibl

keep your head and torso as far away as possible from the welding
circuit;

never wrap the welding cables round metal objects or your body;
do not weld with your body positioned in the middle of the
welding circuit;

keep both welding cables on the same side of your body;

connect the welding current return cable to the workpiece as close
as possible to the joint being welded;

do not weld near the welding machine;

all operators should observe the minimum distances specified in
the EMF data sheet;

distance from the EMF source at a point beyond which exposure is
less than 20 per cent of the minimum permitted value: d = 55 cm.

ADDITIONAL PRECAUTIONS
- WELDING OPERATIONS:
- In environments with an increased risk of electric shock
- In confined spaces
- In the presence of flammable or explosive materials
THESE MUST be assessed in advance by an ‘expert supervisor’
and always carried out in the presence of other persons trained to
respond in the event of an emergency.
The technical protective measures described in 7.10; A.8; A.10
of the standard “EN 60974-9: Arc welding equipment. Part 9:
Installation and use” MUST be adopted.
Welding whilst the operator is suspended above the ground MUST
be prohibited, unless safety platforms are used.
VOLTAGE BETWEEN ELECTRODE HOLDERS OR TORCHES: when
working with multiple welding machines on a single workpiece
or on several electrically connected workpieces, a dangerous sum
of open-circuit may be g d between two different
electrode holders or torches, reaching a value that may be double
the permissible limit.
An experienced coordinatormust carry out instrumental
measurements to determine whether a risk exists and take
appropriate protective measures as speclﬁed in clause 7.9 of the
standard ‘EN 60974-9: Arc weldi Part 9: | [}
and use'




A RESIDUAL RISKS

- IMPROPER USE: it is dangerous to use the welding machine for any
purpose other than that for which it is intended (e.g. defrosting
water pipes).

It is forbidden to use the handle to suspend the welding machine.
RISK OF BURNS

Some parts of the welding machine (torch, electrode holder) and
adjacent areas may reach temperatures in excess of 65°C: suitable
protective clothing must be worn.

Allow the workpiece to cool down before touching it!

ENVIRONMENTAL CONDITIONS (EN 60974-1)

Only use the welding machine under the following environmental
conditions:

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

relative humidity not exceeding 50 per cent at 40°C;

relative humidity not exceeding 90 per cent at 20°C;

The surrounding air must be free from dust, acids, gases or
corrosive substances, etc.

.

.

.

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

odours, becomes hot or becomes misshapen, it must be removed

from its housing and must not be used any further.

Do not get the battery wet.

Keep cells and batteries clean and dry.

Clean the cell or battery terminals with a clean, dry cloth.

Dispose of the battery correctly (see the section on ‘battery

disposal’).

If the battery is leaking acid or emitting strange odours, it must be

moved away immediately from sources of heat or open flames.

In the event of contact between battery acid and the skin or
I g, rinse i ly under r water.

If battery acid comes into contact with your eyes, rinse them

immediately with plenty of water and seek medical advice.

28
%8 —

1.4 BATTERY DISPOSAL
A spent battery should be recycled. In some countries, this is
compulsory. Contact your local waste management authorities for
information on recycling.
The battery and electrical/electronic equi
separately from other types of waste.

d

must be disp of

p

- The ambient temperature must be between -20°C and 55°C. CAUTION!
If the machine is fitted with a liquid cooling sy and the ambi Do not disp of the battery by burning it. This could cause an
temperature is below 0°C: use the antifreeze rec ded by the losi

€. 1

turer or c
reservoir of any liquid.
Always take appropriate measures to protect the machine from
moisture, dirt and corrosion.

—_—

1.2 DISPOSAL OF THE WELDING MACHINE AND BATTERY CHARGER
Do not dispose of this welding machine with normal household
waste at the end of its useful life.

It is the user’s responsibility to dispose of this electrical equipment
at designated collection points for the disposal and recycling of
electrical equipment, or to contact the shop where the product was
purchased. This provision applies only to the disposal of equipment
within the European Union (WEEE).

ly drain the hydraulic circuit and the

1.3 SAFETY CAUTIONS AND PRECAUTIONS FOR THE USE OF THE
SUPPLIED LITHIUM BATTERIES

Failure to observe the following rules may result in the battery
breaking, overheating, swelling, catching fire or exploding:

Keep the battery out of the reach of children.

Do not open the battery casing under any circumstances.

Do not tamper with or modify the battery casing.

Do not throw the battery or subject it to severe impact.

Do not pierce the battery casing with sharp objects, do not strike it
with a hammer, and do not stand on it.

Do not charge the battery in direct sunlight, near open flames or in
similar conditions.

Do not use or leave the battery near heaters, open flames, or other
heat sources.

Do not place the battery inside ovens, microwave ovens, etc.

Do not throw the battery into a fire or heat it up.

Do not attempt to reverse the polarities of the positive ‘+’
and negative’~'terminals when inserting the battery into its
compartment.

Do not short-circuit the battery terminals.

Do not store batteries loose in a box or drawer where they could
short-circuit each other or be short-circuited by other metal
objects.

Always use and store the lithium-ion battery correctly. Failure
to do so may cause fires or explosions, or adversely affect the
performance of the welding machine.

Only charge the battery using the supplied charging cradle and in
a well-ventilated area.

Always purchase the battery rec
manufacturer.

Only use the cell or battery for the application for which it was
designed.

If, during use, charging or storage, the battery emits strange

ded by the equip

Before disposing of the battery, cover any exposed terminals with
suitable insulating tape to prevent short circuits.

Do not expose the battery to intense heat or fire, as this could cause
an explosion.

2. INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION

This welding machine is a power source for arc welding, designed
primarily for MMA welding with coated electrodes (rutile, acid and basic).
The integrated DC-DC power converter circuit (direct current) is
characterised by its high speed and precision of regulation, ensuring
excellent performance and professional-grade welding quality.
Autonomous power supply is provided by two lithium-ion battery
modules, which allow for maximum operational flexibility even when
not connected to the mains supply. The compact design and high
manoeuvrability make the equipment suitable for use in logistically
complex work environments or under severe conditions.

Each battery features an integrated electronic management system (BMS
- Battery Management System), which constantly controls and monitors
its operational parameters during charging and discharging, ensuring
high levels of safety, efficiency and longevity.

The package includes a dedicated dual-slot battery charger for the
simultaneous charging of both batteries, optimising and reducing the
overall charging time.

2.1 MAIN FEATURES

- Display, adjustment and storage of the desired welding parameters on
the screen.

- Adjustment of welding current (MMA process mode).

- Adjustment of HOT START and ARC FORCE overcurrent parameters.

- Real-time display of the percentage of remaining battery charge.

- FLUX process mode, i.e. gasless wire welding (requires the optional
Spool Gun accessory).

- Adjustment of arc voltage and setting of preset wire speed levels (FLUX
process only).

- Option to connect to an external DC power supply (for use without
batteries).

2.2 SAFETY FEATURES

- Thermostatic protection (welding machine and batteries).

- Short-circuit and anti-stick protection (MMA).

- Battery charge and discharge voltage and current protection (BMS).

- Intelligent start-up, operation and shutdown of cooling fans (welding
machine and battery charger).

- Automatic shut-off.

2.3 OPTIONAL ACCESSORIES
- Spool Gun welding kit (FLUX).
- Auto-darkening welding helmet: with fixed or adjustable filter.



3.TECHNICAL SPECIFICATIONS
3.1 RATING PLATE
The main data relating to the use and performance of the welding
machine are summarised on the rating plate, with the following
meanings:

Fig. A
Relevant European standard for the safety and construction of arc
welding machines.

1-

2- Name and address of the manufacturer.

3- Model name.

4- Symbol of the intended welding process.

5- Symbol S: indicates that welding operations may be carried out in
an environment with an increased risk of electric shock (e.g. in close
proximity to large metal masses).

6- Symbol for the type of power supply:

7- Degree of protection of the enclosure.

8- Power supply specifications: Battery.

9-  Welding circuit performance:

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

- 1,/U,: Standardised current and corresponding voltage that can be
supplied by the welding machine during welding.

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

10- Serial number for identifying the welding machine (essential for
technical support, spare parts requests and tracing the product’s
origin).

11- Symbols relating to safety standards, the meanings of which are set

out in Chapter 1“General safety for arc welding”.

Note: The example of the rating plate shown is intended to illustrate the
meaning of the symbols and figures; the exact values of the technical data
for the welding machine in your possession must be taken directly from
the welding machine ‘s own rating plate.

3.2 OTHERTECHNICAL DATA
+ WELDING MACHINE:
- seeTable 1 (TAB. 1);
The weight of the welding machine is shown in Table 1 (TAB. 1).

+ ELECTRODE HOLDER CLAMP SPECIFICATIONS:
- seeTable 2 (TAB. 2);

« BATTERY:
- Lithium-ion battery: 36V/42V - 4000mAh - 144Wh (2 modules);

+ BATTERY CHARGER:
- Input: AC 100V/240V - 50/60Hz - 390W;
- Channel 1 output: DC max 42V - 4A - 168W;
- Channel 2 output: DC max 42V - 4A - 168W;

4. DESCRIPTION OF PARTS
4.1 WELDING MACHINE: CONTROL, ADJUSTMENT AND CONNECTION
DEVICES
Fig.B
On the front panel:
1-  Control panel with LCD display (see description below);

2-  Positive (+) quick-connect terminal for connecting the welding cable;
3-  Negative (-) quick-connect socket for connecting the welding cable;
4-  Socket for connecting the Spool Gun accessory;

FIG.C
On therear:
5-  socket for connecting an external DC power supply;

FIG.D

On the side panel:
6- battery module 1 compartment;
7-  battery module compartment 2;

WELDING MACHINE CONTROL PANEL

| FIG.E
a. O "on/off button (press and release briefly).
b. Alphanumeric display showing the battery charge percentage,
when the batteries are connected and the machine is switched on.
When connected to an external power source, the display shows
the DC input voltage of the applied power supply (compatible DC
voltage range between 36V and 84V).
An alphanumeric indication of the set output current value when
the welding machine is in no-load operation in MMA mode (main
setting parameter), or of the average current actually delivered and

measured during welding.

In MMA no-load mode, the desired current can be set using the UP/
DOWN buttons, depending on the thickness of the material and the
type and diameter of the electrode used.

However, when the HOT START or ARC FORCE icons are active
(flashing), it is possible to view and set the overcurrent value of the
corresponding selected parameter.

Alphanumeric display of the arc voltage setting value (only in FLUX
setting mode) or of the average arc voltage actually adjusted and
measured during welding.

In MMA mode, the MODE button allows sequential selection and
setting of the current value for the HOT START (in the range 5A to
50A) and ARC FORCE (in the range 5A to 50A) parameters using the
UP/DOWN buttons.

Pressing and holding the button, on the other hand, activates and
allows the setting of the FLUX process (wire welding without gas),
which is compatible with the Spool Gun accessory (when connected).
In active FLUX mode, with reference to the corresponding 0.9 mm
diameter wire (exclusively provided with the Spool Gun accessory),
there are 6 factory-preset arc voltage values, each paired with a
corresponding wire speed level, already optimised according to the
thickness of the material to be welded (synergy):

Speed level (Lu)
1

Material thickness (mm)
0.6-0.8
1.0-1.2
1.5
2.0
2.5
3.0

o|lu|s|w|n

For each of the 6 selectable wire speed levels (the ‘Lu’ indicator
flashes), however, the associated arc voltage can be adjusted as
required from the preset value (using the UP/DOWN buttons whilst
the value is flashing) and the new desired value can be saved (using
the MODE button).

Pressing and holding the MODE button returns the welding machine
to the MMA process, which is set as the default process for the
welding machine in all cases.

The A / ¥V (UP/DOWN) buttons allow the currently selected and
displayed parameter (current, overcurrent, voltage or wire speed) to
be increased or decreased in variable steps.

OC, OT and OV fault or protection icons, which may be static or
flashing, activate in response to the condition that triggered them,
in addition to an intermittent audible alarm:

steady OC icon: short circuit, anti-stick intervention;
steady OT icon: generator overtemperature protection;
OT icon flashing rapidly (0.1-second interval):
overtemperature protection;

OT icon flashing slowly (interval 0.5 seconds): temperature too low
for battery use;

steady OV icon: low battery voltage, flat batteries or low DC power
supply voltage;

flashing OV icon: battery overvoltage or DC power supply
overvoltage.

battery

Protection icons are usually accompanied by an error code
(alphanumeric display showing charge percentage):

EO: low voltage in the external power supply (if a source is
connected);

E1: batteries flat, low battery voltage;

E2: battery overvoltage or external power supply overvoltage;

E3: generator internal over-temperature;

E4: battery temperature too high;

E5: battery operating temperature too low;

E6: excessive battery discharge fault;

E7: battery connection fault;

E8: fault in generator internal connections;

E9: excessive voltage imbalance between the batteries.

If only one battery is connected, if the batteries are flat, or in any case
after approximately 10 minutes of inactivity, the device switches off
automatically.

4.2 BATTERIES

The batteries feature monitoring of individual cell voltage, total voltage,
overcurrent and the internal temperature of the casing.

Before connecting them to the welding machine, it is advisable to check
the charge status and balance using the dedicated @ " button on the



outer casing, referring to the meaning of the indicator lights as described
inTable 3.

If there is a significant difference between the two modules, it is
recommended to charge them beforehand to prevent the excessive
imbalance protection from being triggered.

WARNING! If two indicator lights flash alternately (as
A shown in the bottom row of the table), this indicates a fault

with the batteries, which must not be used (either whilst
charging or discharging).
The complete absence of any indicators after pressing the button also
constitutes a fault (all indicators off). Generally, this means that the
battery voltage has fallen below the minimum safety threshold.
For the installation of the supplied batteries, there are two specific sockets
provided on both the welding machine and the battery charger: other
types of batteries with connection standards and/or voltages different
from those indicated are not compatible.

Fig.F

Connection: gently guide the battery modules onto the rails and push
them fully in until they click into place.
Removal: press the release button as shown in the figure and guide the
batteries along the rails, sliding them out in the opposite direction to that
used for connection.
NOTES: Recharge after every period of intensive use or in the event of
prolonged disuse (more than 3 to 6 months).
Recommended charge level for long-term storage: 30% to 60%.
Recommended temperature range: operation -15°C to +45°C — charge
+1°C to +35°C — storage +5°C to +30°C.

4.3 BATTERY CHARGER
Fig.G
Top view:
a. battery module 1 housing;
b. battery module compartment 2;
c. charging position indicator light 1;
d. charge position indicator light 2;
Both indicator lights may be steady or flashing, blue or red, and therefore
have different meanings:

Indicator light Symbol

»-

é

C£a

[0}

To use the unit, connect the battery charger to the power supply using
the appropriate power supply cable, ensuring it is compatible with the
specifications on the rating plate.

The charger switches on automatically, as indicated by both indicator
lights flashing slowly in blue = (ready for use).

In this state, you can connect the batteries to the base in the designated
slots as described above.

The battery charger instantly and automatically adjusts its outputs
independently according to the state and charging curve of the
connected battery.

The user can monitor the status and progress of the charge via the
indicator light corresponding to the relevant position, with the following
meanings:

- [#71 & blue indicator flashing rapidly, battery very low, charging
with active ventilation;

[M@} blue indicator flashing progressively more slowly, substantial
increase in charge;

steady blue light: battery charging complete.

In addition to these, the following two conditions may occur, to which
you should pay attention as the charge will be delayed or will not
commence in such cases:

E : the indicator light flashes rapidly between red and blue; the battery
is in thermal protection mode and must be allowed to cool down
before charging can resume (it is recommended to disconnect the
battery from the base and allow it to recover);

B4 : the red indicator light is steady; the battery is faulty or cannot
be charged.

NOTES:

As the two outputs are completely independent, it is possible to connect
and charge just one battery at a time.

The thermal protection may be activated not only due to overheating but
also in the event of excessively cold ambient temperatures, preventing
charging.

Charge time required for fully discharged batteries: approximately 1-2
hours.

5.INSTALLATION
WARNING! CARRY OUT ALL INSTALLATION AND
A ELECTRICAL CONNECTION WORK WITH THE WELDING
MACHINE STRICTLY SWITCHED OFF.
ELECTRICAL CONNECTIONS MUST BE CARRIED OUT EXCLUSIVELY BY
EXPERIENCED OR QUALIFIED PERSONNEL.
SET-UP

Unpack the welding machine and assemble the separate parts contained
in the packaging.

Assembling the return cable and clamp
Fig. H

Assembly of the welding cable and electrode holder
Fig.|

5.1 HOW TO LIFT THE WELDING MACHINE

All welding machines described in this manual must be lifted using the
handle or the strap supplied, if provided for the model (fitted as shown
in Fig. L).

5.2 LOCATION OF THE WELDING MACHINE

Select the installation location for the welding machine so that there are

no obstructions at the cooling air inlet and outlet (forced circulation via a

fan, if fitted); at the same time, ensure that no conductive dust, corrosive

vapours, moisture, etc. are drawn in.

Maintain at least 250 mm of clear space around the welding machine.

WARNING! Place the welding machine on a flat surface with

' a load-bearing capacity sufficient to support its weight to

it from ti| over or shifting dangerously.

>
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5.3 WELDING CIRCUIT CONNECTIONS

WARNING! BEFORE MAKING THE FOLLOWING
CONNECTIONS, ENSURE THAT THE WELDING MACHINE IS
SWITCHED OFF.

Table 1 shows the recommended values for welding cables (in mm?)
based on the maximum current output by the welding machine.

Welding cable connection between the clamp and the electrode
holder

It has a special terminal on the end designed to clamp the exposed part
of the electrode.

This cable should generally be connected to the terminal marked with
the (+) symbol.

Connection of the welding current return cable

It must be connected to the workpiece or to the metal workbench on
which it rests, as close as possible to the joint being welded.

This cable is usually connected to the terminal marked with the (-) symbol.
In exceptional cases, certain types of electrodes (e.g. acid-coated
electrodes) require the connection to be reversed from the convention
indicated.

Recommendations:

Screw the welding cable connectors fully into the quick-connect
sockets (if fitted) to ensure perfect electrical contact; otherwise, the
connectors themselves will overheat, leading to rapid deterioration
and a loss of efficiency.

Use the shortest possible welding cables.

Avoid using metal structures that are not part of the workpiece as a
substitute for the welding current return cable; this can be a safety
hazard and lead to unsatisfactory welding results.

6. MMA WELDING: PROCEDURE DESCRIPTION

6.1 GENERAL PRINCIPLES

- Follow the electrode manufacturer’s instructions regarding correct
polarity and the optimum welding current (these instructions are
usually printed on the electrode packaging).



- The welding current must be adjusted according to the diameter of the
electrode used and the type of joint to be made; as a guide, the currents
suitable for the various electrode diameters are:

Electrode di (mm) welding current (A)
min. max.
16 % o
20 20 m
25 60 110
32 80 160
4.0 120 200

- Bear in mind that, for the same electrode diameter, higher current
values will be used for flat welding, whilst lower currents must be used
for vertical or overhead welding.

- The mechanical properties of the welded joint are determined not only
by the chosen current intensity but also by other welding parameters
such as: arc length, welding speed and position, and the diameter and
grade of the electrodes (for correct storage, keep the electrodes away
from moisture and protected in their original packaging or containers).

6.2 PROCEDURE

Holding the mask IN FRONT OF YOUR FACE, rub the tip of the electrode
against the workpiece to be welded, using a movement as if you were
striking a match; this is the correct method for striking the arc.
WARNING: DO NOT TAP the electrode against the workpiece; this risks
damaging the coating, making it difficult to strike the arc.

As soon as the arc has been struck, try to maintain a distance from the
workpiece equal to the diameter of the electrode being used, and keep
this distance as constant as possible whilst welding; remember that the
electrode should be tilted in the direction of travel by approximately
20-30 degrees (Fig. M).

At the end of the weld bead, move the tip of the electrode slightly
backwards relative to the direction of travel, above the crater to carry
out the filling, then quickly lift the electrode out of the molten pool to
extinguish the arc.

ASPECTS OF THE WELD BEAD
Fig.N

7. MAINTENANCE

WARNING! BEFORE CARRYING OUT MAINTENANCE WORK,
ENSURE THAT THE WELDING MACHINE IS SWITCHED OFF.

EXTRAORDINARY MAINTENANCE
MAJOR MAINTENANCE MUST BE CARRIED OUT EXCLUSIVELY BY
EXPERIENCED OR QUALIFIED PERSONNEL WITH EXPERTISE IN
ELECTRO-MECHANICAL SYSTEMS AND IN ACCORDANCE WITH THE
IEC/EN 60974-4 STANDARD.

WARNING! BEFORE REMOVING THE WELDING MACHINE’S
A PANELS AND ACCESSING ITS INTERIOR, ENSURE THAT THE

WELDING MACHINE IS SWITCHED OFF.
Inspect the interior of the welding machine periodically, and in any
case at intervals depending on usage and the level of dust in the
environment, and remove any accumulated dust using a jet of dry
compressed air (maximum 10 bar).
Avoid directing the jet of compressed air onto the electronic circuit
boards; if necessary, clean them using a very soft brush or suitable
solvents.
At the same time, check that the electrical connections are securely
tightened and that the wiring shows no damage to the insulation.
Once these operations are complete, refit the welding machine panels,
tightening the fixing screws securely.
Under no circumstances should welding operations be carried out
whilst the welding machine is open.
After carrying out maintenance or repairs, restore the connections
and wiring to their original state, taking care to ensure they do not
come into contact with moving parts or parts that may reach high
temperatures.

8.TROUBLESHOOTING

IN THE EVENT OF UNSATISFACTORY OPERATION, AND BEFORE CARRYING

OUT MORE THOROUGH CHECKS OR CONTACTING YOUR SERVICE CENTRE,

CHECK THAT:

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

- The QV, OT and OC icons are not lit, as these indicate that the thermal

safety device has tripped due to overvoltage, undervoltage or a short
circuit.

Check that there is no short circuit at the welding machine’s output: if
there is, rectify the fault.

Ensure that the welding circuit connections are correct, in particular
that the earth cable clamp is securely connected to the workpiece and
that no insulating materials (e.g. paint) are in the way.

- Ensure the batteries are not flat or unusable.



(M
MANUALE DI ISTRUZIONI

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

1. SICUREZZA E SMALTIMENTO

1.1 SICUREZZA GENERALE PER LA SALDATURA AD ARCO

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

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

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

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

Utilizzare esclusivamente come specificato in questo manuale.
Rispettare le indicazioni relative allarea di lavoro. Non usare in
luoghi umidi o bagnati. Non esporre alla pioggia. Lavorare in aree
bene illuminate.

LN /O

Non saldare su contenitori, recipienti o tubazioni che contengano
bb prodotti infi bili liquidi o gassosi.

oche i C
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 (es.
legno, carta, stracci, etc.).

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

[\

1 FUMI DI SALDATURA POSSONO ESSERE PERICOLOSI

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

I fumi di saldatura c chec il cancro, come

indicato nella monograﬁa IARC 118 (Agenzia internazionale per la

ricerca sul cancro).

La tossicita dei fumi di saldatura dipende dai seguenti fattori:

- metalli utilizzati per la saldatura;

- elettrodi e filo di saldatura;

- rivestimenti;

- detergenti, sgrassanti e simili;

- processo di saldatura utilizzato.

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

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

- tenere la testa lontano da eventuali fumi di saldatura;

- non inspirare tali fumi;

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

fumi di saldatura nelle vicinanze dell’arco;

- utilizzare un casco di saldatura con respiratore elettroventilato se

I'areazione é insufficiente.

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

lavoratori contro i rischi derivanti da un’esposizione ad agenti

cancerogem o mutageni durante il lavoro & necessarlo un approccio
ico per la dei limiti all’ dei fumi di

saldatura in fi concentrazione e

durata all'esposi

P

della loro ¢
one stessa.

P

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

ind, d.

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

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

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

Rumorosita: Se a causa di operazioni di saldatura particolarmente
intensive viene verificato un livello di esposizione quotidiana
personale (LEPd) ugualeo magglore a85dB(A), é obbligatorio I'uso
di i mezzi di pr iduale (Tab. 1).

LO®AO®O®

1 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 elettr ici interferire con alcune

apparecchiature mediche (ad esemplo pacemaker, apparecchiature

respiratorie, protesi metalliche ecc.).

Devono essere prese adeguate misure protettive nei confronti

dei portatori di queste apparecchi e. Ad proibire

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

individuale per i saldatori.

Questa saldatrice soddisfa gli standard tecnici di prodotto per

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

@ assicurata la rispondenza ai I|m di base relanw aIIesposmone

umana ai campl elettr

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
Idare il pit1 vicino possibile al giunto in esec

non saldare vicino alla saldatrice;

tutti gli operatori dovrebbero rispettare le distanze minime

richieste come indicato nella scheda dati EMF;

distanza dalla sorgente EMF in un punto oltre il quale I'esposizione

& inferiore al 20% del valore minimo consentito: d = 55 cm.

0.

PRECAUZIONI SUPPLEMENTARI
LE OPERAZIONI DI SALDATURA:
- In ambiente a rischio accresciuto di shock elettrico
- In spazi confinati
- In presenza di materiali infiammabili o esplodenti
DEVONO essere preve | da un
esperto” ed g pre con la pr di altre persone
istruite per interventi in caso di emergenza.
DEVONO essere adottati i mezzi tecnici di protezione descritti in
7.10; A.8; A.10 della norma “EN 60974-9: Apparecchiature per
saldatura ad arco. Parte 9: Installazione ed uso”.
DEVE essere proibita la saldatura con operatore sollevato da terra,
salvo eventuale uso di piattaforme di sicurezza.
TENSIONE TRA PORTAELETTRODI O TORCE: lavorando con piu
saldatrici su di un solo pezzo o su piu pezzi collegati elettricamente
si pud generare una somma pericolosa di tensioni a vuoto tra due
differenti portaelettrodi o torce, ad un valore che puo raggiungere
il doppio del limite
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:

g hil
P
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Installazione ed uso”.

RISCHI RESIDUI
- USO IMPROPRIO: é pericolosa I'utilizzazione della saldatrice per

Utilizzare la cella o la batteria solo nell’applicazione per cui é stata
progettata.

Se durante l'uso, la carica o la conservazione la batteria emana
strani odori, si scalda o si deforma la batteria deve essere rimossa
dal suo alloggiamento e non piu utilizzata.

qualsiasi lavorazione diversa da quella prevista (es. sc |
di tubazioni dalla rete idri
E vietato utilizzare la maniglia come mezzo di sospensione della
saldatrice.

RISCHIO DI USTIONI

Alcune parti della saldatrice (torcia, pinza portaelettrodo) e aree
adiacenti possono raggiungere temperature superiori a 65°C: &
nec ioind eind i protettivi adeguati

Lasciare raffreddare il pezzo appena saldato prima di toccarlo!

CONDIZIONI AMBIENTALI (EN 60974-1)

Utilizzare la saldatrice solo con le seg i €

temperatura ambiente compresa tra-10°C e 40°C;

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

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

« Laria circostante deve essere esente da polvere, acidi, gas o
sostanze corrosive, ecc.

i e . ™

.

IMMAGAZZINAMENTO

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

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

In caso di macchina provvista di unita di raffreddamento a liquido

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

suggerito dal produttore oppure svuotare completamente il circuito

idraulico e il serbatoio dal liquido.

Utilizzare sempre adeguate misure per proteggere la macchina

dall’'umidita, dallo sporco e dalla corrosione.

—_—

1.2 SMALTIMENTO SALDATRICE E CARICA BATTERIE

Non smaltire questa saldatrice con i normali rifiuti domestici al
termine del ciclo di vita utile.

E responsabilita dell'utente smaltire questa apparecchiatura
elettrica presso punti di raccolta d i allo smalti e al
riciclo delle apparecchiature elettriche o, rivolgersi al negozio presso

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

lo smalti

dell’Unione Europea (RAEE).

1.3 AVVERTENZE E PRECAUZIONI SULLA SICUREZZA PER L'UTILIZZO
DELLE BATTERIE AL LITIO IN DOTAZIONE

Linosservanza delle seguenti regole puo provocare la rottura, il
Id il rigonfi I'incendio e l'esplosione della

risc
batteria:

Tenere la batteria fuori dalla portata dei bambini.

Non aprire l'involucro della batteria per nessun motivo.

Non manomettere o modificare I'involucro della batteria.

- Non lanciare la batteria o provocare forti urti.

Non forare l'involucro della batteria con punte, non colpirlo col
martello, non calpestarlo.

- Non caricare la batteria al sole, in prossimita di fiamme o in
condizioni simili.

Non utilizzare né lasciare la batteria vicino a stufe, fiamme libere o
altre fonti di calore.

Non collocare la batteria all'interno di forni, forni a microonde, ecc.
Non gettare la batteria nel fuoco o riscaldarla.

Non cercare di invertire le polarita dei terminali positivo “+”
e negativo “-” quando si inserisce la batteria nell’apposito
alloggiamento.

Non cortocircuitare i terminali della batteria.

Non conservare le batterie alla rinfusa in una scatola o cassetto in
cui potrebbero cortocircuitarsi a vicenda o essere cortocircuitate
da altri oggetti metallici.

Usare e conservare sempre correttamente la batteria agli ioni di
litio. In caso contrario, si potrebbero causare incendi o esplosioni
o influire negati sulle pr i della saldatrice.
Caricare la batteria utilizzando esclusivamente la base per la
ricarica in dotazione e in un luogo ben areato.

Acquistare sempre la batteria raccomandata dal produttore
dell’apparecchiatura.

- Non bag la batteria.

Mantenere le celle e le batterie pulite e asciutte.

Pulire i terminali della cella o della batteria con un panno asciutto
e pulito.

Smaltire correttamente la batteria (vedi paragrafo “smaltimento
della batteria”).

Se la batteria perde acido o emana strani odori deve essere
allontanata subito da sorgenti di calore o da fiamme libere.

In caso di contatto con l'acido della batteria e la pelle o i vestiti,
subito sciacquare con acqua corrente.

In caso di contatto con l'acido della batteria e gli occhi, subito
sciacquare abbondantemente e contattare il medico.

20
%& —
1.4 SMALTIMENTO DELLA BATTERIA
La batteria esausta dovrebbe essere riciclata. In alcuni stati questo
é obbligatorio. Contattare le autorita locali per i rifiuti solidi per
ricevere informazioni relative al riciclaggio.
La batteria e I'apparecchiatura elettrica/elettronica devono essere
smaltite separatamente da rifiuti di altro tipo.

AVVERTENZA!

Non smaltire la batteria bruciandola. Questo potrebbe causare
un’esplosione.

Prima di smaltire la batteria, coprire i terminali scoperti con nastro
isolante adeguato, allo scopo di evitare i corti circuiti.

Non esporre la batteria a calore intenso o a fuoco poiché questo
potrebbe causare un’esplosione.

2.INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE

Questa saldatrice & un generatore di corrente per la saldatura ad arco,
progettato principalmente per la saldatura MMA con elettrodi rivestiti
(rutili, acidi e basici).

Il circuito convertitore DC-DC di potenza integrato (a tensione continua)
si distingue per l'elevata velocita e precisione di regolazione, garantendo
prestazioni eccellenti e una qualita di saldatura di livello professionale.
L'alimentazione autonoma ¢ garantita da due moduli batteria agli ioni di
litio, che consentono la massima flessibilita operativa anche in assenza
di collegamento alla rete elettrica di distribuzione. Il design compatto e
I'elevata maneggevolezza rendono |'apparecchiatura idonea all'impiego
in ambienti di lavoro logisticamente complessi o in condizioni severe.
Ciascuna batteria presenta un sistema elettronico di gestione integrato
(BMS - Battery Management System), che ne controlla e monitora
costantemente i parametri funzionali durante le fasi di carica e scarica
garantendo elevati livelli di sicurezza, efficienza e durata nel tempo.

La dotazione include un caricabatterie specifico a due alloggiamenti per
la carica simultanea di entrambe le batterie, ottimizzando e riducendo i
tempi complessivi del processo.

2.1 PRINCIPALI CARATTERISTICHE

- Visualizzazione, variazione e memorizzazione a display dei parametri di
saldatura desiderati.

- Regolazione corrente di saldatura (modalita processo MMA).

- Regolazione parametri sovracorrente HOT START e ARC FORCE.

- Visualizzazione in tempo reale della percentuale di carica residua delle
batterie.

- Modalita processo FLUX ovvero saldatura a filo senza gas (uso
accessorio opzionale Spool Gun).

- Regolazione tensione d‘arco e impostazione livelli di velocita filo
prestabiliti (solo processo FLUX).

- Possibilita collegamento a sorgente alimentazione DC di potenza
esterna (utilizzo senza batterie).

2.2 PROTEZIONI

- Protezione termostatica (saldatrice e batterie).

- Protezione cortocircuito, anti-stick (MMA).

- Protezione tensione e corrente di carica e scarica delle batterie (BMS).

- Avvio, funzionamento e arresto intelligente delle ventole di
raffreddamento (saldatrice e caricabatterie).

- Spegnimento automatico.

-11-



2.3 ACCESSORI A RICHIESTA
- Kit saldatura Spool Gun (FLUX).
- Maschera autoscurante: con filtro fisso o regolabile.

3. DATITECNICI

3.1 TARGA DATI

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

riassunti nella targa caratteristiche col seguente significato:

Fig.A

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

2- Nome e indirizzo del costruttore.

3- Nome del modello.

4- Simbolo del procedimento di saldatura previsto.

5- 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).

6- Simbolo del tipo di sorgente di alimentazione:

7- Grado di protezione dellinvolucro.

8- Dati caratteristici della sorgente di alimentazione: Batteria.

9- Prestazioni del circuito di saldatura:

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

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

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

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

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

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

3.2 ALTRI DATITECNICI
« SALDATRICE:
- veditabella 1 (TAB. 1);
Il peso della saldatrice é riportato in tabella 1 (TAB.1).

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

+ BATTERIA:
- Batteria agli ioni di Litio: 36V/42V - 4000mAh - 144Wh (2 moduli);

+ CARICABATTERIE:
- Input: AC 100V/240V - 50/60Hz - 390W;
- Output canale 1: DC max 42V - 4A - 168W;
- Output canale 2: DC max 42V - 4A - 168W;

4. DESCRIZIONE DELLE PARTI
4.1 SALDATRICE: DISPOSITIVI DI CONTROLLO, REGOLAZIONE E
CONNESSIONE
Fig.B
Sul lato anteriore:

applicata (intervallo tensione DC compatibile tra 36V e 84V).

¢. Indicazione alfanumerica del valore di corrente d’uscita impostata
quando la saldatrice & a vuoto in modalita MMA (parametro principale
d'impostazione) oppure della corrente media effettivamente erogata
e misurata durante la saldatura.

In MMA a vuoto & possibile impostare la corrente desiderata
mediante i tasti UP/DOWN, in funzione dello spessore del materiale
e del tipo e diametro dell’elettrodo utilizzato.

Invece con icone HOT START o ARC FORCE attive (lampeggianti)
& possibile visualizzare e impostare il valore di sovracorrente del
parametro corrispondente selezionato.

d. Indicazione alfanumerica del valore di settaggio della tensione
d’arco (solo in modalita impostazione FLUX) oppure della tensione
media d'arco effettivamente regolata e misurata durante la saldatura.

e. Tasto MODE, in MMA, consente la selezione in sequenza e
l'impostazione del valore in corrente dei parametri HOT START
(nell'intervallo 5A + 50A) e ARC FORCE (nell'intervallo 5A + 50A) con
i tasti UP/DOWN.

La pressione prolungata determina invece lattivazione e la
possibilita dimpostazione del processo FLUX (saldatura a filo senza
gas) compatibile con l'accessorio Spool Gun (qualora collegato).

In modalita FLUX attiva, con riferimento al filo corrispondente di
diametro 0.9mm (esclusivamente previsto dall'accessorio Spool
Gun), sono disponibili preimpostati di fabbrica 6 valori di tensione
d’arco ai quali sono abbinati altrettanti livelli di velocita del filo,
gia ottimizzati in funzione dello spessore materiale da saldare

(sinergia):
Livello velocita (Lu) Spessore materiale (mm)
1 0.6-0.8
2 1.0-1.2
3 1.5
4 2.0
5 25
6 3.0

Per ognuno dei 6 livelli di velocita filo selezionabili (sigla Lu &
lampeggiante) & tuttavia consentita la variazione a piacere della
tensione d‘arco associata a partire dal valore previsto (tasti UP/
DOWN con valore lampeggiante) e il salvataggio del nuovo valore
desiderato (tasto MODE).

La pressione prolungata del tasto MODE riporta al processo MMA
previsto in ogni caso come processo predefinito per la saldatrice.

f. Tasti A/ V¥ (UP/DOWN) consentono la variazione in salita o discesa
a step variabili del parametro selezionato e visibile in quel momento
(corrente, sovracorrente, tensione o livello di velocita).

g. Icone OC, OT, OV di anomalia o protezione fisse o lampeggianti che
siattivano in relazione alla condizione che le ha generate, in aggiunta
a avviso acustico intermittente:

- icona OC fissa: cortocircuito, intervento anti-stick;
- icona OT fissa: protezione sovra temperatura generatore;
- icona OT lampeggiante veloce (intermittenza 0.1
protezione sovra temperatura batterie;
- icona OT lampeggiante lenta (intermittenza 0.5 secondi):
temperatura troppo bassa per utilizzo batterie;

icona OV fissa: sotto tensione batterie, batterie scariche o sotto

tensione sorgente alimentazione DC;

- icona OV lampeggiante: sovra tensione batterie o sovra tensione

secondi):

1-

Pannello di controllo con display LCD (vedi descrizione in seguito);

2-  Presa rapida positiva (+) per connettere cavo di saldatura;
3-  Presa rapida negativa (-) per connettere cavo di saldatura;
4-  Presa collegamento accessorio Spool Gun;

FIG.C

Sul lato posteriore:

5-

presa collegamento sorgente alimentazione DC esterna;
FIG.D

Sul vano laterale:

6-
7-

alloggiamento modulo batteria 1;
alloggiamento modulo batteria 2;

PANNELLO DI CONTROLLO DELLA SALDATRICE

| FIG.E
a. Tasto O accensione e spegnimento (premere e rilasciare
brevemente).
b. Indicazione alfanumerica della percentuale di carica delle batterie,

quando sono connesse e con dispositivo acceso.
Con collegamento a sorgente di potenza esterna viene invece
visualizzato il valore della tensione DC in ingresso dell’alimentazione
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sorgente alimentazione DC.

In genere le icone di protezione sono accompagnate da una sigla di
errore (display alfanumerico percentuale di carica):

EO: sotto tensione alimentazione esterna (se sorgente collegata);
E1: batterie scariche, sotto tensione batterie;

- E2:sovra tensione batterie oppure alimentazione esterna;

E3: sovra temperatura interna generatore;

- E4: sovra temperatura batterie;

- E5:temperatura esercizio batterie troppo bassa;

- E6: anomalia scarica eccessiva batterie;

- E7:anomalia connessione batterie;

- E8:anomalia collegamenti interni generatore;

- E9: sbilanciamento tensione eccessivo tra le batterie.

Con una sola batteria collegata, con batterie scariche e in ogni
caso dopo circa 10 minuti di inattivita il dispositivo si spegne
automaticamente.

4.2 BATTERIE
Le batterie presentano monitoraggio della tensione delle singole celle,



della tensione totale, della corrente di sovraccarico e della temperatura
interna dell'involucro.
Prima di connetterle alla saldatrice & opportuno verificare lo stato di
carica e di bilanciamento mediante l'apposito pulsante presente
sul corpo esterno, facendo riferimento al significato delle spie, come
descritto in tabella (TAB. 3).
Se la differenza tra i 2 moduli & sostanziale & consigliata la carica
preventiva per evitare il possibile intervento della protezione eccessivo
sbilanciamento.
ATTENZIONE! Leventuale accensione alternata

A mtermmente di 2 spie, ultima riga della tabella, indica

= delle batterie che non devono essere
utilizzate (sia in carica che in scarica).
Anche la completa assenza di segnalazioni in seguito alla pressione del
pulsante rappresenta un‘anomalia (spie tutte spente). In genere, cio
significa che la tensione della batteria & scesa al di sotto della soglia
minima di sicurezza.
Per linstallazione delle batterie in dotazione sono previste, sia sulla
saldatrice che sul caricabatterie, 2 apposite sedi specifiche: altri tipi di
batterie con standard di connessione e/o tensione diversa da quella
indicata non sono compatibili.

Fig.F
Collegamento: accompagnare delicatamente i moduli batteria sulle
rotaie e spingerli a fondo fino allo scatto finale (click).
Estrazione: premere il tasto di sblocco come indicato in figura e
accompagnare le batterie sulle rotaie sfilandole in senso inverso a quello
di collegamento.
NOTE: Ricaricare dopo ogni utilizzo intensivo o in caso di inutilizzo
prolungato (oltre 3 + 6 mesi).
Livello di carica consigliato mantenimento a lungo termine 30% + 60%.
Intervallo temperatura raccomandato: servizio -15°C + +45°C — carica
+1°C + +35°C — conservazione +5°C + +30°C.

4.3 CARICABATTERIE
Fig.G
Lato superiore:
a. alloggiamento modulo batteria 1;
b. alloggiamento modulo batteria 2;
c.  spia diriferimento posizione di carica 1;
d. spia di riferimento posizione di carica 2;
Entrambe le spie possono risultare fisse o lampeggianti, di colore blu o
rosso e assumere quindi diverso significato:

NOTE:

Essendo le 2 uscite completamente indipendenti e possibile connettere e
caricare anche una sola batteria alla volta.

La protezione termica, oltre che per eccessivo riscaldamento, puo attivarsi
e non consentire la carica anche in caso di temperature ambientali
eccessivamente rigide.

Tempo di carica necessario batterie completamente scariche circa Th+2h.

5.INSTALLAZIONE
ATTENZIONE! ESEGUIRE TUTTE LE OPERAZIONI DI
A INSTALLAZIONE ED ALLACCIAMENTI ELETTRICI CON LA
SALDATRICE RIGOROSAMENTE SPENTA.

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

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

Assemblaggio cavo di ritorno-pinza
Fig.H
A blaggio cavo di sald pi

Fig.|

portaelettrodo

5.1 MODALITA DI SOLLEVAMENTO DELLA SALDATRICE

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

5.2 UBICAZIONE DELLA SALDATRICE

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

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

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

presente); accertarsi nel contempo che non vengano aspirate polveri

conduttive, vapori corrosivi, umidita, etc..

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

ﬁ\ plana di portata adeguata al peso per evitarne il

= I o

p i pericolosi.

5.3 CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA

ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE | SEGUENTI
COLLEGAMENTI ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA
SPENTA.

Spia Simbolo
» | A\
- - '3
Eak ]
()
) | ¥

Per |'utilizzo connettere il caricabatterie alla rete tramite apposito cavo di
alimentazione verificando la compatibilita con i dati di targa.
L'attivazione dello stesso & automatica e indicata dalle 2 spie entrambe
blu lampeggianti lentamente = (pronto all'uso).

In questa condizione & possibile collegare le batterie alla base negli

appositi alloggiamenti come descritto in precedenza.

Il caricabatterie adatta istantaneamente le sue uscite in modo automatico

e indipendente in relazione allo stato e curva di carica della batteria

applicata.

L'utente pud monitorare stato e avanzamento della carica attraverso la

spia corrispondente alla posizione interessata con il seguente significato:

- [#71 3% spia blu lampeggiante veloce, batteria particolarmente
scarica, in carica con ventilazione attiva;

- [} spia blu lampeggiante progressivamente in modo piu lento,
incremento sostanziale dello stato di carica;

- spia blu fissa, carica della batteria completata.

Oltre a queste si possono presentare le seguenti 2 condizioni alle
quali & opportuno prestare attenzione poiché la carica in tali casi sara
posticipata oppure non verra attivata:

- f spia lampeggiante alternativamente in rosso e blu veloce, la batteria
€ in protezione termica & necessario lasciarla raffreddare e posticipare
la carica (consigliato sconnettere la batteria dalla base e lasciarla
ripristinare);

- R4 spia rossa fissa, batteria difettosa o non caricabile.

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

Collegamento cavo di saldatura pinza-portaelettrodo

Porta sul terminale uno speciale morsetto che serve a serrare la parte
scoperta dell'elettrodo.

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

Collegamento cavo di ritorno della corrente di saldatura

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

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

Raccomandazioni:

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

Utilizzare i cavi di saldatura pit corti possibile.

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

6. SALDATURA MMA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

6.1 PRINCIPI GENERALI

- Rifarsi alle indicazioni del fabbricante degli elettrodi per quanto
riguarda la corretta polarita e la corrente ottimale di saldatura
(generalmente tali indicazioni sono riportate sulla confezione degli
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elettrodi).

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

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

1.6 25 50

2.0 40 80

25 60 110

3.2 80 160

4.0 120 200

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

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

6.2 PROCEDIMENTO

- Tenendo la maschera DAVANTI AL VISO, strofinare la punta
dell'elettrodo sul pezzo da saldare eseguendo un movimento come si
dovesse accendere un fiammifero; questo & il metodo piu corretto per
innescare |'arco.
ATTENZIONE: NON PICCHIETTARE l'elettrodo sul pezzo; si rischierebbe
di danneggiarne il rivestimento rendendo difficoltoso linnesco
dell'arco.

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

equivalente al diametro dell'elettrodo utilizzato e mantenere questa

distanza la pil costante possibile durante l'esecuzione della saldatura;

ricordare che l'inclinazione dell’elettrodo nel senso dell'avanzamento

dovra essere di circa 20-30 gradi (Fig. M).

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

leggermente indietro rispetto la direzione di avanzamento, al di sopra

del cratere per effettuare il riempimento, indi sollevare rapidamente

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

ASPETTI DEL CORDONE DI SALDATURA
Fig.N

7. MANUTENZIONE
ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE LE OPERAZIONI DI
A MANUTENZIONE, ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA
SPENTA.

MANUTENZIONE STRAORDINARIA

LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE STRAORDINARIA DEVONO

ESSERE ESEGUITE ESCLUSIVAMENTE DA PERSONALE ESPERTO O

QUALIFICATO IN AMBITO ELETTRICO-MECCANICO E NEL RISPETTO

DELLA NORMA TECNICA IEC/EN 60974-4.

ATTENZIONE! PRIMA DI RIMUOVERE | PANNELLI DELLA

A SALDATRICE ED ACCEDERE AL SUO INTERNO ACCERTARSI

CHE LA SALDATRICE SIA SPENTA.

Periodicamente e comunque con frequenza in funzione dell'utilizzo e

della polverosita dell'ambiente, ispezionare l'interno della saldatrice e

rimuovere la polvere depositatasi 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.

8. RICERCA GUASTI
NELL'EVENTUALITA DI FUNZIONAMENTO INSODDISFACENTE, E PRIMA

DI ESEGUIRE VERIFICHE PIU SISTEMATICHE O RIVOLGERVI AL VOSTRO

CENTRO ASSISTENZA CONTROLLARE CHE:

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

- Non siano accese le icone OV, OT e OC segnalanti I'intervento della

sicurezza termica di sovra o sottotensione o di corto circuito.

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

tal caso procedere all'eliminazione dell'inconveniente.

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

- Le batterie non risultino scariche o siano inutilizzabili.
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(FR)
MANUEL D'INSTRUCTIONS

ATTENTION ! AVANT D'UTILISER LE POSTE DE SOUDAGE, LISEZ
ATTENTIVEMENT LE MANUEL D'INSTRUCTIONS.

1. SECURITE ET MISE AU REBUT

1.1 SECURITE GENERALE POUR LE SOUDAGE A L'ARC

L'opérateur doit étre suffisamment formé a l'utilisation en toute
sécurité du poste de soudage et informé des risques liés aux procédés
de soudage a l'arc, des mesures de protection correspondantes et
des procédures d’urgence.

(Se reporter également a la norme « EN 60974-9 : Equipements de
soudage a l'arc. Partie 9 : Installation et utilisation »).

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

Le raccordement des cables de soudage, les opérations de contrdle
etde réparation doivent étre effectués lorsque le poste de soudage
esta l'arrét.
Utiliser exclusi
présent manuel.
Respectez les consignes relatives a la zone de travail. Ne pas
utiliser dans des endroits humides ou mouillés. Ne pas exposer a
la pluie. Travaillez dans des zones bien éclairées.

VAV

Ne pas souder sur des conteneurs, des récipients ou des tuyauterles

confor aux spécifications du

00LO®

- Assurer uneisolation électrique adéquate parrapport al'électrode,
alapiéce a usiner et a toute piéce métallique mise a la terre située a
proximité (accessible).

Ceci est généralement possible en portant des gants, des
chaussures, un casque et des vétements prévus a cet effet, ainsi
qu’en utilisant des plates-formes ou des tapis isolants.

Les rayonnements ultraviolets sont cancérigénes, comme indiqué
dans la monographie n° 118 du CIRC ; de plus, les rayonnements
ultraviolets et infrarouges peuvent endommager les yeux et
provoquer des brilures cutanées.

Protéger systématiquement les yeux a l'aide de 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 des vétements de protection ignifugés adaptés (conformes
a la norme UNI EN 11611) et des gants de soudage (conformes a
la norme UNI EN 12477) en évitant d’exposer la peau aux rayons
ultraviolets et infrarouges émis par I'arc ; la protection doit étre
étendue aux autres per set a pr é de l'arc a
I'aide d’écrans ou de rideaux non réfléchissants.

Bruit : si, en raison d'opérations de soudage particuliérement
intenses, un niveau d’exposition quotidien personnel (LEPd) égal
ou supérieur a 85 dB(A) est constaté, l'utilisation de moyens de
dividuelle adaptés est obli ire (tabl 1).

protection i

LES CHAMPS ELECTRIQUES ET MAGNETIQUES PEUVENT ETRE

DANGEREUX

Le courant électrique qui circule dans un conducteur quelconque

géneére des champs électriques et magnétiques (CEM) localisés. Le

courant de soudage crée un champ CEM a proximité du circuit de
dage et du poste de soudage lui-méme.

C ou ayant c des produits infl bl juid
ou gazeux.

Eviter de travailler sur des matériaux nettoyés avec des solvants
chlorés ou a proximité de ces substances.

Ne pas souder sur des récipients sous pression.

- Eloigner de la zone de travail toutes les substances inflammables
(par ex. bois, papier, chiffons, etc.).

Protéger la bouteille des sources de chaleur, y compris du
rayonnement solaire (le cas échéant).

LES FUMEES DE SOUDAGE PEUVENT ETRE DANGEREUSES

Les fi p lors du dage cont des gaz et des
vapeurs toxiques.
Les fumées de d conti des suk es cancérigé

telles que indiqué dans la monographie n° 118 du CIRC (Centre

international de recherche sur le cancer).

La toxicité des fumées de dage dép

- les métaux utilisés pour le soudage ;

- les électrodes et du fil de soudage ;

- lesrevétements;

- les détergents, dégrai et produits similaires ;

- procédé de soudage utilisé.

Tous les opérateurs doivent respecter les régles énumérées ci-

dessous afin

de réduire au mini I'inhalation des fumées de d

- garder la téte a I'écart des fumées de soudage ;

ne pas inhaler ces fumées ;

veiller a un renouvellement d‘air suffisant ou a la mise en place de

moyens permettant d’évacuer les fumées de dage a proxi

delarc;

utiliser un casque de soudage équipé d’un respirateur a ventilation

électrique si la ventilation est insuffisante.

Afin de se conformer a la directive 2019/130/UE relative a la

protection des travailleurs contre les risques liés a I'exposition a

des agents cancérigénes ou mutagénes au travail, une approche
Jue est néc ire pour évaluer les limites d’exposition

aux fumées de soudage en fonction de leur composition, de leur

concentration et de la durée d’exposition.

d des facteurs suivants :

interférer avec certains
I les

Les champs électr q p

appareils médicaux (par le, les

appareils respiratoires, les prothéses métalliques, etc.).

Des mesures de protection appropriées doivent étre prises a I'égard

des personnes portant ces appareils. Par exemple, interdire I'accés

a la zone d’utilisation du poste de soudage ou procéder a une

évaluation individuelle des risques pour les soudeurs.

Ce poste de soudage est conforme aux normes techniques du

produit pour une utilisation exclusivement industrielle a des fins

professionnelles. La conformité aux limites de base relatives a

Iexposmnn humame aux champs électromagnétiques dans un

n’est pas garantie.

Tous les opérateurs doivent respecter les régles énumérées ci-

dessous afin de réduire au minimum l'exposition aux champs

électromagnétiques (CEM) émis par le circuit de soudage :

- rapprocher les cables de soudage les uns des autres. Les fixer avec

du ruban adhésif lorsque cela est possible ;

garder la téte et le torse aussi éloignés que possible du circuit de

soudage;

ne jamais enrouler les cables de soudage autour dobjets

métalliques ou du corps ;

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

garder les deux cables de soudage du méme c6té du corps ;

raccorder le cable de retour du courant de soudage a la piéce a

souder aussi prés que possible du joint a réaliser ;

- ne pas souder a proximité du poste de soudage ;

tous les opérateurs doivent respecter les distances minimales
qui telles qu'indiq dans la fiche technique CEM ;

distance par rapport a la source de CEM a partir de laquelle

I'exposition est inférieure a 20 % de la valeur minimale autorisée

:d=55cm.

A PRECAUTIONS SUPPLEMENTAIRES

- LES OPERATIONS DE SOUDAGE :
- Dans un envir p!
électrique
- Dans des espaces confinés
- En présence de matériaux mﬂammables ou explosifs
DOIVENT étre préalabl. luées par un «r ble expert
» et toujours realise’es en présence d’autres personnes formées
pour intervenir en cas d’urgence.

"
'S car ]

un risque accru de choc
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Les moyens techniques de protection décrits aux points 7.10 ; A.8
;A.10 de la norme « EN 60974-9 : Equipements de soudage a l'arc.
Partie 9 : Installation et utilisation » DOIVENT étre mis en ceuvre.
Le soudage avec un opérateur en hauteur DOIT étre interdit, sauf
en cas d'utilisation de plates-formes de sécurité.

TENSION ENTRE LES PORTE-ELECTRODES OU LES TORCHES :
lorsque I'on travaille avec plusieurs postes de soudage sur une
seule piéce ou sur plusieurs piéces reliées électriquement, il peut
se produire une somme dangereuse de tensions a vide entre
deux porte-électrodes ou torches différents, pouvant atteindre le
double de la limite admissible.

Il est nécessaire qu’un coordinateur expérimenté effectue la
mesure instrumentale afin de déterminer s'il existe un risque et
puisse adopter les mesures de protection appropriées, comme
indiqué au point 7.9 de la norme « EN 60974-9 : Equipements de
soudage a l'arc. Partie 9 : Installation et utilisation ».

RISQUES RESIDUELS
- UTILISATION INAPPROPRIEE : I'utilisation du poste de soudage
pour tout travail autre que celui prévu (par exemple, le dégel de
canalisations du réseau d’eau) est dangereuse.
Il est interdit d’utiliser la poignée comme moyen de suspension du
poste de soudage.
RISQUE DE BRULURES
Certaines parties du poste de soudage (torche, pince porte-
électrode) et les zones adjacentes peuvent atteindre des
températures supérieures a 65 °C : il est nécessaire de porter des
vétements de protection adaptés.
Laissez refroidir la piéce qui vient d'étre soudée avant de la toucher!

CONDITIONS ENVIRONNEMENTALES (EN 60974-1)

- Nutilisez le poste de soudage que dans les conditions ambiantes
suivantes :
« température ambiante comprise entre -10 °C et 40 °C;;

« humidité de l'air ne dép pas 50 % a40°C;
« humidité relative de I'air ne dép pas 90 % a20°C;
« Lair doit étre pt de p , d'acides, de gaz ou

de substances corrosives, etc.

STOCKAGE

- Placer la machine et ses accessoires (emballés ou non) dans des
locaux fermés.

- Latempérature ambiante doit étre comprlse entre -20 °C et 55 °C

Si la machine est équipée d'un sy de refroidi

et que la temperature ambiante est inférieure a 0 °C : utiliser le

liquide antigel rec dé par le fabricant ou vider ¢ lé

Ne jetez pas la batterie et ne la soumettez pas a des chocs violents.

- Ne percez pas le boitier de la batterie avec des pointes, ne le

frappez pas avec un marteau et ne marchez pas dessus.

Ne chargez pas la batterie au soleil, a proximité d'une flamme ou

dans des conditions similaires.

N'utilisez pas et ne laissez pas la batterie a proximité de radiateurs,

de flammes nues ou d’autres sources de chaleur.

Ne placez pas la batterie dans un four, un four a micro-ondes, etc.

- Ne jetez pas la batterie au feu et ne la chauffez pas.

Ne pas essayer d'inverser les polarités des bornes positive « + » et

négative «- »lors de l'insertion de la batterie dans son logement.

Ne pas court-circuiter les bornes de la batterie.

Ne pas stocker les batteries en vrac dans une boite ou un tiroir

ou elles pourraient se court-circuiter entre elles ou étre court-

circuitées par d'autres objets métalliques.

- Utilisez et stockez toujours correctement la batterie lithium-ion.

Dans le cas contraire, cela pourrait provoquer des incendies ou des

explosions, ou nuire aux perfor es du poste de g

Rechargez la batterie exclusivement a l'aide du socle de recharge

fourni et dans un endroit bien aéré.

Achetez toujours la batterie recommandée par le fabricant de

I'appareil.

N’utilisez la cellule ou la batterie que pour I'application pour

laquelle elle a été congue.

Si, pendant son utilisation, sa charge ou son stockage, la batterie

dégage des odeurs inhabituelles, chauffe ou se déforme, elle doit

étre retirée de son logement et ne plus étre utilisée.

Ne pas mouiller la batterie.

Veillez a ce que les cellules et les batteries restent propres et

séches.

- Nettoyez les bornes de la cellule ou de la batterie a l'aide d'un
chlffon sec et propre.

iminez la batterie de maniére appropriée (voir la section «

ination de la batterie »).

Si la batterie fuit de I'acide ou dégage des odeurs inhabituelles,

elle doit étre immédiatement éloignée de toute source de chaleur

ou de flammes nues.

En cas de conta:t de l'acide de la batterie avec la peau ou les

rincer i édi al'eau courante.
En cas de contact de l'acide de la batterie avec les yeux, rincez-les

etabond puis ¢ Itez un médecin.

14 ELIMINATION DE LA BATTERIE
La batterie usagée doit étre recyclée. Dans certains pays, cela est
bligatoire. Contactez les autorités locales chargées des déchets

le circuit hydraulique et le réservoir de tout liquide.
Prendre toujours les mesures appropriées pour protéger la machine
de I’humidité, de la saleté et de la corrosion.

)i ¢

—_—

1.2 MISE AU REBUT DU POSTE DE SOUDAGE ET DU CHARGEUR DE
BATTERIE

Ne jetez pas ce poste de soudage avec les déchets ménagers
ordinaires a la fin de sa durée de vie utile.

Il incombe a l'utilisateur de mettre cet équipement électrique au
rebut dans des points de collecte désignés pour I'élimination et le
recyclage des équipements électriques, ou de s’adresser au magasin
ou le produit a été acheté. Cette disposition concerne uniquement
la mise au rebut des équipements sur le territoire de I'Union
européenne (DEEE).

A DEPOSER A DEPOSER
ENMAGASIN EN DECHETERIE

Points de collecte sur www.quefairedemesdechets.fr

Cet appareil

et sa batterie
se recyclent

1.3 AVERTISSEMENTS ET PRECAUTIONS DE SECURITE CONCERNANT
L'UTILISATION DES BATTERIES AU LITHIUM FOURNIES

Le non-respect des regles suivantes peut entrainer la rupture,
I'échauff leg I'incendie et I'explosion de la batterie :
- Gardezla banerle hors de portée des enfants.

- N'ouvrez en aucun cas le boitier de la batterie.

- Ne pas altérer ni modifier le boitier de la batterie.

lides pour ok ir des informations sur le recyclage
La batterie et les équip électriques/élect 1 loi

étre éliminés séparément des autres types de déchets.

AVERTISSEMENT!

Ne pas éliminer la batterie en la briilant. Cela pourrait provoquer une
explosion.

Avant de mettre la batterie au rebut, recouvrez les bornes dénudées
avec du ruban isolant adapté afin d’éviter tout court-circuit.
N’exposez pas la batterie a une chaleur intense ou au feu, car cela
pourrait provoquer une explosion.

2. INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE

Ce poste de soudage est un générateur de courant pour le soudage a
I'arc, principalement congu pour le soudage MMA avec des électrodes
enrobées (rutiles, acides et basiques).

Le circuit convertisseur de puissance CC-CC intégré (a tension continue)
se distingue par sa grande rapidité et sa précision de réglage, garantissant
d'excellentes performances et une qualité de soudage de niveau
professionnel.

L'alimentation autonome est assurée par deux modules de batterie au
lithium-ion, qui permettent une flexibilité opérationnelle maximale
méme en l'absence de raccordement au réseau électrique. Sa conception
compacte et sa grande maniabilité rendent cet appareil adapté a une
utilisation dans des environnements de travail complexes sur le plan
logistique ou dans des conditions difficiles.

Chaque batterie est équipée d'un systéeme électronique de gestion
intégré (BMS - Battery Management System), qui controle et surveille en
permanence ses paramétres de fonctionnement pendant les phases de
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charge et de décharge, garantissant ainsi des niveaux élevés de sécurité,
defficacité et de longévité.

L'équipement comprend un chargeur de batterie spécifique a deux
emplacements permettant la charge simultanée des deux batteries, ce
qui optimise et réduit la durée totale du processus.

2.1 CARACTERISTIQUES PRINCIPALES

- Affichage, modification et mémorisation sur 'écran des paramétres de
soudage souhaités.

- Réglage du courant de soudage (mode MMA).

- Réglage des paramétres de surintensité HOT START et ARC FORCE.

- Affichage en temps réel du pourcentage de charge résiduelle des
batteries.

- Mode de soudage FLUX, c'est-a-dire soudage a fil sans gaz (utilisation
de l'accessoire en option Spool Gun).

- Réglage de la tension d'arc et définition de niveaux de vitesse de fil
prédéfinis (uniquement pour le procédé FLUX).

- Possibilité de raccordement a une source d'alimentation CC externe
(utilisation sans batteries).

2.2 PROTECTIONS

- Protection thermostatique (Poste de soudage et batteries).

- Protection contre les courts-circuits et anti-collage (MMA).

- Protection de tension et de courant de charge et de décharge des
batteries (BMS).

- Démarrage, fonctionnement et arrét intelligents des ventilateurs de
refroidissement (poste de soudage et chargeur de batterie).

- Arrét automatique.

2.3 ACCESSOIRES EN OPTION
- Kit de soudage Spool Gun (FLUX).
- Masque auto-obscurcissant : avec filtre fixe ou réglable.

3. CARACTERISTIQUES TECHNIQUES

3.1 PLAQUE SIGNALETIQUE

Les principales données relatives a I'utilisation et aux performances du

poste de soudage sont résumées sur la plaque signalétique, dont les

indications ont la signification suivante :
Fig.A

1- Norme européenne de référence relative a la sécurité et a la
construction des machines de soudage a l'arc.

2- Nom et adresse du fabricant.

3- Nom du modele.

4- Symbole du procédé de soudage prévu.

5- Symbole S : indique que des opérations de soudage peuvent étre
effectuées dans un environnement présentant un risque accru de
choc électrique (par exemple, a proximité immédiate de grandes
masses métalliques).

6- Symbole du type de source d'alimentation :

7- Indice de protection du boitier.

8- Caractéristiques de la source d'alimentation : batterie.

9- Performances du circuit de soudage :

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

- 1,/U,: courant et tension normalisés correspondants pouvant étre
fournis par le poste de soudage pendant le soudage.

- A/V-A/V: indique la plage de réglage du courant de soudage
(minimum - maximum) a la tension d'arc correspondante.

10- Numéro de série permettant d'identifier le poste de soudage
(indispensable pour I'assistance technique, la commande de piéces
de rechange et la recherche de l'origine du produit).

11- Symboles se rapportant aux normes de sécurité dont la signification
estindiquée au chapitre 1 « Sécurité générale pour le soudage a l'arc
».

Remarque : I'exemple de plaque signalétique présenté ici sert a illustrer
la signification des symboles et des chiffres ; les valeurs exactes des
caractéristiques techniques du poste de soudage en votre possession
doivent étre relevées directement sur la plaque signalétique du poste de
soudage lui-méme.

3.2 AUTRES DONNEES TECHNIQUES
« Poste de soudage:

- voir le tableau 1 (TAB. 1);
Le poids du poste de dage est indiq

é dans le tabl 1(TAB. 1).

« CARACTERISTIQUES DE LA PINCE PORTE-ELECTRODE :
- voir tableau 2 (TAB. 2);

« BATTERIE:
- Batterie lithium-ion : 36 /42 V - 4 000 mAh - 144 Wh (2 modules) ;

« CHARGEUR DE BATTERIE :
- Entrée: CA 100V/240V - 50/60 Hz- 390 W ;
- Sortie canal 1:CCmax.42V-4A-168W;
- Sortie canal 2:CCmax.42V-4A-168W;

4. DESCRIPTION DES COMPOSANTS
4.1 POSTE DE SOUDAGE : DISPOSITIFS DE COMMANDE, DE
REGULATION ET DE CONNEXION
Fig.B
Sur la face avant :
1-  Panneau de commande avec écran LCD (voir description ci-dessous) ;
2-  Prise rapide positive (+) pour raccorder le cable de soudage ;
3-  Prise rapide négative (-) pour raccorder le cable de soudage ;
4-  Prise de raccordement pour |'accessoire Spool Gun ;
FIG.C
Alarriere:
5- prise de raccordement a une source d'alimentation CC externe ;
FIG.D
Sur le compartiment latéral :
6- emplacement du module de batterie 1;
7- emplacement du module de batterie 2 ;

PANNEAU DE COMMANDE DU POSTE DE SOUDAGE

| FIG.E

a. Bouton HON de mise en marche et d'arrét (appuyer brievement puis
relacher).

b. Affichage alphanumérique du pourcentage de charge des

batteries, lorsque celles-ci sont connectées et que l'appareil est
allumé.
En cas de raccordement a une source d'alimentation externe, la
valeur de la tension continue d'entrée de |'alimentation appliquée
s'affiche (plage de tension continue compatible comprise entre 36 V
et84V).

c. Indication alphanumérique de la valeur du courant de sortie réglée
lorsque le poste de soudage fonctionne a vide en mode MMA
(paramétre principal de réglage) ou du courant moyen effectivement
délivré et mesuré pendant le soudage.

En mode MMA a vide, il est possible de régler le courant souhaité a
I'aide des touches UP/DOWN, en fonction de I'épaisseur du matériau
ainsi que du type et du diamétre de I'électrode utilisée.

En revanche, lorsque les icones HOT START ou ARC FORCE sont
actives (clignotantes), il est possible d'afficher et de régler la valeur
de surintensité du paramétre correspondant sélectionné.

d. Affichage alphanumérique de la valeur de réglage de la tension
d’arc (uniqguement en mode de réglage FLUX) ou de la tension
moyenne d‘arc effectivement réglée et mesurée pendant le soudage.

e. La touche MODE, en mode MMA, permet de sélectionner
successivement et de régler la valeur en courant des parametres HOT
START (dans la plage de 5 A a 50 A) et ARC FORCE (dans la plage de 5
A a50A) alaide des touches UP/DOWN.

Une pression prolongée entraine quant a elle l'activation et la
possibilité de régler le procédé FLUX (soudage a fil sans gaz)
compatible avec I'accessoire Spool Gun (lorsqu'il est raccordé).

En mode FLUX activé, pour le fil de diamétre 0,9 mm (exclusivement
prévu pour l'accessoire Spool Gun), 6 valeurs de tension d‘arc
préréglées en usine sont disponibles, auxquelles sont associés autant
de niveaux de vitesse du fil, déja optimisés en fonction de |’épaisseur
du matériau a souder (synergie) :

Niveau de vitesse (Lu) Epaisseur du matériau (mm)
1 06-0,8
2 1,0-1,2
3 1,5
4 2,0
5 2,5
6 3,0

Pour chacun des 6 niveaux de vitesse du fil sélectionnables (le
sigle « Lu » clignote), il est toutefois possible de modifier a volonté
la tension d'arc associée a partir de la valeur prévue (touches UP/
DOWN avec valeur clignotante) et d’enregistrer la nouvelle valeur
souhaitée (touche MODE).

Une pression prolongée sur la touche MODE raméne au procédé
MMA, qui est dans tous les cas le procédé par défaut du poste de
soudage.
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f.  Les touches A / V¥ (UP/DOWN) permettent d’augmenter ou de
diminuer par paliers variables le paramétre sélectionné et affiché a
ce moment-la (courant, surintensité, tension ou niveau de vitesse).

g. lcones OC, OT, OV d’anomalie ou de protection, fixes ou clignotantes,
qui s'activent en fonction de la condition qui les a générées, en plus
d’un signal sonore intermittent :

icdne OC fixe : court-circuit, intervention anti-blocage ;

icdne OT fixe : protection contre la surchauffe du générateur ;

- icéne OT clignotante rapidement (intervalle de 0,1 seconde) :

protection contre la surchauffe des batteries ;

icone OT clignotante lentement (intervalle de 0,5 seconde) :

température trop basse pour |'utilisation des batteries ;

- icone OV fixe : sous-tension des batteries, batteries déchargées ou

sous-tension de la source d'alimentation CC;

icone OV clignotante : surtension des batteries ou surtension de la

source d'alimentation CC.

En général, les icones de protection sont accompagnées d'un code
d'erreur (affichage alphanumérique du pourcentage de charge) :

- EO: sous-tension de l'alimentation externe (si la source est
connectée) ;

E1: batteries déchargées, sous-tension des batteries ;

- E2:surtension des batteries ou de |'alimentation externe ;

- E3:surchauffe interne du générateur ;

E4: surchauffe des batteries ;

E5: température de fonctionnement des batteries trop basse ;

- E6:anomalie de décharge excessive des batteries ;

E7: anomalie de connexion des batteries ;

E8: anomalie des connexions internes du générateur ;

- E9: déséquilibre de tension excessif entre les batteries.

Lorsqu'une seule batterie est connectée, lorsque les batteries
sont déchargées et, dans tous les cas, aprés environ 10 minutes
d'inactivité, l'appareil s'éteint automatiquement.

4.2 BATTERIES
Les batteries sont équipées d'un systeme de surveillance de la tension
de chaque cellule, de la tension totale, du courant de surcharge et de la
température interne du boitier.
Avant de les connecter au Poste de soudage, il est conseillé de vérifier
I'état de charge et déquilibrage a I'aide du bouton dédié « » situé sur
le boitier extérieur, en se référant a la signification des voyants, comme
décrit dans le tableau (TABLEAU 3).
Si la différence entre les deux modules est importante, il est recommandé
de procéder & une charge préalable afin d'éviter le déclenchement
éventuel de la protection contre le déséquilibre excessif.

ATTENTION ! Lallumage intermittent alterné de deux
/\ voyants, comme indiqué a la derniére ligne du tableau,

ignale un dysfi i des Dbatteries, qui ne
doivent pas étre utilisées (ni en charge ni en décharge).
L'absence totale de signalisation aprés avoir appuyé sur le bouton
constitue également une anomalie (tous les voyants éteints). En général,
cela signifie que la tension de la batterie est descendue en dessous du
seuil minimal de sécurité.
Pour l'installation des batteries fournies, deux emplacements spécifiques
sont prévus, tant sur le poste de soudage que sur le chargeur de batterie
: les autres types de batteries dont les normes de connexion et/ou la
tension différent de celles indiquées ne sont pas compatibles.
Fig.F

Connexion : glisser délicatement les modules de batterie sur les rails et les
enfoncer a fond jusqu'a ce qu'ils s'enclenchent (clic).
Retrait : appuyer sur le bouton de déverrouillage comme indiqué sur la
figure et faire glisser les batteries sur les rails en les retirant dans le sens
inverse de celui de la connexion.
REMARQUES : Recharger aprés chaque utilisation intensive ou en cas
d'inutilisation prolongée (plus de 3 a 6 mois).
Niveau de charge recommandé pour une conservation a long terme : 30
% a 60 %.
Plage de température recommandée : fonctionnement -15 °C a +45 °C —
charge +1°Ca +35 °C — stockage +5 °Ca +30 °C.

4.3 CHARGEUR DE BATTERIES
Fig. G
Face supérieure :
a. logement du module de batterie 1;
b. logement du module de batterie 2 ;
c. duvoyant de référence de position de charge 1;
d. duvoyant de référence de position de charge 2 ;
Les deux voyants peuvent étre fixes ou clignotants, de couleur bleue ou

rouge, et avoir ainsi des significations différentes :

Voyant Symbole

»

- é

s
[
Y]

Pour I'utiliser, branchez le chargeur de batterie au secteur a l'aide du

céable d’alimentation prévu a cet effet, en vérifiant la compatibilité avec

les données figurant sur la plaque signalétique.

La mise en marche est automatique et signalée par les deux voyants bleus

clignotant lentement = (prét a I'emploi).

Dans cet état, il est possible de connecter les batteries a la base dans les

emplacements prévus a cet effet, comme décrit précédemment.

Le chargeur de batterie adapte instantanément ses sorties de maniére

automatique et indépendante en fonction de I'état et de la courbe de

charge de la batterie connectée.

Lutilisateur peut surveiller 'état et la progression de la charge grace au

voyant correspondant a la position concernée, dont la signification est

la suivante :

- [#71 3 voyantbleu clignotant rapidement, batteries particuliérement
déchargées, en charge avec ventilation active ;

- [} voyantbleu clignotant de plus en plus lentement, augmentation
substantielle de I'état de charge ;

- voyant bleu fixe, charge de la batterie terminée.

Outre ces cas, les deux situations suivantes peuvent se présenter et

méritent I'attention, car la charge sera dans ces cas-la reportée ou ne

sera pas lancée :

E : le voyant clignote rapidement en alternance en rouge et en bleu;

la batterie est en mode de protection thermique ; il est nécessaire

de la laisser refroidir et de reporter la charge (il est recommandé de

déconnecter la batterie de la base et de la laisser se rétablir) ;

- B4 :levoyant est rouge fixe ; la batterie est défectueuse ou ne peut
pas étre rechargée.

REMARQUES :

Les deux sorties étant totalement indépendantes, il est possible de
connecter et de charger une seule batterie a la fois.

La protection thermique, outre les cas de surchauffe, peut s'activer et
empécher la charge méme en cas de températures ambiantes trop
basses.

Temps de charge nécessaire pour des batteries complétement
déchargées:environ Tha2h.

5.INSTALLATION
ATTENTION ! EFFECTUEZ TOUTES LES OPERATIONS
A D'INSTALLATION ET DE RACCORDEMENT ELECTRIQUE
LORSQUE LE POSTE DE SOUDAGE EST STRICTEMENT
ETEINT.

LES RACCORDEMENTS ELECTRIQUES DOIVENT ETRE EFFECTUES
EXCLUSIVEMENT PAR DU PERSONNEL EXPERIMENTE OU QUALIFIE.

MISE EN PLACE
Déballer le poste de soudage, procéder au montage des piéces
détachées contenues dans I'emballage.

Assemblage du cable de retour et de la pince
Fig.H

A bl

du cable de dage et de la pince porte-électrode
Fig.|

5.1 MODALITES DE LEVAGE DU POSTE DE SOUDAGE

Tous les postes de soudage décrits dans ce manuel doivent étre soulevés
a l'aide de la poignée ou de la sangle fournie, si le modéle en est équipé
(montée comme indiqué sur la figure L).

5.2 EMPLACEMENT DU POSTE DE SOUDAGE

Choisissez I'emplacement d'installation du poste de soudage de maniere
a ce qu'il n'y ait aucun obstacle au niveau des ouvertures d'entrée et de
sortie de |'air de refroidissement (circulation forcée par ventilateur, le
cas échéant) ; veillez également a ce qu'aucune poussiére conductrice,
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aucune vapeur corrosive, aucune humidité, etc. ne soit aspirée.

Prévoir un espace libre d’au moins 250 mm autour du poste de soudage.
ATTENTION ! Placer le poste de soudage sur une surface

A plane dont la capacité de charge est adaptée a son poids

tout déplacement

afin  d'éviter renversement ou

dangereux.

5.3 RACCORDEMENTS DU CIRCUIT DE SOUDAGE
ATTENTION ! AVANT D'EFFECTUER LES RACCORDEMENTS
A SUIVANTS, S'ASSURER QUE LE POSTE DE SOUDAGE EST
ETEINT.
Le tableau (TABLEAU 1) indique les valeurs recommandées pour les
cables de soudage (en mm?) en fonction du courant maximal délivré par
le poste de soudage.

Raccord du cable de dage pince-porte-électrode

Il est muni, a son extrémité, d'une borne spéciale servant a serrer la partie
dénudée de I'électrode.

Ce cable doit généralement étre raccordé a la borne portant le symbole
(+).

Raccordement du cable de retour du courant de soudage

1 doit étre raccordé a la piéce a souder ou au banc métallique sur lequel
elle repose, le plus prés possible du joint a réaliser.

Ce cable doit généralement étre raccordé a la borne portant le symbole
).

Exceptionnellement, certains types délectrodes (par exemple, les
électrodes a enrobage acide) nécessitent un raccordement inverse par
rapport a la convention indiquée.

Recommandations :

Visser a fond les connecteurs des cables de soudage dans les prises
rapides (le cas échéant), afin de garantir un contact électrique parfait
; dans le cas contraire, les connecteurs risquent de surchauffer, ce qui
entrainera leur détérioration rapide et une perte d'efficacité.

Utiliser des cables de soudage aussi courts que possible.

Evitez d'utiliser des structures métalliques ne faisant pas partie de
la piece a souder pour remplacer le cable de retour du courant de
soudage ; cela peut présenter un risque pour la sécurité et donner des
résultats insatisfaisants lors du soudage.

6. SOUDAGE MMA : DESCRIPTION DU PROCEDE

6.1 PRINCIPES GENERAUX

Se reporter aux indications du fabricant des électrodes concernant
la polarité correcte et le courant de soudage optimal (ces indications
figurent généralement sur I'emballage des électrodes).

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

@ de I'électrode (mm) Co.urant de soudage (A)
min. max.

1,6 25 50

2,0 40 80

2,5 60 110

32 80 160

4,0 120 200

Il convient de noter que, pour un méme diametre d'électrode, des
intensités élevées seront utilisées pour les soudures a plat, tandis que
des intensités plus faibles devront étre utilisées pour les soudures
verticales ou en position surélevée.

Les caractéristiques mécaniques du joint soudé sont déterminées non
seulement par lintensité de courant choisie, mais aussi par d‘autres
parameétres de soudage tels que : la longueur de l'arg, la vitesse et la
position d'exécution, le diamétre et la qualité des électrodes (pour une
conservation correcte, conserver les électrodes a I'abri de I'humidité,
protégées dans leurs emballages ou conteneurs spécifiques).

6.2 PROCEDURE

- En tenant le masque DEVANT LE VISAGE, frotter la pointe de |'électrode
sur la piéce a souder en effectuant un mouvement comme si l'on
allumait une allumette ; cest la méthode la plus appropriée pour
amorcer l'arc.

ATTENTION : NE PAS TAPOTER lélectrode sur la piece ; cela risquerait
d'endommager son revétement et rendrait 'amorcage de I'arc difficile.
Des que l'arc est amorcé, essayez de maintenir une distance par rapport

a la piéce équivalente au diamétre de I'électrode utilisée et maintenez
cette distance aussi constante que possible pendant toute la durée
du soudage ; noubliez pas que l'inclinaison de I'électrode dans le sens
d’avance doit étre d'environ 20 a 30 degrés (Fig. M).

- A la fin du cordon de soudure, ramener l'extrémité de I'électrode
légérement en arriére par rapport au sens davance, au-dessus
du cratére, pour effectuer le remplissage, puis retirer rapidement
Iélectrode du bain de fusion pour éteindre I'arc.

ASPECTS DU CORDON DE SOUDAGE
Fig. N

7.ENTRETIEN
ATTENTION ! AVANT D'EFFECTUER LES OPERATIONS
D'ENTRETIEN, S'ASSURER QUE LE POSTE DE SOUDAGE EST
ETEINT.

ENTRETIEN EXTRAORDINAIRE

LES OPERATIONS D'ENTRETIEN EXTRAORDINAIRE DOIVENT ETRE

EFFECTUEES EXCLUSIVEMENT PAR DU PERSONNEL EXPERIMENTE

OU QUALIFIE DANS LE DOMAINE ELECTRIQUE ET MECANIQUE,

CONFORMEMENT A LA NORME TECHNIQUE CEI/EN 60974-4.
ATTENTION ! AVANT DE RETIRER LES PANNEAUX DU POSTE

A DE SOUDAGE ET D’ACCEDER A SON INTERIEUR, S’ASSURER
QUE LE POSTE DE SOUDAGE EST ETEINT.

Inspectez réguliérement l'intérieur du poste de soudage, en fonction

de son utilisation et du degré de poussiére ambiant, et éliminez la

poussiére accumulée a l'aide d'un jet d‘air comprimé sec (10 bars

maximum).

- EBvitez de diriger le jet dair comprimé sur les cartes électroniques

; nettoyez-les, le cas échéant, a l'aide d'une brosse trés douce ou de

solvants appropriés.

Profitez-en pour vérifier que les connexions électriques sont bien

serrées et que l'isolation des cables n'est pas endommagée.

Une fois ces opérations terminées, remonter les panneaux du poste de

soudage en serrant a fond les vis de fixation.

- Evitez absolument d'effectuer des opérations de soudage lorsque le

poste de soudage est ouvert.

Aprés avoir effectué I'entretien ou la réparation, remettez les

connexions et les cables dans leur état d'origine en veillant a ce qu'ils

n'entrent pas en contact avec des piéces en mouvement ou des piéces

pouvant atteindre des températures élevées.

8. DEPANNAGE

EN CAS DE FONCTIONNEMENT INSATISFAISANT, ET AVANT DE PROCEDER
A DES VERIFICATIONS PLUS SYSTEMATIQUES OU DE CONTACTER VOTRE
CENTRE DE SERVICE APRES-VENTE, VERIFIEZ QUE :

- Le courant de soudage, réglé a l'aide du bouton, soit adapté au
diamétre et au type d'électrode utilisé.

Les icones OV, OT et OC, signalant le déclenchement de la sécurité
thermique en cas de surtension, de sous-tension ou de court-circuit, ne
soient pas allumées.

- Vérifier qu'il n'y a pas de court-circuit a la sortie du poste de soudage :
dans ce cas, procéder a la résolution du probléme.

Vérifier que les raccordements du circuit de soudage sont correctement
effectués, en veillant notamment a ce que la pince du cable de masse
soit bien reliée a la piéce, sans interposition de matériaux isolants (par
ex. de la peinture).

- Les batteries ne soient pas déchargées ou hors d'usage.

-19-



(ES)

electrodo, la pieza que se esta trabajando y cualquier pieza
alica conectada a tierra situada en las p! idades (accesible).

MANUAL DE INSTRUCCIONES

{ATENCION! ANTES DE UTILIZAR LA SOLDADORA, LEA ATENTAMENTE
EL MANUAL DE INSTRUCCIONES.

1. SEGURIDAD Y ELIMINACION DE RESIDUOS

1.1 SEGURIDAD GENERAL PARA LA SOLDADURA POR ARCO

El operario debe estar debidamente instruido sobre el uso seguro de
la soldadora e informado de los riesgos asociados a los procesos de
soldadura por arco, las medidas de proteccion correspondientes y los
procedii de emergencia

(Consulte también la norma «EN 60974-9: Equipos de soldadura por
arco. Parte 9: Instalacion y uso»).

Evitar el contacto directo con el circuito de soldadura; la tensién
en vacio rada por la soldad puede ser peligrosa en
determinadas circ ia.

La conexion de los cables de soldadura, asi como las operaciones
de comprobacion y reparacion, deben realizarse con la Soldadora
apagada.

Utilizar exclusivamente segun lo especificado en este manual.
Respete las indicaciones relativas al drea de trabajo. No lo utilice

en lug humedos o mojados. No lo exponga a la lluvia. Trabaje
en areas bien iluminadas.

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

- Evitar trabajar sobre materiales limpiad con disol
clorados o en las pr idades de dichas ia

No soldar sobre recipientes a presién.

Retirar del area de trabajo todas las sustancias inflamables (p. ej.,
madera, papel trapos, etc.).

- lab lejada de fuentes de calor, incluida la
radiacion solar (si se utiliza).

LOS HUMOS DE SOLDADURA PUEDEN SER PELIGROSOS

Los humos que se producen durante la soldadura contienen gases y

vapores toxicos.

Los humos de soldadura contienen ias cancerig como se

indica en la monografia 118 de la IARC (Agencia Internacional para la

Investigacion del Cancer).

La toxicidad de los humos de soldadura depend
factores:

- los metales utilizados para la soldadura;

- los electrodos y el hilo de soldadura;

- los recubrimientos;

- los detergentes, desengrasantes y productos similares;

- proceso de soldadura utilizado.

de los si

Esto se consigue normal utilizando g [4 gorros
y ropa especificos para este fin, asi como mediante el uso de
plataformas o alfombrillas aislantes.

La radiacién ultravioleta es cancerigena, tal y como se indica en
la monografia 118 de la IARC; ademas, la radiacién ultravioleta e
infrarroja puede danar los ojos y provocar quemaduras en la piel.
- Proteger siempre los ojos con filtros adecuados que cumplan la
norma UNI EN 169 o UNI EN 379, montados en mascaras o cascos
que cumplan la norma UNI EN 175.

Utilizar ropa protectora ignifuga adecuada (conforme a la norma
UNI EN 11611) y guantes de soldadura (conformes a la norma
UNI EN 12477), evitando exponer la piel a los rayos ultravioleta e
infrarrojos producidos por el arco; la proteccion debe extenderse
a otras personas que se encuentren cerca del arco mediante
pantallas o cortinas no reflectantes.

Ruido: Si, debido a operaciones de soldadura especialmente
intensas, se registra un nivel de exposicion personal diario (LEPd)
igual o superior a 85 dB(A), es obligatorio el uso de medios de
proteccion individual adecuados (Tabla 1).

2O®AROX®

LOS CAMPOS ELECTRICOS Y MAGNETICOS PUEDEN SER PELIGROSOS
La corriente eléctrica que circula por cualquier conductor genera
campos eléctricos y magnéticos (CEM) localizados. La corriente de
soldadura crea un campo CEM en las inmediaciones del circuito de
soldaduray de la propia Soldadora.
Los campos electromagnéticos pueden interferir con determinados
dispositivos médicos (por ejemplo, marcapasos, aparatos
respiratorios, protesis metalicas, etc.).
Deben adoptarse las medidas de proteccion adecuadas para las
personas que llevan estos dispositivos. Por ejemplo, prohibir el
acceso a la zona de uso de la Soldadora o realizar una evaluacién del
riesgo individual para los soldadores.
Esta soldadora cumple con las normas técnicas del producto para
su uso exclusivo en entornos industriales con fines profesionales.
No se garantiza el cumplimiento de los limites basicos relativos a la
6n humana a los campos electromagnéticos en el entorno
0.
Todos los operarios deben seguir las normas que se enumeran a
continuacion, con el fin de reducir al minimo la exposicién a los
campos electromagnéticos (CEM) procedentes del circuito de
soldadura:
- acercar entre si los cables de soldadura. Fijarlos con cinta adhesiva
siempre que sea posible;

- mantener la cabeza y el tronco lo mas alejados posible del circuito
de soldadura;
no enrollar nunca los cables de soldadura alrededor de objetos
metalicos ni del cuerpo;
no soldar con el cuerpo situado en medio del circuito de soldadura;
Mantener ambos cables de soldadura en el mismo lado del cuerpo;
conectar el cable de retorno de la corriente de soldadura a la pieza
que se va a soldar lo mas cerca posible de la unién que se esta
realizando;
no soldar cerca de la Soldadora;
todos los operarios deben resp las di ia ini

idas, tal y como se indica en la ficha técnica sobre campos

Todos los operarios deben seguir las normas que se an a
continuacion con el fin

reducir al minimo la inhalacién de humos de soldadura:

- la cabeza alejada de los humos de soldadura;

no inhalar dichos humos;

garantizar una ventilaciéon adecuada o disponer de medios para
extraer los humos de soldadura en las pr idades del arco;
utilizar un casco de soldadura con respirador electroventilado si la
ventilacion es insuficiente.

Con el fin de cumplir la Directiva 2019/130/UE: proteccién de los
trabajadores contra Ios riesgos derivados de la exposicion a agentes
carcinég o | el trabajo, es necesario adoptar
un enfe i atico para | los limites de exposicion a los
humos de soldadura en funcién de su composicion, concentracion y

duracioén de la exposicién.

- Adoptar un aislamiento eléctrico adecuado con respecto al

electromagnéticos;

distancia desde la fuente de CEM hasta un punto mas alla del cual
la exposicion es inferior al 20 % del valor minimo permitido:d =55
oam.

A PRECAUCIONES ADICIONALES

- LAS OPERACIONES DE SOLDADURA:
- En entornos con mayor riesgo de descarga eléctrica
- En espacios confinados
- En presencia de materiales inflamables o explosivos
DEBEN ser evaluadas previ por un «resp ble experto» y
realizarse siempre en presencia de otras personas formadas para
intervenir en caso de emergencia.
DEBEN adoptarse los medios técnicos de proteccion descritos en
los apartados 7.10; A.8; A.10 de la norma «EN 60974-9: Equipos de
soldadura por arco. Parte 9: Instalaciéon y uso».

- DEBE prohibirse la soldadura con el operario elevado del suelo,

-20-



salvo en caso de que se utilicen plataformas de seguridad.

- TENSION ENTRE PORTAPOLOS O ANTORCHAS: al trabajar con
varias soldadoras en una sola pieza o en varias piezas conectadas
eléctricamente, puede generarse una suma peligrosa de tensiones
en vacio entre dos portapolos o antorchas diferentes, hasta un
valor que puede alcanzar el doble del limite admisible.

Es necesario que un coordinador experto realice la mediciéon

No guardes las baterias sueltas en una caja o cajon donde puedan
provocar un cortocircuito entre si o ser cortocircuitadas por otros
objetos metalicos.

Utilice y guarde siempre correctamente la bateria de iones de litio.
De lo contrario, podrian producirse incendios o explosiones, o
verse afectado negati el rendimi de la Soldadora.
Carga la bateria utilizando exclusivamente la base de carga

instrumental para determinar si existe un riesgo y pueda
las medidas de proteccion adecuadas, tal y como se indica en el
apartado 7.9 de la norma «EN 60974-9: Equipos de soldadura por
arco. Parte 9: Instalacion y uso».

RIESGOS RESIDUALES
- USO INDEBIDO: resulta peligroso utilizar la Soldadora para
cualquier trabajo distinto del previsto (por ejemplo, descongelar
tuberias de la red de agua).
Esta prohibido utilizar el asa como medio de suspensién de la
Soldadora.
- RIESGO DE QUEMADURAS
Algunas partes de la soldadora (antorcha, pinza portelectrodo) y
las zonas adyacentes pueden alcanzar p as superiores a
65 °C: es necesario llevar ropa de proteccion adecuada.
iDeje que la pieza recién soldada se enfrie antes de tocarla!

CONDICIONES AMBIENTALES (EN 60974-1)
- Utilice la Soldadora unic en las
ambientales:
« temperatura ambiente comprendida entre -10 °Cy 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 debe estar libre de polvo, acidos, gases o
sustancias corrosivas, etc.

condiciones

ALMACENAMIENTO

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

- La temperatura ambiente debe estar comprendida entre -20 °C y
55°C.

En el caso de 1 juip con una

por ", id yuna bi

ido ar dad.

idad de refrigeracion
inferior a 0 °C: utilice el
por el fabrlcante o vacie
completamente eI liquido del circuito hidraulico y del d

rada y en un lugar bien ventilado.
Adquiera siempre la bateria recomendada por el fabricante del
equipo.
Utilice la célula o la bateria unicamente para la aplicacién para la
que ha sido disefada.
- Si durante su uso, carga o almacenamiento la bateria desprende
olores extrafos, se calienta o se deforma, debe retirarse de su
compartimento y dejar de utilizarse.
No moje la bateria.
Mantenga las pilas y las baterias limpias y secas.
Limpia los terminales de la célula o de la bateria con un pafo seco
y limpio.
Deseche la bateria correctamente (véase el apartado «Eliminacion
de la bateria»).
Si la bateria pierde acido o desprende olores extraios, debe
alejarse inmediatamente de fuentes de calor o de llamas abiertas.
- En caso de contacto del acido de la bateria con la piel o la ropa,
enjuagar inmediatamente con agua corriente.
En caso de contacto del acido de la bateria con los ojos, enjuaguelos

con abund agua y acuda al médico.

1.4 ELIMINACION DE LA BATERIA

La bateria agotada debe reciclarse. En algunos estados esto
es obligatorio. Ponte en contacto con las autoridades locales
encargadas de los resid olidos para ob informacion sobre
el reciclaje.

La bateria y los aparatos eléctricos o electrénicos deben eliminarse
por separado del resto de residuos.

ADVERTENCIA!

No elimines la bateria quemandola. Esto podria provocar una
P,

Tome siempre las medidas adecuadas para proteger la maqulna dela
humedad, la suciedad y la corrosion.

—_—

1.2 ELIMINACION DE LA SOLDADORA Y DEL CARGADOR DE BATERIAS
No deseche esta soldadora con la basura doméstica al final de su vida
atil.

Es responsabilidad del usuario desechar este equipo eléctrico en
los puntos de recogida d dos para la ion y el reciclaje
de equipos eléctricos o ponerse en contacto con la tienda donde

se adquirié el producto. Esta d icion se refiere Unic ala
eliminacion de equipos en el territorio de la Union Europea (RAEE).

1.3 ADVERTENCIAS Y PRECAUCIONES DE SEGURIDAD PARA EL USO
DE LAS BATERIAS DE LITIO INCLUIDAS
El inc lii de las ',
rotura, el c el hinc

de la bateria:

- Mantenga la bateria fuera del alcance de los nifios.

No abra la carcasa de la bateria bajo ningun concepto.

No manipular ni modificar la carcasa de la bateria.

No lance la bateria ni la someta a golpes fuertes.

No perfore la carcasa de la bateria con puntas, no la golpees con un
martillo ni la pisotees.

No cargue la bateria al sol, cerca de llamas ni en condiciones
similares.

No utilice ni dejes la bateria cerca de estufas, llamas abiertas u
otras fuentes de calor.

- Nointroduzcas la bateria en hornos, microondas, etc.

No arrojes la bateria al fuego ni la calientes.

No intentes invertir las polaridades de los terminales positivo «+» y
negativo«-»al colocar la bateria en su compartimento.

No provoque un cortocircuito en los terminales de la bateria.

normas puede provocar la
el incendio y la explosion

Antes de desechar la bateria, cubra los terminales expuestos con
cinta aislante adecuada para evitar cortocircuitos.

No exponga la bateria a calor intenso ni al fuego, ya que esto podria
provocar una explosion.

2. INTRODUCCION Y DESCRIPCION GENERAL

Esta soldadora es un generador de corriente para soldadura por arco,
disefiado principalmente para la soldadura MMA con electrodos
recubiertos (rutilicos, acidos y basicos).

El circuito convertidor de potencia CC-CC integrado (de tension continua)
destaca por su elevada velocidad y precision de regulacién, lo que
garantiza un rendimiento excelente y una calidad de soldadura de nivel
profesional.

La alimentacion auténoma esté garantizada por dos moédulos de bateria
deiones de litio, que permiten la méxima flexibilidad operativa incluso sin
conexion a la red eléctrica de distribucion. Su disefio compacto y su gran
manejabilidad hacen que el equipo sea idéneo para su uso en entornos
de trabajo logisticamente complejos o en condiciones adversas.

Cada bateria cuenta con un sistema electrénico de gestion integrado (BMS
- Battery Management System), que controla y supervisa constantemente
sus parametros funcionales durante las fases de carga y descarga,
garantizando altos niveles de seguridad, eficiencia y durabilidad.

El equipamiento incluye un cargador de baterias especifico de dos
ranuras para la carga simultanea de ambas baterias, lo que optimiza y
reduce la duracion total del proceso.

2.1 CARACTERISTICAS PRINCIPALES

- Visualizacion, modificacién y almacenamiento en pantalla de los

pardmetros de soldadura deseados.

Ajuste de la corriente de soldadura (modo de proceso MMA).

- Ajuste de los pardmetros de sobrecorriente HOT START y ARC FORCE.

Visualizacion en tiempo real del porcentaje de carga residual de las

baterias.

- Modo de proceso FLUX, es decir, soldadura con alambre sin gas (uso del
accesorio opcional Spool Gun).
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- Ajuste de la tension del arco y configuracion de niveles de velocidad del

hilo preestablecidos (solo en el proceso FLUX). 5-
- Posibilidad de conexion a una fuente de alimentacion de CC externa

(uso sin baterias).

6-

2.2 PROTECCIONES 7-
- Proteccion termostatica (Soldadora y baterias).

- Proteccién contra cortocircuitos y antiadherencia (MMA).

- Proteccion de tension y corriente de carga y descarga de las baterias

(BMS).

g

- Arranque, funcionamiento y parada inteligentes de los ventiladores de b.
refrigeracion (Soldadora y cargador de baterias).
- Apagado automatico.

2.3 ACCESORIOS BAJO PEDIDO
- Kit de soldadura Spool Gun (FLUX). C.
- Mascara autooscurecible: con filtro fijo o regulable.

3. DATOS TECNICOS

3.1 PLACA DE CARACTERISTICAS

Los datos principales relativos al uso y al rendimiento de la soldadora se
resumen en la placa de caracteristicas con el siguiente significado:

1-

2-
3-

10-

Fig.A
Norma europea de referencia para la seguridad y la fabricacion de
méquinas de soldadura por arco.
Nombre y direccion del fabricante. d.
Nombre del modelo.
Simbolo del procedimiento de soldadura previsto.
Simbolo S: indica que se pueden realizar operaciones de soldadura e.
en un entorno con mayor riesgo de descarga eléctrica (por ejemplo,
en las inmediaciones de grandes masas metalicas).
Simbolo del tipo de fuente de alimentacién:
Grado de proteccion de la carcasa.
Datos caracteristicos de la fuente de alimentacion: bateria.
Rendimiento del circuito de soldadura:
- U, tensién maxima en vacio (circuito de soldadura abierto).
- L,/U,: corriente y tension normalizadas correspondientes que
puede suministrar la Soldadora durante la soldadura.
- A/V-A/V:indica el rango de regulacion de la corriente de soldadura
(minimo - méaximo) a la tensién de arco correspondiente.
Numero de serie para laidentificacion de la Soldadora (imprescindible
para la asistencia técnica, la solicitud de recambios y la localizacion
del origen del producto).
Simbolos relacionados con las normas de seguridad, cuyo significado
se explica en el capitulo 1 «Seguridad general para la soldadura por
arco».

Nota: El ejemplo de placa de caracteristicas que se muestra es indicativo
del significado de los simbolos y las cifras; los valores exactos de los
datos técnicos de la Soldadora que usted posee deben consultarse
directamente en la placa de caracteristicas de la propia Soldadora.

3.2 OTROS DATOS TECNICOS
+ SOLDADORA:

véase la tabla 1 (TAB. 1);

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

« CARACTERISTICAS DE LA PINZA PORTAELECTRODO:

véase la tabla 2 (TAB. 2);

« BATERIA:

Bateria de iones de litio: 36 V/42V - 4000 mAh - 144 Wh (2 médulos); 9

« CARGADOR DE BATERIAS:

Entrada: CA 100 V/240V - 50/60 Hz - 390 W;
Salida del canal 1: CCmax. 42V -4 A-168W;
Salida del canal 2: CC méax. 42V -4 A-168W;

4. DESCRIPCION DE LAS PARTES
4.1 Soldadora: Dispositivos de control, regulaciéon y conexién

Fig.B

En la parte frontal:

1-

2-
3-
4-

Panel de control con pantalla LCD (véase la descripcion mas
adelante);
Conector rapido positivo (+) para conectar el cable de soldadura;
Conector rapido negativo (-) para conectar el cable de soldadura;
Toma de conexion para el accesorio Spool Gun;

FIG.C
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En la parte trasera:

toma de conexién a la fuente de alimentacién de CC externa;
FIG.D

En el compartimento lateral:

compartimento del médulo de bateria 1;
compartimento del médulo de bateria 2;

PANEL DE CONTROL DE LA SOLDADORA

FIG.E
Botén « d) » de encendido y apagado (pulsar y soltar brevemente).
Indicacion alfanumérica del porcentaje de carga de las baterias,
cuando estan conectadas y el dispositivo esta encendido.
Si se conecta a una fuente de alimentacion externa, se muestra el
valor de la tensién de CC de entrada de la alimentacién aplicada
(rango de tension de CC compatible entre 36 Vy 84 V).
Indicacion alfanumérica del valor de corriente de salida ajustado
cuando la soldadora estd en vacio en modo MMA (pardmetro
principal de ajuste) o de la corriente media realmente suministrada y
medida durante la soldadura.
En modo MMA en vacio, es posible ajustar la corriente deseada
mediante las teclas UP/DOWN, en funcion del espesor del material
y del tipo y diametro del electrodo utilizado.
En cambio, con los iconos HOT START o ARC FORCE activos
(parpadeantes), es posible visualizar y ajustar el valor de
sobrecorriente del pardmetro correspondiente seleccionado.
Indicacion alfanumérica del valor de ajuste de la tension de arco
(solo en el modo de configuracién FLUX) o de la tensién media de
arco realmente regulada y medida durante la soldadura.
El botén MODE, en modo MMA, permite seleccionar secuencialmente
y ajustar el valor de corriente de los parametros HOT START (en el
intervalo de 5 A a 50 A) y ARC FORCE (en el intervalo de 5 A a 50 A)
con los botones UP/DOWN.
Por el contrario, al mantener pulsado el botdn se activa y permite
configurar el proceso FLUX (soldadura con alambre sin gas),
compatible con el accesorio Spool Gun (si estad conectado).
En el modo FLUX activo, en referencia al hilo correspondiente de 0,9
mm de didmetro (previsto exclusivamente para el accesorio Spool
Gun), hay disponibles 6 valores de tension de arco preajustados de
fabrica, a los que se asocian otros tantos niveles de velocidad del
hilo, ya optimizados en funcién del espesor del material a soldar
(sinergia):

Nivel de velocidad (Lu) Espesor del material (mm)
1 06-0,8
2 1,0-1,2
3 1,5
4 2,0
5 2,5
6 3,0

Sin embargo, para cada uno de los 6 niveles de velocidad
del hilo seleccionables (la sigla «Lu» parpadea), se permite
modificar a voluntad la tension de arco asociada a partir del valor
predeterminado (teclas UP/DOWN con el valor parpadeando) y
guardar el nuevo valor deseado (tecla MODE).

Al mantener pulsada la tecla MODE se vuelve al proceso MMA, que
en cualquier caso es el proceso predeterminado para la Soldadora.
Las teclas A / ¥ (UP/DOWN) permiten aumentar o disminuir, en
pasos variables, el parametro seleccionado y visible en ese momento
(corriente, sobrecorriente, tension o nivel de velocidad).

Iconos OC, OT, OV de anomalia o proteccion, fijos o parpadeantes,
que se activan en funcién de la condicion que los ha generado,
ademas de una sefal acUstica intermitente:

icono OC fijo: cortocircuito, intervencion anti-stick;

- icono OT fijo: proteccion contra sobrecalentamiento del
generador;

icono OT parpadeando rapidamente (intervalos de 0,1 segundos):
proteccion contra sobrecalentamiento de las baterias;

- icono OT parpadeando lentamente (intervalos de 0,5 segundos):
temperatura demasiado baja para el uso de las baterias;

icono OV fijo: tensidon insuficiente de las baterias, baterias
descargadas o tension insuficiente de la fuente de alimentacion de
CcG

icono OV parpadeante: sobretension de las baterias o sobretension
de la fuente de alimentacion de CC.

Por lo general, los iconos de protecciéon van acompanados de un
codigo de error (pantalla alfanumérica con el porcentaje de carga):



- EO:tension insuficiente en la alimentacion externa (si la fuente esta
conectada);

E1: baterias descargadas, tension insuficiente de las baterias;

E2: sobretension en las baterias o en la alimentacién externa;

- E3:sobrecalentamiento interno del generador;

- E4:temperatura excesiva de las baterias;

E5: temperatura de funcionamiento de las baterias demasiado
baja;

- E6:anomalia por descarga excesiva de las baterias;

E7: anomalia en la conexion de las baterias;

E8: anomalia en las conexiones internas del generador;

- E9: desequilibrio excesivo de tension entre las baterias.

Si solo hay una bateria conectada, si las baterias estan descargadas o,
en cualquier caso, tras unos 10 minutos de inactividad, el dispositivo
se apaga automaticamente.

4.2 BATERIAS
Las baterias cuentan con un sistema de monitorizacion de la tension
de cada celda, de la tension total, de la corriente de sobrecarga y de la
temperatura interna de la carcasa.
Antes de conectarlas a la Soldadora, conviene comprobar el estado
de carga y de equilibrio mediante el botdn especifico « » situado
en el cuerpo exterior, tomando como referencia el significado de los
indicadores luminosos, tal y como se describe en la tabla (TAB. 3).
Si la diferencia entre los dos médulos es considerable, se recomienda
realizar una carga previa para evitar que se active la proteccién contra
desequilibrio excesivo.

{ATENCION! El posible encendido intermi de dos
A indicadores, en la ultima fila de la tabla, indica un mal

funcionamiento de las baterias, que no deben utilizarse (ni
en carga ni en descarga).
La ausencia total de indicaciones tras pulsar el botén también constituye
una anomalia (todos los indicadores apagados). Por lo general, esto
significa que la tension de la bateria ha descendido por debajo del umbral
minimo de seguridad.
Para la instalacion de las baterias suministradas, se han previsto dos
ranuras especificas, tanto en la soldadora como en el cargador de
baterias; otros tipos de baterias con estandares de conexién y/o tensién
diferentes a los indicados no son compatibles.

Fig.F

Conexion: deslice con cuidado los médulos de bateria por los rieles y
empujelos hasta el fondo hasta que encajen (clic).
Extraccion: pulsa el boton de desbloqueo tal y como se indica en la figura
y desliza las baterias por los rieles, extrayéndolas en sentido contrario al
de la conexion.
NOTAS: Recargar tras cada uso intensivo o en caso de inactividad
prolongada (més de 3 a 6 meses).
Nivel de carga recomendado para el mantenimiento a largo plazo: 30 %
+ 60 %.
Intervalo de temperatura recomendado: funcionamiento: de -15 °C a +45
°C; carga: de +1 °Ca +35 °C; conservacion: de +5 °Ca +30 °C.

4.3 Cargador de baterias
Fig. G
Parte superior:
a. ,compartimento del médulo de bateria 1;
b. del compartimento del médulo de bateria 2;
c. indicador luminoso de referencia de la posicién de carga 1;
d. indicador luminoso de referencia de la posicién de carga 2;
Ambos indicadores pueden permanecer fijos o parpadear, ser de color
azul o rojo 'y, por lo tanto, tener un significado diferente:

» (listo para usar).

En este estado, es posible conectar las baterias a la base en los

alojamientos correspondientes, tal y como se ha descrito anteriormente.

El cargador de baterias adapta instantaneamente sus salidas de forma

automatica e independiente en funcion del estado y la curva de carga

de la bateria conectada.

El usuario puede supervisar el estado y el progreso de la carga a través

del indicador correspondiente a la posicion en cuestion, con el siguiente

significado:

- [#71 3 luz azul parpadeando rapidamente, bateria muy descargada,
en carga con ventilacion activa;

[} luz azul que parpadea cada vez mds lentamente, aumento

sustancial del estado de carga;

- luz azul fija: carga de la bateria completada.

Ademas de estas, pueden darse las dos situaciones siguientes, a las que
conviene prestar atencion, ya que en tales casos la carga se pospondra
0 no se activara:

: el indicador parpadea alternativamente en rojo y azul a gran
velocidad; la bateria estd en modo de proteccion térmica, es necesario
dejarla enfriar y posponer la carga (se recomienda desconectar la
bateria de la base y dejar que se recupere);

- IR#& : el indicador luminoso rojo permanece fijo; la bateria esta
defectuosa o no se puede cargar.

NOTAS:

Dado que las dos salidas son totalmente independientes, es posible
conectar y cargar incluso una sola bateria a la vez.

La proteccion térmica, ademas de activarse por un calentamiento
excesivo, puede impedir la carga también en caso de temperaturas
ambientales excesivamente bajas.

Tiempo de carga necesario para baterias completamente descargadas:
aproximadamente Tha2h.

5.INSTALACION
{ATENCION! REALICE TODAS LAS OPERACIONES DE
A INSTALACION Y CONEXIONES ELECTRICAS CON LA
SOLDADORA ESTRICTAMENTE APAGADA.
LAS CONEXIONES ELECTRICAS DEBEN SER REALIZADAS
EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O CUALIFICADO.

MONTAJE
Desembale la soldadora y monte las piezas sueltas que se incluyen en
el embalaje.

Montaje del cable de retorno y la pinza
Fig.H

Montaje del cable de soldaduray la pinza portelectrodo
Fig.|

5.1 MODALIDADES DE ELEVACION DE LA SOLDADORA

Todas las soldadoras descritas en este manual deben levantarse utilizando
el asa o la correa suministradas, si el modelo las incluye (montadas tal y
como se describe en la fig. L).

5.2 UBICACION DE LA SOLDADORA

Elija el lugar de instalaciéon de la Soldadora de manera que no haya

obstaculos en las aberturas de entrada y salida del aire de refrigeracion

(circulacion forzada mediante ventilador, si lo hay); al mismo tiempo,

asegurese de que no se aspiren polvos conductores, vapores corrosivos,

humedad, etc.

Mantenga al menos 250 mm de espacio libre alrededor de la soldadora.

{ATENCION! Colocar la soldadora sobre una superficie

' plana con una capacidad de carga adecuada al peso para

evitar que se vuelque o se desplace de forma peligrosa.

5.3 CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA
{ATENCION! ANTES DE REALIZAR LAS SIGUIENTES
' CONEXIONES, ASEGURESE DE QUE LA SOLDADORA ESTE

Para utilizarlo, conecte el cargador de baterias a la red eléctrica mediante
el cable de alimentaciéon correspondiente, comprobando que sea
compatible con los datos de la placa de caracteristicas.

La activacion es automdtica y se indica mediante los dos indicadores
luminosos, ambos azules y parpadeando lentamente, en posicion « i

APAGADA.
La tabla (TAB. 1) recoge los valores recomendados para los cables de
soldadura (en mm?) en funcién de la corriente maxima suministrada por

Indicador Simbolo
»- !
- - $
£ &
[0}
) s soldacura (e

Conexion del cable de soldadura entre la pinza y el portelectrodo
Lleva en el terminal una pinza especial que sirve para sujetar la parte
descubierta del electrodo.

Este cable debe conectarse generalmente al borne con el simbolo (+).
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Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura

Debe conectarse a la pieza que se va a soldar o al banco metalico sobre
el que se apoya, lo mas cerca posible de la unién que se estd realizando.

Este cable debe conectarse generalmente al terminal con el simbolo (-).

Excepcionalmente, algunos tipos de electrodos (por ejemplo, los
electrodos con recubrimiento &cido) requieren una conexion inversa a
laindicada.

Recomendaciones:

Girar a fondo los conectores de los cables de soldadura en los
enchufes rapidos (si los hay), para garantizar un contacto eléctrico
perfecto; de lo contrario, se producira un sobrecalentamiento de los
propios conectores, con el consiguiente deterioro rapido y pérdida de
eficiencia.

Utilizar cables de soldadura lo méas cortos posible.

Evite utilizar estructuras metélicas ajenas a la pieza que se esta
soldando como sustituto del cable de retorno de la corriente de
soldadura; esto puede suponer un riesgo para la seguridad y dar lugar
a resultados insatisfactorios en la soldadura.

6. SOLDADURA MMA: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

6.1 PRINCIPIOS GENERALES

Siga las indicaciones del fabricante de los electrodos en lo que respecta
a la polaridad correcta y a la corriente 6ptima de soldadura (por lo
general, estas indicaciones figuran en el embalaje de los electrodos).
La corriente de soldadura debe ajustarse en funcion del didametro del
electrodo utilizado y del tipo de unién que se desee realizar; a titulo
indicativo, las corrientes que pueden utilizarse para los distintos
didmetros de electrodo son:

@ del electrodo (mm) Corl"iente de snldadura’ (A)
min. max.
1,6 25 50
2,0 40 80
25 60 110
3,2 80 160
4,0 120 200

Hay que tener en cuenta que, para un mismo didmetro de electrodo,
se utilizardn valores elevados de corriente para soldaduras en plano,
mientras que para soldaduras en vertical o por encima de la cabeza
deberan utilizarse corrientes mas bajas.

Las caracteristicas mecéanicas de la union soldada vienen
determinadas, ademés de por la intensidad de corriente elegida, por
otros parametros de soldadura tales como: longitud del arco, velocidad
y posicion de ejecucion, didametro y calidad de los electrodos (para una
correcta conservacion, mantén los electrodos a salvo de la humedad,
protegidos en sus envases o recipientes especificos).

6.2 PROCEDIMIENTO

Con la mascara DELANTE DE LA CARA, frote la punta del electrodo
sobre la pieza a soldar realizando un movimiento como si fuera a
encender una cerilla; este es el método mas adecuado para encender
el arco.

ATENCION: NO GOLPEE el electrodo contra la pieza; se correria el riesgo
de danar su recubrimiento, lo que dificultaria el encendido del arco.
En cuanto se haya iniciado el arco, intenta mantener una distancia con
respecto a la pieza equivalente al diametro del electrodo utilizado y
mantén esta distancia lo mas constante posible durante la soldadura;
recuerda que la inclinacion del electrodo en la direccion de avance
debera ser de unos 20-30 grados (Fig. M).

Al final del cordén de soldadura, llevar el extremo del electrodo
ligeramente hacia atras con respecto a la direccion de avance, por
encima del créter, para realizar el relleno; a continuacion, levantar
rapidamente el electrodo del baro de fusion para extinguir el arco.

ASPECTOS DEL CORDON DE SOLDADURA
Fig.N

7. MANTENIMIENTO
{ATENCION! ANTES DE REALIZAR LAS OPERACIONES DE
MANTENIMIENTO, ASEGURATE DE QUE LA SOLDADORA
MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO

ESTE APAGADA.
LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO DEBEN
SER REALIZADAS EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO
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O CUALIFICADO EN EL AMBITO ELECTRICO-MECANICO Y DE

CONFORMIDAD CON LA NORMA TECNICA IEC/EN 60974-4.
{ATENCION! ANTES DE RETIRAR LOS PANELES DE LA

A SOLDADORA Y ACCEDER A SU INTERIOR, ASEGURESE DE
QUE LA SOLDADORA ESTE APAGADA.

Inspecciona periédicamente el interior de la soldadora —y, en

cualquier caso, con una frecuencia que dependa del uso y del nivel de

polvo del entorno—y elimina el polvo acumulado mediante un chorro

de aire comprimido seco (méaximo 10 bar).

Evite dirigir el chorro de aire comprimido hacia las placas electrdnicas;

si es necesario, limpielas con un cepillo muy suave o con disolventes

adecuados.

Aprovecha para comprobar que las conexiones eléctricas estén bien

apretadas y que el aislamiento de los cables no presente dafos.

Una vez finalizadas estas operaciones, vuelva a montar los paneles de

la Soldadora apretando a fondo los tornillos de fijacion.

Evite por completo realizar operaciones de soldadura con la soldadora

abierta.

Tras realizar el mantenimiento o la reparacion, restablezca las

conexiones y el cableado tal y como estaban originalmente,

procurando que no entren en contacto con piezas en movimiento o

que puedan alcanzar temperaturas elevadas.

8.LOCALIZACION DE AVERIAS

EN CASO DE FUNCIONAMIENTO DEFICIENTE, Y ANTES DE REALIZAR
COMPROBACIONES MAS SISTEMATICAS O DE DIRIGIRSE A SU CENTRO DE
ASISTENCIA TECNICA, COMPRUEBE QUE:

La corriente de soldadura, regulada mediante el mando, sea adecuada
para el diametro y el tipo de electrodo utilizado.

No estén encendidos los iconos OV, OT y OC, que indican la activacion
del dispositivo de seguridad térmica por sobretension, subtension o
cortocircuito.

Compruebe que no haya un cortocircuito en la salida de la Soldadora:
en tal caso, proceda a solucionar el problema.

Las conexiones del circuito de soldadura estén realizadas
correctamente, en particular que la pinza del cable de masa esté
efectivamente conectada a la pieza y sin que haya materiales aislantes
de por medio (p. ej., pinturas).

Las baterias no estén descargadas ni sean inservibles.



(DE)
BEDIENUNGSANLEITUNG

ACHTUNG! LESEN SIE DIE BEDIENUNGSANLEITUNG SORGFALTIG
DURCH, BEVOR SIE DIE SCHWEISSMASCHINE IN BETRIEB NEHMEN.

1. SICHERHEIT UND ENTSORGUNG

1.1 ALLGEMEINE SICHERHEITSHINWEISE FUR DAS
LICHTBOGENSCHWEISSEN

Der Bediener muss ausreichend iiber den sicheren Umgang

mit der SchweiBmaschine unterrichtet und {iber die mit
Lichtbogenschweiverfahren verbundenen Risiken, die
entsprechend Schut Bnat sowie die Notfallverfahren

informiert sein.
(Siehe auch die Norm ,EN 60974-9: LichtbogenschweiB3gerite. Teil 9:
Installation und Betrieb”).

- Vermeiden Sie direkten Kontakt mit dem SchweiB3stromkreis; die

von der SchweiBBmaschine g te Leerlaufsy kann unter
bestimmten Umsténden gefahrlich sein.

- Das AnschlieBen der SchweiBkabel sowie Priif- und
Reparaturarbeiten mii bei hal SchweiBmaschine
durchgefiihrt werden.

Verwenden Sie das Gerat ausschlieBlich gemaB den Angaben in
dieser Anleitung.

Beachten Sie die Hinweise zum Arbeitsbereich. Nicht an feuchten
oder Orten ver Nicht dem Regen aussetzen.
Arbeiten Sie in gut beleuchteten Bereichen.

LN [\

Schweifen Sie nicht an Behiltern, GefaBen oder Rohrleitungen,
die brennbare fliissige oder gasformige Stoffe enthalten oder
enthalten haben.

Vermeiden Sie Arbeiten an Materialien, die mit chlorierten
Losungsmitteln gereinigt wurden, oder in der Nahe solcher
Substanzen.

Nicht an Druckbehiltern schwei3en.

Entfernen Sie alle brennbaren Stoffe (z. B. Holz, Papier, Lappen
usw.) aus dem Arbeitsbereich.
Halten Sle die Gasflasche von
S hl (falls ver det)

[\

SCHWEISSRAUCH KANN GEFAHRLICH SEIN
Die beim Schweilen henden Dampfe
und Dampfe.

SchweiBrauch enthélt krebserregende Stoffe, wie in der Monografie

IARC 118 (Internationale Agentur fiir Krebsforschung) angegeben.

Die Toxizitat der SchweiBrauche hidngt von folgenden Faktoren ab:

- rbeim SchweiBen verwendeten Metalle;

- rElektroden und des Schweidrahts;

- Beschlchtungen,

- und Entfet ittel sowie dhnliche Substanzen;

- das verwendete SchweiB3verfahren.

Alle Mitarbeiter miissen die nachfolgend aufgefiihrten Regeln

befolgen, um

das Einatmen von SchweiBSrauch auf ein Minimum zu reduzieren:

- den Kopf von etwaigen Schweif3rauchen fernhalten;

- diese Dampfe nicht einatmen;

- fiir einen ausreichenden Luf h oder g
Vorrichtungen zur Absaugung der Schwei3rauche in der Ndhe des
Lichtbogens sorgen;

- Verwenden Sie einen SchweiBhelm mit elektrisch beliiftetem
Atemschutzgeréat, wenn die Beliiftung unzureichend ist.

Um die Richtlinie 2019/130/EU ,Schutz der Arbeitnehmer vor der

Gefahrdung durch Karzi oder Mutag bei der Arbeit”

zu erfiillen, ist ein systematischer Ansatz zur Bewertung der

Exp05|t|onsgrenzwerte fir Schweiirauch in Abhanglgkelt von

ration und E

fern, einschlieBlich

giftige Gase

ung, K

erforderllch.

00LO®

- Sorgen Sie fiir eine angemessene elektrische Isolierung
gegeniiber der Elektrode, dem Werkstiick und etwaigen geerdeten
Metallteilen in der Nahe (die zugéanglich sind).

Dies ladsst sich in der Regel durch das Tragen von dafiir
vorgeseh Handschuh Schuh Kopfbedeck und
Schutzkleldung sowie durch die Verwendung von isolierenden
Trittplatten oder Matten erreichen.

Ultraviolette Strahlung ist krebserregend, wie in der IARC-
Monographie 118 angegeben; auBerdem kénnen ultraviolette
und infrarote Strahlung die Augen schidi
der Haut verursachen.

- Schiitzen Sie lhre Augen stets mit geeigneten Filtern gema3 UNI
EN 169 oder UNI EN 379, die an Schutzbrillen oder Helmen gemaf
UNI EN 175 angebracht sind.

Tragen Sie geeignete feuerfeste Schutzkleidung (gem&B UNI
EN 11611) und SchweiBerhandschuhe (gemdB8 UNI EN 12477),
um zu vermeiden, dass die Haut den vom Lichtbogen erzeugten
ultravioletten und infraroten Strahlen ausgesetzt wird; Der Schutz
muss durch nicht reflektierende Abschir oder Vorhiange
auf andere Personen in der Nahe des Lichtbogens ausgedehnt
werden.

Larmbelastung: Wenn aufgrund besonders intensiver
Schweifarbeiten ein tdglicher personlicher Lirmexpositionspegel
(LEPd) von mlndestens 85 dB(A) festgestellt wird, ist die
Ver personlicher  Schutzausriistung
vorgeschrieben (Tab. 1).

LO®AOG®

ELEKTRISCHE UND MAGNETISCHE FELDER KONNEN GEFAHRLICH
SEIN

Elektrischer Strom, der durch einen Leiter flieBt, erzeugt lokale
elektrische und magnetische Felder (EMF). Der Schweif3strom
erzeugt ein EMF-Feld in der Umgebung des Schwei3kreises und der
SchweiBBmaschine selbst.

und Verbr g

Elektr tische Felder ko besti dizinische Gerite
storen (z. B. Herzschrittmacher, B gerite, Metallprott
usw.).

Fiir Personen, die solche Gerdte tragen, miissen geeignete
SchutzmaBnahmen getroffen werden. Dazu gehéren beispielsweise
das Verbot des Zutritts zum Einsatzbereich der SchweiBmaschine
oder eine individuelle Risikobewertung fiir die Schweif3er.

Diese SchweiBmaschine entspricht den technischen Produktnormen
fiir den ausschlieBlichen Einsatz in industrieller Umgebung zu
gewerblichen Zwecken. Die Einhaltung der Grenzwerte fiir die
Exposition von Personen gegeniiber elektromagnetischen Feldern
im héuslichen Umfeld ist nicht gewahrleistet.

Alle Bedi die nachfol d aufgefiithrten Regeln
befolgen, um die Exposition gegeniiber EMF-Feldern aus dem
SchweiBkreis auf ein Minimum zu reduzieren:

- die SchweiBkabel so nah wie maglich beieinander zu halten.
Befestigen Sie sie nach Maglichkeit mit Klebeband;

Halten Sie Kopf und Oberkorper so weit wie moglich vom
SchweiBkreis entfernt;

Wickeln Sie die SchweiBkabel ni Is um Metallgeg ande oder
den Kérper;

Schweilen Sie nicht, wenn sich
SchweiBkreises befindet;

Halten Sie beide Schwei3kabel auf derselben Seite des Korpers;

- SchlieBen Sie das Riickl kabel des Schwei3stroms so nah
wie méglich an der zu schweienden Stelle an das Werkstiick an;
SchweiBlen Sie nicht in der Ndhe der SchweiBmaschine;

alle Bedlener sollten die im EMF-Datenblatt angegebenen

Mind b d. hal

Ihr Korper inmitten des

Abstand zur EMF-Quelle an einem Punkt, an dem die Exposition
weniger als 20 % des zuldssigen Mindestwerts betragt: d = 55 cm.

ZUSATZLICHE VORSICHTSMASSNAHMEN
- SCHWEISSARBEITEN:

- InU bungen mit erhéh Risiko eines Stromschlags
- In beengten Riumen
- In tvon br oder Materialien

g

MUSSEN vorab von einem ,fachkundigen Verantwortlichen”
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bewertet und stets in Anwesenheit weiterer Personen
durchgefiihrt werden, die fiir Notfalleinsatze geschult sind.

Es MUSSEN die technischen SchutzmaBnahmen getroffen
werden, die in 7.10; A.8; A.10 der Norm ,EN 60974-9:
Lichtbogenschweilgerdte. Teil 9: Installation und Betrieb”
beschrieben sind.

Das SchweiBlen, bei dem sich der Bediener nicht auf dem
Boden befind ist zu verbi es sei denn, es werden
Sicherheitsplattformen verwendet.

SPANNUNG ZWISCHEN ELEKTRODENHALTERN ODER BERNERN:
Bei der Arbeit mit mehreren SchweiBmaschinen an einem einzigen
Werkstiick oder an mehreren elektrisch verbundenen Werkstiicken
kann sich eine geféhrliche S von Leerlaufsp g
zwischen zwei verschied Elektrodent n oder B n
ergeben, deren Wert das Doppelte des zuldssigen Grenzwerts
erreichen kann.

Ein erfahrener Koordinatormuss die mit

Werfen Sie den Akku nicht weg und setzen Sie ihn keinen starken
StoBen aus.

Das Batteriegehduse darf nicht mit spitzen Gegenstinden
durchstochen, nicht mit einem Hammer geschlagen und nicht mit
FiiBen getreten werden.

Laden Sie den Akku nicht in der Sonne, in der Nihe von offenen
Flammen oder unter dhnlichen Bedingungen auf.

Verwenden Sie den Akku nicht in der Nidhe von Ofen, offenen
Flammen oder anderen Warmequellen und lassen Sie ihn dort
auch nicht liegen.

Legen Sie den Akku nicht in Backéfen, Mikrowellenherde usw.
Werfen Sie den Akku nicht ins Feuer und erhitzen Sie ihn nicht.

- Versuchen Sie nicht, die Polaritdt der Plus-,+“- undMinus-,-"-
Polezu vertauschen, wenn Sie den Akku in das dafiir vorgesehene
Fach einsetzen.

Die Pole der Batterie diirfen nicht kurzgeschlossen werden.

- Sie Akkus nicht lose in einer Schachtel oder Schublade

durchfuhren, um festzustellen, ob ein R|5|ko besteht, und

Schut Bnah @B Abschnitt 7.9 der Norm
,,EN 60974-9: Llchtbogenschwelﬂgerate Teil 9: Installation und
Betrieb” ergreifen.

RESTRISIKEN
- UNSACHGEMASSE VERWENDUNG: Die Verwendung der
SchweiBBmaschine fiir andere als die vorgesehenen Arbeiten ist
gefahrlich (z. B. das Auftauen von Wasserleitungen).
Es ist verboten, den Griff als Aufhangevorrichtung fiir die
SchweiBmaschine zu verwenden.
VERBRENNUNGSGEFAHR
Einige Teile der SchweiBmaschine (Brenner, Elektrodenzange)
und angrenzende Bereiche konnen Temperaturen von iiber 65 °C
erreichen: Es muss geeignete Schutzkleidung getragen werden.
Lassen Sie das gerade geschweif3te Werkstiick abkiihlen, bevor Sie
es beriihren!

UMGEBUNGSBEDINGUNGEN (EN 60974-1)
- Verwenden Sie die SchweiBmaschine nur unter den folgenden
Umgebungsbedingungen:
« Raumtemperatur zwischen -10 °C und 40 °C;
« relative Luftfeuchtigkeit von héchstens 50 % bei 40 °C;
« relative Luftfeuchtigkeit von héchstens 90 % bei 20 °C;
« Die Umgebungsluft muss frei von Staub, Sauren, Gasen oder
korrosiven Substanzen usw. sein.

LAGERUNG

- Die Maschine und ihr Zubehér (mit oder ohne Verpackung) sind in
geschlossenen Rdumen unterzubringen.

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

Bei Maschinen mit Flussigkeitskiihlung und einer

Umgebungstemperatur unter 0 °C: Verwenden Sie die vom

Hersteller empfohl. Frostschutzfliissigkeit oder entl Sie den

Hydraulikkreislauf und den Tank vollstandig von der Fliissigkeit.

Ergreifen Sie stets geeignete MaBnahmen, um die Maschine vor

Feuchtigkeit, Verschmutzung und Korrosion zu schiitzen.

—_—

1.2 ENTSORGUNG DER
BATTERIELADEGERATS
Entsorgen Sie diese SchweiBmaschine am Ende ihrer Lebensdauer
nicht mit dem normalen Hausmiill.

Es liegt in der Verantwortung des Benutzers, dieses Elektrogerat
an dafiir h Istellen fiir die Entsorgung und das
Recycling von Elektrogeriten abzugeben oder sich an das Geschift
zu wenden, in dem das Produkt gekauft wurde. Diese Bestimmung

gilt ausschlieBlich fiir die Entsorgung von Geriten innerhalb der
Européischen Union (WEEE).

SCHWEISSMASCHINE UND  DES

1.3 WARNUNGEN UND VORSICHTSMASSNAHMEN FUR DEN
GEBRAUCH DER MITGELIEFERTEN LITHIUM-BATTERIEN

Die Nichtbeachtung der folgenden Regeln kann zum Bruch, zur
Erwarmung, zum Aufbléhen, zu einem Brand oder zur Explosion des
Akkus fiihren:

- Bewahren Sie den Akku auBerhalb der Reichweite von Kindern auf.
- Offnen Sie das Batteriegehéuse unter keinen Umstinden.

- Manipulieren oder verdndern Sie das Batteriegehéuse nicht.

auf, in der sie sich gegenseitig kurzschlieBen oder durch andere

ande kurzgeschl werden ko

- Verwenden und lagern Sie den Lithium-lonen-Akku stets
ordnungsgemaﬂ Andernfalls kann es zu Brdanden oder

oder die Lei g der SchweiBmaschine

heeintréchtigt werden.

- Laden Sie den Akku ausschlieBlich mit der mitgelieferten

Ladestation und an einem gut beliifteten Ort.

Kaufen Sie immer den vom Geritehersteller empfohlenen Akku.

Verwenden Sie die Zelle oder den Akku nur fiir den Zweck, fiir den

sie bzw. er vorgesehen ist.

Wenn der Akku wihrend des Gebrauchs, beim Laden oder bei

der Lagerung ungewdhnliche Geriiche abgibt, sich erwarmt oder

verformt, muss er aus seinem Fach entfernt und darf nicht mehr

verwendet werden.

Die Batterie darf nicht nass werden.

Halten Sie die Zellen und Batterien sauber und trocken.

Reinigen Sie die Pole der Zelle oder des Akkus mit einem

trockenen, sauberen Tuch.

Entsorgen Sie die Batterie ordnungsgemaB (siehe Abschnitt

»Entsorgung der Batterie”).

Wenn die Batterie Sdure verliert oder ungewéhnliche Geriiche

abgibt, muss sie sofort von War llen oder off FI.

entfernt werden.

- Bei Kontakt der Batteriesdaure mit der Haut oder der Kleidung

sofort unter flieBendem Wasser abspiilen.

Bei Kontakt der Batteriesdure mit den Augen sofort griindlich

ausspiilen und einen Arzt aufsuchen.

25 H
%8 —
1.4 ENTSORGUNG DER BATTERIE
Die leere Batterie sollte dem Recycling zugefiihrt werden. In einigen
Bundeslandern ist dies vorgeschrieben. Wenden Sie sich an die
ortlichen Abfall gsbehorden, um Informationen zum
Recycling zu erhalten.
Die Batterie und das Elektro-/Elektronikgerdt miissen getrennt von
anderen Abfillen entsorgt werden.

WARNUNG!

Entsorgen Sie die Batterie nicht durch Verbrennen. Dies kénnte eine
Explosion verursachen.

Decken Sie vor der Entsorgung des Akkus die freiliegenden Pole mit
geeignetem Isolierband ab, um Kurzschliisse zu vermeiden.

Setzen Sie die Batterie keiner starken Hitze oder offenem Feuer aus,
da dies zu einer Explosion fiihren kann.

2. EINLEITUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

Diese  Schweimaschine ist ein  Stromgenerator fir das
Lichtbogenschweilen, der in erster Linie fir das MMA-Schweiflen mit
ummantelten Elektroden (rutile, saure und basische) ausgelegt ist.

Die integrierte DC-DC-Leistungswandlerschaltung (Gleichspannung)
zeichnet sich durch hohe Regelgeschwindigkeit und Prazision aus und
gewdhrleistet hervorragende Leistung sowie eine Schweiqualitat auf
professionellem Niveau.

Die autonome Spannungsversorgung wird durch zwei Lithium-lonen-
Akkumodule gewahrleistet, die auch ohne Anschluss an das Stromnetz
maximale Betriebsflexibilitdit ermdglichen. Dank des kompakten
Designs und der hohen Handlichkeit eignet sich das Gerat fiir den
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Einsatz in logistisch komplexen Arbeitsumgebungen oder unter rauen
Bedingungen.

Je

der  Akku verfigt Uber ein integriertes elektronisches

Managementsystem (BMS - Battery Management System), das die
Funktionsparameter wahrend des Ladens und Entladens standig
kontrolliert und tGiberwacht und so ein hohes Maf an Sicherheit, Effizienz
und Langlebigkeit gewahrleistet.

Zum Lieferumfang gehort ein spezielles Batterieladegerdt mit zwei
Steckplatzen zum gleichzeitigen Laden beider Batterien, wodurch die
Gesamtdauer des Ladevorgangs optimiert und verkurzt wird.

2.

N

1 HAUPTMERKMALE

Anzeige, Anderung und  Speicherung
Schweiparameter auf dem Display.
Einstellung des Schweif3stroms (MMA-Betriebsmodus).

Einstellung der Uberstromparameter HOT START und ARC FORCE.
Echtzeit-Anzeige des prozentualen Ladezustands der Akkus.
FLUX-Betriebsmodus, d. h. Drahtschweien ohne Gas (Verwendung
des optionalen Zubehors Spool Gun).

Einstellung  der Lichtbogenspannung und  voreingestellter
Drahtvorschubgeschwindigkeiten (nur im FLUX-Verfahren).
Anschlussmaglichkeit an eine externe Spannungsversorgung (Betrieb
ohne Akkus).

der  gewiinschten

.2 SCHUTZVORRICHTUNGEN

Thermostatischer Schutz (Schweimaschine und Akkus).
Kurzschlussschutz, Anti-Stick-Schutz (MMA).

Spannungs- und Stromschutz beim Laden und Entladen der Akkus
(BMS).

Intelligentes ~ Starten, Betreiben und Abschalten
(SchweiBmaschine und Batterieladegerat).
Automatische Abschaltung.

der Lifter

2.3 ZUBEHOR AUF ANFRAGE

3.
3.
Di

Spool-Gun-SchweiBset (FLUX).
Selbstverdunkelnde SchweiBmaske: mit festem oder einstellbarem
Filter.

TECHNISCHE DATEN
1 TYPENSCHILD
e wichtigsten Daten zum Einsatz und zur Leistung der SchweiBmaschine

sind auf dem Typenschild mit folgender Bedeutung zusammengefasst:

1-

Abb. A
Europdische Referenznorm fiir die Sicherheit und den Bau von
LichtbogenschweiSmaschinen.

2- Name und Anschrift des Herstellers.

3-  Modellbezeichnung.

4- Symbol furr das vorgesehene Schweifverfahren.

5- Symbol S: Weist darauf hin, dass SchweiBarbeiten in einer
Umgebung mit erhéhtem Risiko eines Stromschlags durchgefiihrt
werden kénnen (z. B. in unmittelbarer Néhe groer Metallmassen).

6- Symbol fiir die Art der spannungsversorgung:

7- Schutzart des Gehauses.

8- Kenndaten der spannungsversorgung: Akku.

9- Leistung des SchweiBkreises:

- U, maximale Leerlaufspannung (SchweiBkreis offen).

- 1,/U,: Normierter Strom und die dazugehérige Spannung, die von
der SchweiBmaschine wéhrend des Schweillvorgangs abgegeben
werden kénnen.

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

10- Seriennummer  zur Identifizierung  der  SchweiBmaschine
(unverzichtbar  fir den  technischen Kundendienst, die
Ersatzteilanforderung und die Riickverfolgung der Herkunft des
Produkts).

11- Symbole, die sich auf Sicherheitsnormen beziehen und deren
Bedeutung in Kapitel 1 ,Allgemeine Sicherheitshinweise fiir das
Lichtbogenschweien” erlautert wird.

Hinweis: Das abgebildete Typenschild dient lediglich  zur

Veranschaulichung der Bedeutung der Symbole und Ziffern; die genauen
technischen Daten lhrer Schweimaschine entnehmen Sie bitte direkt
dem Typenschild der Schweimaschine.

3.2 WEITERE TECHNISCHE DATEN

.

SCHWEISSMASCHINE:
- sieheTabelle 1 (TAB. 1);

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

angegeben.

TECHNISCHE DATEN DER ELEKTRODENHALTERZANGE:
- siehe Tabelle 2 (TAB. 2);

AKKU:
- Lithium-lonen-Akku: 36 V/42 V - 4000 mAh - 144 Wh (2 Module);

BATTERIE-LADEGERAT:

- Eingang: AC 100 V/240V - 50/60 Hz - 390 W;
- Ausgang Kanal 1: DC max. 42V -4 A - 168 W;
- Ausgang Kanal 2: DC max. 42V -4A - 168 W;

4. BESCHREIBUNG DER TEILE
4.1 SCHWEISSMASCHINE: STEUER-, REGEL- UND
ANSCHLUSSEINRICHTUNGEN

Abb.B

Auf der Vorderseite:

1-

Bedienfeld mit LCD-Display (siehe Beschreibung weiter unten);

2-  Schnellanschluss Plus (+) zum AnschlieBen des Schwei3kabels;
3- Schnellkupplung (-) zum AnschlieBen des Schweilkabels;
4-  Anschlussbuchse fiir Spool-Gun-Zubehor;
ABB.C
Auf der Riickseite:
5-  Anschlussbuchse fur die externe spannungsversorgung mit
Gleichstrom;
ABB.D

An der Seitenwand:

6-
7-

Fach fiir Batteriemodul 1;
Fach fir Batteriemodul 2;

BEDIENFELD DER SCHWEISSMASCHINE

g
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ABB.E
Taste, (I) zum Ein- und Ausschalten (kurz driicken und loslassen).
Alphanumerische Anzeige des Ladezustands der Batterien in
Prozent, wenn diese angeschlossen sind und das Gerat eingeschaltet
ist.
Bei Anschluss an eine externe Stromquelle wird stattdessen
der Wert der Gleichstrom-Eingangsspannung der
angeschlossenen spannungsversorgung angezeigt (kompatibler
Gleichspannungsbereich zwischen 36 V und 84 V).
Alphanumerische Anzeige des einc liten Ausg;
Leerlauf der Schweimaschine im MMA-Modus (Hauptparameter)
oder des wéhrend des Schweivorgangs tatséchlich abgegebenen
und gemessenen Durchschnittsstroms.
Im MMA-Leerlaufmodus kann der gewtiinschte Strom tber die Tasten
UP/DOWN entsprechend der Materialstarke sowie der Art und dem
Durchmesser der verwendeten Elektrode eingestellt werden.
Sind hingegen die Symbole HOT START oder ARC FORCE aktiv
(blinkend), kann der Uberstromwert des entsprechend ausgewahlten
Parameters angezeigt und eingestellt werden.
Alphanumerische Anzeige des Einstellwerts der
Lichtbogenspannung (nur im Einstellmodus FLUX) oder der
wéhrend des Schweilvorgangs tatsachlich geregelten und
gemessenen durchschnittlichen Lichtbogenspannung.
Die MODE-Taste ermdglicht im MMA-Modus die sequenzielle
Auswahl und Einstellung des Stromwerts der Parameter HOT START
(im Bereich von 5 A bis 50 A) und ARC FORCE (im Bereich von 5 A bis
50 A) mit den Tasten UP/DOWN.
Durch langeres Driicken wird hingegen der FLUX-Prozess
(Drahtschweif3en ohne Gas) aktiviert und kann eingestellt werden, der
mit dem Spool-Gun-Zubehdr (sofern angeschlossen) kompatibel ist.
Im aktiven FLUX-Modus stehen fiir den entsprechenden Draht
mit einem Durchmesser von 0,9 mm (ausschlieBlich fir das
Spool-Gun-Zubehor  vorgesehen) werkseitig 6 voreingestellte
Lichtbogenspannungswerte  zur Verfligung, denen ebenso
viele Drahtgeschwindigkeitsstufen zugeordnet sind, die bereits
entsprechend der Dicke des zu schweienden Materials optimiert
sind (Synergie):

Drah hwindiak

g9

gsstroms im

it (Lu) Materialstirke (mm)
06-0,8
1,0-1,2

1,5
2,0
2,5
3,0

alnlslw|n|=




Fir jede der 6 wadhlbaren Drahtgeschwindigkeitsstufen (die
Abkiirzung ,Lu” blinkt) ist es jedoch mdglich, die zugehdrige
Lichtbogenspannung ausgehend vom vorgegebenen Wert beliebig
zu verandern (Tasten UP/DOWN mit blinkendem Wert) und den
neuen gewiinschten Wert zu speichern (Taste MODE).

Durch langes Driicken der MODE-Taste kehrt man zum MMA-
Verfahren zuriick, das in jedem Fall als Standardverfahren fiir die
Schweifmaschine vorgesehen ist.

f.  Die Tasten A / ¥ (UP/DOWN) erméglichen die Erhéhung oder
Verringerung des aktuell ausgewahlten und angezeigten Parameters
(Strom, Uberstrom, Spannung oder Drahtvorschubgeschwindigkeit)
in variablen Schritten.

g. Die Symbole OC, OT, OV fiir Stérungen oder Schutzfunktionen
leuchten dauerhaft oder blinken je nach dem Zustand, der sie
ausgelost hat, zusétzlich zu einem intermittierenden akustischen
Signal:

- Symbol ,0C"
Einschaltung;
- Symbol ,OT" leuchtet dauerhaft: Ubertemperaturschutz des

Generators;

Symbol ,OT" blinkt schnell (Intervall 0,1

Ubertemperaturschutz der Batterien;

- Symbol ,OT” blinkt langsam (Intervall 0,5 Sekunden): Temperatur

zu niedrig flr den Einsatz der Batterien;

Symbol ,0V“ leuchtet dauerhaft:

Batterien, entladene Batterien oder

Spannungsversorgung mit Gleichstrom;

Symbol ,0V* blinkt: Uberspannung der

Uberspannung der Spannungsversorgung.

leuchtet dauerhaft: Kurzschluss, Anti-Stick-

Sekunden):

Unterspannung  der
Unterspannung  der

Batterien oder

In der Regel werden die Schutzsymbole von einem Fehlercode
begleitet (alphanumerische Anzeige des Zustands beim Laden in
Prozent):

- EO: Unterspannung der externen Spannungsversorgung (sofern
eine Quelle angeschlossen ist);

E1: Batterien entladen, Unterspannung der Batterien;

- E2: Uberspannung der Batterien oder der
Spannungsversorgung;

E3: Ubertemperatur im Generator;

E4: Ubertemperatur der Batterien;

- E5: zu niedrige Betriebstemperatur der Batterien;

- E6: Fehler,tibermafige Entladung der Batterien”;

E7: Fehler bei der Batterieverbindung;

E8: Fehler bei den internen Anschliissen des Generators;
- E9: UbermiBige Spannungsabweichung zwischen den Batterien.
Wenn nur eine Batterie angeschlossen ist, die Batterien entladen sind
oder in jedem Fall nach etwa 10 Minuten Inaktivitat schaltet sich das
Gerat automatisch aus.

externen

4.2 BATTERIEN
Die Batterien verfiigen (iber eine Uberwachung der Spannung der
einzelnen Zellen, der Gesamtspannung, des Uberlaststroms und der
Innentemperatur des Gehauses.
Vor dem AnschlieBen an die SchweiBmaschine sollte der Ladezustand
und die Ausgewogenheit mithilfe der entsprechenden Taste ,, @ “am
Gehause uberpriift werden, wobei die Bedeutung der Kontrollleuchten
gemaB der Tabelle (TAB. 3) zu beachten ist.
Wenn der Unterschied zwischen den beiden Modulen erheblich ist, wird
empfohlen, die Module vorldufig zu laden, um ein mogliches Auslosen
des Schutzes gegen GibermaBige Unwucht zu vermeiden.

ACHTUNG! Das eventuelle abwechselnde, intermittierende

Aufleuchten von zwei Kontrollleuchten (letzte Zeile der

Tabelle) weist auf eine Fehlfunktion der Batterien hin, die
nicht verwendet werden diirfen (weder beim Laden noch beim
Entladen).
Auch das vollige Ausbleiben von Anzeigen nach dem Driicken der
Taste stellt eine Stérung dar (alle Kontrollleuchten sind aus). In der
Regel bedeutet dies, dass die Batteriespannung unter den minimalen
Sicherheitsschwellenwert gefallen ist.
Fur den Einbau der mitgelieferten Batterien sind sowohl an der
Schweifmaschine als auch am Batterieladegerdt zwei spezielle
Aufnahmen  vorgesehen: Andere Batterietypen mit anderen
Anschlussstandards und/oder einer anderen Spannung als der
angegebenen sind nicht kompatibel.

Abb.F

Anschluss: Die Batteriemodule vorsichtig auf die Schienen fiihren und bis
zum endgiiltigen Einrasten (Klick) vollstandig hineindriicken.
Entnahme: Driicken Sie die Entriegelungstaste wie in der Abbildung

gezeigt und flhren Sie die Akkus entlang der Schienen, wobei Sie sie in
umgekehrter Richtung zum Einstecken herausziehen.

HINWEISE: Nach jedem intensiven Gebrauch oder bei langerer
Nichtbenutzung (liber 3 bis 6 Monate) aufladen.

Empfohlener Ladezustand fur die Langzeitlagerung: 30 % bis 60 %.
Empfohlener Temperaturbereich: Betrieb -15 °C bis +45 °C — Laden +1 °C
bis +35 °C — Lagerung +5 °C bis +30 °C.

4.3 BATTERIE-LADEGERAT
Abb. G
Oberseite:
a. im Batteriemodul 1;
b. des Batteriemodul-Einschubs 2;
c.  Kontrollleuchte fiir Ladezustand 1;
d. Kontrollleuchte fiir Ladezustand 2;
Beide Kontrollleuchten kdnnen dauerhaft leuchten oder blinken, blau
oder rot sein und somit unterschiedliche Bedeutungen haben:

Kontrollleuchte Symbol

»-
- é
[£ &
(T
e 24

SchlieBen Sie das Batterieladegerdt zur Verwendung tber das
entsprechende Kabel fiir die spannungsversorgung an das Stromnetz an
und uberprifen Sie dabei die Kompatibilitdt mit den Angaben auf dem
Typenschild.
Die Inbetriebnahme erfolgt automatisch und wird durch die beiden
langsam blau blinkenden Kontrollleuchten angezeigt: , =
(betriebsbereit).
In diesem Zustand kénnen die Batterien wie zuvor beschrieben in den
dafiir vorgesehenen Fachern an die Ladestation angeschlossen werden.
Das Batterieladegerdt passt seine Ausgange sofort automatisch und
unabhéngig voneinander an den Zustand und die Ladekurve der
angeschlossenen Batterie an.
Der Benutzer kann den Ladezustand und den Ladefortschritt tiber die
der jeweiligen Position zugeordnete Kontrollleuchte mit folgender
Bedeutung tiberwachen:
- [#1 & schnell blinkende blaue Kontrollleuchte, Batterie stark
entladen, wird mit aktiver Beltftung geladen;
[} :Blaue LED blinkt zunehmend langsamer, deutlicher Anstieg des
Ladezustands;
- Blaue LED leuchtet dauerhaft, das Laden ist abgeschlossen.
Dartiber hinaus kénnen die folgenden zwei Zustidnde auftreten, auf die
Sie achten sollten, da der Ladevorgang in diesen Féllen verzégert wird
oder gar nicht startet:
g : Die LED blinkt abwechselnd schnell rot und blau; der Akku befindet
sich im Uberhitzungsschutzmodus. Er muss abkiihlen, und das Laden
muss verschoben werden (es wird empfohlen, den Akku von der
Ladestation zu trennen und ihn sich erholen zu lassen);
- B4 :Dierote LED leuchtet dauerhaft - der Akku ist defekt oder kann
nicht geladen werden.

HINWEISE:

Da die beiden Ausgange véllig unabhédngig voneinander sind, ist es
moglich, jeweils nur einen Akku anzuschlieBen und zu laden.

Der Uberhitzungsschutz kann nicht nur bei ibermaBiger Erwérmung,
sondern auch bei extrem niedrigen Umgebungstemperaturen aktiviert
werden und das Laden verhindern.

Erforderliche Zeit zum Laden von vollstandig entladenen Akkus: ca. 1-2
Stunden.

5.INSTALLATION
ACHTUNG! FUHREN SIE ALLE INSTALLATIONSARBEITEN
A UND ELEKTRISCHEN ANSCHLUSSE AUS, WAHREND DIE
SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET IST.
DIE ELEKTRISCHEN ANSCHLUSSE DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON
ERFAHRENEM ODER QUALIFIZIERTEM PERSONAL VORGENOMMEN
WERDEN.

AUFBAU
Die Schweif8maschine auspacken und die in der Verpackung
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enthaltenen Einzelteile zusammenbauen.

Lahal

des Riickleit
Abb. H

an der Zange

Montage des Schweilkabels an der Elektrodenzange
Abb. |

5.1 ANHEBEVERFAHREN FUR DIE SCHWEISSMASCHINE

Alle in dieser Anleitung beschriebenen Schweimaschinen miissen
mithilfe des Griffs oder des mitgelieferten Gurtes angehoben werden,
sofern dieser fir das jeweilige Modell vorgesehen ist (montiert wie in
Abb. L beschrieben).

5.2 AUFSTELLORT DER SCHWEISSMASCHINE
Wahlen Sie den Aufstellungsort der Schweimaschine so, dass sich
keine Hindernisse an den Ein- und Auslassen der Kihlluft befinden
(Zwangsbeliiftung durch einen Ventilator, falls vorhanden); stellen Sie
gleichzeitig sicher, dass keine leitfihigen Stdube, korrosive Dampfe,
Feuchtigkeit usw. angesaugt werden.
Halten Sie einen Freiraum von mindestens 250 mm um die
Schweif3maschine herum ein.
ACHTUNG! Stellen Sie die SchweiBmaschine auf eine ebene
Flache mit ausreichender Tragfahigkeit, um ein Umkippen

id

oder gefdhrliche Verschiebungen zu ver

5.3 ANSCHLUSSE DES SCHWEISSKREISES
ACHTUNG! STELLEN SIE VOR DEM HERSTELLEN DER

A FOLGENDEN ANSCHLUSSE SICHER, DASS DIE
SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET IST.

Die Tabelle (TAB. 1) enthalt die empfohlenen Werte fiir die Schwei3kabel

(in mm? entsprechend dem von der Schweimaschine abgegebenen

Maximalstrom.

Anschluss des Schwei3kabels von der Zange zum Elektrodenhalter
Verfligt an der Klemme Uber eine spezielle Klemme, die dazu dient, den
freiliegenden Teil der Elektrode festzuklemmen.

Dieses Kabel wird in der Regel an die Klemme mit dem Symbol (+)
angeschlossen.

Anschluss des Schweif3strom-Riickleitungskabels

Es muss an das zu schweiBende Werkstiick oder an den Metalltisch, auf
dem es aufliegt, angeschlossen werden, und zwar so nah wie méglich an
der zu schweilenden Verbindungsstelle.

Dieses Kabel wird in der Regel an die Klemme mit dem Symbol (-)
angeschlossen.

In  Ausnahmeféllen erfordern bestimmte Elektrodentypen (z. B.
saurebeschichtete Elektroden) eine umgekehrte Anschlussreihenfolge
gegentiber der angegebenen Konvention.

Empfehlungen:

- Drehen Sie die Stecker der Schweilkabel fest in die Schnellkupplungen
(falls vorhanden) ein, um einen einwandfreien elektrischen Kontakt zu
gewabhrleisten; andernfalls kommt es zu einer Uberhitzung der Stecker
selbst, was zu deren schnellem Verschleif und einem Leistungsverlust
fuhrt.

- Verwenden Sie méglichst kurze SchweiBkabel.

Vermeiden Sie es, Metallteile, die nicht zum Werkstiick gehéren, als

Ersatz fur das Riickleitungskabel des Schwei3stroms zu verwenden;

dies kann sicherheitsgeféhrdend sein und zu unbefriedigenden

SchweiBergebnissen fiihren.

. MMA-SCHWEISSEN: BESCHREIBUNG DES VERFAHRENS

.1 ALLGEMEINE GRUNDSATZE

Beachten Sie die Angaben des Elektrodenherstellers hinsichtlich der
richtigen Polaritdt und des optimalen Schwei3stroms (in der Regel sind
diese Angaben auf der Elektrodenverpackung zu finden).

- Der Schweiflstrom muss entsprechend dem Durchmesser der
verwendeten Elektrode und der Art der herzustellenden Verbindung
eingestellt werden; als Richtwerte gelten fir die verschiedenen
Elektrodendurchmesser folgende Strome:

6.
6.

 Elektrode (mm) i Schwei3strom (A)
min. max.
1,6 25 50
2,0 40 80
2,5 60 110
32 80 160

4,0 120 200

Beachten Sie, dass bei gleichem Elektrodendurchmesser hohe
Stromstarken fiir FlachschweiBungen verwendet werden, wéhrend
fiir senkrechte oder Uberkopfschweiungen niedrigere Stromstarken
verwendet werden miissen.

- Die mechanischen Eigenschaften der Schweiverbindung werden
nicht nur durch die gewahlte Stromstérke bestimmt, sondern
auch durch weitere Schweillparameter wie: Lichtbogenldnge,
Schweigeschwindigkeit und -position, Durchmesser und Qualitdt
der Elektroden (zur korrekten Lagerung sollten die Elektroden vor
Feuchtigkeit geschiitzt in den dafiir vorgesehenen Verpackungen oder
Behaltern aufbewahrt werden).

6.2 VORGEHENSWEISE

- Halten Sie die Schutzmaske VOR DAS GESICHT und reiben Sie die Spitze
der Elektrode an dem zu schweiBenden Werkstlick, wobei Sie eine
Bewegung ausfiihren, als wiirden Sie ein Streichholz anziinden; dies ist
die korrekteste Methode, um den Lichtbogen zu ziinden.

ACHTUNG: Klopfen Sie NICHT mit der Elektrode auf das Werkstiick;
dadurch kénnte die Beschichtung beschadigt werden, was das Ziinden
des Lichtbogens erschwert.

- Sobald der Lichtbogen geziindet ist, versuchen Sie, einen
Abstand zum Werkstiick einzuhalten, der dem Durchmesser der
verwendeten Elektrode entspricht, und diesen Abstand wahrend des
Schweilvorgangs so konstant wie mdglich zu halten; beachten Sie,
dass die Neigung der Elektrode in Vorschubrichtung etwa 20-30 Grad
betragen sollte (Abb. M).

- Am Ende der Schweinaht das Elektrodenende leicht entgegen der
Vorschubrichtung Uber den Krater zuriickfiihren, um die Fiillung
vorzunehmen, und anschlieBend die Elektrode schnell aus dem
Schmelzbad anheben, um den Lichtbogen zu l16schen.

MERKMALE DER SCHWEISSNAHT
Abb.N

7.WARTUNG
ACHTUNG! VOR DER DURCHFUHRUNG VON

A WARTUNGSARBEITEN IST SICHERZUSTELLEN, DASS DIE
SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET IST.

AUSSERORDENTLICHE WARTUNG

AUSSERORDENTLICHE WARTUNGSARBEITEN DURFEN

AUSSCHLIESSLICH VON ERFAHRENEM ODER QUALIFIZIERTEM

PERSONAL IM ELEKTRO-MECHANISCHEN BEREICH UND UNTER

EINHALTUNG DER TECHNISCHEN NORM IEC/EN 60974-4

DURCHGEFUHRT WERDEN.

ACHTUNG! VOR DEM ENTFERNEN DER VERKLEIDUNGEN

A DER SCHWEISSMASCHINE UND DEM ZUGANG ZUM

INNEREN DER SCHWEISSMASCHINE IST SICHERZUSTELLEN,

DASS DIE SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET IST.

- Uberpriifen Sie regelmaBig - in jedem Fall jedoch je nach

Nutzungshdufigkeit und Staubbelastung der Umgebung - das Innere

der SchweiBmaschine und entfernen Sie den abgelagerten Staub mit

einem Strahl trockener Druckluft (maximal 10 bar).

Richten Sie den Druckluftstrahl nicht auf die Elektronikplatinen;

reinigen Sie diese gegebenenfalls mit einer sehr weichen Birste oder

geeigneten Losungsmitteln.

Uberpriifen Sie bei dieser Gelegenheit, ob die elektrischen Anschliisse

fest sitzen und die Kabel keine Beschadigungen an der Isolierung

aufweisen.

- Nach  Abschluss dieser Arbeiten die Verkleidungen der
SchweiBmaschine wieder anbringen und die Befestigungsschrauben
fest anziehen.

- Vermeiden Sie

Schweifimaschine.

Stellen Sie nach der Wartung oder Reparatur die Anschliisse und

Kabelverbindungen wieder in ihren urspriinglichen Zustand her

und achten Sie dabei darauf, dass diese nicht mit beweglichen Teilen

oder Teilen, die hohe Temperaturen erreichen kénnen, in Beriihrung
kommen.

unbedingt  SchweilRarbeiten bei gedffneter

8. FEHLERSUCHE

IM FALLE EINER UNZUFRIEDENSTELLENDEN FUNKTIONSWEISE UND

BEVOR SIE GRUNDLICHERE PRUFUNGEN DURCHFUHREN ODER SICH AN

IHREN KUNDENDIENST WENDEN, UBERPRUFEN SIE BITTE FOLGENDES:

- Der uber den Drehknopf eingestellte Schwei3strom dem Durchmesser
und dem Typ der verwendeten Elektrode entspricht.
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Die Symbole OV, OT und OC, die das Auslésen der thermischen
Schutzvorrichtung bei Uber- oder Unterspannung oder bei Kurzschluss
anzeigen, nicht leuchten.

Uberpriifen Sie, ob am Ausgang der SchweiBmaschine ein Kurzschluss
vorliegt: Beheben Sie in diesem Fall den Fehler.

Stellen Sie sicher, dass die Anschliisse des SchweiRkreises korrekt
hergestellt sind, insbesondere dass die Klemme des Massekabels
tatsachlich mit dem Werkstiick verbunden ist und keine isolierenden
Materialien (z. B. Lacke) dazwischenliegen.

Die Batterien sind nicht entladen oder unbrauchbar.

(RU)
VHCTPYKLIUA MO SKCMYATALIAM

BHUMAHME! NEPEL NCMNOJIb3OBAHMEM CBAPOYHOI'O AMMAPATA
BHUMATEJIbHO NMPOYTUTE JAHHOE PYKOBOACTBO.

1. BE3OMACHOCTb U YTUNU3ALUA
1.1 OBLWME NPABWUJIA BE3OMACHOCTU NPU AVI'OBOI/I CBAPKE

OnepaTtop Ao/mKeH 6bITb [JOCTAaTOYHO OC HOM

nc cBap o pata u np : pMup

0 puckax, cBA c p camm  [yroBoil  CBapKu,

COOTBETCTBYHOLNX Mepax 3awuTbl U npoueaypax AeﬁlCTBMﬁ B
cuTyay

(CM. TaKkxe ctaHpapt «EN 60974-9: O6opyaoBaHme AnAa Ayrosoi
cBapku. Yactb 9: YcTaHOBKa 1 3KCnAyaTayma»).

- Cnegyetr wus6eraTb NpPAMOro KOHTaKTa C LeMblo CBapKu;
HanpsXeHWe XONIOCTOrO  XOoAa, cBap
annapatom, MoXeT O6biTb oOnacHbIM B  oONpefeNieHHbIX
ob6cToATenbCTBax.

- Mopk cBap: 6 i, npoBep W peMOHTHble
pa6oTbi TbCA npun cBap!
annapare.

Wcnonb3oBaTb MCKAIOUYNTENbHO B COOTBETCTBMMN C YKasaHnamun
,qauuoro pyKoso.chBa.

- Te Kac a 6

p W 30Hbl. He
wcnnnbzywre B CbIpbIX WAN MOKPbIX MecTaX. He noABepram’e
BOSAeIIICTBIIIID AoXAA. Pa6oraiite B XOpOLO OCBeLEeHHbIX MecTax.

VAV

- He cBapumBaiiTe KOHTeliHepbl, eMKOCTU unn Tpy6onposoabl, B

P! TCA unn b JIErKOBOC A
wanr P BewecTea.
- Usberaiite pa6otbi 4 matep
xnopup pacTBOpUT nnu TaKunX BelecTs.
- He cBapumBaiiTe Ha cocypax, Anop
- Ypanute uns p i1 30HbI BCe rop marey (Hanp p

ApeBecuny, 6Gymary, TpAnKu u T. 4.).
- XpanTe 6annoH BAanM OT WCTOYHUMKOB Tenna,
(ecnu uci ).

BKNYvasa

C yu

MAPbI MPU CBAPKE MOT'YT BbITb OMACHbI

anM, 06paSyl0l.I.|IIII7ICiI npn cBapke, COAEPXWUT TOKCUYHbIE rasbl N
napbl.

Mapbi npu cBapKe cofepXaT KaHLeporeHHble BelecTBa, ykasaHHble
yKasaHo B moHorpadum IARC 118 (MexxayHapoaHOro areHTcTBa no
MU3yyeHmio paka).

TOKCMYHOCTb CBAapOYHOrO AbIMa 3aBUCUT OT ciefyiownx ¢pakTopos:
- MeTannoB, NCnoJjib3yemMblX ANnA CBapku;

- 3NeKTPOAOB 1 CBapPOYHOI NPOBOMNOKM;

- MOKPbITUI;

Y

- cpepcTs, K Tenei v aHaNorNYHbIX BeLecTs;

- nNpuMeHsAeMmblii npoqecc csapxw.

Bce pa6oTHuku naTb nep HIDKe N

cuenbio

cBeCTM K ymy B cBap 0 AibiMa:

- AepXaTb rosioBy nopAanblue OT CBAPOYHOro AbiMa;

- He BAbIXaTb 3T AbIMbI;

- obecneunTtb [AOCTaTOYHYI0 BEHT wnm  mc b
cpepcTBa, np Aana 'y cBap 0 fAbIMa
B6nM3N ayru;

- NMPN HEAOCTaTOYHOW BEHT nc Tb CBapOYHY
KacKy C 3/1eKTPOBEHTUIMPYEMbIM PECnpaTopom.

B uenax cob6niopgeHua paupektuBbl 2019/130/EC «O 3awurte

pa6ori OT PUCKOB, C X C icTBUem €@HHbIX
MM  MyTareHHbiX BellecTB Ha pa6uqem mecTe», HEOGXOAMM
ac 7 K p i cTBuA
CBapOYHbIX AbIMOB C Y4YeTOM WX COCTaBa, KOHLEHTpauum un

™ TBUA.

p
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00LO®

- ObecneunTb Hagnexalyio 3NeKTPUYECKYHO

unsonAayvo  oT

A AOMNONHUTENIbHBIE MEPbI MPEAOCTOPOXXHOCTU
- NPU BbINOJIHEHUU CBAPOYHbIX PABOT:

anekTpopa, o6pabaTtbiBaemoii getanu n n6GbIX - Byc 0 pucka 3NeKTpUYeCcKnm

meTannnyecknx ua:'reﬁ, PacnonoXeHHbIX no6nusoctn TOKOM

(mocTynHbIX). - B 3aMKHYTbIX NpOCTpaHCTBaX

OGbIYHO 3TO AOCTUraeTCcA NyTeM HOWEHWA NepuyaToK, o6ysn, - Mpn NerkoBoc¢ A UK B3p HbIX

T y60poB u c Abl, p ANA 3TUX maTepuanos

ueneii, a Takxe C uc pytowy AOJIKHbI 6bITb Np puTenbHO «OTBETCT!

NOAHOXEeK NN KOBPUKOB. cneyuanmMcTtom» M Bcerga BbIMOJIHATbBCA B NPUCYTCTBUN ApPYrnx
- yﬂblr ¢ ABNAETCA KaHLUEepOreHHbIM, Kak nvy, npoweawnx o6y-|e|w|e no AeﬁCTBMﬂM B ‘IpeSBbI‘laﬁHbIX

yKa33HosMOHorpa¢vmlARC118, Kpome Toro, ynbtpad cuTyau

n nH$ppakpacHoe yu moryT p Tb Fnasa 1 Bbi3BaTb AOJIKHbl nNpuMeHATbCA CpeAcTBa TEXHUYECKON  3aluThbl,

0XKOrM KOXW. onucaHHble B nyHKtax 7.10; A.8; A.10 craHpapta «EN 60974-
- Bcerpa WTe rnasa c C ¢unbTpos, 9: O6opyaoBaHMe ana Ayroeoil cBapku. Yactb 9: YcraHoBKa u

coorBercTBytowmx craHgaptam UNI EN 169 unn UNI EN 379,
YCTQHOBJIEHHbIX Ha MacKaX WM uwJjiemMax, COOTBeTCTBYHLNX
cranpapty UNIEN 175.

Uc yiiTe C YO OTHECTOVKYI0 3alMTHYI0 oaexay
(cooTBeTcTBylowyto craHpaapty UNI EN 11611) m cBapouHble
nepuatku (coorsetcrBytowue craHgapty UNI EN 12477), nsberan
BO3AENCTBMA YnbTpaduoneToBbiXx M WHPpPaKpacHbIX nyueil,
nsny4yaembix CBapO‘IHOﬁ Ayrm?l, Ha KOXY; 3alunTa AO0/KHa 6bITb
pacnpocTpaHeHa Ha Apyrux niopeii, HaxoaawWwMXca B6an3n ayru,

11 HeoTp Ly P win OB,
- YpoBeHb wWyma: ecnu B pesynbraTte npoBeAeHUs 0co60
WHTEHCMBHBIX ~ CBapO4HbIX  pPaGoT  ypoBeHb  CYyTOYHOro

nuyHoro Bo3peicteua (LEPd) pocturaer wnu npesbiwaer 85
AB(A), o6sasa nc cpencTs
VHANBUAYanbHOI 3aWwuTbl (Tabn. 1).

QRO

3KCnNyaTayma».

- Ceapka, npun poii onepaTtop TCA Hap 1, AOJIKHA
6bITb 3a uc cyyaeB uc
3aWMTHBIX NnaThopm.

- HANPAXEHWE  MEXAY  SNEKTPOAAEPXATENAMU UK
FTOPENKAMW: npu p C Hecl cBap

annaparamn Ha QAHOﬁ AeTann WIN Ha HeCKONbKUX petanu,
COeAVHEHHDbIX 3JIeKTPUYeCKN, MOXeT BO3HUKHYTb oOnacHasA
cymma Haﬂpﬂ)KeHMl']l XONI0CTOro xoAa mexay ABYMA passinvyHbiMn
3NeKTpoAAepXKaTeNAMN UNKN FopeNkamu, 3HaueHMe KOTOpoii
MOXeT LOCTUraTh ABOIHOrO NPeBbILEHNA AONYCTUMOro npeaena.
Heo6xoanmo, uTo6bl  ONbITHDIN I Top

WHCTPYMeH p ana P

PWVCKa N NPUHAN COOTBETCTBYOLME MepPbl 3al1Tbl, KaK yKa3aHo B
nyHKTe 7.9 craHpapta «EN 60974-9: O6opyaoBaHue ana ayrosoi
cBapKku. Yactb 9: Yt W 3KcnnyaTay

OCTATOYHbIE PUCKU

DJIEKTPUYECKUE N MATHUTHDIE I10nﬂ MOTYT BbITb OMACHbI - HEMPABWIbHOE WCMOJIb3OBAHUE: onacHo wucnonb3oBaTb
JneKkTpUYECKUin TOK, Npo no cBap 7 pat ana 6 pa6ot, ot IX OT
BbI3bIBaeT JIOKaNbHble 3/1IeKTpUYeckne n Maruuruue nonu (amn). npegycmoTp ( p P TPYy6
CBapouHbIii TOK cospaeTt none MM B6nAM3M cBapo4HOI uenn un BO/IONPOBOAHOI ceTh).

Ccamoro cBapo4HOro annapara. - 3anpewaetca wuc Tb PY4YKy B KauyecTBe CpeAacTBa
BHEKTPDMarHVITHbIe nonsa moryT co3paBartb nomexun ana Al C 0 parta.

pab6oTbi P! KNX YCTPOWCTB (Hanpumep, - PUCK OXKOros

KapAnoCTUMYNATOPOB, PeCNNpPaTOpPHbIX paTos, KNX Hekotopble yactn cBap o pata (lop 3aXum ansa

npo‘resos nT.a.).
H NPUHATbL Hap, Mepbl 3aWuTbi B OT

3NeKTPOAA) U NpUneraloLye K HIM y4acTKN MOTYT HarpeBaTbcs o

NN, HOCAWMX Takue ycTpoiictBa. Hanpumep, sanpetutb poctyn

paTyp Bbiwe 65 °C: He06XOANMO HOCUTb COOTBETCTBYIOLLYIO
3aWUTHYI0 ofeXAy.

B 30HY D3KCrjlyatauyum cBap 0 pata unm np ™ Mepep Tem Kak aTbcA K yTOo CBap i peranm,
uunusmgyanbuym oquKy puncKa aNA CBapLMKOB. AaiTe el ocTbITb!

cBap paTt COOTBEeTCTBYeT TeXHUYeCcKum
C pTam, p ero ncnonb3oBaHne YCJIOBUA OKPYXXAIOLLEN CPEan (EN 60974-1)
WCKNIoUN BNp yC B npodecc - Uc Tb CBap paT TONbKO Npu cneayowmnx
yensax. CoorBerctBue 6 yc p wieii cpeabi:
BO3/1€CTBUA 3N1EKTPOMarHUTHbIX noneu Ha yenoBeka B 6bITOBbIX . paTypa OKf i cpenbl B or-10°C go 40
YCNOBUAX He FrapaHTUpyeTCcA. °G
Bce paTopbl C AaTbnep HMXKenp « OTHOCW Tb fyxa He 6onee 50 % npwu 40 °C;
YTOGbI CBECTU K MUHUMYMY BO3/eiCTBIE /1IeKTPOMarHUTHbIX nosnei « OTHOCW Tb Ayxa He 6onee 90 % npwu 20 °C;

(3MN) ot cBapouHoii Lenu:

- €6nm3nTb cBapouHble Kabenu apyr ¢ gpyrom. Mo BO3MOXKHOCTN
3aKpenuTb UX K/eKOI NeHToll;

AepXKaTb ronoBy u Ty Kak oT cBap:

uenu;

- HMKOrga He o6MmaTbiBaliTe CBapouHble
MeTannn4yeckux npeAMeToB UK Tena;

He CBapuBaliTe, €C/IN TENO HAXOAUTCA B LLEHTPE CBapPOYHOI Lenu;
AepXKuTe 06a cBapOYHbIX Kabens Ha OfHOI CTOPOHe Tena;
noaknioyante o6paTHbI MPOBOJ CBapoO4HOro ToKa K

Kabenn BOKpyr

opr)l(alOu.lMﬁ BO3yX He AOMKEeH copepXKaTb MbiNn, KUCNoT,
rasoB Wi KOPPO3MOHHbIX BeWecTB U T. N.

XPAHEHUE
- Yo iiTe pat u ero np ™ (B y
mwl 6e3 Heé) B 3aKPbITbIX NOMeLeHNAX.
patypa weii cpeabl TbCA B

AnanasoHe ot 20°Cp,o 55°C.
Ecnm annapaT OCHalleH CUCTEMOIA KMAKOCTHOTO OXnaXKaeHus,
arT patypa W cpeabl HWke 0 °C: ncnonbsyiite

cBap y Kak 6nmKe K C

coefjHeHNI0;

He NpoBOAWUTb CBapKy B HeNoCpeACTBeHHOW 6nmsoctn or

CBapOYHOro annapara;

BCe oneparopbl <06 b ]

pacc yKa B KoM nacnopte no SMI;

- paccTosiHMe oT uctoyHnka IMI Ao Toukw, 3a Nnpeaenamm KoTopoi
YyPOBeHb BO3[e/CTBMA COCTaBNAET MeHee 20 % OT MUHUMaNbHO
AonycTUMoro sHayeHns: d = 55 cm.

P y

Y

aHTUpus, p p Tenem, nuéo Tbio
cnenrte KUAKOCTb U3 MUAPABNNYECKOro KOHTYPa 1 6aka.
Bcerpa ny Te Mepbl ANsA 3aWMThbl annapara ot

BRaru, rpsasun n Kopposvm.
]

1.2 YTUIU3ALUUA CBAPOYHOTIO AMMAPATA U 3APAAKN

He Bbi6pacbiBaiiTe 3TOT CBapouHbIii annapar BMecTe ¢ 06blYHbIMU

6br oT no CpoKa cnyx6bl.
Monb3oBaTenb HeceT OTBETCTBEHHOCTb 3a yTunnsauyuio gaHHoro
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3MeKTpooGopyAoBaHNA B NyHKTax c6opa, np
AnAa yT ] pep KN 3NeKTp nméo

ViTe or
4TO6bI

Mepep yT Vi aKKymynaTopa

neHTO,

AOMKEH 06paTUTbCA B MarasvH, B KOTOpPOM 6bin npuobpeteH

npeaoTBpaTUTbL
KOpOTKOe 3aMmblKaHune.

AaHHbIil NPoAyKT. [laHHOe MOoMNoXeHNe KacaeTcs NUCKAIoun
yTunusauun obopyaoBaHua Ha Tepputopun EBponeiickoro Cotosa
(RAEE).

BE3OMACHOCTU nNPU
KOMMAEKT  JINTUEBbIX

1.3 NPEQYNPEXAEHMA WU  MEPbI
UCNOJIb3OBAHMU  BXOAAWMUX B

AKKYMYJIATOPOB
Hec cnepyiowy I MOXeT np ™ K
Harp B3AYTNIO, BO3rop W B3pbIBY aKKymynaTopa:

XpaHuTe 6aTapeio B HeJOCTYNHOM A/1Al fieTeli MecTe.

Hu B Koem cnyyae He BCKprBaVITe Kopnyc 6artapen.

He Bckf iiTe U He MoandUUMPYIiTe KOpnyC akkymynaTopa.
He 6pocaiite YMYnATOp U He anTe ero ¢
yaapam.

He nopgepranre ymynsarop WCTBUIO C 0 Tenna wnmn

OrHA, TaK Kak 3TO MOXeT NpuBeCcTU K B3pbiBYy.

2. BBEAEHUE U OBLLEE ONMUCAHUE

[aHHbIi CBapOUHbIN annapaT NpefcTaBnAeT coboi reHepaTop Toka AnA
[yroBOW CBAapKW, MpefjHa3HaueHHbI B NepBylo ouepedb ANA CBapKn
metogom MMA ¢ UCMONb30BaHNEM MOKPbITbIX SNEKTPOAOB (PYTUMOBbIX,
KUCNOTHbIX N LLlel'IO‘-leIXL

BCTpOeHHaﬂ cumnosas cxema npeoGpa3osaTenﬂ NMOCTOAHHOIO
Toka (DC-DC) oTnMyaeTcs BbICOKOW CKOPOCTbIO U TOUHOCTbIO
perynupoBky, obecneunBas MPeBOCXOAHYIO MPOU3BOAUTENbHOCTb U
npodeccroHanbHOe KauecTBo CBapK.

ABTOHOMHOE nuTaHue obecneuvBaercs ABymA JNINTUA-NOHHBIMUN
AKKYMYNATOPHbIMN moaynamu, KOTOpble no3BONAKT ,ElOﬁI/ITbCH

He npokanbiBaiiTe KOpnyc akKymynsaTopa ocTpbiMm nNp

He yﬂapﬂﬁTe no HeMy MOJIOTKOM 1 He uacrynal?lre Ha Hero.
- He npoBoguTte 3apapKy aKkKymynATopa Ha CcofHUe, B6au3mn
OTKPbITOro OrHA UMW B aHANIOrMYHbIX YCIOBUAX.

He unc iiTe 1 He oc ITe aKKyMYNATOp PAAOM C neyamu,
OTKpPbITbIM OrHém unmn APYrMmMmn NCTOMHNKamMu Tenna.

- He nTe YMYNATOpP B Ay P

TN

He 6pocaiiTe akKyMynATop B OroHb 11 He HarpeBaiiTe ero.
He nbitaiiTecb nepenyTatb NONAPHOCTb MONIOKMTENBHOIO «+» N
oTpuua OB npu yc ymy
rHespo.

He co3paBaiiTe KOpOTKOe 3aMbiKaHMe MeXay noniocammn 6atapeu.
- He xpaHute 6aTtapem B CBOGOAHOM COCTOAHMM B KOpOGKe
Ny AWKKe, TAE OHU MOTYT 3aKOPOTUTb APYr Apyra unu 6biTb
3aKOpOoYeHbl APYrMMN MeTalIn4ecKummn npegmetamm.

Bcernpa npaBuibHO UCNONb3YWTEe M XpPaHUTE JUTMIA-MOHHBIN
AKKyMynAaTop. B MPOTUBHOM C/ly4ae 3TO MOXeT npuBecTn K
BO3rop wn P! Yy, @ TakK¥e HeraTuBHO MNOBAWATb Ha
paboune xapaKTepnCTUKM CBapOYHOro annapara.

- MMpoBoauTe 3apAaKy aKKyMynATOPa MCK/IOMUTENBHO C NOMOLbIO

amun,

neymn

Topa B

npunaraemoii 3aps CcTaHUuUM B Xop p I
nomeLjeHnu.
- Bcerga npuobpetaiitTe  aKKyMynAaTop, PeKOMeHJOBaHHbIii

Tenem o6opy
I/Icnonbsym’e 3/1eMEeHT NUTaHUA UIKN aKKYMYNATOP TONbKO B Tex
uensx, AnA KOTopbixX oH 6bin paspa6oTaH.
- Ecnn Bo Bpems WCNONb30OBaHWA, 3apsafKu WM XpaHeHus
ymynaTop wuspgaer CTp 1l HarpeBaeTca wnMn
pedopmupyertcs, ero "3 rHesaa un 6onbwe
He 1Cnonb30BaTh.
- He ponyckaiiTe nonaaaHusA BoAbl Ha aKKyMynaTop.
- C iTe Tol 1 TOpbl B YMCTOM N CyXOM

F ymy
cocToAHUN.

- Ouunwariite Ta NN aKKYMYNATOPa CyXoii U YUCTON
TKaHblo.

- YT yinte YMYNATOP Ha P (cm. paspen
«V'mnvnsauwﬂ aKKymynaTopan).

Ecnun uns AKKyMynATopa BbiTéKaeT Kucaota winm OH uspaert
cTp ero HemMeaseHHO YAanuTb
nopanbiue OT UCTOYHNKOB TemnJia Uin OTKPbITOro OrHA.

I'Ipm nonagaHuy KNCNOTbl U3 aKKYMYJIATOPa Ha KOXKY Uan oaexpy
HeMeA/1IeHHO NPOMOliTe UX NPOTOYHOII BOAONA.

Mpn nonagaHum KNCNOTbI M3 aKKYMYNATOPa B rnasa Hemea/IeHHO
06MNbHO NPOMOIATE NX BOAOI 1 06paTUTECh K Bpauy.

&o
1.4 YTUNU3ALUA AKKYMYJIATOPA
OTcnyxuBLLYIo CBOIT CPOK 6aTapelo cneayeT cAaTb Ha NepepaboTKy.

B HEKOTOpbIX WTaTax 310 ABNAETCA obA3aTenbHbIM. OGpa'rm'ecb B
MecCTHbIe OpraHbl No yTUAnsauum TeepabiX OTXOA0B ANA NoNy4YeHuAa
&

MaKc| Ol SKCMyaTaLUMOHHOW TMOKOCTM Aaxe MNpW OTCYTCTBUM
MOAKMIOYEHNA K dNeKTpoceTn. KOoMNaKTHas KOHCTPYKUMA W BbicOKas
MaHeBPeHHOCTb fileNnaloT 060py/j0BaHMe NPUTOAHBIM ANA NCMONb30BaHUA
B CIOXKHBIX C TOYKM 3pEHUA IOTUCTVKN Paboumnx yCIIOBUAX UM B CYPOBbIX
YCNOBUAX SKCMTyaTaLmm.

Kaxpas Gatapesa OCHalleHa BCTPOEHHOW 3NEKTPOHHOW CUCTEMOIA
ynpaenenus (BMS — Battery Management System), koTopas NOCTOAHHO
KOHTPO/IMPYET 1 OTCnexuBaeT eé pabouve mapameTpbl Ha 3Tanax
3apAnKM U paspafa, obecneunBas BbICOKWI ypoBeHb GesomacHoCTH,
3 HEKTUBHOCTN 1 AONTOBEYHOCTU.

B KOMMNEKT MocTaBKW BXOAUT CreuuanbHoe 3apAaAHOe YCTPOWCTBO C
[IByMA THe34amu AnA OAHOBPEMEHHOW 3apaAKku obenx baTapei, YTO
No3BONAET ONTVIMU3NPOBATb 11 COKPaTUTH ObLiee Bpemsa npoLiecca.

2.1 OCHOBHbIE XAPAKTEPUCTUKU

- OTobpaxeHne, U3MEHeHUEe 1 COXPaHEeHVe Ha AUCTIee Kenaembix
napameTpoB CBapKW.

- PerynupoBska cBapoyHoro Toka (pexum MMA).

- Perynuposka napameTpos neperpysku no toky HOT START u ARC
FORCE.

- OTobpaxeHue B pexume peasbHOro BpeMeHu NpoLieHTa OCTaBLIeroca
3apAza akKyMynATOPOB.

- Pexxum cBapku FLUX, To ecTb cBapka npoBonokoi 6e3 rasa (npu
MCMob30BaHNN AOMONHUTENbHOTO akceccyapa Spool Gun).

- PerynupoBka HampsxeHUA [Ayrn W HacTpoWKa 3aflaHHbIX YpOBHen
CKOPOCTU Nofiauv NPOBOMOKM (ToNbKo Ana npouecca FLUX).

- BO3MOXHOCTb NOAKIIOUEHNA K UCTOYHVIKY MUTaHKA NOCTOAHHOIO TOKa
BHeLHero Tuna (paboTa 6e3 akkymynATOpOB).

2.2 CUCTEMbI 3ALLUNTDI

- Tepmo3salyuTa (CBapOYHbIi annapaTt 1 akKyMmynaTopbl).

- 3awwTa OT KOPOTKOrO 3aMblKaHuA, 3aLiuTa OT NPUNKUNaHNA SNeKTPoaa
(MMA).

- 3au.u/|Ta OT NpeBbllEeHNA HaNPAXEHNA N TOKa Npu 3apaake n paspaae
aKkKymynaTopos (BMS).

- MHTeﬂJ‘IeKTyaJ'IbeIVI 3anyck, paGOTa N OCTaHOBKa BEHTUNATOPOB
oxnaxaeHua (CBapouHbIi annapat v 3apaAHoe YCTPOWCTBO).

- ABTOMaTUYECKOE OTK/IOUEHNe.

2.3 AKCECCYAPDI MO 3AMPOCY

- Komnnekr ansa ceapku Spool Gun (FLUX).

- Macka ¢ aBTO3aTeMHeHVeM: CO GUKCMPOBAHHBIM UAN Perynvpyembim
dunsTpom.

3. TEXHUYECKUE XAPAKTEPUCTUKIU
3.1 TABJINYKA C TEXHWYECKUMUW OAHHBIMU
OCHOBHble AaHHble, Kacawwwueca >3Kcnayatauum n - TeXHUYeCKUX
XapaKTepuUCTVK CBApPOYHOrO annapata, NpuBeAeHbl Ha Tabnuuke c
TEXHUYECKVMU XapaKTepUCTUKaMU CO CIeAlyIOLVIM 3HaUYeHVeM:
Puc.A

1- EBponenickvin  CTaHAapT,  perynvpyowuit

KOHCTPYKLIMIO annapaToB AnA [yroBoi CBapKu.
2- HasBaHueun agpec npoussoanTens.

6e3onacHoCcTb 1

dog o nepepa6ortke.
AKKyMYnAaTop © 3neKTpuyeckoe/3NeKTpoHHoe P

yT P Tb OT] OT ApPYyrux BMAOB OTXOA0B.
NMPEAYNPEXAEHUE!
He yr pyiiTe yMYNATOP MNyTEeM CKUraHuA. 3TO MOXeT

npuBecTU K B3pbIBY.

3- Hass: mogmenu.

4-  CumBON NpeayCMOTPEHHOTO MEeTofja CBapPKN.

5- CumBon S: yKasblBaeT Ha BO3MOXHOCTb BbIMOSIHEHNA CBAPOUHbIX
pa60T B YC/IOBUAX NOBbILLEHHOrO pNCKa NOPaXeHna 3NeKTpu4eckum
TOKOM (Hanpumep, B HEMOCPEACTBEHHON GAM30CTV OT KPYMHbIX
MeTannnyecknx MaCC)A

6-  CYMBOM TVINa UCTOYHMKA NUTAHUA:

7- CreneHb 3aWnTbl KOprnyca.



8-  XapaKTepuCTVKM CTOYHMKA NUTAHKA: aKKYMYNATOP.

9-  XapaKTepuCTVKI CBAapOYHOI Lienu:

- U, MaKcMmanbHoe HanpskeHue X0NoCToro XoAa (CBapoyHas Lenb
pasomKHyTa).

- 1,/U,: HOpmann3oBaHHble 3HaueHUA TOKa W COOTBETCTBYIOWEro
HanpsXeHWs, KOTopble MOTryT NOAaBaTbCA CBAPOYHbIM annapaTom
BO BPEMA CBapKW.

- A/V-A/V: ykasbiaeT AvanasoH PerynupoBK/ CBapOYHOrO TOKa
(MMHUManbHbI  —  MaKCMManbHbIl) MPU  COOTBETCTBYIOLLEM
HanpsxeHUn ayru.

10- CepuiiHblii HOMep AN1A MAeHTUdMKALMM CBApOYHOro anmnapara
(HeOBXOAUM [NA TEXHWYECKOTO OOCNYXKMBAHWA, 3aKa3a 3amacHbIX
YyacTen, onpefeneHra NPOUCXOXKAEHNA N3[enus).

11- CumBonbl, OTHOCAWMECA K HopMam 6e30macHOCTW, 3HaueHve
KOTOpbIX NpuBeAeHo B mase 1 «O6uwue npasuna 6e3onacHoCTV Npu
[lyroBOW CBapKe».

MpumeyaHue: NMprBeaeHHbIN NPUMEP 3aBOACKON TabAnUKM CRYXWT Ans
MOACHEHNA 3HaYeHWUA CYMBOJIOB 1 LINGP; TOUHbIE 3HAYEHNA TEXHUYECKNX
XapaKTepUCTUK UMeIOLLIeroca y BaC CBAPOYHOro annapaTa Heobxoanmo
CUNTHIBaTb HEMOCPECTBEHHO C 3aBOACKOI TabIMYKM CamMoro annapara.

3.2 APYIME TEXHUYECKUE AAHHbIE
« CBAPOYHbI ANMAPAT:

- cm. Tabnuuy 1 (TAB. 1);
Bec cBapouHoro Tay BT

F ue 1(TAB. 1).
+ TEXHUWYECKME NAPAMETPbI SJIEKTPOAOAEPKATEA:
- cm. Tabnuuy 2 (TAB. 2);

+ AKKYMVYJIATOP:
- JUTUIR-NOHHBIN akKymynaTtop: 36 B/42 B — 4000 mA-y — 144 BTy (2
mogyns);

« 3APALHOE YCTPOWCTBO:
- Bxop: nepemeHHbIin Tok 100 B/240 B — 50/60 'y — 390 BT;
- Bbixoa KaHana 1: NOCTOAHHbIN TOK, MaKc. 42 B— 4 A — 168 BT;
- Bbixoa KaHana 2: NOCTOAHHbIN TOK, Makc. 42 B— 4 A — 168 BT;

4. ONUCAHUE QETANEN
4.1 CBAPOYHbIA AMNMAPAT: YCTPOWCTBA  YMPABJEHUA,
PErYJINPOBKU U NOAKNIOYEHUNA
Puc.B
Ha nepepHeit naHenu:
1-  MaHenb ynpasnenus ¢ XXK-aucnneem (cM. onucaHune Huxe);
2-  bBbicTpopasbeMHOe THE3[0  «MMoC»  (+)  ANA  MOAKMoYeHUs
CBapoYyHOro Kaﬁeﬂﬂ}
3-  bbicTpopasbemMHoe T[HE3AO OTpuuatesbHoro monwca (1) Ana
MOAKMIOYEHA CBAPOUHOTO Kabens;
4-  Pa3bem ana nofknioueHns Hacagku Spool Gun;
PUC.C
Ha 3apHeit nanenu:
5- pasbem AnA  NOAKNIOYEHUA BHEWHero WCTOYHMKa nuTaHunA
NOCTOAHHOrO TOKa;
PUC.D
Ha 60koBoii naHenn:
6-  OTCeK ANnA akKyMynaTopHoro mogyns 1;
7- OTCeK AnA akKyMyNATOPHOro Moayns 2;

MAHEJb YNPABNIEHNA CBAPOYHbIM AMMAPATOM

| PUC.E
a. KHonka « O » ANA BKIIOYEHUA U BbIKNIOYEHNA (HaxaTb 1 GbICTPO
OTNYCTUTD).
6. BykBeHHO-LUMppoBOE oTobpaxeHue npoueHTa 3apaga

aKKyMYNATOPOB, KOr/ja OHVI MOAK/IOUEHbI 1 YCTPOCTBO BKMIOUEHO.
Mpn NOAKMIOYEHNN K BHEWIHEMY WCTOYHWUKY MUTaHWA Ha Aucnnee
OTOGpaXKaeTcA 3HauyeHUe BXOAHOTO MOCTOAHHOIO HaMnpAXKeHUsA
(AONyCTVMbIV AnanasoH HanpAXKeHUA NOCTOAHHOrO ToKa: oT 36 B 1o
84B).

c. BykBeHHO-uMdpoBOoe 06O3HaUeHMe 3HAYEHUA BbIXOJHOrO TOKa,
YCTaHOBJNIEHHOrO Mpu paboTe CBAapOYHOTO annaparta B XONOCTOM
pexume B pexume MMA (OCHOBHOW MapameTp HacTPOMKM), 6o
cpefHero Toka, GaKTN4yecK NojaBaemMoro 1 3MepsAeMoro Bo Bpems
CBapKu.

B pexnme MMA 6e3 Harpyskn MOXHO YCTaHOBWTb »efaembli
TOK ¢ nomoubto KHonok UP/DOWN B 3aBUCMMOCTU OT TOMLYMHbI
MaTtepuana, a Takxe Tvna u AnameTpa NCrosib3yeMoro S1eKTpopa.

B TO Xe BpemsA Mpu akTVBHbIX (Muratowmx) 3Haukax HOT START
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nnn ARC FORCE MOXHO NpocMaTpuBaTh 1 HacTpamBaTb 3HaueHve
neperpysKu no TOKy COOTBETCTBYIOLIEro Bbi6paHHOro napameTpa.
BykBeHHO-UMdpOBOe  OTOOpaeHMe  3HauYeHWA  HaCTPOMNKMU
HanpspkeHus Aayrn (Tonbko B pexume Hactpoiiku FLUX) wnn
CpeAHero HanpskeHus Ayry, GakTMyeckn perynmpyemoro u
n3MepAemMoro BO Bpemsa CBapKu.

Knonka MODE B pexume MMA no3sonset MocnefoBaTenbHO
BbI6MPaTh 1 HaCTpamBaTb 3HauyeHve Toka napameTpos HOT START (8
AvnanasoHe ot 5 A go 50 A) n ARC FORCE (B guanasoHe ot 5 A o 50
A) ¢ nomouybto kHornok UP/DOWN.

,D,]'IVITe]'IbHOe HaxaTtune, B CBOK o4yepeab, NpuBOAUT K akKTUBauun vn
BO3MOXHOCTW HacTpomkn pexuma FLUX (cBapka npoBosiokoin 6e3
rasa), COBMeCT!MOrO € HacaaKkoi Spool Gun (ecin oHa NoaKoYeHa).
B akTuBHOM pexume FLUX, c yuéTom cooTBeTCTBYIOLLE MPOBOSIOKN
AnameTpom 0,9 MM (NpefHa3HaueHHON NCKIOYNTENBHO ANA HACaAKN
Spool Gun), [OCTynHbl 6 3aBOACKUX MNPefyCTAHOBOK 3HAaueHui
AYroBoro HanpsaXeHus, K KOTOPbIM COMOCTaBJ/ieHbl CTONMbKO Xe
YPOBHel CKOPOCTY MOfauK MPOBOSIOKY, Y>Ke ONTUMU3NPOBAHHbIX B
3aBMCMMOCTV OT TOJLLUMHbI CBapVBaeMOro MaTepuana (CuHeprua):

YpoBeHb ckopocTu (Lu) TonwmHa matepuana (Mm)
1 06-08
2 1,0-1,2
3 1,5
4 2,0
5 2,5
6 3,0

OpHako AnA Kax/aoro u3 6 BbIbMpaemblx ypoBHel CKOPOCTU nofaun
NpOBONOKN (MHAMKaTOp Lu muraer) fonyckaeTca MpovsBosibHOe
M3MEHEeHMEe COOTBETCTBYIOLIETO HAMPAXEHWA [yry, HaunHaa C
3aAaHHoro 3HaveHusa (kHonku UP/DOWN ¢ muraowym 3HayeHvem),
1 coXpaHeHMe HOBOTO »enaemoro 3HauyeHua (kHornka MODE).
AnvtenbHoe HaxaTue kHonku MODE Bo3BpaljaeT K npoueccy
MMA, KoTopbiii B Ilo6OM Clyyae ABNAETCA NpefyCcTaHOBAEHHbIM 1A
[laHHOrO CBApOYHOrO annapara.

Knonku A / V¥V (UP/DOWN) no3gsonsioT yBenuumMeatb unu
YMeHbLIATb C NepPeMeHHbIM LIAroM BblbpaHHbIi 11 0Tobpaxxaembli B
[laHHbII MOMEHT NapameTp (TOK, MpeAenbHbIl TOK, HaNPAXXeHne nnn
YPOBEHb CKOPOCTN).

OUKCMpoBaHHble WM MUTalolLve 3HAYKW HencnpaBHOCTed Unu
3aWnTHBIX cpabaTbiBaHuii OC, OT, OV, KoTopble aKTVBMPYIOTCA
B 3aBMCUMOCTW OT YC/IOBUA, BbI3BaBLUEro WX, B [OMOJSIHEHME K
NpepbIBUCTOMY 3ByKOBOMY CUTHany:

HenoABUXHbIN 3Hauok OC — KopoTKoe 3amblKaHUe, cpabaTbiBaHne
3aLLUTbI OT 3aKNNHVBAHUSA;

- HenopaBWXHbIN 3Hayok OT — 3aLyumTa OT Neperpesa reHepaTopa;
6bIcTPO Muraowmii 3Hauyok OT (nepuoanyHocTb 0,1 CeKyHApl):
3alLuTa OT NeperpeBa akKyMyATOPOB;

- MeafieHHo  mwuralowmin  3Hayok OT  (nepuopmyHocts 0,5
CeKyHAbl): TemnepaTypa C/MIIKOM HU3Kas [N1IA MCMONb30BaHNA
aKKYMynATOpOB;

HenoABUXHbIN 3Ha4oK OV: HU3KOoe HanpsXeHne akKyMynAaTopos,
paspsXXeHHble  aKKyMynATopbl WM HU3KOe  HamnpsXeHue
VCTOYHVKA MUTaHNA NOCTOAHHOTO TOKA;

mMuralowmin 3Hauok OV: nepeHanpsxeHne akKyMynsTopoB Umu
nepeHanpsXeHye NCTOYHKKA NUTaHKA MOCTOAHHOTO TOKa.

Kak npaBunio, 3Haukn 3aluTbl COMPOBOXAAKTCA KOLOM OWMUOKM
(andaBuTHO-LMPPOBOI AMCMNel, OTOBPaXKaILWMIA NPOLEHT 3apAAa):
- EO: no oe Hanp 0 UCTOYHWKA MUTaHWA
(ecnm NCTOYHUK NOAKNIOYEH);

E1: paspseHHble aKKyMyNATOPbl, MOHVKEHHOEe HamnpaxeHue
aKKYMynATOPOB;

- E2: nepeHanpseHne akKyMy/IATOPOB WM BHELLHEro NCTOYHMKA
nnTaHUs;

E3: npeBbllleHne BHyTPEeHHeN TeMnepaTypbl reHepaTopa;

E4: neperpes akKyMy/iAaTOpOB;

- E5: cnvwkom Huskaa paboyan TemnepaTypa akKyMynAaToOpOB;

E6: HencnpaBHOCTb, CBA3aHHaA C Upe3MepHOW pa3pAaKon
aKKYMyNATOPOB;

- E7: HemcnpaBHOCTb NOAKIIOYEHUA aKKYMyIATOPOB;

- E8: HeMCNpPaBHOCTb BHYTPEHHIX COEAVNHEHNII reHepaTopa;

E9: upe3mepHbIii Nnepenaz HanpaXKeHUa Mexly akKyMynaTopamu.
Mpy noaknioYeHUN TONbKO OAHOI 6aTapeun, Mpu paspAKeHHbIX
6aTapesx 1 B Mlobom ciyyae nocsie NpumMepHo 10 MUHYT NPoOCToA
YCTPOIICTBO aBTOMATUUECKM BbIK/IOYAETCA.




4.2 AKKYMYNIATOPbI
AKKyMyﬂﬂTOpbl OCHalleHbl cuctemon KOHTPONA HanpAXeHUA OTAENbHbIX
3/1eMeHTOB, O6L|ero HanpsXeHUs, TOKa Neperpyskn n BHYTPeHHemn
TemnepaTypbl Kopnyca.
Mepen nopknoyeHMeM K CBapOYHOMY annapaty peKkoMeHayeTca
NpoBEPUTb_COCTOAHNE 3apAAKU U 6anaHca ¢ nomoubro CI'IEL[I/Ia]'IbHOIZ
KHOMKN « @ », paCI‘IOﬂO)KeHHOVI Ha BHelWHeM Kopnyce, OpNUeHTUPYyACb
Ha 3HayeHMe CBETOBbIX MHANKATOPOB, Kak onucaHo B Tabnuue (TABJI. 3).
Ecnn pasHuua mexay AByMA MOAYNAMM 3HaunTebHa, PeKOMeHAyeTca
BbINOMHWTL NpeABapuTenbHyio 3APAAKY, utobbl n3bexatb BO3MOXKHOIO
cpaGaTblsava 3alWunTbl OT YpesMepHOro /:w|c6ancha.
BHUMAHME! B pep Toe pea

A 3arop ABYX TOpoB  (noc CTpoKa

d )y T Ha Henc Tb aKKyMynATOpOB,
KOTOpble He AOMKHbI ucnonbsosatbcA (Hn npu 3APAAKE, Hu npu
paspagke).
MonHoe OTCYTCTBME CUTHANOB MNOC/e HaXaTua KHOMKU Takxe ABnAaetca
HencnpaBHOCTbO (BCe nHAMKaTopbl I'IOI'aLLIeHbI)A Kak npaswuno,
3TO O3HayaeT, 4YTO HanpAXeHwe akKyMynAaTopa OnyCTUIoCb HUXe
MUHUManbHOro 6e30macHoro nopora.
[InA yCTaHOBKM aKKyMylIATOPOB, BXOAALLMX B KOMIM/IEKT MOCTaBKM, Kak Ha
CBapPOYHOM arrnapare, Tak 1 Ha 3apAAHOM YCTPONCTBE MPeAyCMOTPEHbI
2 cneymanbHbIX rHesfa: gpyrue TUnbl akKyMynATopoB CO CTaHAapTamu

noakn4yeHnAa n/vnn HanpaXxeHneM, OTANYHbIMA OT YyKa3aHHbIX,
HeCOBMECTVMbI.

Puc.F
MoaknioyeHne:  akKypaTHO  BCTaBbTe  aKKyMyNATOpHble  MOAynu

Ha HanpaensiolMe 1 [0 KOHLA BABUHbTE UX [0 OKOHYaTenbHOro
3alenKnBaHUA (Lenyok).

M3BneyeHne: HaxmuUTe KHOMKY pPa3GnoKMPOBKYM, Kak MOKasaHo Ha
PUCYHKe, 1, BeAA aKKyMynATopbl MO HaNpaBnAloWyM, U3BNEKUTE X B
HanpasneHuu, NPOTUBOMOJIOKHOM HanpaBIeHNIo NOAKMOUEHNA.
MPUMEYAHUA:  3apaxante nocne  KaXAoro  WHTEHCUMBHOrO
MCMONb30BaHNA WM B Cyyae AnUTenbHoro npoctos (6onee 3-6
mecsAueB).

PekomeHayeMblil ypoBeHb 3apsfa Ana ANUTeNbHOro xpaHenua: 30 %-60
%.

PekomeHayeMmblil TeMnepaTypHbIi AnanasoH: skcnnyatauma —15 °C + +45
°C — 3APAAKA +1 °C + 435 °C — xpaHeHue +5 °C + +30 °C.

4.3 3APAJHOE YCTPOWCTBO
Puc. G
BepxHas cTopoHa:
a.  THe3[o AnA akKKyMynaTopHoro mogynsa 1;
6. rHesqo AnA akkyMynaTOpHOro Moaynsa 2;
C.  vHAauKatop nonoxenunsa 3APAOKN 1;
. VHAMKaTOp MONOXeHWA 3apaja 2;
0O6a nHAMKaTopa MOryT ropeTb NOCTOAHHO WAV MUraTb, ObITb CUHEro Unu
KpacHOoro LjBeTa 1, CleloBaTelbHO, IMETb Pa3fiuHOe 3HaueHve:

WUupunkatop Cumson
»
- - $
Bk ]
[117H,
) [ 7]

[nA wncnonb3oBaHKWA MOAKNIOUMTE 3apAfHOe YCTPOWCTBO K CeTn C

MOMOLLbIO CMeLanbHOrO LHYPa NUTaHA, NPOBEPUB ero COBMECTVMOCTb

C laHHbIMK Ha 3aBOCKOII Tabnnuke.

BKJiloyeHMe ycTpoiicTBa NPONCXOANT aBTOMATUYECKM U CUTHann3mnpyeTca

MEANeHHbIM MUraHMeM ABYX CUHWX uHAvkatopos —J= (roToBO K

MCMONb30BaHNIO).

B 3TOM COCTOAHUM MOXHO TMOAKMIOUNTb aKKymynATopbl K 6Gase B

cneuuanbHble FHe3/a, Kak OnvcaHo Bbille.

3apAagHoe YCTPOWCTBO MrHOBEHHO, aBTOMAaTWYeCKU W He3aBUCKMMO

HacTpanBaeT CBOW BbIXOfbl B 3aBUCUMOCTV OT COCTOAHWUA W KpWBOW

3apAAa nofKyYeHHo 6atapen.

Monb3oBaTenb MOXKeT OTCnexmBaTb coctoaHue u xoa 3APAOKWU no

VIHAMKATOPY, COOTBETCTBYIOLIEMY AaHHOMY MOJIOKEHNIO, CO CNeflyiolLnM

3HaYeHVem:

- [#1 3 6bicTpO MUraloWwmnin CUHUIA VHAUKATOP — aKKYMynaTop
CUNbHO paspsxeH, npoxoant 3APAAKY ¢ BKnoueHHON BeHTURALMEN;
M}  cvHninl MHAMKATOP MWraeT MOCTENEeHHO BCe MepsieHHee —

3HauuUTeNbHOE NOBbILEHVIE YPOBHA 3apAAa;

- CUHWI MHAWNKATOP TOPWUT POBHbIM cBeToM — 3APALKA
aKKyMynAaTopa 3aBeplueHa.

MOMMMO 3TOTO MOTYT BO3HWKHYTb Criefyiolie 2 COCTOAHUSA, Ha
KoTopble cnepyet 06patuth BHUMAHWE, nockonbKy B Takux cryyasx
3pAaKa byeT OTNOXEeHa UM He HauHETCA:

- & vHpVKaTOp BbICTPO MUraeT NOOUEPEAHO KPACHBIM 11 CUHUM LiBETOM
— aKKYMYSIATOP HaXOANTCA B PEXMME TENNOBOM 3aLlyThbl, HEO6XOANMO
AaTb eMy oCTbITb U oTnoXNUTb 3APAOKY (pekomeHayeTca OTCOeANHNUTL
AKKYMYJIATOP OT NOACTaBKM 1 AaTb eMy BOCCTAHOBUTLCA);

- HB# — KpacHbil MHAMKAaTOP FOPUT MOCTOSIHHO; AKKyMynsToOp
HeucnpaseH UK He MOANIeXNT 3apAaKe.

MNPUMEYAHUA:

MockonbKy 06a BbIXoAa MOIHOCTbIO HE3aBUCUMbI, MOXXHO NOAKIoYaTh 1
NpOBOANTD 3apAAKY flaxe No OAHOI GaTapee 3a pas.

Tepmosalumta MOXeT cpaboTaTb He TOMbKO MpW Meperpese, HO U He
[ONYCTUTb 3aPAAKN NPY YPE3MEPHO HN3KMX TeMnepaTypax oKpy»KatoLlen
cpenpl.

Bpema 3apAAKM NOSHOCTbIO Pa3pAXEHHbIX aKKyMylATOPOB COCTaBnAeT
nprmepHo 1-2 vyaca.

5.YCTAHOBKA
BHUMAHUE! BCE OMEPALUU MNO YCTAHOBKE W”
SNEKTPUYECKOMY  MOAK/IOYEHUIO  CBAPOYHOIO
ANMAPATA HEOBXOAWMO BbIMOJIHATb TOJIbKO NPU
MONHOCTbIO BbIK/TIOYEHHOM YCTPONCTBE.
JNIEKTPUHECKUE NOAKNIOYEHUA [OOJNIKHbI  BbIMOJIHATLCA
UCKNMIOYUTENIBHO OMbITHbIM  UNU  KBAJIMOULIMPOBAHHbIM
NEPCOHAJIOM.

NnoAroToBKA
PacnakyiTe CBapOUHbIi annapart, BbINONHUTE COOPKY OTAENbHbIX
fieTanein, CoaepXaliuxca B yrnakoBKe.

C6opKa o6paTHOro Kabens n saxuma
Puc.H

C6opka cBap 0 n
Puc. |

ANA 3NeKTpoAa

5.1 CNOCOBbI NOABEMA CBAPOYHOIO AMMAPATA

Bce cBapouHble annapatbl, ONVcaHHble B JAaHHOM PYKOBOAICTBE, CneflyeT
NoAHVMMAaTb C MOMOLLbIO PYYKU WU PEMHA, BXOAALWMX B KOMMIEKT
MoCTaBKM, €N OHW NPeAYCMOTPEHbI 1A AaHHON Mofienu (yCTaHOBNEHbI
B COOTBETCTBUM C puc. L).

5.2 PASMELLEHWUE CBAPOYHOIO AMMAPATA
BbiGepuTe MeCTo YCTaHOBKM CBapOYHOrO annapaTta Takum o6pasom,
4TO6bI BONV3N BXOAHOTO ¥ BbIXOAHOTO OTBEPCTWIA [JIA OXNaxAaloLero
BO3ayxa (npley,qMTeanaﬂ UMpKynayma c NoMoLblo BEHTUNATOPaA, ecnn
I/IMeeTCﬂ) He 6b110 ﬂpel‘lﬂTCTBVIVI} npu asTom yﬁeﬂl/lTE!Cb, 4YTO B annapart He
rionapaloT NPOBOAALLE Mblflb, KOPPO3VNOHHbIE Mapbl, Bara u T. .
OcTaBbTe BOKPYI CBapOYHOro anmapata CBOGOAHOE MPOCTPaHCTBO He
MeHee 250 Mm.
BHUMAHME! YcTraHoBuTe cBap 7 paT Ha pOBHY
NOBEPXHOCTb, CNOCOGHYI0 BblAepKaTb ero Bec, 4TO6bl
npeaoTBpaTUTb ONPOKMUAbIBaHWE WKW ONacHoe CcMelleHne.

5.3 NOAKJTIOYEHUE CBAPOYHOIO KOHTYPA
BHUMAHUE! NEPEQ, BbIMNOAHEHMEM CJNEAYIOWNX
NOAKNIOYEHUN YBEAUTECH, YTO CBAPOYHbIV AMMAPAT
BbIKJTIO4EH.
B tabnuue (TABJI. 1) npuseg pekomeHay ceyeHna
CBapouHbIX Kabenel (B MM?) B 3aBUCMMOCTM OT MaKCMManbHOTO TOKa,
BblJaBaEMOro CBapPOYHbIM annapaTom.

n cBap 0 6 -
aneKkTpoga»

Ha knemme umeetca cneunanbHasa 3aXXMMHasa CKOGa, npeAHasHayeHHasa
ANA 3aK1Ma OTKPbITOI YacTVi 3NeKTpoaa.

70T Kabenb, Kak NPaBUIO, NOAKMIOYAETCA K KNeMMe C CUMBOSIOM (+).

AepxaTtenb

Mo, obpaTHoro cBap! 0 TOKa

Ero cnenyet NOAKMYUTD K caapmsaemoﬁl AeTanu unn K MeTaninyeckomy
CTONy, Ha KOTOPOM OHa MNEXWT, Kak MOXHO b6nvke K cBaprBaemMomy
coefiiHeHuIo.

70T Kabesib 06bIUHO NOAKITIOUAETCA K KeMMe C CYIMBOJTOM (-).
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B ncknounTenbHbIX cny4yanax HeKOTOpble TUMbl 3/1eKTPOA0B (HaI'IpVIMep,

3M1eKTPOAbl  C  KUCNOTHbIM  MOKPbITUEM) TPebyloT NOAKMKYEHUA,
NPOTUBOMONOXKHOTO YKa3aHHOMY BbiLle.

PekomeHpgauun:

- ﬂO KOHUa 3aKkpyTute pasbembl CBapPO4HbIX Kabenen B

6blCTp0pa3'beMHle rHe3gax (EC]‘IVI OHU I/IMelOTCiI), yTO6bI 06eCneunTb

naeanbHbI 3NEKTPUYECKUI KOHTaKT; B MPOTUBHOM Cllyyae pa3bembl

6yayT neperpeBaTbCs, UTO NPUBEAET K 1X GbICTPOMY U3HOCY 1 NoTepe
apdekTUBHOCTI.

Wcnonb3yiite cBapHble Kabenu Kak MOXKHO Kopoue.

- He cnefyet  MCNONb30BaTb  MeTajyIMyeckne  KOHCTPyKuun, He
ABNALWMECA YacTblo 06pabaTbiBaeMoit AeTanu, B KayecTBe 06paTHOro
KabenA CBapoOUYHOro TOKa; 3TO MOXET NPeACTaBNATb OMacHOCTb ANA
6e30MacHOCTV 1 NPUBECTU K HEY[OBIETBOPUTE/IbHBIM pe3ynbTatam
CBapKU.

6. CBAPKA MMA: ONMUCAHME NPOLIEAYPbI

6.1 OBLUUE MPUHLUMBI

- CnepyiiTe pekomeH/aLMAM NPOU3BOANTENS 31EKTPOAOB B OTHOLEHNN
NpasuIbHO NONIAPHOCTN 1 ONTUMANbHOTO TOKa CBapKW (Kak Npasuno,
3TV yKa3aHUA NpUBEJeHbI Ha YNaKoBKe 31eKTPOAOB).

- Cuna ToKa CBapKu [lO/KHA PerysupoBatbCA B 3aBUCKMOCTM OT
[iMameTpa WCMob3yemMoro 3MeKTPoAa M TWMa COeANHEHNA, KoTopoe
HEO6XOAMMO BbIMONIHWUT; OPUEHTUPOBOUYHO CUNIbI TOKA, MPUMEHUMbIE
[INA Pa3/IMYHbIX aMeTPOB 3N1eKTPO/0B, COCTaBNIAIOT:

AMMAPATA N AOCTYNOM K EFO BHYTPEHHUM YACTAM
YBEAUTECD, YTO AMMAPAT BbIKJTIOYEH.

- TlMepviopgnyeckn, a B nob6OM cnyyae C 4acTOTOW, 3aBUCALIEN OT

VHTEHCMBHOCTM  UCTONB30BAHUA 1 3aMblIEHHOCTU  OKpy»KatoLuein

cpepAbl, OCMaTpuBaiTe BHYTPEHHIOI 4YacTb CBApPOYHOrO anmnapara

W yfanaiTe CKOMMBILYIOCA Mbiib CTPYel CyXOro CKaToro BO3Ayxa

(makcumym 10 6ap).

He HanpaBnAiiTe CTPyI0 CKaToOro BO3/lyxa Ha MIEKTPOHHbIE MAaTbl; UX

OUUCTKY CleflyeT NPOM3BOANTb C MOMOLLbIO OYeHb MATKOI LETKN U

NOAXOAALLMX PaCTBOPUTENE.

Mpu 3TomM yGeauTecb, uTO 3MEKTPUYECKME COEAMHEHWA MIOTHO

3aTAHYTbI, @ N30NALMA Kabeneil He NOBPeXAeHa.

Mo 3aBeplweHWN yKasaHHbIX OMepauuii  yCTaHOBUTE MaHenn

CBapPOYHOTO anmnapaTta Ha MecTo, MIIOTHO 3aTAHYB KPEeMeXHble BUHTbI.

KaTeropuuecky 3anpeljaetcs BbiMOJHATL CBapoyHble paboTbl Npw

OTKPbITOM CBAPOYHOM anmnapare.

- Mocne npoBefieHUs TEXHUYECKOro OBCIYXMBAHWA WM PEMOHTa
BOCCTaHOBUTE COEAVHEHNA U KabemnbHble NPOBOAKU B UCXOfHOE
cocTofHMe, CnefiAa 3a TeMm, 4TOObl OHM He CompuKacaiuch ¢
[IBUKYLLIMMNCA YaCTAMM WM YaCTAMM, KOTOPble MOTYT HarpeBaTbca 40
BbICOKMX TeMMeparyp.

f BHUMAHME! NEPEJ, CHATUEM MAHENEA CBAPOYHOIO

8. MOUCK HEUCNPABHOCTEN

B C/IYYAE HE[LOCTATOYHOW PABOTOCMOCOBHOCTM W MEPES

TEM, KAK MPOBOAWNTb BOJIEE CUCTEMATUYECKWUE MPOBEPKU WA

OBPATUTbCA B CEPBUCHbIV LIEHTP, YBEAUTECH, YTO:

- ToK CBapKu, perynupyembiii C NMOMOLLUbIO Py4KW, COOTBETCTBYeT NN
[MameTpy ¥ TUMY NCMONb3yeMOro SNeKTpopa.

- He ropenn nu wuHamkatopbl OV, OT mu OC, curHanusmpyowme
cpabaTbiBaH1e TEN0BOW 3aLLUWTbl OT NepPeHanPAKEHNA, NOHVKEHHOTO
HanpsXeHUA 1N KOPOTKOTO 3aMblKaHUA.

- Y6epuTech, YTO Ha BbIXOfje CBApPOYHOrO annapata HeT KOpOTKOro

- CnepyeT yuuTbiBaTb, UYTO MNPV OAMHAKOBOM [MaMeTpe 3neKkTpopa
BbICOKME 3Ha4YeHMNA TOKa NCNOJb3YyOTCA AN1A CBAPKW B TOPU30OHTasIbHOM
NONOXeHUN, Toraa Kak Ana CBapku B BEPTUKANbHOM MNOJIOXEHUU nnn
Haj rofloBOM HeObXOAMMO WCMONb3oBaTh Gonee HU3KME 3HauyeHWA
ToKa.

MexaHunueckue xapakTepucTIKk1 CBapHOro COeANHEHA ONpeaensioTca
He TONbKO BbIGPAHHOW CWION TOKa, HO W APYrMX NapameTpamu
CBapKW, TaKUMU KaK: AninHa ayrun, CKOPoCTb 1 NONIOXeHNe BbINONHEHNA
CBapKW, AUamMeTp 1 KavyeCTBO 3/1eKTPOA0B (Fl]'lﬂ NpPaBWIbHOIO XpaHeHnA
3NeKTPOAbI CriefyeT 3alunilaTh OT BNark, Momellas ux B cnelyanbHble
YNaKOBKM 1NN KOHTENHEPbI).

6.2 MOPAAOK BbIMOJIHEHUA

- YgepxuBaa macky MEPE[J JIMLOM, noTpute KOHYMKOM 3neKTpopa
no CBapviBaeMoli AeTanu, BbIMOMHAA ABVKEHME, KaK NpW 3aKuraHmm
CMYKK; 3TO CaMblid NPaBUIbHbBIN CNOCOG 3aXKUraHnA Ayru.
BHVMMAHME: HE CTYYbTE >neKTpofoM MO 3aroTOBKE; 3TO MOXeET
NOBPE/UTL €ro NOKPbLITUE, UTO 3aTPYAHUT 3aXKUraHue ayru.

- Kak Tonbko fiyra 3axrnacb, noctapantech noafepxuBaTb pacctosHue

OT 3aroTOBKW, PaBHOE AMAMETPY WCMONb3yeMoro 3neKTpopa, U

COXpaHAlTe 3TO PACcCTOAHME KaK MOXKHO 6onee MOCTOAHHBIM BO

BPEMA CBapKW; MOMHUTE, YTO HaK/IOH 3/1eKTPoAa B HamnpasneHun

NPOABMXEHUA [JOMKEH COCTaBNATb NpuMepHo 20-30 rpagycos (puc.

M).

B KOHL|e CBapHOrO LWBa KOHYMK 3NEeKTpoAa CredyeT cnerka oTBecTv

Ha3aj OTHOCUTENbHO HamnpaBfieHWA MPOABWXKEHWA, Haj KpaTepoM,

[INA 3aM0fIHEeHUsA, a 3aTeM GbICTPO MOAHATL NEKTPOZ, 13 NNaBUIbHOM

BaHHbI, 4TOObI MOracuTb Ayry.

XAPAKTEPUCTUKN CBAPOYHOIO LUBA
Puc.N

7. TEXHWYECKOE OBCNY>KUBAHUE
BHUMAHUE! TMEPEA BbINOJIHEHUEM PABOT MO
A TEXHUYECKOMY OBCNYXXUBAHUIO YBEQUTECb, 4TO
CBAPOYHbI AMMAPAT BbIKJTIOYEH.

BHEMJIAHOBOE TEXHUYECKOE OBCJTY>KUBAHUE

PABOTbI MO BHEMJIAHOBOMY TEXHUYECKOMY OBCJTY XUBAHUIO
AOMXKHbI  BbINONIHATLCA  UCK/IOYUTENIbBHO  OMbITHbIM
uwnn  KBAJIMOULUPOBAHHBIM MEPCOHAJIOM B OBJIACTU
JNIEKTPOTEXHUKN WU  MEXAHUKM B COOTBETCTBUU C
TEXHUYECKUM CTAHOAPTOM IEC/EN 60974-4.

@ snekTpopa (Mm) Tok csapku (A)
MWH. MaKc.
1,6 25 50
2,0 40 80
2,5 60 110
32 80 160
4,0 120 200 -

11A: B 3TOM C/lyYyae yCTpaHUTe HeNCNpaBHOCTb.
yGEF[I/ITer, 4YTO COeHeHMA B Lenu CBapKy BbiNOJIHEHbI NPaBWIbHO, B
YaCTHOCTH, YTO 3aXXM Kabens 3azemneHus [Z[eVICTBI/ITeTIbHO noaknw4yeH
K 3aroToBke 6€3 NPOMEXYTOUHbIX W30MPYIOWNX MaTepuanos
(Hanpumep, Kpackw).
Y6eautecb, UTO aKKyMyNnATOpbl He pa3psKeHbl
MCNONb30BaHUIO.

n nNpurogHbl K
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MANUAL DE INSTRUGOES

ATENGAO! ANTES DE UTILIZAR O APARELHO DE SOLDADURA, LEIA
ATENTAMENTE O MANUAL DE INSTRUGOES.

1. SEGURANGA E ELIMINAGAO

1.1 SEGURANCA GERAL PARA A SOLDADURA A ARCO

O operador deve estar devidamente instruido sobre a utilizagao
segura do aparelho de soldadura e informado sobre os riscos
associados aos processos de soldadura a arco, as respetivas medidas
de protegao e aos procedi de emergéncia

(Consulte também a norma «EN 60974-9: Equipamentos para
soldadura a arco. Parte 9: Instalagéo e utilizagao»).

Evitar o contacto direto com o circuito de soldadura; a tensdo em
vazio fornecida pelo aparelho de soldadura pode ser perigosa em
determinadas circ ia.

A ligacao dos cabos de soldadura, bem como as operagoes de
verificacao e reparagao, devem ser realizadas com o Aparelho de
soldadura desligado.

Utilize exclusivamente conforme especificado neste manual.
Respeite as indicagoes relativas a area de trabalho. Nao utilize em
locais himidos ou molhados. Nao ha a chuva. Trabalhe em

areas bem iluminadas.

LN /O

Néao soldar em reaplentes, calxas ou tubagens que contenham ou

p

contido prod is liquidos ou g
- Evite trabalhar em materiais limpos com solventes clorados ou nas
proximidades dessas substancias.

Nao soldar em recipientes sob pressao.

Afaste da area de trabalho todas as substancias i aveis (por
exemplo, madeira, papel, trapos, etc.).

- Manter a garrafa protegida de fontes de calor, incluindo a radiagao
solar (se utilizada).

0S FUMOS DE SOLDADURA PODEM SER PERIGOSOS

Os fumos produzidos durante a soldad contém gases e vapores
toxicos.
Os fumos de soldad contém ias cancerig tal como

indicado na monografia IARC 118 (Agéncia Internacional para a
Investigagao do Cancro).
A toxicidade dos fumos de
- os metais utilizados na soldadura;

- eletrodos e fio de soldadura;

- revestimentos;

- deterg d durantes e prod It

- processo de soldadura utilizado.

Todos os operadores devem seguir as regras abaixo indicadas, a fim
de

de minimizar a inalagao dos fumos de soldadura:

1dad d.

dedos fatores:

- a cabega af: dade q juer fumos de soldadura;

- nao inalar esses fumos;

- garantir uma renovagao de ar ad da ou meios ad dos para
remover os fumos de soldadura nas p idades do arco;

utilizar um capacete de soldadura com respirador eletroventilado
se a ventilagao for insuficiente.

A fim de cumprir a Diretiva 2019/130/UE: protecao dos trabalhadores
contra os riscos decorrentes da exposi¢ao a agentes cancerigenos
ou énicos d o trabalho, é necessaria uma abordagem
sutemahca para a avaliacao dos limites de exposicao aos fumos de
soldadura em funcgao da sua composicao, concentragao e duragao da

exposicao.
elétrico adequad.

- Adotar um isol. em relagéo ao elétrodo,
a pega em trabalho e a eventuais pecas metalicas ligadas a terra
situadas nas proximidades (acessiveis).

Isto consegue-se normalmente através do uso de luvas, calcado,
capacete e vestuarlo adequados para o efelto, bem como através
da utilizagdo de p mas ou tap i

As radiagoes uItravioIetas sao cancerigenas, conforme indicado
na monografia IARC 118; além disso, as radia¢oes ultravioletas e
infravermelhas podem causar danos aos olhos e queimaduras na
pele.

Proteja sempre os olhos com filtros adeq
com as normas UNI EN 169 ou UNI EN 379, montados em mascaras
ou capacetes conformes com a norma UNI EN 175.

Utilizar vestuario de protecao ignifugo adequado (em
conformidade com a norma UNI EN 11611) e luvas de soldadura
(em conformidade com a norma UNI EN 12477), evitando expor a
pele aos raios ultravioleta e infi lhos produzidos pelo arco;
a protecao deve ser alargada a outras pessoas nas proximidades
do arco, através de ecras ou cortinas nao refletoras.

Ruido: Se, devido a operag¢bes de soldadura particularmente
intensas, for verificado um nivel de exposicao diaria pessoal (LEPd)
igual ou superior a 85 dB(A), é obrigatério o uso de meios de
protecao individual adequados (Tab. 1).

QEAEOX®

OS CAMPOS ELETRICOS E MAGNETICOS PODEM SER PERIGOSOS

A corrente elétrica que circula através de qualquer condutor provoca
campos elétricos e éticos (CEM) localizad A corrente
de soldadura cria um campo CEM nas imedia¢oes do circuito de
soldadura e do préprio Aparelho de soldadura.

Os campos eletromagnéticos podem |nterfer|r com alguns
equipamentos médicos (por lo, pac s, aparelk
respiratorios, proteses metalicas, etc.).

Devem ser tomadas medidas de protecao adequadas em relagao
as pessoas que utilizam estes dispositivos. Por exemplo, proibir o
acesso a area de utilizagao do Aparelho de soldadura ou realizar uma
avaliagao de risco individual para os soldadores.

Este aparelho de soldadura cumpre as normas técnicas do
produto para utilizagao exclusiva em ambiente industrial para fins
profissionais. Nao é garantida a conformidade com os limites basicos
relativos a exposicago humana a campos eletromagnéticos em
ambiente doméstico.

Todos os operadores devem seguir as regras abaixo indicadas, a fim
de minimizar a exposicao aos campos EMF provenientes do circuito
de soldadura:

- aproximar os cabos de soldadura uns dos outros. Fixa-los com fita
adesiva sempre que possivel;

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

- nunca enrolar os cabos de soldadura em torno de objetos
metalicos ou do corpo;

néao soldar com o corpo no meio do circuito de soldadura;

manter ambos os cabos de soldadura do mesmo lado do corpo;
ligue o cabo de retorno da corrente de soldadura a peca a soldar o
mais préximo possivel da junta a ser soldada;

néao soldar perto do Aparelho de soldadura;

- todos os operadores devem respeitar as distancias minimas
exigidas, conforme indicado na ficha técnica de CEM;

distancia da fonte de CEM num ponto para além do qual a
exposicao é inferior a 20 % do valor minimo permitido: d = 55 cm.

1ad,

£
em confor

PRECAUGOES ADICIONAIS
- AS OPERACOES DE SOLDADURA:
- Em ambientes com risco acrescido de choque elétrico
- Em espacos confinados
- Na presenca de materiais inflamaveis ou explosivos
DEVEM ser previamente avaliadas por um «Responsavel
especializado» e realizadas sempre na presenga de outras pessoas
com formagéao para intervir em caso de emergéncia.
DEVEM ser adotados os meios técnicos de protecao descritos nos
pontos 7.10; A.8; A.10 da norma «EN 60974-9: Equipamentos para
soldadura por arco. Parte 9: Instalagéo e utilizagao».
A soldadura com o operador suspenso do solo DEVE ser proibida,
salvo eventual utilizagao de plataformas de seguranga.
TENSAO ENTRE PORTA-ELETRODOS OU TOCHAS: ao trabalhar
com varios aparelhos de solda em uma unica peca ou em varias
pecas ligadas eletricamente, pode gerar-se uma soma perigosa de
tensdes em vazio entre dois porta-eletrodos ou tochas diferentes,
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atingindo um valor que pode chegar ao dobro do limite admissivel.
E necessario que um coordenador experiente efetue a medigao
instrumental para determinar se existe um risco e possa adotar
medidas de protecao adequadas, conforme indicado no ponto 7.9
da norma «EN 60974-9: Eq para soldadura a arco. Parte
9: Instalagéo e utilizagao».

RISCOS RESIDUAIS
- UTILIZAGCAO INADEQUADA: é perigosa a utilizagdo do Aparelho
de soldad para jualq trabalho diferente do previsto (por

lo, desc de tubagens da rede de dgua).

E prmbldo utlllzara pega como meio de suspensao do Aparelho de
soldadura.
RISCO DE QUEIMADURAS
Algumas partes do aparelho de soldadura (tocha, pinga porta-
eletrodo) e areas adjacentes podem atingir temperaturas
superiores a 65 °C: é necessario usar vestuario de protecao
adequado.
Deixe a peca recém-soldada arrefecer antes de a tocar!

CONDIGOES AMBIENTAIS (EN 60974-1)
- Utilize o aparelho de soldad p nas
ambientais:
« temperatura ambiente compreendida 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 poeira, acidos, gases ou
substancias corrosivas, etc.

condigoes

ARMAZENAMENTO

Caso contrario, podera causar incéndios ou explosoes ou afetar
negati od ho do Aparelho de soldadura.
Carregue a bateria utilizando exclusivamente a base de
carregamento fornecida e num local bem ventilado.

Adquira sempre a bateria recomendada pelo fabricante do
equipamento.

Utilize a célula ou a bateria apenas na aplicagao para a qual foi
concebida.

Se, durante a utilizagao, a carga ou o armazenamento, a bateria
emitir odores estranhos, aquecer ou deformar-se, deve ser
removida do seu compartimento e nao voltar a ser utilizada.

Nao molhe a bateria.

- Mantenha as células e as baterias limpas e secas.

Limpe os terminais da célula ou da bateria com um pano seco e
limpo.

Elimine a bateria de forma adequada (ver paragrafo «eliminagao
da bateria»).

Se a bateria derramar acido ou emitir odores estranhos, deve ser
imediatamente afastada de fontes de calor ou de chamas abertas.
Em caso de contacto do acido da bateria com a pele ou a roupa,
lave imediatamente com agua corrente.

Em caso de contacto do acido da bateria com os olhos, lave-os
imediatamente com dgua em abundancia e consulte um médico.

20

%& —

1.4 ELIMINAGAO DA BATERIA

A bateria usada deve ser reciclada. Em alguns estados, isto é
obrigatério. Contacte as autoridades locais responsaveis pelos

residuos sélidos para obter informagdes sobre a reciclagem.
A bateria e o equipamento elétrico/eletrénico devem ser eliminados

- Colocar a maquina e os seus acessorios (com ou sem embalagem) separad de outros tipos de residuos.
em locais fechados.
- Atemperatura amb|ente deve situar-se entre -20 °C e 55 °C. '
No caso de maq das com unidade de arrefeci 2
a Ilqmdo e temperatura amblente inferior a 0 °C: utilizar o AVISO!
li | rec dado pelo fabricante ou Néao eli a bateria q do-a. Isso pode causar uma explosao.

completamente o circuito hidraulico e o depésito do liquido.
Tome sempre as medidas adequadas para proteger a maquina da

Antes de eliminar a baterla, cubra os terminais expostos com fita

humidade, da sujidade e da corrosao.

—_—

1.2 ELIMINAGAO DO APARELHO DE SOLDADURA E DO CARREGADOR
DE BATERIAS

Nao elimine este aparelho de soldadura juntamente com o lixo
doméstico normal no final do seu ciclo de vida util.

E da responsabilidade do utilizador eli este equip
elétrico em pontos de recolha designados para a eliminagao e
reciclagem de eqmpamentos elétricos ou contactar a Io;a onde o

produto foi adquirido. Esta d icao aplica-se ap a ¢ao
de equipamentos no territério da Umao Europeia (RAEE).

1.3 AVISOS E PRECAUGOES DE SEGURANGA RELATIVOS A UTILIZACAO
DAS BATERIAS DE LiTIO FORNECIDAS

O incumpri das i regras pode provocar a ruptura, o
aquecimento, o inchago, o incéndio e a explosao da bateria:

- Mantenha a bateria fora do alcance das criangas.

- Nao abra a caixa da bateria por nenhum motivo.

Nao adulterar nem modificar a caixa da baterla.

Nao atire a baterianem a sub achoq |

- Nao perfure a caixa da bateria com pontas, néo a bata com um
martelo, nao a pise.

Nao carregue a bateria ao sol, perto de chamas ou em condigoes
semelhantes.

- Nao utilize nem deixe a bateria perto de aquecedores, chamas
abertas ou outras fontes de calor.

Nao coloque a bateria dentro de fornos, micro-ondas, etc.

Nao deite a bateria no fogo nem a aquecga.

Néao tente inverter as polaridades dos terminais positivo «+» e
negativo«-»ao inserir a bateria no compartimento previsto para o
efeito.

- Nao provoque um curto-circuito nos terminais da bateria.

Nao guarde as baterias soltas numa caixa ou gaveta onde possam
entrar em curto-circuito entre si ou ser colocadas em curto-circuito
por outros objetos metalicos.

Utilize e guarde sempre corretamente a bateria de ides de litio.

| deq para evitar curto-circuitos.
Néo exponha a bateria a calor intenso ou ao fogo, pois isso pode
causar uma explosao.

2. INTRODUGAO E DESCRICAO GERAL

Este aparelho de soldadura é um gerador de corrente para soldadura
por arco, concebido principalmente para soldadura MMA com elétrodos
revestidos (rutilicos, acidos e basicos).

O circuito conversor de poténcia CC-CC integrado (de tensdo continua)
destaca-se pela elevada velocidade e precisao de regulagao, garantindo
um excelente desempenho e uma qualidade de soldadura de nivel
profissional.

A alimentacdo auténoma é assegurada por dois moédulos de bateria
de ides de litio, que permitem a maxima flexibilidade operacional,
mesmo sem ligagdo a rede elétrica de distribui¢do. O design compacto
e a elevada manobrabilidade tornam o equipamento adequado para
utilizagdo em ambientes de trabalho logisticamente complexos ou em
condigdes severas.

Cada bateria possui um sistema eletrénico de gestao integrado (BMS -
Battery Management System), que controla e monitoriza constantemente
os seus parametros funcionais durante as fases de carga e descarga,
garantindo elevados niveis de seguranga, eficiéncia e durabilidade.

O equipamento inclui um carregador de baterias especifico com
dois compartimentos para a carga simultdanea de ambas as baterias,
otimizando e reduzindo os tempos totais do processo.

2.1 PRINCIPAIS CARACTERISTICAS

- Visualizagdo, alteragdo e memorizagdo no ecra dos parametros de
soldadura desejados.

Regulagéo da corrente de soldadura (modo de processo MMA).
Regulagdo dos parametros de sobrecorrente HOT START e ARC FORCE.
- Visualizagdo em tempo real da percentagem de carga residual das
baterias.

Modo de processo FLUX, ou seja, soldadura com fio sem gés (utilizagao
do acessério opcional Spool Gun).

- Regulagao da tensao do arco e definicao de niveis de velocidade do fio
pré-definidos (apenas no processo FLUX).

Possibilidade de ligagdo a uma fonte de alimentacao CC externa
(utilizagdo sem baterias).
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2.2 PROTEGOES

- Protecdo termostatica (Aparelho de soldadura e baterias).

Protecao contra curto-circuito e anti-aderéncia (MMA).

Protecao de tenséo e corrente de carga e descarga das baterias (BMS).
- Arranque, funcionamento e paragem inteligentes das ventoinhas de
arrefecimento (Aparelho de soldadura e carregador de baterias).
Desligamento automético.

2.3 ACESSORIOS A PEDIDO
- Kit de soldadura Spool Gun (FLUX).
- Mascara auto-escurecivel: com filtro fixo ou ajustavel.

3.DADOS TECNICOS

3.1 PLACA DE CARACTERISTICAS

Os principais dados relativos a utilizagdo e ao desempenho do aparelho

de soldadura estao resumidos na placa de caracteristicas, com o seguinte

significado:
Fig. A

1- Norma europeia de referéncia para a seguranca e a construgdo de
méquinas de soldadura a arco.

2- Nome e endereco do fabricante.

3- Nome do modelo.

4- Simbolo do procedimento de soldadura previsto.

5- Simbolo S: indica que podem ser realizadas operagdes de soldadura
num ambiente com risco acrescido de choque elétrico (por exemplo,
nas imediagdes de grandes massas metélicas).

6- Simbolo do tipo de fonte de alimentagéo:

7- Grau de protegdo do invélucro.

8- Dados caracteristicos da fonte de alimentacao: Bateria.

9- Desempenho do circuito de soldadura:

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

- 1,/U,: corrente e tenséo correspondentes normalizadas que podem
ser fornecidas pelo Aparelho de soldadura durante a soldadura.

- A/V-A/V: indica a gama de regulacdo da corrente de soldadura
(minimo - maximo) a tensao de arco correspondente.

10- Nimero de série para identificagdo do Aparelho de soldadura
(indispensavel para assisténcia técnica, pedido de pecas
sobressalentes e pesquisa da origem do produto).

11- Simbolos referentes a normas de seguranga, cujo significado se
encontra descrito no capitulo 1 «Seguranca geral para a soldadura a
arco».

Nota: O exemplo de placa de identificagdo apresentado serve apenas
para ilustrar o significado dos simbolos e dos niimeros; os valores exatos
dos dados técnicos do aparelho de soldadura na sua posse devem ser
consultados diretamente na placa de identificagdo do proprio aparelho
de soldadura.

3.2 OUTROS DADOS TECNICOS
« Aparelho de soldadura:
- vertabela 1 (TAB. 1);
0 peso do aparelho de soldadura esta indicado na tabela 1 (TAB. 1).

+ DA PINCA PORTA-ELETRODO:
- vertabela 2 (TAB. 2);

« BATERIA:
- Bateria de ides de litio: 36 V/42'V - 4000 mAh - 144 Wh (2 médulos);

+ CARREGADOR DE BATERIAS:
- Entrada: CA 100V/240V - 50/60 Hz - 390 W;
- Saidado canal 1: CCmax.42V-4A-168W;
- Saidado canal 2:CCmax.42V-4A-168W;

4. DESCRIGAO DAS PECAS
4.1 APARELHO DE SOLDADURA: DISPOSITIVOS DE CONTROLO,
REGULAGAO E LIGAGAO
Fig.B
Na parte frontal:
1-  Painel de controlo com ecra LCD (ver descri¢ao a seguir);
2- Tomada rapida positiva (+) para ligar o cabo de soldadura;
3-  Conector rapido negativo (-) para ligar o cabo de soldadura;
4- Tomada de ligagdo do acessério Spool Gun;
FIG.C
Na parte traseira:
5- tomada de ligagéo a fonte de alimentagdo CC externa;
FIG.D

No compartimento lateral:

6-
7-

compartimento do médulo da bateria 1;
compartimento do médulo da bateria 2;

PAINEL DE CONTROLO DO APARELHO DE SOLDADURA

i
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FIG.E
Botao « (I) » para ligar e desligar (pressionar e soltar rapidamente).
Indicagao alfanumérica da percentagem de carga das baterias,
quando estas estdo ligadas e o dispositivo esta ligado.
Quando ligada a uma fonte de alimentagéo externa, é exibido o
valor da tensdo CC de entrada da alimentagao aplicada (intervalo de
tensao CC compativel entre 36 Ve 84 V).
Indicacao alfanumérica do valor da corrente de saida definido
quando o Aparelho de soldadura estd em vazio no modo MMA
(parametro principal de configuragdo) ou da corrente média
efetivamente fornecida e medida durante a soldadura.
No modo MMA em vazio, é possivel definir a corrente desejada
através das teclas UP/DOWN, em funcao da espessura do material e
do tipo e diametro do elétrodo utilizado.
Por outro lado, com os icones HOT START ou ARC FORCE ativos
(a piscar), é possivel visualizar e definir o valor de sobrecorrente do
parametro correspondente selecionado.
Indicagao alfanumeérica do valor de configuragéo da tensao do arco
(apenas no modo de configuragao FLUX) ou da tensao média do arco
efetivamente regulada e medida durante a soldadura.
A tecla MODE, no modo MMA, permite a selecdo sequencial e a
configuracéo do valor de corrente dos parametros HOT START (no
intervalode 5 Aa50A) e ARCFORCE (nointervalode 5Aa50A) com
as teclas UP/DOWN.
Por outro lado, a pressdo prolongada determina a ativacao e a
possibilidade de configuragéo do processo FLUX (soldadura com fio
sem gés), compativel com o acessorio Spool Gun (caso esteja ligado).
No modo FLUX ativo, tendo em conta o fio correspondente com
diametro de 0,9 mm (exclusivamente previsto para o acessorio Spool
Gun), estdo disponiveis 6 valores de tensao de arco predefinidos de
fabrica, aos quais estdo associados outros tantos niveis de velocidade
do fio, ja otimizados em fungao da espessura do material a soldar
(sinergia):

Nivel de velocidade (Lu) Espessura do material (mm)
1 06-0,8
2 1,0-1,2
3 1,5
4 2,0
5 2,5
6 3,0

Para cada um dos 6 niveis de velocidade do fio selecionaveis (a sigla

Lu estd a piscar), &, no entanto, possivel alterar a vontade a tensao do

arco associada a partir do valor predefinido (botées UP/DOWN com

o valor a piscar) e guardar o novo valor pretendido (botao MODE).

A pressao prolongada da tecla MODE regressa ao processo MMA,

previsto em todos os casos como processo predefinido para o

Aparelho de soldadura.

As teclas A / ¥ (UP/DOWN) permitem aumentar ou diminuir, em

incrementos varidveis, o parametro selecionado e visivel naquele

momento (corrente, sobrecorrente, tenséo ou nivel de velocidade).

fcones OC, OT, OV de anomalia ou protegéo, fixos ou intermitentes,

que se ativam em fungdo da condicdo que os gerou, além de um

aviso sonoro intermitente:

- icone OC fixo: curto-circuito, intervengdo anti-aderéncia;

- icone OT fixo: protecao contra sobretemperatura do gerador;

- icone OT a piscar rapidamente (intervalos de 0,1 segundos):
protecdo contra sobretemperatura das baterias;

- icone OT a piscar lentamente (intervalo de 0,5 segundos):

temperatura demasiado baixa para a utilizagdo das baterias;

icone OV fixo: tensdo insuficiente das baterias, baterias

descarregadas ou tensao insuficiente da fonte de alimentagao CC;

- icone OV a piscar: sobretensdo das baterias ou sobretenséo da
fonte de alimentacéo CC.

Normalmente, os icones de prote¢do sao acompanhados por um
codigo de erro (ecra alfanumérico com a percentagem de carga):

- EO: subtensao na alimentacao externa (se a fonte estiver ligada);

- E1:baterias descarregadas, subtensdo nas baterias;

- E2:sobretensao nas baterias ou na alimentagdo externa;

- E3: sobretemperatura interna do gerador;

- E4:temperatura excessiva das baterias;



- E5:temperatura de funcionamento das baterias demasiado baixa;
- E6:anomalia de descarga excessiva das baterias;

E7: anomalia na ligacao das baterias;

E8: anomalia nas ligagdes internas do gerador;

- E9: desequilibrio excessivo de tensao entre as baterias.

Com apenas uma bateria ligada, com as baterias descarregadas e, em
qualquer caso, apds cerca de 10 minutos de inatividade, o dispositivo
desliga-se automaticamente.

4.2 BATERIAS
As baterias dispoem de monitorizagdo da tensao de cada célula, da tenséo
total, da corrente de sobrecarga e da temperatura interna do involucro.
Antes de ligar o aparelho de soldadura, é aconselhavel verificar o estado
de carga e de equilibrio através do botdo especifico « @ » presente no
corpo exterior, consultando o significado das luzes indicadoras, conforme
descrito na tabela (TAB. 3).
Se a diferenca entre os dois médulos for significativa, recomenda-se
uma carga preventiva para evitar a possivel ativacao da protegdo contra
desequilibrio excessivo.

ATENGAO! O eventual acendimento alternado e

intermitente de duas luzes indicadoras, na ultima linha da

tabela, indica um mau funcionamento das baterias, que
nao devem ser utilizadas (nem em carga nem em descarga).
Também a auséncia total de indicagdes apds premir o botao representa
uma anomalia (todas as luzes indicadoras apagadas). Geralmente, isto
significa que a tensao da bateria desceu abaixo do limiar minimo de
seguranca.
Para a instalagdo das baterias fornecidas, existem, tanto no aparelho de
soldadura como no carregador de baterias, dois encaixes especificos:
outros tipos de baterias com padroes de ligacdo e/ou tensdo diferentes
dos indicados nao sdo compativeis.

Fig.F

Ligagdo: encaixe cuidadosamente os médulos da bateria nos trilhos e
empurre-os até ao fim, até ouvirem um clique final.
Remogao: premir o botdo de desbloqueio conforme indicado na figura
e deslizar as baterias pelas calhas, retirando-as no sentido inverso ao da
ligagéo.
NOTAS: Recarregar apds cada utilizagdo intensiva ou em caso de
inatividade prolongada (mais de 3 a 6 meses).
Nivel de carga recomendado para manutengao a longo prazo: 30% a 60%.
Intervalo de temperatura recomendado: funcionamento -15 °C a +45 °C
— carga +1 °Ca +35 °C — armazenamento +5 °Ca +30 °C.

4.3 CARREGADOR DE BATERIAS
Fig. G
Lado superior:
a. compartimento do mddulo de bateria 1;
b. do compartimento do médulo da bateria 2;
c. luzindicadora de referéncia da posicéo de carga 1;
d. luzindicadora da posicao de carga 2;
Ambeas as luzes de indicagdo podem permanecer acesas ou piscar, ser
azuis ou vermelhas e, por isso, assumir significados diferentes:

descarregada, em carga com ventilagao ativa;
[} luz azul a piscar progressivamente mais devagar, aumento
substancial do estado de carga;

- luz azul fixa, carga da bateria concluida.

Para além destas, podem ocorrer as seguintes duas situagoes, as quais
se deve prestar atengao, uma vez que, nesses casos, a carga sera adiada
ou nao sera ativada:

- E luz a piscar alternadamente a vermelho e a azul rapidamente: a
bateria estd em modo de protecdo térmica; é necessario deixa-la
arrefecer e adiar a carga (recomenda-se desligar a bateria da base e
deixa-la recuperar);

- IR# luz vermelha fixa: bateria com defeito ou que nio pode ser
carregada.
NOTAS:

Uma vez que as duas saidas sdao completamente independentes, é
possivel ligar e carregar apenas uma bateria de cada vez.

A protecao térmica, além de se ativar em caso de aquecimento excessivo,
pode também impedir a carga em caso de temperaturas ambientes
excessivamente baixas.

Tempo de carga necessério para baterias completamente descarregadas:
cercadeha2h.

5.INSTALAGAO
ATENGAO! REALIZE TODAS AS OPERAGOES DE INSTALAGAO
A E LIGAGOES ELETRICAS COM O APARELHO DE SOLDADURA
RIGOROSAMENTE DESLIGADO.
AS LIGAGOES ELETRICAS DEVEM SER EFETUADAS EXCLUSIVAMENTE
POR PESSOAL ESPECIALIZADO OU QUALIFICADO.

PREPARACAO
Desembale o aparelho de soldadura e monte as pecas separadas
contidas na embalagem.

Montagem do cabo de retorno e da pin¢a
Fig.H

Montagem do cabo de soldadura e da pinga porta-eletrodo
Fig. 1

5.1 MODALIDADES DE ELEVAGAO DO APARELHO DE SOLDADURA
Todos os aparelhos de solda descritos neste manual devem ser levantados
utilizando a pega ou a correia fornecida, caso estejam previstas para o
modelo (montadas conforme descrito na Fig. L).

5.2 LOCALIZAGAO DO APARELHO DE SOLDADURA
Escolha o local de instalagdo do aparelho de soldadura de forma a
que ndo existam obstaculos nas aberturas de entrada e saida do ar de
arrefecimento (circulagdo forgada por ventilador, se houver); certifique-
se, a0 mesmo tempo, de que ndo sejam aspirados pds condutores,
vapores corrosivos, humidade, etc.
Manter pelo menos 250 mm de espaco livre a volta do aparelho de
soldadura.
ATENGAO! Coloque o aparelho de soldadura sobre uma

/\ superficie plana com capacidade de suporte adequada ao

= seu peso, para evitar que tombe ou se desloque de forma

Luz indicadora Simbolo
»-
(] (] '3
£
[ITH}
. s

Para utilizar o carregador de baterias, ligue-o a rede elétrica através do
cabo de alimentacao adequado, verificando a compatibilidade com os
dados da placa de identificagdo.

A ativacao do carregador é automatica e indicada pelas duas luzes, ambas
azuis a piscar lentamente, == (pronto a utilizar).

Nesta condicéo, é possivel ligar as baterias a base nos compartimentos
apropriados, conforme descrito anteriormente.

O carregador de baterias adapta instantaneamente as suas saidas de
forma automatica e independente, em funcao do estado e da curva de
carga da bateria ligada.

O utilizador pode monitorizar o estado e o progresso da carga através
da luz indicadora correspondente a posicao em questao, com o seguinte
significado:

- [#1 3 luz azul a piscar rapidamente, bateria particularmente

perigosa.

5.3 LIGAGOES DO CIRCUITO DE SOLDADURA
ATENGAO! ANTES DE EFETUAR AS SEGUINTES LIGAGOES,
A VERIFIQUE SE O APARELHO DE SOLDADURA ESTA
DESLIGADO.
A Tabela (TAB. 1) apresenta os valores recomendados para os cabos
de soldadura (em mm? com base na corrente maxima fornecida pelo
Aparelho de soldadura.

Ligagao do cabo de soldadura pinga-suporte do elétrodo

Possui, no terminal, um grampo especial que serve para fixar a parte
exposta do elétrodo.

Este cabo deve ser ligado, geralmente, ao terminal com o simbolo (+).

Ligagao do cabo de retorno da corrente de soldadura

Deve ser ligado a peca a soldar ou a bancada metalica sobre a qual esta se
apoia, 0 mais préximo possivel da junta a ser soldada.

Este cabo deve ser ligado, geralmente, ao terminal com o simbolo (-).
Excepcionalmente, alguns tipos de elétrodos (por exemplo, elétrodos
com revestimento acido) requerem uma ligagao inversa em relagdo a
convencao indicada.
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Recomendagoes:

Rodar até ao fim os conectores dos cabos de soldadura nas tomadas
rapidas (se existirem), para garantir um contacto elétrico perfeito; caso
contrario, ocorrera o sobreaquecimento dos proprios conectores, com
a consequente deterioragao rapida e perda de eficiéncia.

Utilizar cabos de soldadura tao curtos quanto possivel.

Evite utilizar estruturas metalicas que nao fagam parte da peca a soldar,
em substituicdo do cabo de retorno da corrente de soldadura; tal pode
ser perigoso para a seguranga e proporcionar resultados insatisfatorios
na soldadura.

6. SOLDADURA MMA: DESCRICAO DO PROCEDIMENTO

6.1 PRINCIPIOS GERAIS

- Siga as indicagdes do fabricante dos elétrodos no que diz respeito a
polaridade correta e a corrente ideal de soldadura (geralmente, essas
indicagbes constam na embalagem dos elétrodos).

A corrente de soldadura deve ser ajustada em fungao do didmetro do
elétrodo utilizado e do tipo de junta que se pretende realizar; a titulo
indicativo, as correntes utilizaveis para os vérios diametros de elétrodo
sao:

& do elétrodo (mm) Cor'rente de soldadurar(A)
min. max.
1,6 25 50
2,0 40 80
2,5 60 110
32 80 160
4,0 120 200

Tenha em conta que, para o0 mesmo didmetro de elétrodo, serdao
utilizados valores elevados de corrente para soldaduras na horizontal,
enquanto que para soldaduras na vertical ou acima da cabeca deverao
ser utilizadas correntes mais baixas.

As caracteristicas mecanicas da junta soldada sao determinadas, para
além da intensidade de corrente escolhida, por outros parametros de
soldadura, tais como: comprimento do arco, velocidade e posi¢do de
execucao, diametro e qualidade dos elétrodos (para uma conservagao
correta, mantenha os elétrodos protegidos da humidade, guardados
nas embalagens ou recipientes adequados).

6.2 PROCEDIMENTO

- Mantendo a méscara A FRENTE DO ROSTO, esfregue a ponta do
elétrodo na peca a soldar, executando um movimento como se fosse
acender um fésforo; este é o método mais correto para acender o arco.
ATENGAO: NAO BATER com o elétrodo na pega; corre-se o risco de
danificar o revestimento, dificultando o acendimento do arco.

Assim que o arco for acionado, procure manter uma distancia da
peca equivalente ao didmetro do elétrodo utilizado e mantenha essa
distancia o mais constante possivel durante a execugao da soldadura;
lembre-se de que a inclinagdo do elétrodo no sentido do avango deve
ser de cerca de 20-30 graus (Fig. M).

No final do corddo de soldadura, desloque a extremidade do
elétrodo ligeiramente para trds em relagdo a direcao de avango, por
cima do cratera, para efetuar o preenchimento; em seguida, levante
rapidamente o elétrodo do banho de fusdo para extinguir o arco.

ASPETOS DO FIO DE SOLDA
Fig. N

7. MANUTENGAO
ATENGAO! ANTES DE EFETUAR AS OPERACOES DE
A MANUTENGAO, CERTIFIQUE-SE DE QUE O APARELHO DE
SOLDADURA ESTA DESLIGADO.

MANUTENGAO EXTRAORDINARIA
AS OPERAGOES DE MANUTENGAO EXTRAORDINARIA DEVEM SER
REALIZADAS EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL ESPECIALIZADO OU
QUALIFICADO NA AREA ELETRICO-MECANICA E EM CONFORMIDADE
COM A NORMA TECNICA IEC/EN 60974-4.
ATENGAO! ANTES DE REMOVER OS PAINEIS DO APARELHO
A DE SOLDADURA E ACEDER AO SEU INTERIOR, CERTIFIQUE-
SE DE QUE O APARELHO DE SOLDADURA ESTA DESLIGADO.
- Periodicamente e, em qualquer caso, com frequéncia em fungdo da
utilizacdo e do nivel de poeira do ambiente, inspecione o interior do
Aparelho de soldadura e remova a poeira acumulada através de um
jato de ar comprimido seco (maximo 10 bar).
- Evite direcionar o jato de ar comprimido para as placas eletrénicas;

limpe-as, se necessario, com uma escova muito macia ou com solventes

adequados.

Aproveite para verificar se as ligagoes elétricas estao bem apertadas e

se os cabos ndo apresentam danos no isolamento.

- No final das operagdes, volte a montar os painéis do Aparelho de

soldadura, apertando bem os parafusos de fixagao.

Evite absolutamente realizar operagdes de soldadura com o aparelho

de soldadura aberto.

- Ap6s realizar a manutengdo ou a reparacao, restabeleca as ligagoes
e os cabos tal como estavam originalmente, tendo o cuidado de que
estes ndo entrem em contacto com pegas em movimento ou pegas que
possam atingir temperaturas elevadas.

8. DIAGNOSTICO DE AVARIAS

NO CASO DE FUNCIONAMENTO INSATISFATORIO, E ANTES DE EFETUAR

VERIFICACOES MAIS SISTEMATICAS OU DE CONTACTAR O SEU CENTRO DE

ASSISTENCIA, VERIFIQUE SE:

- A corrente de soldadura, regulada através do botéo, seja adequada ao
didmetro e ao tipo de elétrodo utilizado.

- Os icones OV, OT e OC, que indicam o acionamento da protecdo
térmica contra sobretenséo, subtensdo ou curto-circuito, ndo estejam
acesos.

- Verifique se ndo existe um curto-circuito na saida do Aparelho de

soldadura: nesse caso, proceda a eliminagao do problema.

As ligagoes do circuito de soldadura estejam corretamente efetuadas,

verificando especialmente se a pinga do cabo de massa estd

efetivamente ligada a peca e sem a interposi¢cdo de materiais isolantes

(por exemplo, tintas).

As baterias nao estejam descarregadas ou inutilizaveis.
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(NL)
GEBRUIKSAANWIIZING

OPGELET! LEES DE GEBRUIKSAANWIZING ZORGVULDIG DOOR
VOORDAT U HET LASAPPARAAT GEBRUIKT.

1. VEILIGHEID EN AFVALVERWERKING

1.1 ALGEMENE VEILIGHEID BIlJ BOOGLASSEN

De gebruiker moet voldoende op de hoogte zijn van het veilige
gebruik van het Lasapparaat en geinformeerd zijn over de
risico’s die gepaard gaan met booglassen, de bijbehorende
veiligheid egelen en de dproc:

(Zie ook de norm ,EN 60974-9: Apparatuur voor booglassen. Deel 9:
Installatie en gebruik”).

Vermijd direct contact met het lascircuit; de door het Lasapparaat
geleverde null kan onder b Id. dighed
gevaarlijk zijn.

Het aansluiten van de |
reparaties worden uitg:
uitgeschakeld.

Gebruik het apparaat uitsluitend zoals beschreven in deze
handleiding.

Houd u aan de aanwijzingen met betrekking tot de werkplek.
Gebruik het apparaat niet op vochtige of natte plaatsen. Stel het
niet bloot aan regen. Werk in goed verlichte ruimtes.

YAV

Las niet op vaten, reservoirs of leidingen die brandbare
vloeistoffen of gassen bevatten of hebben bevat.

Vermijd het werken op materialen die met gechloreerde
oplosmiddelen zijn gereinigd of in de nabijheid van dergelijke
stoffen.

Niet lassen op drukvaten.

- Verwijder alle brandbare stoffen (bijv. hout, papier, lompen, enz.)
uit de werkruimte.

Houd de gasfles uit de buurt van warmtebronnen, inclusief
zonlicht (indien van toepassing).

kabels, controlewerk heden en

d terwijl het L is

LASROOK KAN GEVAARLIJK ZIUN

De dampen die tijdens het lassen vrijkomen, bevatten giftige gassen

en dampen.

Lasdampen bevatten kankerverwekkende stoffen, zoals

in grafie IARC 118 (Internationaal Agentschap

voor Kankeronderzoek).

De giftigheid van lasdampen hangt af van de volgende factoren:

- emetalen die bij het lassen worden gebruikt;

- elektroden en lasdraad;

- de coatings;

- reinigingsmiddelen, ontvetters en dergelijke;

- het gebruikte lasproces.

Alle medewerkers moeten de onderstaande regels naleven om

hetinad van lasd tot een te beperken:

- houd het hoofd uit de buurt van eventuele lasdampen;

- deze dampen niet in te ademen;

- zorg voor voldoende luchtverversing of middelen om de
lasdampen in de buurt van de lasboog af te voeren;

- gebruik een lashelm met een elektrisch geventileerd
ademhalingsapparaat als de ventilatie onvoldoende is.

Om te voldoen aan Richtlijn 2019/130/EU: bescherming

van werknemers tegen de risico's van blootstelling aan

kankerverwekkende of mutagene stoffen tijdens het werk,

is een systematische aanpak nodig voor de beoordeling van

de blootstellingsgrenzen voor lasdampen op basis van hun

samenstelling, concentratie en de duur van de blootstelling.

0LO0®

- Zorg voor voldoende elektrische isolatie ten opzichte van de
elektrode, het werkstuk en eventuele (toegankelijke) geaarde

metalen onderdelen in de nabijheid.

Dit kan doorgaans worden bereikt door het dragen van

handsch choeisel, hoofddeksels en kleding die voor dit

doel zijn bedoeld, en door het gebruik van isolerende voetplaten

of matten.

Ultraviolette straling is kankerver zoals geg

in IARC grafie 118; b di ! ultraviolette en

infrarode straling de ogen beschadigen en de huid verbranden.

- Bescherm de ogen altijd met geschikte filters die voldoen aan

UNI EN 169 of UNI EN 379, g d op kers of hel die

voldoen aan UNIEN 175.

Gebruik de daarvoor bestemde brandwerende beschermkleding

(conform UNI EN 11611) en lashandschoenen (conform UNI

EN 12477) en voorkom dat de huid wordt blootgesteld aan de

ultraviolette en infrarode straling die door de lasboog wordt

geproduceerd; de bescherming moet worden uitgebreid naar

andere personen in de buurt van de boog door middel van niet-

reflecterende schermen of gordijnen.

Gelwdsbelastlng Indien als gevolg van bijzonder
laswerl hed een dagelijkse persoonlijke

blootstellingswaarde (LEPd) van 85 dB(A) of meer wordt gemeten,

is het gebruik van geschikte persoonlijke beschermingsmiddelen

verplicht (Tabel 1).

LO®AOG®

ELEKTRISCHE EN MAGNETISCHE VELDEN KUNNEN GEVAARLIJK ZIJN

Elektrische stroom die door een geleider vloeit, veroorzaakt

plaatselijke elektrische en magnetische velden (EMV). De lasstroom

creéert een EMV-veld in de omgeving van het lascircuit en het

Lasapparaat zelf.

Elektromagnetische velden kunnen interferentie veroorzaken

met bepaalde medische apparatuur (bijvoorbeeld pacemakers,
d pparatuur, len proth enz.).

Er moeten passende beschermende maatregelen worden genomen

ten aanzien van dragers van deze apparaten. Bijvoorbeeld door de

toegang tot de werkruimte van het Lasapparaat te verbieden of door

een individuele risicobeoordeling voor de lassers uit te voeren.

Dit lasapparaat voldoet aan de technische productnormen voor

uitsluitend gebruik in een industriéle omgeving voor professionele

doeleinden. Er wordt geen garantie gegeven dat het voldoet aan de

basisgrenzen voor blootstelling van mensen aan elektromagnetische

velden in een huishoudelijke omgeving.

Alle gebruikers moeten de onderstaande regels naleven om de

blootstelling aan EMV-velden van het lascircuit tot een minimum te

beperken:

- de laskabels zo dicht mogelijk bij elkaar te houden. Zet ze waar

mogelijk vast met plakband;

houd het hoofd en de romp zo ver mogelijk verwijderd van het

lascircuit;

wikkel de laskabel

lichaam;

las niet met het lichaam in het midden van het lascircuit;

houd beide laskabels aan dezelfde kant van het lichaam;

- sluit de terugleidingskabel van de lasstroom zo dicht mogelijk bij

de te lassen verbinding aan op het te lassen werkstuk;

las niet in de buurt van het Lasapparaat;

alle operators moeten de vereiste minimumafstanden in acht

kkend

nooit om |

voorwerpen of om het

nemen zoals in het EMF-geg blad
- afstand tot de EMF-bron op een punt waarboven de blootstelling
minder dan 20% van de mini g de bedraagt: d

=55cm.

AANVULLENDE VOORZORGSMAATREGELEN

- LASWERKZAAMHEDEN:
- Inomgevingen met een verhoogd risico op elektrische schokken
- Inbesloten ruimtes
- Inde igheid van br of expl materialen
MOETEN vooraf worden beoordeeld door een ,,deskund|ge
verantwoordelijke” en altijd worden uitg d in heid
van andere personen die zijn opgeleid om in geval van nood inte
grijpen.
De technische beschermingsmaatregelen beschreven in 7.10; A.8;
A.10 van de norm ,EN 60974-9: App voor boogl: Deel
9: Installatie en gebruik” MOETEN worden toegepast.

- Het lassen terwijl de operator zich boven de grond bevindt,

dh
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MOET worden verboden, tenzij er gebruik wordt gemaakt van
veiligheidsplatforms.
SPANNING TUSSEN ELEKTRODEHOUDERS OF TOORTSEN:
bij het werken met meerdere lasapparaten op één werkstuk
of op meerdere elektrisch verbonden werkstukken kan een
gevaarlijke som van nullastspanningen tussen twee verschillende
elektrodehouders of toortsen ontstaan, met een waarde die het
dubbele van de limiet kan bereiken.
Een deskundige codrdinatormoet de meting uitvoeren
om vast te stellen of er een risico bestaat en passende
i I k worden genomen, zoals
aangegeven in 7.9 van de norm ,EN 60974-9: Apparatuur voor
gl Deel 9: llatie en gebruik”.,

A RESIDUELE RISICO’S

- ONJUIST GEBRUIK: het is gevaarlijk om het Lasapparaat te
gebruiken voor andere bewerkingen dan waarvoor het bestemd is
(bijv. het ontdooien van leidingen van het waternet).

besch

Gooi de batterij niet in het vuur en verwarm deze niet.
- Probeer de polarltelt van de positieve ,+“- en negatieve,-“-
| om te d u de batterij in het batterijvak

plaatst.

Sluit de polen van de batterij niet kort.

Bewaar batterijen niet los in een doos of lade waar ze onderling
kortsluiting kunnen veroorzaken of door andere metalen
voorwerpen k worden kortg

Gebruikenk de lithium-ionbatterij altijd op de juiste manier.
Anders kan dit brand of explosies veroorzaken of de prestaties van
het Lasapparaat ief beinvloed.

Lad de accu unslmtend op met behulp van de
oplaadbasis en op een goed geventileerde plaats.
Koop altijd de accu die door de fabrikant van het apparaat wordt
aanbevolen.

Gebruik de cel of de accu
deze is ontworpen.

Als de batterij tijdens gebruik, het laden of de opslag vreemde
geuren afgeeft, warm wordt of vervormt, moet deze uit de

g

d voor de

waarvoor

- Hetis verboden de handgreep te gebruiken om het |
te hangen.

RISICO OP BRANDWONDEN

Sommige onderdelen van het lasapparaat (toorts, elektrodetang)
en aangr d bied temperaturen van meer dan
65 °C bereiken: het is noodzakelijk om geschikte beschermende
kleding te dragen.
Laat het zojuist gel.

aat op

werkstuk afkoel dat u het kt!

OMGEVINGSOMSTANDIGHEDEN (EN 60974-1)
- Gebruik het lasapparaat uitsluitend onder

diahed

de volgende

4 9 4
een 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
corrosieve stoffen, enz.

.

OPSLAG

- Plaats de machine en de buhehorende accessoires (met of zonder
verpakking) in gesl r

- De nmgevmgstemperatuur moet tussen -20 °C en 55°Cliggen.

Bijmachines meteenvloeistofkoelingeneenomg

lager dan 0 °C: gebruik de door de fabrlkant aanbevolen

antivriesvloeistof of tap de vloeistof volledig af uit het hydraulische

circuit en de tank.

Neem altijd passende maatregelen om de machine te beschermen

tegen vocht, vuil en corrosie.

—_—

1.2 AFVOER VAN HET LASAPPARAAT EN DE ACCULADER

Gooi dit lasapparaat aan het einde van de levensduur niet weg bij
het gewone huisvuil.

Het is de verantwoordelijkheid van de gebrwker om dit elektrische
apparaat in te leveren bij g voor de
verwijdering en recycling van elektrische apparatuur, of contact op
te nemen met de winkel waar het product is gekocht. Deze bepaling

heeft uitsluitend betrekking op de verwijdering van apparatuur
binnen de Europese Unie (RAEE).

1.3 WAARSCHUWINGEN EN VOORZORGSMAATREGELEN VOOR HET
GEBRUIK VAN DE MEEGELEVERDE LITHIUMBATTERIJEN

Het niet naleven van de volgende regels kan leiden tot breuk,
oververhitting, opzwelling, brand en explosie van de batterij:

- Houd de batterij buiten het bereik van kinderen.

- Open de behuizing van de batterij onder geen enkele voorwaarde.
iet met de behuizing van de batterij en breng er geen
gen aan aan.

de batterij niet weg en stel deze niet bloot aan harde
schokken.

Prik geen gaten in de behuizing van de batterij met een punt, sla er
niet met een hamer op en trap er niet op.

- Lad de batterij niet op in de zon, in de buurt van open vuur of
onder soortgelijke omstandigheden.

Gebruik de batterij niet en laat deze niet in de buurt van kachels,
open vuur of andere warmtebronnen liggen.

Plaats de batterij niet in ovens, magnetrons enz.

huizing worden verwijderd en niet meer worden gebruikt.
Maak de batterij niet nat.
Houd de cellen en batterijen schoon en droog.
Reinig de polen van de cel of de batterij met een droge, schone
doek.
Voer de batterij op de juiste manier af (zie paragraaf ,afvoer van de
batterij”).
Als de accu zuur lekt of vreemde geuren afgeeft, moet deze
onmiddellijk uit de buurt van warmtebronnen of open vuur
worden gehouden.
Bij contact van het accuzuur met de huid of kleding onmiddellijk
met stromend water afspoelen.
Bij contact van het accuzuur met de ogen onmiddellijk overvioedig
spoelen en een arts raadplegen.

WP
%8 —

1.4 VERWIJDERING VAN DE BATTERI
De lege batterij moet worden gerecycled. In sommige staten is dit
verplicht. Neem contact op met de lokale autoriteiten voor vast afval
voor informatie over recycling.
De batterij en de elektrische/elektronische apparatuur moeten
gescheiden van ander afval worden afgevoerd.

WAARSCHUWING!

Gooi de batterij niet weg door deze te verbranden. Dit kan een
explosie veroorzaken.

Bedek de blootliggende polen voor het afvoeren van de batterij met
geschikt isolatietape om kortsluiting te voorkomen.

Stel de batterij niet bloot aan intense hitte of vuur, aangezien dit een
explosie kan veroorzaken.

2. INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRIJVING

Dit lasapparaat is een stroomgenerator voor booglassen, voornamelijk
ontworpen voor MMA-lassen met omhulde elektroden (rutiel, zuur en
basisch).

Het geintegreerde DC-DC-vermogensomzettingscircuit (gelijkstroom)
onderscheidt zich door de hoge snelheid en nauwkeurigheid van
de regeling, waardoor uitstekende prestaties en een professionele
laskwaliteit worden gegarandeerd.

De autonome voeding wordt gewaarborgd door twee lithium-ion-
batterijmodules, die maximale operationele flexibiliteit bieden, zelfs
zonder aansluiting op het elektriciteitsnet. Dankzij het compacte
ontwerp en de hoge wendbaarheid is het apparaat geschikt voor gebruik
in logistiek complexe werkomgevingen of onder zware omstandigheden.
Elke accu is voorzien van een geintegreerd elektronisch beheersysteem
(BMS - Battery Management System), dat de functionele parameters
tijdens het laden en ontladen voortdurend controleert en bewaakt,
waardoor een hoog niveau van veiligheid, efficiéntie en duurzaamheid
wordt gegarandeerd.

De uitrusting omvat een speciale acculader met twee sleuven voor het
gelijktijdig laden van beide accu’s, waardoor de totale doorlooptijd van
het proces wordt geoptimaliseerd en verkort.

2.1 BELANGRIJKSTE KENMERKEN
- Weergave, aanpassing en opslag van de gewenste lasparameters op
het display.
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Instelling van de lasstroom (MMA-procesmodus).

Instelling van de parameters HOT START en ARC FORCE voor
overstroom.

Real-time weergave van het resterende batterijpercentage.
FLUX-procesmodus, oftewel lasdraadlassen zonder gas (gebruik van
optionele Spool Gun).

Instelling van de boogspanning en vooraf ingestelde draadsnelheden
(alleen FLUX-proces).

Mogelijkheid tot aansluiting op een externe gelijkstroomvoeding
(gebruik zonder accu’s).

.2 BEVEILIGINGEN

Thermostatische beveiliging (Lasapparaat en accu’s).
Kortsluitbeveiliging, anti-stick (MMA).

Beveiliging tegen te hoge spanning en stroom bij het laden en
ontladen van de accu’s (BMS).

Intelligente start, werking en uitschakeling van de koelventilatoren
(Lasapparaat en acculader).

Automatische uitschakeling.

2.3 ACCESSOIRES OP AANVRAAG

3.
3.

Spool Gun-laskit (FLUX).
Zelfverduisterend masker: met vast of instelbaar filter.

TECHNISCHE GEGEVENS
1TYPEBORD

De belangrijkste gegevens met betrekking tot het gebruik en de

pre

estaties van het Lasapparaat zijn samengevat op het typeplaatje met

de volgende betekenis:

1-

Fig. A
Europese referentienorm voor de veiligheid en constructie van
booglasmachines.

2- Naam en adres van de fabrikant.

3- Modelnaam.

4- Symbool van het beoogde lasproces.

5- Symbool S: geeft aan dat laswerkzaamheden mogen worden
uitgevoerd in een omgeving met een verhoogd risico op elektrische
schokken (bijv. in de directe nabijheid van grote metalen massa’s).

6- Symbool voor het type van de voeding:

7- Beschermingsgraad van de behuizing.

8- Kenmerken van de voeding: accu.

9- Prestaties van het lascircuit:

- U,: maximale nullastspanning (lascircuit open).

- 1,/U,: genormaliseerde stroom en bijbehorende spanning die door
het lasapparaat tijdens het lassen kunnen worden geleverd.

- A/V-A/V: geeft het instelbereik van de lasstroom (minimum -
maximum) bij de bijbehorende boogspanning aan.

10- Serienummer ter identificatie van het Lasapparaat (onmisbaar voor
technische ondersteuning, het aanvragen van reserveonderdelen en
het achterhalen van de herkomst van het product).

11- Symbolen die verwijzen naar veiligheidsnormen, waarvan de

betekenis wordt beschreven in hoofdstuk 1 “Algemene veiligheid bij
booglassen”.

Opmerking: Het afgebeelde voorbeeld van het typeplaatje dient ter
illustratie van de betekenis van de symbolen en cijfers; de exacte
waarden van de technische gegevens van het lasapparaat in uw bezit

m

oeten rechtstreeks op het typeplaatje van het lasapparaat zelf worden

afgelezen.

3.

2 OVERIGE TECHNISCHE GEGEVENS
LASAPPARAAT:
- zietabel 1 (TAB. 1);

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

.

.

ELEKTRODEHOUDER:
- Zie tabel 2 (TAB. 2);

ACCU:
- Lithium-ionbatterij: 36V/42V - 4000mAh - 144Wh (2 modules);

BATTERIJLADER:

- Ingang: AC 100 V/240V - 50/60 Hz - 390 W;

- Uitgang kanaal 1: DC max. 42V - 4A - 168W;
- Uitgang kanaal 2: DC max.42V-4A- 168 W;

4. BESCHRIJVING VAN DE ONDERDELEN

4.1

LASAPPARAAT: BEDIENINGS-, REGEL-

AANSLUITVOORZIENINGEN

Fig.B

Aan de voorzijde:

1-
2-
3-
4-

Bedieningspaneel met LCD-display (zie beschrijving hieronder);
Snelaansluiting plus (+) voor het aansluiten van de laskabel;
Snelkoppeling (-) voor het aansluiten van de laskabel;
Aansluiting voor Spool Gun-accessoire;

AFB.C

Aan de achterzijde:

5- aansluiting voor externe DC-voeding;
FIG.D

Op het zijpaneel:

6- behuizing van batterijmodule 1;

7- houder voor batterijmodule 2;

BEDIENINGSPANEEL VAN HET LASAPPARAAT

i
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FIG.E
Knop,, (I) voor in- en uitschakelen (kort indrukken en loslaten).
Alfanumerieke weergave van het laadpercentage van de
batterijen, wanneer deze zijn aangesloten en het apparaat is
ingeschakeld.
Bij aansluiting op een externe voedingsbron wordt daarentegen de
waarde van de ingangsgelijkspanning van de toegepaste voeding
weergegeven (compatibel gelijkspanningsbereik tussen 36 V en 84
V).
Alfabetisch-numerieke aanduiding van de ingestelde
uitgangsstroomwaarde wanneer het lasapparaat in de MMA-
modus onbelast is (hoofdinstelparameter) of van de gemiddelde
stroom die daadwerkelijk wordt geleverd en gemeten tijdens het
lassen.
In de MMA-leegloopstand kan de gewenste stroom worden ingesteld
met de toetsen UP/DOWN, afhankelijk van de materiaaldikte en het
type en de diameter van de gebruikte elektrode.
Als daarentegen de pictogrammen HOT START of ARC FORCE
actief (knipperend) zijn, is het mogelijk de overstroomwaarde van
de geselecteerde bijbehorende parameter weer te geven en in te
stellen.
Alfanumerieke weergave van de ingestelde waarde van de
boogspanning (alleen in de instellingsmodus FLUX) of van de
gemiddelde boogspanning die daadwerkelijk is ingesteld en
gemeten tijdens het lassen.
De MODE-toets maakt in MMA-modus het achtereenvolgens
selecteren en instellen van de stroomwaarde van de parameters HOT
START (in het bereik van 5 A tot 50 A) en ARC FORCE (in het bereik
van 5 A tot 50 A) mogelijk met de UP/DOWN-toetsen.
Langdurig indrukken activeert daarentegen het FLUX-proces
(draadlassen zonder gas) en biedt de mogelijkheid dit in te stellen;
ditis compatibel met het Spool Gun-accessoire (indien aangesloten).
In de actieve FLUX-modus zijn, met betrekking tot de bijbehorende
draad met een diameter van 0,9 mm (uitsluitend bedoeld voor het
Spool Gun-accessoire), 6 fabrieksinstellingen voor de boogspanning
beschikbaar, waaraan evenveel draadsnelheidsniveaus zijn
gekoppeld, die al zijn geoptimaliseerd op basis van de dikte van het
te lassen materiaal (synergie):

Snelheid (Lu) Materiaaldikte (mm)
1 06-0,8
2 1,0-1,2
3 1,5
4 2,0
5 2,5
6 3,0

Voor elk van de 6 selecteerbare draadsnelheidsniveaus ( het lu-
symbool knippert) is het echter mogelijk om de bijbehorende
boogspanning naar wens aan te passen vanaf de ingestelde waarde
(toetsen UP/DOWN met knipperende waarde) en de nieuwe
gewenste waarde op te slaan (toets MODE).

Door de MODE -toets lang ingedrukt te houden, keert u terug naar
het MMA-proces, dat in alle gevallen als standaardproces voor het
Lasapparaat is ingesteld.

Met de toetsen A / V¥ (UP/DOWN) kan de op dat moment
geselecteerde en zichtbare parameter (stroom, overstroom,
spanning of snelheidsniveau) in variabele stappen omhoog of
omlaag worden aangepast.

De pictogrammen OC, OT, OV voor storingen of beveiligingen,



die vast of knipperend worden weergegeven, worden geactiveerd

afhankelijk van de toestand die ze heeft veroorzaakt, naast een

intermitterend geluidssignaal:

- vast OC-pictogram: kortsluiting, anti-stick-activering;

- vast OT-pictogram: beveiliging tegen oververhitting van de

generator;

snel knipperend OT-pictogram (interval 0,1 seconde): beveiliging

tegen oververhitting van de accu’s;

- OT-pictogram  knippert langzaam (interval 0,5

temperatuur te laag voor gebruik van de accu's;

vast OV-pictogram: te lage spanning van de accu’s, lege accu’s of te

lage spanning van de gelijkstroomvoeding;

- knipperend OV-pictogram: te hoge batterijspanning of te hoge
spanning van de gelijkstroomvoeding.

seconde):

Over het algemeen gaan de beveiligingspictogrammen gepaard met
een foutcode (alfanumeriek display met het laden):

EO: te lage spanning op de externe voeding (indien aangesloten);
- E1:lege accu's, te lage accuspanning;

- E2:overspanning van de accu’s of de externe voeding;

E3: te hoge interne temperatuur van de generator;

E4: te hoge temperatuur van de accu’s;

- E5:te lage bedrijfstemperatuur van de accu's;

- E6: storing door overmatige ontlading van de accu's;

E7: storing in de aansluiting van de accu's;

E8: storing in de interne aansluitingen van de generator;

- E9:te grote spanningsverschillen tussen de accu's.

Als er slechts één accu is aangesloten, als de accu's leeg zijn en in
elk geval na ongeveer 10 minuten inactiviteit schakelt het apparaat
automatisch uit.

4.2 ACCU'S
De accu’s beschikken over een bewakingssysteem voor de spanning van
de afzonderlijke cellen, de totale spanning, de overbelastingsstroom en
de interne temperatuur van de behuizing.
Voordat u ze op het Lasapparaat aansluit, is het raadzaam de laadstatus
en de balans te controleren met behulp van de speciale knop op de
behuizing, waarbij u de betekenis van de indicatielampjes raadpleegt,
zoals beschreven in tabel (TAB. 3).
Als het verschil tussen de 2 modules aanzienlijk is, wordt aanbevolen
om de accu’s eerst te laden om te voorkomen dat de beveiliging tegen
overmatige onbalans in werking treedt.
OPGELET! Het eventueel afwisselend knipperen van twee
A lampjes, zoals weergegeven in de laatste rij van de tabel,
duidt op een storing in de accu’s, die niet mogen worden
gebruikt (zowel tijdens het laden als tijdens het ontladen).
Ook het volledig uitblijven van signalen na het indrukken van de knop
duidt op een storing (alle lampjes uit). Over het algemeen betekent dit
dat de accuspanning onder de minimale veiligheidsdrempel is gedaald.
Voor de installatie van de meegeleverde accu’s zijn er zowel op
het Lasapparaat als op de acculader twee speciale, daarvoor
bestemde plaatsen voorzien: andere soorten accu’s met een andere
aansluitstandaard en/of spanning dan aangegeven zijn niet compatibel.
Afb.F
Aansluiting: schuif de accu-modules voorzichtig op de geleiders en duw
ze helemaal door tot ze vastklikken (klik).
Verwijderen: druk op de ontgrendelknop zoals aangegeven in
de afbeelding en leid de accu’s over de rails terwijl u ze in de
tegenovergestelde richting van het aansluiten uittrekt.
OPMERKINGEN: Laad de accu’s op na elk intensief gebruik of bij
langdurige ongebruik (meer dan 3 tot 6 maanden).
Aanbevolen niveau van laden voor langdurige opslag: 30% + 60%.
Aanbevolen temperatuurbereik: gebruik -15 °C tot +45 °C — laden +1 °C
tot +35 °C — opslag +5 °C tot +30 °C.

4.3 BATTERIJLADER
Afb.G
Bovenkant:
a.  behuizing van batterijmodule 1;
b. behuizing batterijmodule 2;
c. indicatielampje voor laadpositie 1;
d. indicatielampje voor laadpositie 2;
Beide indicatorlampjes kunnen continu branden of knipperen, blauw of
rood zijn en daardoor verschillende betekenissen hebben:

Indicatielampje Symbool

»-
- é
[EaE]
[TTH,
e ——————————————— s

Sluit de acculader voor gebruik aan op het elektriciteitsnet via de
daarvoor bestemde kabel voor voeding en controleer of deze compatibel
is met de gegevens op het typeplaatje.

De lader wordt automatisch ingeschakeld, wat wordt aangegeven door

de twee langzaam knipperende blauwe lampjes = (klaar voor gebruik).

In deze toestand kunt u de accu’s in de daarvoor bestemde vakken op het

basisstation aansluiten, zoals hierboven beschreven.

De acculader past zijn uitgangen onmiddellijk automatisch en

onafhankelijk aan, afhankelijk van de toestand en de laadcurve van de

aangesloten accu.

De gebruiker kan de status en voortgang van het laden volgen via het

lampje dat bij de betreffende positie hoort, met de volgende betekenis:

- [#71 3 snel knipperend blauw lampje, batterij is bijzonder leeg,
wordt geladen met actieve ventilatie;

- @k blauw lampje dat steeds langzamer knippert, aanzienlijke
toename van de status van het laden;

- blauw lampje brandt continu, het laden van de accu is voltooid.
Daarnaast kunnen de volgende 2 situaties zich voordoen, waar u op
moet letten, aangezien het laden in deze gevallen wordt uitgesteld of
niet wordt gestart:

- & hetlampje knippert snel afwisselend rood en blauw; de accu bevindt
zich in de thermische beveiligingsmodus en moet worden afgekoeld,
waarna het laden kan worden uitgesteld (het wordt aanbevolen de
accu los te koppelen van het laadstation en deze te laten herstellen);

- R4 :hetlampje brandt continu rood; de batterij is defect of kan niet
worden opgeladen.

OPMERKINGEN:

Aangezien de 2 uitgangen volledig onafhankelijk zijn, is het mogelijk om
slechts één batterij tegelijk aan te sluiten en op te laden.

De thermische beveiliging kan niet alleen bij oververhitting in werking
treden, maar ook bij extreem lage omgevingstemperaturen het laden
verhinderen.

De benodigde tijd om batterijen volledig te laden bedraagt ongeveer 1
tot 2 uur.

5.INSTALLATIE
LET OP! VOER ALLE INSTALLATIE- EN ELEKTRISCHE
A AANSLUITINGEN UIT TERWIJL HET LASAPPARAAT STRIKT
UITGESCHAKELD IS.
DE  ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN MOGEN  UITSLUITEND

DOOR DESKUNDIG OF GEKWALIFICEERD PERSONEEL WORDEN
UITGEVOERD.

OPZETTEN
Pak het lasapparaat uit en monteer de losse onderdelen die in de
verpakking zitten.

Montage van de retourkabel en de lasklem
Afb.H

Montage van de laskabel en de elektrodehouder
Afb. 1

5.1 HOE HET LASAPPARAAT TE TILLEN

Alle lasapparaten die in deze handleiding worden beschreven, moeten
worden opgetild met behulp van de meegeleverde handgreep of riem,
indien deze bij het model is meegeleverd (gemonteerd zoals beschreven
in afb. L).

5.2 PLAATSING VAN HET LASAPPARAAT

Kies de opstellocatie van het Lasapparaat zodanig dat er geen obstakels
zijn ter hoogte van de in- en uitlaten van de koellucht (geforceerde
circulatie via een ventilator, indien aanwezig); zorg er tegelijkertijd
voor dat er geen geleidend stof, corrosieve dampen, vocht enz. wordt
aangezogen.
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Houd minimaal 250 mm vrije ruimte rondom het lasapparaat.
f OPGELET! Plaats het lasapparaat op een vlakke ondergrond

met vold d g om te voorkomen dat dit
omvalt of gevaarlijk verschuift.

5.3 AANSLUITINGEN VAN HET LASCIRCUIT
OPGELET! CONTROLEER VOORDAT U DE VOLGENDE
A AANSLUITINGEN UITVOERT OF HET LASAPPARAAT IS
UITGESCHAKELD.
De tabel (TAB. 1) geeft de aanbevolen waarden voor de laskabels (in

mm?) weer op basis van de maximale stroom die door het Lasapparaat
wordt geleverd.

Aansluiting laskabel tussen tang en elektrodehouder

Deze is voorzien van een speciale klem op de aansluiting waarmee het
blootliggende deel van de elektrode wordt vastgeklemd.

Deze kabel moet doorgaans worden aangesloten op de klem met het
symbool (+).

Aansluiting van de terugvoerkabel van de lasstroom

Deze moet worden aangesloten op het te lassen werkstuk of op de
metalen werkbank waarop het rust, zo dicht mogelijk bij de te lassen
verbinding.

Deze kabel moet doorgaans worden aangesloten op de klem met het
symbool (-).

In uitzonderlijke gevallen vereisen sommige soorten elektroden (bijv.
elektroden met een zure bekleding) een omgekeerde aansluiting ten
opzichte van de aangegeven conventie.

Aanbevelingen:

- Draai de stekkers van de laskabels volledig in de snelkoppelingen
(indien aanwezig) om een perfect elektrisch contact te garanderen;
anders zullen de stekkers oververhit raken, wat leidt tot snelle slijtage
en verlies van efficiéntie.

- Gebruik zo kort mogelijke laskabels.

- Vermijd het gebruik van metalen constructies die geen deel uitmaken
van het te bewerken werkstuk, ter vervanging van de retourkabel
van de lasstroom; dit kan gevaarlijk zijn voor de veiligheid en
onbevredigende lasresultaten opleveren.

6. MMA-LASSEN: BESCHRIJVING VAN HET PROCEDE

6.1 ALGEMENE PRINCIPES

- Raadpleeg de aanwijzingen van de fabrikant van de elektroden met
betrekking tot de juiste polariteit en de optimale lasstroom (meestal
staan deze aanwijzingen op de verpakking van de elektroden vermeld).

- De lasstroom moet worden afgestemd op de diameter van de gebruikte
elektrode en het type verbinding dat u wilt maken; ter indicatie zijn de
aanbevolen stromen voor de verschillende elektrodediameters:

@ Elektrode (mm) - Lasstroom (A)
min. max.
1,6 25 50
2,0 40 80
25 60 110
32 80 160
4,0 120 200

- Houd er rekening mee dat bij eenzelfde elektrodediameter hoge
stroomsterktes worden gebruikt voor horizontaal lassen, terwijl voor
verticaal of bovenhands lassen lagere stroomsterktes moeten worden
gebruikt.

- De mechanische eigenschappen van de lasverbinding worden niet
alleen bepaald door de gekozen stroomsterkte, maar ook door andere
lasparameters zoals: booglengte, snelheid en uitvoeringspositie,
diameter en kwaliteit van de elektroden (bewaar de elektroden voor
een correcte opslag beschermd tegen vocht in de daarvoor bestemde
verpakkingen of containers).

6.2 WERKWUZE

- Houd de lasmasker VOOR HET GEZICHT en wrijf met de punt van de
elektrode over het te lassen werkstuk met een beweging alsof u een
lucifer aansteekt; dit is de juiste methode om de boog te ontsteken.
OPGELET: TIK NIET met de elektrode op het werkstuk; hierdoor loopt u
hetrisico de bekleding te beschadigen, waardoor het ontsteken van de
boog bemoeilijkt wordt.

- Zodra de boog is ontstoken, probeer dan een afstand tot het werkstuk
aan te houden die gelijk is aan de diameter van de gebruikte elektrode
en houd deze afstand zo constant mogelijk tijdens het lassen;

houd er rekening mee dat de hellingshoek van de elektrode in de
voortbewegingsrichting ongeveer 20-30 graden moet bedragen (Fig.
M).

Aan het einde van de lasnaad moet het uiteinde van de
elektrode iets achterwaarts worden gebracht ten opzichte van de
voortbewegingsrichting, boven de krater, om de vulling uit te voeren;
til vervolgens de elektrode snel uit het smeltbad om de boog te doven.

ASPECTEN VAN DE LASNAAD
Fig.N

7.ONDERHOUD
OPGELET! CONTROLEER VOOR HET UITVOEREN VAN
A ONDERHOUDSWERKZAAMHEDEN OF HET LASAPPARAAT
1S UITGESCHAKELD.

BUITENGEWONE ONDERHOUDSWERKZAAMHEDEN

BUITENGEWONE ONDERHOUDSWERKZAAMHEDEN MOGEN

UITSLUITEND WORDEN UITGEVOERD DOOR DESKUNDIG OF

GEKWALIFICEERD PERSONEEL OP ELEKTRO-MECHANISCH GEBIED

EN IN OVEREENSTEMMING MET DE TECHNISCHE NORM IEC/EN

60974-4.

OPGELET! VOORDAT U DE PANELEN VAN HET LASAPPARAAT

A VERWIJDERT EN TOEGANG KRIJGT TOT DE BINNENKANT,

MOET U ERVOOR ZORGEN DAT HET LASAPPARAAT IS

UITGESCHAKELD.

- Inspecteer regelmatig, en in ieder geval afhankelijk van het gebruik en
de stofbelasting van de omgeving, de binnenkant van het lasapparaat
en verwijder het afgezette stof met een straal droge perslucht
(maximaal 10 bar).

- Richtde persluchtstraal niet op de elektronische printplaten; reinig deze

eventueel met een zeer zachte borstel of geschikte oplosmiddelen.

Controleer bij deze gelegenheid of de elektrische aansluitingen

goed vastzitten en of de isolatie van de kabels geen beschadigingen

vertoont.

Monteer na afloop van deze werkzaamheden de panelen van het

Lasapparaat weer en draai de bevestigingsschroeven stevig vast.

- Vermijd te allen tijde het uitvoeren van laswerkzaamheden bij een

open lasapparaat.

Breng na het onderhoud of de reparatie de aansluitingen en de

bedrading weer in de oorspronkelijke staat terug en zorg ervoor dat

deze niet in contact komen met bewegende onderdelen of onderdelen
die hoge temperaturen kunnen bereiken.

8. STORINGSDIAGNOSE

IN GEVAL VAN ONVOLDOENDE WERKING, EN VOORDAT U MEER

SYSTEMATISCHE CONTROLES UITVOERT OF CONTACT OPNEMT MET UW

SERVICE CENTRUM, MOET U CONTROLEREN OF:

- De lasstroom, ingesteld met de draaiknop, geschikt is voor de diameter

en het type van de gebruikte elektrode.

De pictogrammen OV, OT en OC, die aangeven dat de thermische

beveiliging tegen over- of onderspanning of kortsluiting is geactiveerd,

niet branden.

Controleer of er geen kortsluiting is aan de uitgang van het Lasapparaat:

verhelp in dat geval de storing.

- Controleer of de aansluitingen van het lascircuit correct zijn uitgevoerd,
en met name of de klem van de aardingskabel daadwerkelijk aan het
werkstuk is bevestigd, zonder dat er isolatiemateriaal (bijv. verf) tussen
zit.

- De accu’s zijn niet leeg of onbruikbaar.
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(EL)
EFXEIPIAIO OAHTION

MPOZOXH! MPIN XPHZIMOMOIHZETE TH ZYZKEYH ZYTKOAAHZIHE,
AIABAZTE NPOZEKTIKA TO EFXEIPIAIO OAHTIQN.

1. AZOAANEIA KAI AMOPPIWH

1.1 TENIKEZ OAHTIEZ AZX®AAEIAZ MA TH ZYTKOAAHZH ME TO TOZO
O XEIPIOTIG MPEMEL VA EivVal EMAPKWE EVIHEPWHEVOG CXETIKA HE TNV
ac@alnl Xprion TG GUGKEVNG OUYKOAANGNG Kat va yvwpilel Toug
Kiv8Uvou¢ mou cuvdéovtal pe Tig Stadikacieg cuykOAAnoNG pe t6o,

00LO®

- Na gac@alileral emapki¢ NAEKTPIKN) HOVWON OF OXEON HE TO
NAEKTPOSI0, TO TEHAXIO TIPOG KATEPYAOSia KAl TUXOV HETAAAIKA
pépn mou givat yeiwpéva kat Bpickovtal og Kovtiviy (mpooaocipn)
anéctaon.

Auté emTuyxaveral cuviibwg pe ™ Xerion vavrlwv, umoSNpATWY,

AUPHOTOC KEQAARG KAl EVOSUHATWVY TTOU TIp Covtat yia Tov
OKOTO auTd, KaBWG Kal Pe Tn Xprion uovwnkwv TAATPOPHWV 1
XaAwv.

- H p1wdn¢ aktivoPfolia gival Kap! Yo < onwg uvatpspa'rul
ot Hovoypapis IARC118-5 Aéov, n PIISNC Kat n urrépuBpn

aktivoBolia pmopouv va mpokalécouv BAABe¢ ota pdTia Kat
yKavpata ato éppa.

Ta GXETIKA PETPaA IPOCTATIAg KAt Tig S1ad G £KTAKTNG avay
(Avatpéétre emiong oto mpoétumo «EN 60974-9: Eionhluuoc
GUYKOAANoNG pe T16§o. Mépoc 9: Eykatdaotaon kat xprion»).

Amo@UyeTe TNV Gpeocn EMAa@R PE TO KUKAWHA GUYKOAANONG: n
TAGN KEVOU TTOU TTap£XEL 1) ZUOKEVT) GUYKOAANGNG UMopEi va givat
EMKiVEUVN O£ OPICPEVEG MEPIMTTWOELG.

H oUvéeon Twv kKaAwdiwv guyk6AANGNG, Kabwe Kal ol epyadisg
€AEYXOU Kal EMOKEVNG, TPEMEL VA TIPAYMATOMOIOUVTAL ME TN
TuoKeul) CUYKOAANGNG anmevepyomotnpévn.

XPNOIHOTIOIEITE TO MNXAVNHO OMOKAEIOTIKA CUHQWVA HE TIG
0odnyieg Tou MapovTog eyxeipidiov.

Tnpeite TIC 08nyieq OXETIKA ME TOV XWpo epyaciac. Mnv Tto
XPNOIHOTIOIEITE GE LYPOUG I} Bpeypévoug XWPoug. Mnv To ekBétete
ot Bpoxn. Epyaleote o€ KaAd QWTIOCUEVOUG XWPOUG.

VAV

Mnv mpaypatomoleite GUYKOAARGELG Ot Soxeia, MePIEKTEC N
CWANVWOELC IOV TIEPIEXOLV 1) £XOUV TMEPIEXEL EVPAEKTA LYpd N
aépla mpoidvta.

Amo@uyste va gpydaleote o LMIKA mou £xouv KaBapiotei pe
XAwpiwpévou SIAAUTEG 1] KOVTA OF AUTEC TIC OVCIEG.

Mnv npaypartomnoleite GUYKOAAGELG O SoXeia uTo igon.

- ATOMOKPUVETE AN TOV XWPO EPYATiag OAEC TIG EVPAEKTEG OUOIES
(m.x. 0o, xapti, mavia K.Am.).

- Alatnpiote ™ @AAN  pakpld  amé  mnyég szpommg,
pnepiiapfavopévng TG Aakn aktivop (eav
XPnoponolsitai).

/A

Ol KAMNNOI THZ ZYTKOAAHZHZ MMOPOYN NA EINAI ENIKINAYNOI

o]} Bup ¢ TIOU TTapdyovTal Katd T GUYKOAAnon mepiéxouv

To&IKA aépia Kat atuoug.

o]} Kurlvot GUYKOAANONG TEPIEXOUV KAPKIVOYOVEG OUCIEG, OmMWG
pépetan otn povoypagia IARC 118 (AiBviig Opyaviopog

‘Epeuvag yia tov Kapkivo).

H tofikétTNTa TWV KAMVWV GUYKOAANONnG efaptdtat amé Toug

akoAouBoug mapdayovteg:

Ta pETaAAa IOV XPNGIHOTIOIOUVTAI YIa T GUYKOAANGN-

NAEKTPOSIa KAl TO GUPHA GUYKOAANONG:

- TIC EMKANVYPELG:

KabaploTika, A pop npoidvra-

- TN XPNOW Opevn ia ouykéAAnonc.

‘Olot o1 epyaldpevol Tpémel va TNPOUV TOUG KAVOVEG MOU

TIKA Kat

Siad,

pepovral p Tw, mp M

va eAay1oT A mv ] KAMVWV GUYKOAANONG:

- va KPatoUv TO KEQAAlL TOUG MOKPIA amd TuxXov Kamvoug
GUYKOAANONG:

- Va HNV EIGTIVEOLV TOUG KATIVOUG aUTOUG:

va gacpalifouvv emapkn agpiopd | péca katdAAnda ya v

AMOPAKPUVGT TWV KAMVWV CUYKGAANONG KOVTda oTo To0-

- va XPNOIHOTIOIEITE KPAVOG OUYKOAANGNG Me nAektpoagpt{opevo
AVATIVEUGTIPA EAV O AEPICUOC EiVal AVEMAPKIG.

Mpokepévou va tnpendsi n odnyia 2019/130/EE: mpootacia Twv

gpyalopévwv and Toug G IOV TIp Touv and tnv ékBson

OF KAPKIVOYOVOUG 1) MeTAAAa&loy6voug mapdyovteg Katd tnv

£pyacia, amarteital pia GUGTNHATIKE TTPOGEYYIoH yia ThV a§loAéynon

TwV opiwv ékBoONG GTOUC Kamvoug ouYKGAAnong avaloya pe ™

GUVOEOT TOUG, TN GUYKEVTPWOI) TOUG Kat Tn Sidpketa Tng ékOgong.

MpootateVete mavta Ta pdtia pe ta KatdAAnha @iktpa mou
cuppop@wvovtal pe ta mpotuma UNI EN 169 3 UNI EN 379,
TomoBetnpéva O€ PACKEG 1} KPAVN TIOU GUPHOP@PWVOVTAL HE TO
npotumo UNIEN 175.

Xpnotporoleite Ta KATAAANAQ TTUPIHAXA TTPOCTATEVTIKA EVSUpHATA
(cUpgpwva pe o mpétumo UNI EN 11611) Kat yavtia GuykGAAnong
(cUppwva pe to mpotumo UNI EN 12477), amogelyovtag Thv
£kBeon Tou Séppatog oTig uMEPIWSEIC Kat UTEPUBPEG aKTiVEG TTOU
mapdyovtal and to T6§o- n TMPOCTACIa MPEMEL Va EMEKTEIVETAL
Kat o€ GAAa dropa Tou Bpiokovtal Kovid oTo TOE0, HEOW mn
AVAKAQGTIK@WV 000VQV 1} KOUPTIVWV.

©dpuPoc: Eav, Aoyw lémltspa EVTATIKWV :pyualwv GUYKOAANONG,
mapatnpnOsi emi Oeon¢ (LEPd)
ico | peyalvtepo cmo 85dB(A), snvul unnxpsmum n xenion
KatdAAnAwv péowv atopikig mpootaciag (Mivakag 1).

QEREO®

TA HAEKTPIKA KAI MATNHTIKA TMEAIA MMOPOYN NA EINAI
EMIKINAYNA

To NAeKTPIKO PEUHA TTOU PEEL PECW OTTOIOUSHTTOTE AYwYOU TTPOKAAE(
TOMIKA NAEKTPIKA Kat payvnTika media (EMF). To peupa cuykOAAnong
Snpiovpyei éva medio EMF yOpw amd 1o KUKAwpa GUYKOAANoNG Kat
TNV idla T 6UGKeUN GUYKOAANGNG.

Ta nAektpopayvntikd media pmop P Hp

OF OPICPEVEG LATPIKEC G (m.x. Bnparodotec, avunvsuo‘nm(
OUOKEVEG, HETAANIKA EHPUTEVRATA K.ATL).

MNpénet va AapBavovtat Ta KamMnAa npoatatsutlka us‘rpa ya

va Aé Bo)\&

ocouc, POUV AUTEG TIG MNa mapadsypa, va yopeveTal
n mpoéoacn omv meplox xpriong e ¢ ouyk6AAnong
| va mpayparomolgital atopik aflohdynon Kivduvou yia toug

OUYKOAANTEG.

Auti n ouokeul] OUYKOAANONG mAnpoi Ta TEXVIKA mMPOTUMA
TmpoidvTOoC yia anoxhzlaﬂxn xpncn o Blopnxaviké nsplBaMov
yla emayyeApatikoug . Agv Sracaliletal n ouppdppwaon
pe ta B G 6pla MOV APOPOUV TNV £ 1 Tou avlpw o€
nAekTpopayvnTikda media o€ owkiako mepiBaiiov.

‘O)ot Ot XEIPIOTEC TIPETEL VA TNPOUV TOUG KAVOVEG TTIOU avagpépovtat

P

PaKATW, TP pé va gAaXioT \ mv € 1 ota
nAektpopayvntika media (EMF) mou mpoépyxovtal anmd 1o KUKAWHaA
OUYKOAANONG:

- va mAnotalouv peta toug ta KaAwdia cuykoAAnong. Na ta
OTEPEWVOUV HE KOANTIKI Tawvia 6moTe givat Suvatov-

va Slatnpeite To KEPAA Kat ToV KOpHo cag 660 To Suvatdv mo
HAKPId amo To KUKAWHA GUYKOAANGNG:

- va pnv TUAiyeTe MOTé Ta KaAwdia OUyKOAAnong yvpw amd
METAAAIKA QVTIKEIPEVA 1) YOPW ATTO TO GWHA GAG:

HNV TIPAYHATOMOLEITE GUYKOAANON HE TO CWHA Gag va Bpicketat
péca 0To KUKAWHA GUYKOAAnoNG:

Vva KpataTte Kat Ta 0o kahwdia cuykOAAnong atnv idta mMAeupd Tov
oWUATOG:

OUVE£DTE TO KAAWSI0 EMOTPOPIIC TOU PEUHATOG CUYKOAANGNG GTO
TEPAY10 TTPOG GUYKOAANGN 0G0 TO SUVATAV MO KOVTA TN oUVdEon
TIoU eKTEAEiTAL;

HNV  TPAYHATOTOLEITE
OUYKOAARONG:

- OMOl Ol XEIPIOTEC MPEMEL VA TNPOUV TIG EAAXIOTEG AMAITOUHEVEG
AMOOTACELG, OMWG avagépovtatl oTo deAtio Sedopévwv EMF-
anéotacn and tnv mnyn nAektpopayvnuikwv nediwv (EMF) o€ éva
onpeio mépa amd To omoio n ékBeon ivan pkpdTEPN AM6 TO 20%
NG EAAXIOTNG EMTPEMOPEVNC TIpAG: d =55 cm.

KovTta

OUYKOAAnON otn Xuokeun
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A MPOXOETEX MPO®YAAZEIZ

- EPTAZIEZ ZYTKOAAHZHZ:
- ZenepiBallov pe av€npévo Kivéuvo nhektpominiag
- LEMEPIOPIGHEVOUC XWPOUG

auTh a@opd AamoKAEICTIKA TRV amdéppipn eomhicpov evtdg TG
emkpdareiag tn¢ Evpwnaiki¢ Evwong (RAEE).

1.3 NPOEIAOMOIHZEIZ KAIMTPO®YAAZEIZ AXOANEIAZ MA TH XPHEH
TQN MAPEXOMENQN MIATAPIQN AIGIOY
Hpn tnpnon TWV nupuKu'rw Kuvovwv pmopei va mpokalécsl Bpavon,

- L& MEPIMTWON MAPOUGIAC EVPAEKTWV I} EKPNKTIKWV UA
MNPEMNEI va a§ioAoyoUvTal K TwV MPOTEPWV amod évav «ElSikevpévo
unevBuvo» Katl va eKteAoUvTal AvTa mapousia AAAWV atopwv
TIoU £X0UV EKTTANSEVTEL yia TNV MapépPBacn oE MePIMTWON EKTAKTNG
avaykng.

MPEMElI va vioBstnBolv Ta TEXVIKA HECa mpocTaciag Tmou
nepypagovtal ota 7.10, A.8 kat A.10 touv mpotumou «EN 60974-
9: ESomMiop6¢ ouyKOAAnonG pe t6&o. Mépog 9: Eykatdotaon Kat
Xpnon».

ATMATOPEYETAI n ouykOAAnon pe Tov XeIploth va Ppioketat
oe UPog amd 1o £8aPog, EKTOC amd TV TMEPIMTWON XPrRong
TAATPOPHWV ACPAAEIaC.

TAZH METAZY KOAANEKTQON HAEKTPOAION 'H AAMMNQN: kata
TNV €Pyacia HE TEPIOOOTEPEC OUOKEVEC OUYKOAANONG ot éva
HOVo TEMAXIO 1} O TEPICOOTEPQA rsuaxla mou. alvm nk:K‘rleu

POEpy 1, S16y ), TUpKayld Kat £Kpnén Tng pmatapiag:

- Kpatijote T pnarapia pakpid ané ta maidid.

- Mnv avoiyete To mepifAnpa TnG pratapiag yia kavéva Adyo.

- Mnv napapialete ) pomomnoieite To mepifAnpa TG partapiac.

- Mnv pixvete Tn pmarapia Kat pnv TNV £KkBitetre o 10XUPA
Xtumipara.

- Mnv tpundre To mEPiBANHA THG pITATAPIAC PE ALXHUNPE AVTIKEIMEVA,

HNV TO XTUMATE HE GPUPI KAl PNV TO MATATE.

MnVv mpaypatomnolEite T 9OpTION TNG pmatapiag aTov fAlo, Kovtd

o€ PAOYEC 1) GE MAPOHOIEG CUVONKEC.

- Mnv xpnowponolsite oUTE AQNVETE TNV pmaTapia KOVId Of
BepHAVTIKA CWHATA, YURVEG PAOYEG 1) AANEG TINYEC BeppoTNTAC.

- Mnv tomoBeteite TNV pmatapia péca ot POUPVOUG, POUPVOUG
HIKPOKUHATWYV K.ATT.

- Mnv piXVvete TNV pmatapia 6Ty QWTIA Kat pnv tnv Ogppaivete.

Mnv np Br0ETE va avTICTPEPETE TIG TOMKOTNTEG TWV OETIKWV

ouvdedepéva, pmopsi va Snuoupynbsi & p
TACEWV KEVOU METAEY SU0 S10POPETIKWY GUANEKTWV n)\ampoﬁlwv
| AGumwv, Ot TIHA TOU pMOpPEi va @QTACEl To SIMAAGIo ToU
EMTPEMOPEVOU Opiov.

«+» KAl apVNTIKWV«-»AKPOSEKTWV Katd TV TtomoBétnon tng
pmatapiag otn Béon Tne.
- Mnv Bpay AWVETE TOUG AKPOSEKTEG TN pratapiag.

Eivat anapaltnto £vag éumeipog auvtovw‘rnc vampayp N\

TN HETPNON ME OpY yla va mpocd gav ivd

Kat va Aapet ta katdAAnha pétpa npoamamc, omuc opllstul crm
onpeio 7.9 touv mpotumou «EN 60974-9: EEomAMGHOG GUYKOAARONG
T6&0u. Mépog 9: EykataoTtaon Kat Xpron».

YMOAEIMMATIKOI KINAYNOI
- AKATAAAHAH XPHZH: n Xpion tng GUGKEUNG GUYKOAANONG yla
omotadnmote epyacia Siagpopetikiy and tnv mpoPAendpevn (m.x.
anoPuén cwANVWoEwWV Tou SiKTUOU USP 1) givar emkivéuvn.
Amayopsvetan n xprion TG AaPi¢ w¢ pécou avapTnong Tng
OUOKEURG OUYKOAARONG.
KINAYNOX EFTKAYMATQN
Oplopéva péPN TNG OUOKEVNG GUYKOAANnon¢ (Adupma, tavalia
GUYKPATNONG NAEKTPOSioU) Kal Ol YEITOVIKEG TIEPIOXEG HMOPEL va
@tacouv oe Beppokpacieg avw Twv 65°C: givan amapaitnTo va
POPATE KATAAANAQ TTPOCTATEVTIKA poUXa.
AQPROTE TO KOUUATL TTOU HOAIG GUYKOAAOATE VO KPUWOEL TIPIV TO
ayyiete!

MEPIBAANONTIKEXZ ZYNOHKEZ (EN 60974-1)

- Xpnou itetn Aou:

} GUYKOAANGNG HOVO UTIO TIG AKO C

Mnv OnkeVETE TIC pMatapieg XUpa G€ KOUTi 1} CUPTAPL 6TTOV

gvdéxetal va BpaxukukAwBouv petagu Toug 1j va BpaxukukAwBolvv

uno aN\a psmMu(u avTikeipeva.

- Xpnow ite Kat OnKeVETE MAVTA CWOTA TRV pmatapia

16vTwv MiBiov. X& avtiBetn nepintwon, evééxetal va mpokAnBovv

TIUPKaYIEG 1) EKPREELC I} VO EMNpeacTei apvnTiKa n amédoon g

TUOGKEUNC GUYKOAANONG.

Doprilete TNV prarapia XpNCIHOTOIWVTAG AMOKAEIOTIKA T Bdaon

POPTIONG TTOU TAapPEXETAL KAt GE KAAG agpI{OHEVO XWPO.

Na ayopalete mavta tn pmarapia mov GUVIOTA O KATAOKEVACTHG

Tou e§omhiopov.

Xpnoipomnoleite To GTOIXEIO 1} TN pmatapia pévo yia T XpRon yla

TNV omoia £xel oxedlacTei.

Edv katd tn xprion, T @option 1 Tnv amodnikeuon n pnumpm

ekméumel mapafeveg oopég, Oeppaiverar 1 papopPWVETAL,

Tpénel va a@aipedei amé T KN TG Kat va pnv xpnoipomoinOsi

&ava.

Mnv Bpéxete Tn pmatapia.

- Aatnpeite Ta oTolxEia Kat TIG pmatapieg KaBapd kat oTeyvd.

KaBapioTe Toug akpoSEKTeG TOU oTOIXEIOU 1) TG PrTatapiag pe éva

oTeyvo Kat Kabapo mavi.

Anoppipte Th pmatapia pe Tov owotod tpoémo (BA. mapdypago
6pPIYPN TNG pmatapiagy).

pIBarlovTikéG oUVOIKEC:
Beppokpaocia nsplBaMov‘roc peta&V -10 °C kau 40 °C-

GXETIKN Vypacia aépa mov Sev unepPaivel To 50% oToug 40°C;
GXETIKN Vypacia aépa mov Sev unepPaivel To 90% oToug 20°C;

O nepiBaldov xwpog mpémel va givat amaAllaypévog ané oKovn,
o&éa, aépia 1 S1aBpwTIKEG OUOIEC K.ATT.

.

AMOOHKEYZH

- TomoBetiiote TN pnXav Kot ta e§aptipatrd e (HE N Xwpic
GUOKEUAGia) GE KAEIGTOUG XWPOUG.

- HOeppokpacia mepiBailovrog mpémel va Kupaivetat peragu -20 °C
Ko 55 °C.

Xe mepintwon pnxavig eEomAiopévng pe povada vypnic Yo&ng kat

Beppokpaociag mepIBAarlovtog KATw Twv 0°C: XPNOIHOTOOTE TO

QAVTIPUKTIKGO UypO TOU TIPOTEIVEL O KATAGKEVACTHC N adeidote

EVTEAWG TO USPAVAIKO KUKAWHA Kat To Soxgio amd To uypd.

AaBete mavra Ta KatdAAnha HETpa yia TRV TPOOTAGIA TNG MNXAVIG

and TV vypacia, Tn Bpwpid Kat Th Stafpwon.

)¢

—_—

1.2 AMOPPIWH THX ZYIKEYHZ ZYTKOAAHZIHE KAI TOY ®OPTIZTH

MMATAPIQON

Mnv PPITTETE QUTH TV ) ouyK6AAnong padi pe ta cuviibn

OIKIOKG amoppippata 6To TEAog Tou KUKAoU {wi¢ Tne.

Elval gubovn TOU xpnotn va anoppiPel autév Tov NAEKTPIKG
Aopé o€ kabop it ovMovn: ya mv cmoppupn

Kal TV avakUkAwon nAsmpmou Eomhiop n va

OTO KATAGTNHA amd TO OMOoi0 ayopdcTnKe To mpoiov. H Sidataén

- Eav n pnatapia mapovactalet Siappon o&€og ) ekmépme mapageveg
OCUEG, TPEMEL VO amopaKpuvOEi apéowe and mnyég Beppotnrag iy
YUHVEG PAOYEC.

X& mepimTwon emagng Tov o&£og TN pmarapiag pe to Séppa N Ta
pouxa, EEMUVETE APECWG UE TPEXOUHEVO VEPO.

Xe mepintwon ema@ni¢ Tou o§fog NG pmarapiag PeE Ta patia,
em\UveTe apé Kat apo Kat g OTE pE YIaTpo.

20
%9 —

1.4 AMOPPIWH THZ MMATAPIAZ
H e€avtAnpévn pnatapia mpénel va A@veTal. £& OPIONEVEC
TOMITEIEC AUTO gival UTTOXPEWTIKG. E OTE pE TIG
apxéc Siaxeipiong otepewv amofARTWV yia va AaBete mAnpogopieg
OXETIKA HE TV AVaKUKAwoON.
H pnatapia kat 0 NAEKTPIKOC/NAEKTPOVIKOG £EOMAIONOG TIpEmeL va
amoppintovtal EeXwPLoTd and dAAa €idn amoBAfRTwv.

MPOEIAOMOIHZH!

Mnv amoppintete TNV pnatapia Kaiyovtdg tnv. Autoé pmopei va
npokahéoet ékpnén.

Mpwv anmé v andppiPn TG pratapiag, KAAUYPTE TOUG AKAAUTITOUG
AKPOSEKTEC ME KATAAANAN HOVWTIKH Tawvia, TIPOKEINévou va
amo@UyeTe BpayuKUKAWpaTa.

Mnv ekBétete TV pratapia o évrovn Bgppdtnta N PTG, KABWg
auto pumopei va mpokaAécet Ekpnén.
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2. EIZATQrH KAI TENIKH NMEPIFTPAOH

AuTH] N OUOKEUR GOUYKOMNONG €ival HIa YEVWATPIA PEVHATOC Yia
OUYKOANON pe TOEO, OXeSlaopéVn KUPIwG yla ouykOMNnon MMA pe
EMKAAUHpEVA NAEKTPOSIA (POUTIAIKE, 6€va Kal Bactkd).

To evowpatwpévo KUKAwpa petatporiéa toxvog DC-DC (cuvexoug
Taong) Swakpivetal yia v vPpnAn TaxdTNTa Kat akpiPela pubpiong,
efaopahifovtag e€alpeTikéG emMOOOE KAl EMAYYEAUATIKY ToldTnTa
OUYKOANNONG.

H autovoun tpogodoaia eacahiletal amd 00 HOVASEC pmATAPIDV
1OvTwv AiBiou, ol OTIo{EC EMTPEMOUV TN HEYIOTN AEITOUPYIKN gveNiEia
AKOUN Kal Xwpi¢ oUVOEDN pE TO NAEKTPIKO SikTuo Slavourc. O cupmayrg
0oxeSIA0UOG Kat N UPNAR EUXPNOTIA KABIOTOVV TN CUOKEUT KATAAANAN yia
XPrion o€ epyactaka mepiBAovTa He CUVOETEG AOYIOTIKEG AMAUTHOELG 1}
oe SUOEVEiG CUVONKEG.

Kd&Be umatapia S100étel éva eVOWHATWHEVO NAEKTPOVIKO CUOTNHA
Slayeipiong (BMS - Battery Management System), 1o omoio eAéyxel
Kal TapakoAoUBE( CUVEXWE TIG AEITOUPYIKEG TTAPAUETPOUG TNG KATA TN
SIAPKEID TWV PACEWV POPTIONG Kal EKPOPTIONG, e§ac@alilovtag uPnid
enineSa ac@Aelag, amodoTiKOTNTAG Kat Stapkelag {wne.

O eonmhiopog mephapPdvel évav €18IKO QOPTIOTH UMATAPIWY ME
800 UMOBOXEC Yl TNV TAUTOXPOVN POPTION Kal Twv SUO PMaATAPIWY,
BeATioTOmOWWVTAG Kal PEWWVOVTAG TN 6UVONIKT Stdpkela Tng Stadikaciag.

2.1 KYPIA XAPAKTHPIZTIKA

MpoBohry, puBuoN Kal amoBrikeuon Twv EMBUUNTWV TAPARETPWY

OUYKOAANGNG aTnV 086Vn.

- PUBHIoN pevpatog cuykOAANonG (Aettoupyia MMA).

PUBuIoN Twv mapapétpwy unep@optiong HOT START kat ARC FORCE.

MpoBoAr) O TPAYHATIKO XPOVO TOU TTOCOOTOU TNG UTTOAEITOUEVNG

POPTIONG TWV UITATAPIWV.

- Aertoupyia FLUX, SnAadr) cuykOAnon pe cuppa Xwpic agpto (xprion

TIPOAIPETIKOV e€apTrpatog Spool Gun).

PUBpon tdong téfou kat mpokaBoplopévwy eMMESWY TaXUTNTACG

o0puaTog (povo yia tn Stadikacia FLUX).

- Avvatétnta ouvdeong pe e§wtepikn Ty tpogodoaciag DC (xprion
XWPIG pmatapiec).

2.2 MPOXTAZIEZ

- OgPHOOTATIKN TPOOTAGIA (ZUOKELT) GUYKOANNONG KAl UMATAPIEC).

- Mpootacia anoé BpaxukOKAwa, avti-kdAnong (MMA).

- Mpootacia TAONG Kal PEUHATOG QPOPTIONG KAl EKPOPTIONG TWV
pmatapiwv (BMS).

- 'E€umvn ekkivnon, Aertoupyia Kat Stakomn Twv avepiotipwy Yogng
(Xuokeur) GUYKOAANGNG KAl POPTIOTEC UITATAPIWV).

- Autéparn amevepyomnoinon.

2.3 MPOAIPETIKA AZEZOYAP
- €T ouyKOANonG Spool Gun (FLUX).
- Mdoka autépatng okiaonc: pe oTabepo fi puBILOpEVO pikTpo.

3.TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA

3.1 NINAKIAA XAPAKTHPIZTIKQN

Ta Bacika OToIKEI OXETIKA HE TN XPrON Kal TIG EMOOOEIG TNG CUOKEUNG

OuYKOANNoNG ouvoyilovtal oTnV TVaKISa XAPOAKTNPIOTIKWY HE TNV

akéAoubn onuacia:

Ek.A

1-  Eupwmaikd mPOTUTIO Avagopdag yia TNV Ao@ANEL KAl TNV KATAOKEUN
HNXavNUATWY GUYKOAANONG HE TOEO.

2- 'Ovopa kat §1evBuvon Tou KATAOKEVAOTH.

3- 'Ovopa povtélou.

4-  30pPolo TG poPAendpevng peBOSou cUYKOANONG.

5- Z0pPoAo S: uMOSNAWVEL OTL PTOPOUV VA EKTENECTOUV €PYACIES
OUYKONNONG o€ TEPIBANoOV pe auénuévo kivduvo nhektpomAnéiag
(T.X. O€ GEDN YEITVIAON HE MEYANEG LETANNIKEG HALEQ).

6-  TUpPOAO TOL TUTIOU TNG TTNYNS TPoPodoaiag:

7- BaBuog mpootaciag Tou mePIBAHATOC.

8-  XapaKTnpIoTIKA OToIKEID TNG TTNYNG TPopodooiag: Mmatapia.

9-  XapaKTNPIoTIKA KUKAWHA CUYKOANNONG:

U, péytotn Tdon oTo kevo (avotxté KOKAwpa 6LYKOMNNoNG).

- 1,/U,: Pebpa kat avTioTolxn KavovIKoTIoINKEVN TACN TTOU Umopolv
va mapayxBolv amod Tn ZuoKeur) GUYKOANNONG Katd Tn SIapKela NG
OUYKOANNONG.

- A/V-A/V: Ymodelkviel To €UPOG pPUBUIONG TOu PEUHATOG
OUYKOAANONG (EAAXIOTO - PEYIOTO) OTNV avTioTOIXN TAoN TOEoU.

10- ApIBUAG OEIPAG Yo TNV avayvwplon TG ZUOKEUNRG GUYKOANONG
(amapaitnTog yla TEXVIKN UMooTAPIEN, Tapayyehia avTOANAKTIKWY,
EVTOTTIOHO TIPOEAEVONG TOU TTPOIOVTOC).

11- Z0pBola mou avagépovtal Ot KavOveG ac@aleiag, n onuaocia

TWV OTTOIWV avayPAPETal OTO KEPAAALO 1 «TeVIKA ao@AEla yia T
GUYKOMNNON pE TOE0.

Inpeiwon: To mapddetypa tng mvakidag mou mapatiBetal givat eVEEIKTIKO
™G onpaciag Twv cUPPBOAWV Kal Twv apBpWY- ot akPIBEIC TIHEG Twv
TEXVIKWV XAPAKTNPIOTIKWY TNG CUOKEUNG OUYKOANGONG TIOU €XETE OTNV
KATOXI 0a¢ TIPETEL va avaypdgovTal ameubeiag otnv mvakida tng idiag
TNG CUOKEVNG OUYKOAANONG.

3.2 \OIMA TEXNIKA ZTOIXEIA
o ZYTKOAAHTIKH ZYZKEYH:
- BA.mivaka 1 (MIN. 1)
To Bapog TG GUGKEVNG CUYKOAANGNG avaypdgetal oTov mivaka 1
(MIN. 1).

« TANAAH:
- BA.mivaka 2 (MIN. 2);

« MMATAPIA:
- Mmatapia 1évtwv AiBiov: 36V/42V - 4000mAh - 144Wh (2 povadeq);

« OOPTIZITHZ MMATAPIQN:
- Eicodog: AC 100V/240V - 50/60Hz - 390W;
- 'E€odo¢ kavahiov 1: DC péy. 42V - 4A - 168W;
- 'E€0d0g kavahov 2: DC péy. 42V - 4A - 168W;

4. NEPIFTPA®H TQN EEAPTHMATQN
4.1 ZYZIKEYH ZYTKOANHIHZ: ZYIKEYEZ EAErXOY, PYOMIZHZ KAI
ZYNAEIHZ
Eik.B
Ztnv pnpooTivi MAevpa:
1- Mivakag eAéyxou pe 086vn LCD (BA. meptypa@r) mapakdtw);
2-  Tayeia umodoxn Betikov mOAouL (+) yla Tn olvdeon Tou KaAwdiou
OUYKONNONG
3-  Taxeia umodoxn apvnTikou TOAoU (-) yla T ouvSeon Tou kaAwdiou
GUYKOMNNONG
4-  Ymodoxn oUvdeong Tou e€aptripatog Spool Gun;
EIK.C
Itnv micw mMAgvpa:
5-  umodoyr ouvdeong eEwWTEPIKNG TINYNG Tpogodoaiag DC;
EIK.
70 MAEUPIKO Srapépiopa:
6- unodoxn povadag pmatapiag 1;
7- umodoxn povadag pratapiag 2;

MINAKAZ ENEFXOY THZ ZYZKEYHZ ZYTKOAAHZIHZ

| EIK.E

a. MMAAKTpO « O » EVEPYOTIOINONG Kal amevepyomoinong (matioTe Kat
QAPrOTE TO Yla Aiyo).

B.  AAQapBuNTIKN €VSEIEN TOU MOGOGTOU POPTIONG TWV UITATAPIWY,
ATav aUTEC eival CUVOESEUEVEC KA N CUOKEUN E{val EVEPYOTIOINUEVN.
Te mepintwon ouvdeong He efwrtepikny TNy tpogodoaiag,
gpgaviCetal n Tp ¢ tdong DC €10680u NG e@appolOpevng
TPoYodoaiag (cuppatd evpog Taong DC petady 36V kai 84V).

Y. ANQapBUNTIKA év8elgn NG TIHAG Tou PEVHATOG E§G80V TIOU £xEl
puBuIOTEl OTaV N CUOKELH CUYKOANONG PBpiokeTal o€ Katdotaon
Kevou oTn Aertoupyia MMA (KUpla TopApeTpog pubuiong) f Tou
HEOOU PEVHATOC TTOU TIAPEXETAL KAl METPATAL KATA TN SlApKELd TG
OUYKOMNNONG.

Zn Aerroupyia MMA xwpic @oprio, givat duvatrh n pubpion Tou
emOUUNTOU PeVHATOG PEOW TwV TAKTPWY UP/DOWN, avdhoya pe
TO TTAXOG TOU UAIKOU Kal TOV TUTTO Kal TN SIGUETPO Tou NAEKTpodiou
TTOU XPNOolUOTIoLE(Tal.

Avtifeta, 6tav Ta eikovidia HOT START | ARC FORCE eivat evepyd
(avapooprivouy), gival Suvatry n mPoBoAr Kat n PUBUICN NG TIAG
UTTEP-PEUHATOC TNG AVTIOTOIXNG EMAEYUEVNG TTAPAUETPOU.

8. AN@apOunTikn évSeiEn TG TIHAG pUBUIONG TNG Taong T6€ou (Uovo
ot Aettoupyia puBuong FLUX) 1) tng péong taong to&ou mou €xel
PUBUIOTEL Kal HETPNOET TTPAYHATL KATA TN SIGPKELD TNG CUYKOAANONG.

e, To mAiktpo MODE, oe Aertoupyia MMA, emtpémel ) Sadoxikn
emAoyn) Kat pUBION TNG TIMAG PEVUATOG Twv Tapapétpwy HOT
START (070 €0po¢ 5A + 50A) kat ARC FORCE (070 €0pog 5A + 50A) pe
Ta mnktpa UP/DOWN.

H mapatetapévn mieon, avtifeta, evepyomolei kat €mMTPEMEL TN
pUBuIon NG Sadikaciag FLUX (cuykdAAnon pe cuppa xwpic aépto),
n omoia ival oupBaty pe to e€dptnua Spool Gun (epdoov eivat
ouvSESENEVO).

‘Otav n Aertoupyia FLUX eival evepyr), o€ oxéon He TO QVTIOTOIKO
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oUppa Siapétpou 0,9 mm (mou TPoopPIleTal AMOKAEIOTIKA yid TO
e€aptnua Spool Gun), SatiBevtal 6 EPYOOTACIAKEG TIPOETAOYEG
TIHWV TAong TO&oU, OTIC OTOiEC avTioTolXoLV odpIBpa emineda
TaxutnTag ouppatog, Non BeAtiotomoinuéva avdloya He TO TTAXOG
TOU UMKOU TTpOG GUYKOANNON (Cuvépyela):

Eningdo taxvtnrag (Lu) Mayog uAtko (mm)
1 06-0,8
2 1,0-1,2
3 1,5
4 2,0
5 2,5
6 3,0

Ma kabe éva amd ta 6 emAé§iua enimeda TaxvTNTAG CUPHATOG (TO
oUpBoNo Lu avaBoofrivel) emTpémeTal woToao n eAelBepn pUBUICN
NG OXETIKAG TAoNG TO&ou EEKIVWVTAG amoé TNy MPokaBopIopévn Tiun
(mAriktpa UP/DOWN pie avaBooBrivouoa Tipr) Kat n amoBrkeuon g
véag emBupNTAG TIPNG (MAikTpo MODE).
To mapatetapévo matnua Tou mAfiKtpou MODE  emavagépet
™ Swadikacia MMA, n omoia o kaBe mepimTwon amoteAel TV
mipogmAgypévn S1adIkacia yla Tn GUoKeUH) CUYKOANONG.
ot. Ta mwiktpa A / V¥ (UP/DOWN) emtpénouvv v adénon i
peiwon, o€ peTAPANTA Bripata, TNG emMAgYpéVNG KAl OPATAG EKEIVN TN
OTIYMI) TTAPAUETPOU (PEVMQ, UTIEPPEVA, TAON 1 EMieSO TaxUTNTAC).
g. Ewovidla OC, OT, OV o@dhuatog 1 mpootaciag, otabepd 1
avafooPrivouy, Ta omoia evepyormololvtal avdloya pe TNV
KATAOTAON TIOU Ta TIPOKANEDE, €MMAéOV TOU SIOKOTITOHEVOU
NXNTIKOU orpatog:
- otaPepd ewkovidlo OC: PpayxukUKAwWa, €vepyoroinon avti-
KOMRApaTog:
- otabepd ekovidio OT: mpootacia amd unepOEppavon Yewntplag:
- eovidlo OT mou avaBooPrvel ypriyopa (mepiodog 0,1
SEUTEPONEMTWV): TTPOOTAGIA ATTO UTIEPBEPPAVOT PTMTATAPIWV-
eikovidlo OT mou avafooPrivel apyd (mepiodog 0,5 SeuTEPOAETTTWV):
Beppokpaacia MOAD xapNnAn yia Xprion pmatapiwv;
- otaPepd ekovidlo OV: xapnAry Taon pmatapiiyv, Pmatapies
aAMOPOPTIOHEVEC I} XapNnAr Téon mnyng Tpogodoaiag DC;
£lKovidlo OV mou avaBooPrivet: umepPBONIKN TAON UMATAPIOV 1
unepBoAikn Tédon mnyn¢ tpogodoaciag DC.

Tuvribwg Tta €kovidia mpootaociag cuvodevovtal amd évav KwdIKd
OPANUATOG (AAPapIBUNTIKY £VOEIEN TTOCOOTOU POPTIONC):

- EO: xaun\ téon e§wtepikig tpogodooiag (edv n mmyn eivat
ouvSeSepévn);

E1: umatapie amo@opTIOHEVES, XAUNAR TAON HITATApIWV;

- E2: uméptaon pumataplwv r EWTEPIKNG Tpopodoaiag;

E3: unepBéppavon ECWTEPIKOU XWPOU YEWITPIAG;

E4: uniepBolikr) Beppokpaaia pmatapiwy;

ES5: OO xapnAr| Beppokpaacia Aerroupyiag pmatapiav;

- E6: avwpalia uniepBOAIKNG AMOPOPTIONG HITATAPIVY;

E7: avwpalia cOvEECNG HIaTapLwy;

E8: avwpalia oTIC EOWTEPIKEG OUVOEDELC TNG YEVVATPLAG

- E9: umiepPBoAIKN| VICOPPOTTia TAONG HETAEY TWV UITATAPIWV.

‘Otav givat cuvdedepévn Hovo pia pmatapia, dtav ol urmatapieg eivat
QATTOYOPTIOUEVEG Kal, OE KAOE TIEPITTTWON, LETA a6 Tiepimou 10 Aemtd
a8pAVELag, N CUCKEUN ATTEVEPYOTTOLEITAL AUTOHATA.

4.2 MMATAPIEZ
Ot pmatapieg  SaBétouv  ovotnua mapakoAovBnong NG TAONG
TWV HPEHOVWHEVWY KUPEAWY, TNG OUVONIKAG TAONG TOU PEVMATOG
UTIEPPOPTWONG KAl TG ECWTEPIKNG BEpHOKpaciag Tou mepIBAHATOG.
Mpwv and ) oUVOEDH TOUG OTN GUOKEUR GUYKOAANGCNG, OLVIOTATAL Va
ENEyXETAL N KATAOTAON POPTIONG Kat £§100pPATTNONG HEOW TOU €181KOU
KOUTTIOU « » TIou BpioKeTal 0TO EEWTEPIKO TEPIBANMA, avaTpéxovTag
OTN ONMAcIA TwV EVOEIKTIKWVY AUXVIWV, OTIWE TIEPYPAPETAL OTOV THvaKa
(MIN. 3).
Edv n Siapopd peTafy Twv 2 povadwv gival onpavtiki, ouviotatat
n TPOANTITIKA @OPTIoN yla TNV amoguyn mbavrg evepyomoinong tng
mipootaciag ané urePBOAIKN avicopporia.
MPOZOXH! H evdexopevn Sradoxikny SlakomTopevn

A uvapvnuq 2 eVSEIKTIKWV AUXVIWV, omy TelevTaia ypappn

= TOoU SnAwvel SucheTtoupyia TWV pMATAPIWY, Ot
omoigq Sev mpémel va xpnoiponoindouv (site o @opTion &ite o€
eK@opTION).
AKOUN Kal n MARPNG amouasia evOEiEewv PETA TO TTATNHA TOU KOUPTTIOU
amnoteel avwpalia (OAeg ol eVOEIKTIKEG Auxvieq oBnoTEC). Mevikd, auto
onpaivel 0Tt n Taon NG Hrmatapiag €xel TEOEL KATw amd To ENAXIOTO Oplo

acpaleiag.
Ma v &yKatdoTtaon Twv TOPEXOHEVWY HIATapIdV TpoBAémovTal,
TG00 OTN OCUOKEUN OUYKOANONG 00 Kal OTO QOPTIOTH Umataplwv, 2
€181KéG B£0EIG: AANOL TUTTOL PITATAPIWV HE TIPOTUTTA 0UVSEDNG Kal/fy Taon
Stagpopetiki amd v avaeepopevn dev gival cupBatoi.

Ew.F
STUvdeon: tomoBeTrote amald TIC HovAdeG pmatapiag oTiG PAyeg Kat
OTPWETE TIG UEXPL TO TENOG HEXPL VO AKOUOTE( TO TEANIKO KAIK.
Apaipeon: TATAOTE TO KOUMT AMEUTAOKAG OTTWG PaiveTal otnv ElkOvVa
Kat o8NyRoTE TIG UMaTapieg MAvw OTIG PAYES, TPABWVTAC TIG TTPOG TNV
avtiBetn KatevBuvon amd autr TG CUVSEDNG.
IHMEIQZEIZ: Emava@opTiote petd amd KdBe eviamiki xpron n ot
TIEPIMTWON TAPATETAUEVNG axpnoiag (Mavw amd 3 + 6 UAVEC).
SUVICTWHEVO EMIMESO POPTIONG YIa HAKPOTIPOBETUN cuvTrhpnon: 30% +
60%.
TuvIoTWHEVO EVPOG Beppokpaciag: Aertoupyia -15°C + +45°C — @dpTion
+1°C + +35°C — amobrjkeuon +5°C + +30°C.

4.3 OOPTIZTHZ MMNATAPIQN
E.G
Enmdvw meupd:
a. umodoyn povadag puratapiag 1;
B. umodoxn povadag puratapiag 2;
Y.  evdekTikr Auxvia O¢ong popTione 1;
8. evdelkTiki Auxvia B£ong popTIonG 2;
Kat ot Vo evdei€elc pmopsi va gival otabepég fi va avaBoofrivouy, va
£XOUV HITAE 1] KOKKIVO XPWHA Kal, WG €K TOUTOU, va €XOUV SIOPOPETIKN
onpaoia:

EvéeikTiki Auyvia TUpBoio

»-
- é
£
[N,
— s

TMa TN XPrion, CUVEECTE TOV QYOPTIOTH PMATAPIWY OTO SIKTUO HECW TOU

ed1kov kaAwdiov Tpoodooiag, eNéyxovtag T cupfatdTnTa pe Ta

oTolxeia Tng mvakidag.

H evepyomoinor) Tou &ival autopatn Kat uMoSEIKVUETAL amo TG 2

evOEeIKTIKEG AUXViEG, ot omoieg avaBooprivouv apyd Kat gival kat ot Svo

umie = (£towpo yia xprion).

T€ QUTH TNV KATAOTAON, KTTOPEITE VA CUVOECETE TIG Umatapieg ot Baon,

OTIG EISIKEG UTTOSOKES, OTIWG TTEPLYPAPETAL TTAPATIAVW.

O QPOPTIOTAG UMATAPIWV TTPOCAPHOTEL apéowg TIC e£080U¢ Tou auTOpaTa

Kal aveédptnTa, avaloya pe TNV KATACTACN Kal TNV KAUTUAN @OpTIoNG

™G ouvdedepévng umatapiag.

O XpoTNG Mmopei va mapakoAouBei Thv KatdoTtaon Kat Ty mpoodo g

POPTIONG HEOW TNG EVOEIKTIKAG AUXVIOG TTOU QVTIOTOIXEl OTN CUYKEKPIPEVN

B¢0on, pe TNV akGAoubn onpacia:

- [#1 3 unhe evdetikr Auyvia mou avaBooPrvel ypriyopa, pratapia
1810{TEPA ATTOPOPTICUEVN, OE POPTION HE EVEPYO EEAEPIOUO-

- [N pmhe evSeiktiki Auyvia mou avaBooBrvel TpooSeUTIKA TILO apyd,
ONUAVTIKA avgnon NG KATaoTaong OPTIoNG:

- Um\e evBEIKTIKA Auxvia 0TaBepr, N @OPTION TNG MmaTapiag £xet

ONOKANPWOEI.

EKTOC amd autég, evdéxeTal va mapouciacTouv ol akoAoubeg 2

KATAOTACEIC, OTIG omoieg mpémel va §o0ei MPOXOXH, kabwg n gpopTion

O QUTEG TIG TIEPIMTWOELG Ba avaPAnBei ry Sev Ba evepyomoinBei:

E n ev8eIKTIKN Auxvia avaBoofrivel evaldg ypriyopa He KOKKIVO Kat

HImAE XpwHa: n pratapia Bpioketal o€ katdotaon Beppikrig mpootaciag

Kal TIPETTEL VAl TNV AQrOETE VA KPUWOEL Kal va avaBANETE T @opTIon

(ouvioTdtal va amocuvSEcETE TN pmatapia and tn Baon Kat va v

a@roeTe va emavéNBeL e Kavovikni Aettoupyia);

- BR# :n evdaxtkni huyvia eival otaBepd KOKKVN, N unatapia givat
ENATTWHATIKA 1} S€V PMTOPE( va QOPTIOTEL.

IHMEIQZEIZ:

AeSopévou 6T o1 2 £€odol gival evteAws avefdptnteg, gival Suvatd va
OUVGECETE Kal VA TIPAYMATOTIOINCETE TNV QOPTION AKOUN KAl Hiag povo
umatapiag kaBe @opd.

H Beppikn mpootacia, ekTog and T mepintwon umepBolIknc Bépuavong,
umopei va evepyomoinBei kal va eumodicel TN QOPTION aKON Kal Ot
TEPIMTWON UTEPBOAIKA XAUNAWY BEPHOKPACIWV TTEPIBANNOVTOG.
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AMAITOUPEVOC XPOVOG POPTIONG YIa TAPWG ATTOPOPTICUEVEG UITATAPIEG:
niepimov Th+2h.

5.EFTKATAZTAZH
MPOXZOXH! OAEX Ol EPFAXIEZ EFKATAITAZIHX KAl
A HAEKTPIKQON ZYNAEZEQN MPEMEI NA TINONTAI MONO
OTAN H ZYIKEYH ZYFKOAAHIHZ EINAI AYITHPA
AMENEPTOMOIHMENH.
Ol HAEKTPIKEZ XYNAEXEIX MPEMEI NA TINONTAI AMOKAEIZTIKA
ANO EMMEIPO 'H EZEIAIKEYMENO NMPOZQMIKO.

MPOETOIMAZIA
ATIOGUOKEUAOTE T CUOKEUT GUYKOAANGNG KAl CUVAPHONOYHOTE Ta
EeXWPLOTA EEAPTHHATA TIOU TIEPIEKOVTAL OTN CUOKEVAGIQL.

ZuvappoAdynon KaAwdiov emotpo@Rc-Toumidag
Ewk.H

Tuvappoléynon kaAwdiov cuyk6AAnongc-daykavag nAektpodiov
E. |

5.1 TPOMOI ANYWQXHX THE XYZKEYHZ ZXYTKOAAHZIHZ

'O\ 01 CUOKEUEG CUYKOANNONG TTOU TIEPLYPAPOVTAL OTO TTAPOV EyXEIPiSIo
TIPEMEL va QvUPWVOVTAL XPNoIMomolwvTag ™ Aafi i tov pavta
TIOU TIAPEXETAl, €POOOV TIPOPAETIETAL YIO TO OUYKEKPIUEVO HOVTENO
(tomoBetnpévog omwg meptypdgetal otny Eik. L).

5.2 TOMNOGETHIH THXZ XYXZKEYHZ ZYTKOAAHZIHZ
EmAé€Te T B€on €yKaTAoTAONG TNG CUOKEUNG CUYKOAANONG £TOL WOTE
va pnv umdpxouv epmodia ota avoiypata €068ou kat §65ou Tou
aépa YuEng (avaykaoTIKh KUKAOYOPIa HECW QVEUIOTAPA, EQV UTTAPXEL)-
BePaiwbdeite MapAMnAa 0TI Sev QvOpPOPWVTAL AYWYILEG OKOVEG,
SlaPpwTikoi atpoi, uypacia KA.
Alatnprote eAeUBePO XWPO TOUAAXIoTOV 250 mm yUpw amd Tn CUOKEUN
OUYKOAANONG.

f MPOZOXH! TomoBeTioTeE T GUCKEUN] GUYKOAANONG OEf

1 EMPA HE PKN PEp KavotnTa yia 1o
Bdapoc TG, WOTE va amo@evxOei n avatpomi) i EMKiVEUVEC

HETATOTIOEIG.

5.3 ZYNAEZEIZ TOY KYKAQMATOZ ZYTKOAAHZIHZ
MPOZOXH! MPIN EKTEAEZETE TIZ AKONOYOEZ YNAEZEIZ,
A BEBAIQOEITE OTI H XIYIKEYH ZIYIFKOAAHXIHZI EINAI
AMENEPFOMOIHMENH.
O mivakag (MIN. 1) mapouctddel TIC CUVIOTWHEVEG TIHEG yia Ta Kadwdia
GUYKONNONG (€ MM?) pe BACN TO UEYIOTO PEVLA TTOU TIAPEXEL N CUOKELN
OUYKOANNONG.

ZUvdeon KaAwdiou GUYKGAANGNG TavaAlag-umodoxri¢ nAektpodiou
AlaBETEl OTOV aKPOSEKTN évav EISIKO OPIYKTHPA TIOU XPNOIHEVEL Yia TN
0UOPIEN TOU AKANUTITOU TUAPATOG Tou NAEKTPOSiou.

AuTd TO KAAWSI0 CUVSEETAL YEVIKA OTOV AKPOSEKTN HE TO CUMBONO (+).

TUvdeon KaAwdiov EMOTPOPIC PEUHATOC GUYKOAANONG

MNpémnel va ouvSebei 0To TEUAXIO TIPOG GUYKOAANGN 1 OTOV METOANMKO
mayko mavw otov omoio otnpiletal, 600 Tto Suvatdv MO KOvTd OTn
oUvSeon mou exTeAEiTal.

Autd 10 KAADSI0 CUVSEETAL YEVIKG OTOV AKPOSEKTN HE TO GUHBONO (-).

e €CQIPETIKEG TIEPUTTWOELS, OPIOHEVOL TUMOL  NAEKTPOSIWV (M.
NAeKTPOSIa pe 6EIvn eMKANUYPN) amaltovv avTioTPoPn cUVSEDN O€ Oxéon
UE TNV avagepouevn cupPaon.

ZUoTAoEIG:

- TMeptotpéPte MAPWS TOUG CUVEETAPEG TwV KaAwSiwv cuykOAAnong
OTIC TaXUOUVSEDEIG (Av uTTApXOLY), yla va €€ac@alioete TENEIA
NAEKTPIKN €A S1apOoPETIKA, Ba pokANnOei umepBEppavon Twv idiwv
TWV CUVSETHPWV pE EMakdAoudn Taxeia PBopd Kat anmwAela anddoong.
XpPNOIHOTIOLEITE TA CUVTOHATEPA SuVATA KAADSIA CUYKOAANONG.
ATIOQUYETE TN XPrion METAAKWY Sopwv Tou Sev amoteholV pépPog
TOU Tepayiouv Mpog emegepyaocia, w¢ UMOKATACTATO Tou KaAwdiou
EMOTPOPG TOU PEUPATOG OUYKOAANONG: auTO pmopei va  givat
EMKIVOUVO Ylo TNV ACQANELD KAl va OSNYNOEL O PN IKAVOTIOINTIKA
anoteNéopata CUYKOANNONG.

6. ZYTKOAAHZH MMA: MEPIFTPA®H THX AIAAIKAZIAZ

6.1 TENIKEZ APXEZ

- AkoAoUBNOTE TIG 08NYIiEC TOU KATAOKEUAOTH TwV NAEKTPOSiWV GooV
a@opd ™ owoTh MOMKOTNTA Kal To BEATIOTO pevpa CUYKOAANONG

(ouvBw¢ autég ol odnyie¢ avaypdg@ovtal OTn CUOKELACIa TwV
NAekTPOSiWV).

To pevpa cuykOAANoNG mPémel va puBpiletal avdloya pe tn StapeTpo
TOU NAEKTPOSIOUL TTOU XPNOIHOTIOLETAL KAl TOV TUTTIO TNG CUVEEDNG TTOU
£MOUEITE VA TIPAYHOTOTTOIOETE: EVOEIKTIKA, TA PEVHATA TTOU MTTOPOUV
va xpnaotpomoinBouv yia Tic S1dpopeg Stapétpoug NAektpodiwy givat:

AapeTpog nAektpodiou Pebpa ouykéAAnong (A)
(mm) eAay. Héy.
1,6 25 50
2,0 40 80
2,5 60 110
32 80 160
4,0 120 200

MNpémnetva An@eOei umodYn 61y, yia tnv i1a SIApETPo NAeKTPOSiou, UYNAEG
TIHEG pevpaTog Ba XpnotpomololvTal yia OUYKOAOELG og optldvTia
EMPAVELQ, EVW YIA CUYKOMOEIG OE KATAKOPUPN B€on 1 mavw amod To
KEPAAL Ba TIpETEL va XpNnotHoTmolouvTal XapunAGTEPa pevpaTa.

- Ta PNXOVIKA  XOPAKTNPIOTIKA NG  OUYKOANUEVNG  OUVOEONG
kaBopilovtal, eKTOC amd TNV emMAeYpéVN €VTaOn PEVHATOG, Kal amo
GANEG TIOPAHETPOUG OGUYKOMINONG, OMWG: TO HAKOG TOu TOEOU, N
Taxutnta Kat n Béon ektéleonc, n SIGUETPOG Kal N moldTNTA TwV
nAektpodiwv (yla owotr ocuvtipnon, SlatnperoTe Ta nAekTPAdIa
TpooTaTeEVpéva amd TNV uypacia péca oTIG EI8IKEG OUOKEUAOIES N
Soxeia).

6.2 AIAAIKAZIA
- Kpatwvtag ™ pdoka MMPOXTA XTO MPOZQMO, tpite TNV dKen
TOU NAEKTPOSiOU TMAVW OTO TEUAXIO TTOU TIPOKEITAL VA GUYKOMANBE,
EKTEAWVTAG A Kivnon oav va avapete éva omipto- auth €ival n mo
owoTH pEB0SOC yla TNV ava@Aegn Tou TdEou.
MPOZOXH: MHN XTYTATE 10 NAeKTpOS10 MAVW OTO TEUAXIO: UTTAPXEL
Kivduvog va Kataotpagei n emMKAAuPr Tou, kablotwvtag SUCKOAN TV
ava@Aegn tou ToEou.
- MO upodotnBei To 1680, MpoomabrioTe va SiatnprioeTe andotaon
anoé To TEUAXI0 (0N HE T SIAUETPO TOU NAEKTPOSIOU TTOU XPNOIUOTIOLEITE
Kat Sl0TNPAOTE AUTHA TNV amdoTAch 660 To SuvaTov Mo oTabepr| KaTd
™ S1APKELa TNG CUYKOMNONG: va BupdaTe 6Tt n KAion Tou nAektpodiou
TPOC TNV KatevBuvon NG Mpowbnong mpémel va eivat mepimou 20-30
Hoipec (Eik. M).
3T0 TENOG TNG PAQNG OUYKOANONG, HETOKIVAOTE TO GKPO TOU
nAektpodiou ENAPPWG TIPOG Ta TOW OE Oxéon ME TNV KateuBuvon
mPoWwONOoNG, TMAvw amd TOV KPATHPA yid va TPAYUATOTTOICETE TV
TARPWOTN, KAl OTN CUVEXEI avUPWOTE YPryopa To NAEKTPOSIo and To
Aoutpd TENG yia va emtevyBei n kataofeon Tou T6&ou.

XAPAKTHPIZTIKA THE TPAMMHE ZYTKOAANHZIHEZ
Ew.N

7.ZYNTHPHZH
MPOXOXH! MPIN EKTEAEXETE EPTAZIEZ XYNTHPHZIHEZ,
A BEBAIQOEITE OTlI H XYZKEYH ZYTKOAAHZIHZ EINAI
ANENEPTOMOIHMENH.

EKTAKTH ZYNTHPHZIH

Ol EPFAZIEZ EKTAKTHZ XIYNTHPHIHZ MPEMEI NA EKTEAOYNTAI

ANOKAEIZTIKA AMO EMMEIPO 1 EZEIAIKEYMENO MPOXZQMIKO ZTON

TOMEA THX HAEKTPOMHXANIKHZ, ZYMOQNA ME TO TEXNIKO

MPOTYNO IEC/EN 60974-4.

MPOXZOXH! MPIN AQAIPEZIETE TA KAAYMMATA THZ

A IYIKEYHZ ZXIYTKOAAHZIHZ KAl TNPIN AMNOKTHZIETE

MPOZBAZIH :ITO EIQTEPIKO THX, BEBAIQOEITE OTI H

ZYZKEYH ZYTKOAAHZIHZ EINAI ANENEPFOMOIHMENH.

- EAéyxete meplodika, kal o€ kABE TePIMTWon avaloya Pe Tn ouxvotnTta
XPONG Kal T oKOvVN Tou TEPIRANNOVTOC, TO ECWTEPIKO TNG CUCKEUNG
OUYKOMNNONG KAl ATTOPAKPUVETE T OKOVN TIOU €XEl CUCOWPEUTEL HE
peVpa Enpov memeopévou aépa (péylotn migon 10 bar).

- ATTOQUYETE VA KATEUOUVETE TO PEUMA TIETECHEVOU Q€PA TTPOG TIG
NAEKTPOVIKEC TTAAKETEG: PPOVTIOTE YIa TOV EVOEXOHEVO KABAPIOHO TOUG
He pia ToAD padakn BovpToa f KAtaAnAa SloAUTIKA.

- Me tnv eukaipia autr, BePaiwbeite 6T Ol NAEKTPIKEG OUVOETELC gival

KNG o@lypéveg kal 6Tt Ta kaAwdia Sev mapouctdlouv {nuiég otn

poévwon.

META TV 0AOKAPWON TWV TTAPATAVW £pYACIWY, TooBeTROTE ava

Ta KAANUPHATA TG OUCKEUNG GUYKOAANONG opiyyovTtag Kahd Tig Bideg

OTEPEWONC.

ATTOQUYETE AMONUTWG TNV EKTEAEDT EPYACIWV CUYKOANNONG HE avoIxXTH
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SUOKEUH CUYKOANNONG.

- MEeTd TNV eKTENEON TNG CUVTAPNONG I TNG EMIOKEUNG, EMAVAPEPETE TIG
OLVSECEIG Kal Ta KAAWSIa aTNV apyIKT Toug Béon, gpovTilovtag va unv
£pyovTal o€ EMa@n PE KIVOUHEVA PPN 1 HEPN TIOU UTTOPEL va GTACOLV
o€ uPnAég Beppokpacieg.

8. ENTOMIZMOZ BAABQON

2E MEPINTQXZH MH IKANOTOIHTIKHZ AEITOYPIIAL, KAI MPIN NPOBETE

ZE MIO XYZTHMATIKOYZ EAETXOYXZ 'H AMEYOYNOETE XTO KENTPO

EZYMHPETHXZHX MEAATQN, EAEF=TE OTI:

- To pevpa ouykOAnong, mou puBpiletal péow Tou SlOKOMTN, va

gival KatdAAnho yia T SIApETPO Kal Tov TUTO Tou NAekTpodiou mou

XPnotpomolgiTat.

Na pnv eivar avappéva ta ekovidia OV, OT kat OC, ta omoia

unodnAwvouv TNV evepyomoinon NG Bepuikig mpootaciag amd

UTIEPPOPTION, UTTOPOPTION 1 BPAXUKUKAWHA.

ENéy€te ot Sev umdpyel BpaxukUKAwHa otnv £€6080 TNG ZUOKEUNG

OUYKOMNNONG: O  QUTH TNV TEPIMTWON, TIPOXWPNOTE  OTNV

QATTOKATAOTAON TOU TTPOBAAHATOG.

- Ot OUVSEDEIG TOU KUKAWHATOG GUYKOAANGNG va €XOuV TTpaypatomoln el
owoTtd, 18iwg n mévoa Tou kalwdiou yeiwong va givar mpaypatt
ouvSedepEVN OTO TEPAXIO KAl XWPIC TNV TTAPEUBOAT) HOVWTIKWY UNKWV
(m.x. Bageq).

- Ot pmatapieg va Unv givat amo@opTICHEVEG 1) AKATAANNAES yia Xprion.

(RO)

MANUAL DE INSTRUCTIUNI

ATENTIE! INAINTE DE A UTILIZA APARATUL DE SUDURA, CITITI CU
ATENTIE MANUALUL DE INSTRUCTIUNI.

1. SIGURANTA SI ELIMINARE

1.1 SIGURANTA GENERALA PENTRU SUDAREA CU ARC

Operatorul trebuie sa fie suficient de instruit cu privire la utilizarea
in siguranta a aparatului de sudura si informat cu privire la riscurile
asociate procedurilor de sudura cu arc electric, la masurile de
protectie corespunzatoare si la procedurile de urgenta.

(Consultati si standardul ,EN 60974-9: Echipamente pentru sudarea
cu arc electric. Partea 9: Instalare si utilizare”).

Evitati contactul direct cu circuitul de sudare; tensiunea in gol
furnizata de aparatul de sudura poate fi periculoasa in anumite
circumstante.

- Conectarea cablurilor de sudura, operatiunile de verificare si

reparatie trebuie efectuate cu aparatul de sudura oprit.

- Utilizati aparatul exclusiv conform specificatiilor din acest manual.
- Respectati indicatiile referitoare la zona de lucru. Nu utilizati
aparatul in locuri umede sau ude. Nu-l expuneti la ploaie. Lucrati
in zone bine iluminate.

LN/

Nu sudati pe recipiente, vasele sau conductele care contin sau au
continut produse inflamabile lichide sau gazoase.

Evitati sa lucrati pe materiale curdtate cu solventi clorurati sau in
apropierea acestor substante.

Nu efectuati operatiuni de sudura pe recipiente sub presiune.
Indepartati din zona de lucru toate substantele inflamabile (de ex.
lemn, hartie, carpe etc.).

Pastrati butelia ferita de surse de caldura, inclusiv de radiatia
solara (daca este utilizata).

FUMURILE DE SUDARE POT FI PERICULOASE

Fumurile produse in timpul sudarii contin gaze si vapori toxici.
Fumurile de sudura contin substante cancerigene, asa cum prezentat
in monografia IARC 118 (Agentia Internationala pentru Cercetarea
Cancerului).

Toxicitatea fumurilor de sudura depinde de urmatorii factori:

- -ul metalelor utilizate pentru sudare;

electrozi si firul de sudura;

acoperirilor;

detergentilor, degresantilor si altor produse similare;

- procesul de sudare utilizat.

Toti operatorii trebuie sa respecte regulile enumerate mai jos, cu
scopul

de areduce la minimum inhalarea fumurilor de sudura:

- satina capul departe de lele fumuri de sudura

sa nu inhaleze aceste fumuri;

asigurati-va ca exista o ventilatie adecvata sau mijloace adecvate
pentru eliminarea fumurilor de sudura din apropierea arcului;
utilizati o casca de sudura cu aparat de respirat ventilat electric
daca aerisirea este insuficienta.

Pentru a respecta Directiva 2019/130/UE: protectia lucrétorilor
impotrivariscurilor rezultate din expunerea la agenti cancerigeni sau
mutageni la locul de munca, este necesara o abordare sistematica
ea limitelor de exp e la fumul de sudura in functie
tia, concentratia si durata expunerii.

- Asigurati o izolatie electrica adecvata fata de electrod, piesa de
prelucrat si eventualele parti metalice impamantate aflate in
apropiere (accesibile).

Acest lucru se realizeaza, de obicei, prin purtarea manusilor,
incaltamintei, a castilor de protectie si a imbracamintei prevazute
in acest scop, precum si prin utilizarea unor platforme sau covorase
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izolante.
- Radiatiile ultraviolete sunt cancerigene, asa cum se indica in
monografia IARC 118;in plus, rad ultraviolete si infrarosii pot
afecta ochii si pot provoca arsuri ale pielii.
Protejati intotdeauna ochii cu filtre adecvate, conforme cu
standardele UNIEN 169 sau UNI EN 379, montate pe masti sau casti
conforme cu standardul UNI EN 175.
Utilizati imbracamintea de protectie ignifuga adecvata (conforma
cu standardul UNI EN 11611) si manusi de sudura (conforme cu
standardul UNI EN 12477), evitand expunerea pielii la razele
ultraviolete si infrarosii produse de arc; protectia trebuie extinsa
si la alte persoane aflate in apropierea arcului electric, prin
intermediul unor ecrane sau perdele nereflectante.
Zgomot: Dacd, din cauza operatiunilor de sudura deosebit de
intense, se inregistreaza un nivel de expunere zilnica personala
(LEPd) egal sau mai mare de 85 dB(A), este obligatorie utilizarea
jloacelor adecvate de protectie individuala (Tabelul 1).

LO®AOG®

CAMPURILE ELECTRICE S| MAGNETICE POT FI PERICULOASE
Curentul electric care trece prin orice conductor genereaza campuri
electrice si ice (CEM) locali: Curentul de sudare creeaza
un camp CEM in jurul circuitului de sudare si al aparatului de sudura
insusi.

Campurile electromagnetice pot interfera cu anumite dispozitive
medicale (de exemplu, stimulatoare cardiace, aparate respiratorii,
proteze metalice etc.).

Trebuie luate masuri de protectie adecvate pentru persoanele care
poarta aceste dispozitive. De exemplu, interzicerea accesului in zona
de utilizare a aparatului de sudura sau riscului i idual
pentru sudori.

Acest aparat de sudura respecta standardele tehnice de produs

Este necesar ca un coordonator expert sa efectueze masurarea
instrumentala pentru a determina daca exista un risc si sa poata
adopta masuri de protectie adecvate, conform indicatiilor din
punctul 7.9 al standardului ,EN 60974-9: Echipamente pentru
sudarea cu arc electric. Partea 9: Instalare si utilizare”.

RISCURI REZIDUALE
- UTILIZARE NECORESPUNZATOARE: este periculoasd utilizarea
aparatului de sudurd pentru orice operatiune diferita de cea
prevazuta (de plu, dezghetarea conductelor din reteaua de
apa).
Este interzisa utilizarea manerului ca mijloc de suspendare a
aparatului de sudura.
RISC DE ARSURI
Anumite parti ale ap lui de sudura (pi: clestele de
prindere a electrodului) si zonele adiacente pot atinge temperaturi
mai mari de 65 °C: este necesar sa purtati imbracaminte de
protectie adecvata.
Lasati piesa proaspat sudata sa se raceasca inainte de a o atinge!

CONDITII DE MEDIU (EN 60974-1)
ti aparatul de sudura numai in urmatoarele conditii de

mediu:

temperatura ambianta cuprinsa intre -10 °C 5i 40 °C;

« umiditate relativa a aerului de maximum 50% la 40°C;

« umiditatea relativa a aerului s nu depaseasca 90% la 20°C;

« Aerul din jur trebuie sa fie lipsit de praf, acizi, gaze sau substante
corozive etc.

DEPOZITARE

- Asezati echipamentul si accesoriile sale (cu sau fara ambalaj) in
spatii inchise.

- Temperatura ambianta trebuie sa fie cuprinsa intre -20 °C si 55 °C.

pentru utilizarea exclusiva in mediu i ial, in scop profi

in cazul echiy ului echipat cu de racire cu lichid si la o

Nu se garanteaza respectarea limitelor de baza privind expunerea
umana la campurile electromagnetice in mediul domestic.

Toti operatorii trebuie sa respecte regulile enumerate mai jos,
pentru a reduce la minimum expunerea la campurile EMF generate
de circuitul de sudura:

- apropia cablurile de sudura unul de celalalt. Fixati-le cu banda
adeziva atunci cand este posibil;

mentineti capul si trunchiul cat mai departe posibil de circuitul de
sudura;

nu infasurati niciodatd cablurile de sudura in jurul obiectelor
metalice sau al corpului;

nu sudati cu corpul situat in mijlocul circuitului de sudura;

tineti ambele cabluri de sudura pe aceeasi parte a corpului;

- conectati cablul de retur al curentului de sudura la plesa de sudat
cat mai aproape posibil de imbinarea pe care o

nu sudati in apropierea aparatului de sudura;

toti operatorii trebuie sa respecte distantele minime cerute,
asa cum sunt indicate in fisa tehnica privind campurile
electromagnetice (EMF);

distanta fata de sursa de camp electromagnetic (EMF) la un punct
dincolo de care expunerea este mai mica de 20% din valoarea
minima admisa: d =55 cm.

PRECAUTII SUPLIMENTARE
- OPERATIUNILE DE SUDARE:
- In medii cu risc crescut de soc electric
- In spatii inchise
- In prezenta materialelor inflamabile sau explozive
TREBUIE evaluate in prealabil de catre un ,responsabil expert” si
efectuate intotdeauna in prezenta altor persoane instruite pentru
interventii in caz de urgenta.
TREBUIE adoptate mijloacele tehnice de protectie descrise in 7.10;
A.8; A.10 din norma ,EN 60974-9: Echipamente pentru sudarea cu
arc electric. Partea 9: Instalare si utilizare”.
SUDAREA cu operatorul ridicat de la sol TREBUIE interzisa, cu
exceptia utilizarii eventualelor platforme de siguranta.
TENSIONEAZA INTRE PORTIUNILE DE SUPORT PENTRU ELECTROZI
SAU PISTOLETE: atunci cand se lucreaza cu mai multe aparate
de sudura pe o singura piesa sau pe mai multe piese conectate
electric, se poate genera o suma periculoasa de tensiuniin golintre
doua portiuni de suport pentru electrozi sau pistolete diferite, la o
valoare care poate atinge dublul limitei admisibi

temperatura a mediului mai mica de 0 °C: utilizati lichidul antigel
recomandat de producator sau goliti complet lichidul din circuitul
hidraulic si din rezervor.

Luati intotdeauna masurile adecvate pentru a proteja echipamentul
de umidi murdarie si c

]

1.2 ELIMINAREA APARATULUI DE SUDURA SI A INCARCATORULUI DE
BATERII

Nu aruncati acest aparat de sudura impreuna cu deseurile menajere
obisnuite la sfarsitul ciclului sau de viata util.

Este responsabilitatea utilizatorului sa elimine acest echipament
electric la punctele de colectare desemnate pentru eliminarea si
reciclarea echipamentelor electrice sau sa se adreseze magazinului
de la care a fost achizitionat produsul. Aceasta dispozitie se refera
exclusiv la eliminarea echipamentelor pe teritoriul Uniunii Europene
(DEEE).

1.3 AVERTISMENTE $I PRECAUTII DE SIGURANTA PRIVIND
UTILIZAREA BATERIILOR CU LITIU DIN DOTARE
Nerespectarea urmatoarelor reguli poate provoca
incalzirea, umflarea, incendiul si explozia bateri
Pastrati bateria in afara razei de actiune a co|
Nu deschideti carcasa bateriei sub niciun motiv.

Nu manipulati si nu modificati carcasa bateriei.

- Nu aruncati bateria si nu o supuneti la socuri puternice.

Nu perforati carcasa bateriei cu varfuri ascutite, nu o loviti cu
ciocanul si nu calcati pe ea.

Nu efectuati incarcarea bateriei la soare, in apropierea flacarilor
i similare.

Nu folositi si nu lasati bateria in apropierea sobelor, a flacarilor
deschise sau a altor surse de céldura.

Nu introduceti bateria in cuptoare, cuptoare cu microunde etc.

Nu aruncati bateria in foc si nu o incalziti.

Nu incercati sa inversati polaritatea bornelor pozitive ,+” si
negative,-"atunci cand introduceti bateria in compartimentul
prevazut pentru aceasta.

Nu scurtcircuitati bornele bateriei.

Nu depozitati bateriile in vrac intr-o cutie sau sertar in care s-ar
putea scurtcircuita intre ele sau ar putea fi scurtcircuitate de alte
obiecte metalice.

ruperea,
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Utilizati si depozitati intotdeauna corect bateria cu ioni de litiu. In
caz contrar, s-ar putea produce incendii sau explozii sau s-ar putea
afecta negativ performantele aparatului de sudura.

Incarcati bateria utilizand exclusiv statia de incarcare furnizata si
intr-un loc bine aerisit.
- Achi: -,- .- il d
echipamentului.
Utilizati celula sau bateria numai in scopul pentru care a fost
proiectata.

Daca, in timpul utilizarii, incarcarii sau depozitarii, bateria emana
mirosuri ciudate, se incalzeste sau se deformeaza, aceasta trebuie
scoasa din compartimentul sau si nu mai trebuie utilizata.

Nu udati bateria.

Pastrati celulele si bateriile curate si uscate.

Curatati bornele celulei sau bateriei cu o carpa uscata si curata.
Eliminati bateria in mod corespunzator (consultati paragraful
seliminarea bateriei”).

Daca bateria prezinta scurgeri de acid sau emana mirosuri ciudate,
aceasta trebuie indepartata imediat de sursele de caldura sau de
flacari deschise.

in cazul contactului acidului din baterie cu pielea sau hainele,
clatiti imediat cu apa curenta.

n cazul contactului acidului din baterie cu ochii, clatiti
apa din abundenta si consultati un medic.

£ H
%8 —
1.4 ELIMINAREA BATERIEI
Bateria uzata trebuie reciclati. in unele tari, acest lucru este
obligatoriu. Contactati autor locale responsabile cu deseurile
solide pentru a obtine informatii privind reciclarea.
Bateria si echipamentul electric/electronic trebuie eliminate separat
de alte tipuri de deseuri.

bateria rec

a de producatorul

AVERTISMENT!

Nu eliminati bateria prin ardere. Acest lucru ar putea provoca o
explozie.

Inainte de a elimina bateria, acoperiti bornele expuse cu banda
izolatoare adecvata, pentru a evita scurtcircuitele.

Nu expuneti bateria la céldura i a sau la foc, d
lucru ar putea provoca o explozie.

e acest

2. INTRODUCERE Sl DESCRIERE GENERALA

Acest aparat de sudura este un generator de curent pentru sudarea cu arc
electric, conceput in principal pentru sudarea MMA cu electrozi acoperiti
(rutili, acizi si bazici).

Circuitul convertor de putere DC-DC integrat (cu tensiune continua) se
remarca prin viteza ridicata si precizia reglarii, garantand performante
excelente si o calitate a sudurii la nivel profesional.

Alimentarea autonomd este asigurata de doua module de baterii cu
ioni de litiu, care permit o flexibilitate operationald maxima chiar si in
absenta conectarii la reteaua electrica de distributie. Designul compact
si manevrabilitatea ridicatd fac ca echipamentul sa fie potrivit pentru
utilizarea in medii de lucru complexe din punct de vedere logistic sau in
conditii severe.

Fiecare baterie dispune de un sistem electronic integrat de gestionare
(BMS - Battery Management System), care controleaza si monitorizeaza
constant parametrii functionali ai acesteia in timpul fazelor de incarcare
si descarcare, garantand niveluri ridicate de siguranta, eficienta si
durabilitate.

Dotarea include un incércédtor baterii specific cu doua compartimente
pentru incarcarea simultana a ambelor baterii, optimizand si reducand
durata totala a procesului.

2.1 CARACTERISTICI PRINCIPALE

Afisarea, modificarea si memorarea pe ecran a parametrilor de sudare

doriti.

- Reglarea curentului de sudare (modul de proces MMA).

- Reglarea parametrilor de supracurent HOT START si ARC FORCE.

Afisarea in timp real a procentului de incarcare ramasa a bateriilor.

Modul de proces FLUX, adica sudare cu sarma fara gaz (utilizarea

accesoriului optional Spool Gun).

Reglarea tensiunii arcului electric si setarea nivelurilor prestabilite de

viteza a firului (numai pentru procesul FLUX).

- Posibilitatea conectarii la o sursa externa de alimentare cu curent
continuu (utilizare fara baterii).

2.2 PROTECTII

- Protectie termostatica (aparat de sudura si baterii).

- Protectie impotriva scurtcircuitului, anti-lipire (MMA).

- Protectie de tensiune si curent la incarcarea si descarcarea bateriilor
(BMS).

- Pornire, functionare si oprire inteligentd a ventilatoarelor de racire
(aparat de sudura si incarcator baterii).

- Oprire automatad.

2.3 ACCESORII LA CERERE
- Kit de sudura Spool Gun (FLUX).
- Masca cu intunecare automata: cu filtru fix sau reglabil.

3. DATELE TEHNICE

3.1 PLACUTA CU DATELE TEHNICE

Principalele date referitoare la utilizarea si performantele aparatului

de sudura sunt rezumate pe placuta cu caracteristici, cu urmatoarea

semnificatie:
Fig.A

1- Standardul european de referinta privind siguranta si constructia
echipamentelor de sudura cu arc electric.

2-  Numele si adresa producétorului.

3- Denumirea modelului.

4-  Simbolul procedeului de sudare prevazut.

5- Simbolul S: indica faptul ca operatiunile de sudare pot fi efectuate
ntr-un mediu cu risc crescut de soc electric (de exemplu, in imediata
apropiere a unor mase metalice mari).

6- Simbolul tipului de sursa de alimentare:

7- Gradul de protectie al carcasei.

8- Caracteristici ale sursei de alimentare: baterie.

9- Performantele circuitului de sudare:

- U, tensiunea maxima in gol (circuitul de sudare deschis).

- 1,/U,: Curentul si tensiunea corespunzatoare normalizate care pot
fi furnizate de aparatul de sudura in timpul sudarii.

- A/V-A/V:Indicd intervalul de reglare a curentului de sudare (minim
- maxim) la tensiunea corespunzatoare a arcului electric.

10- Numar de serie pentru identificarea aparatului de sudura
(indispensabil pentru asistentd tehnicd, solicitarea de piese de
schimb, identificarea originii produsului).

11- Simboluri referitoare la normele de siguranta, a caror semnificatie
este prezentata in capitolul 1,Sigurantd generala pentru sudarea cu
arc electric”.

Nota: Exemplul de placuta de identificare prezentat are caracter orientativ
in ceea ce priveste semnificatia simbolurilor si a cifrelor; valorile exacte
ale datelor tehnice ale aparatului de sudura pe care il detineti trebuie
preluate direct de pe placuta de identificare a aparatului respectiv.

3.2 ALTE DATE TEHNICE
- APARAT DE SUDURA:
- ase vedea tabelul 1 (TAB. 1);
Greutatea aparatului de sudura este indicata in tabelul 1 (TAB. 1).

« CLESTE PENTRU ELECTROZI:
- vezitabelul 2 (TAB. 2);

« BATERIE:
- Baterie cu ioni de litiu: 36 V/42 V - 4000 mAh - 144 Wh (2 module);

« INCARCATOR BATERII:
- Intrare: CA 100 V/240V - 50/60 Hz - 390 W;
- lesire canal 1: DC max. 42V -4 A-168W;
- lesire canal 2: DC max 42V - 4A - 168W;

4. DESCRIEREA COMPONENTELOR
4.1 APARAT DE SUDURA: DISPOZITIVE DE CONTROL, REGLARE SI
CONECTARE
Fig.B
Pe partea frontala:
1- Panou de control cu afisaj LCD (vezi descrierea de mai jos);
2-  Priza rapida pozitiva (+) pentru conectarea cablului de sudurg;
3-  Conector rapid negativ (-) pentru conectarea cablului de sudurd;
4-  Priza pentru conectarea accesoriului Spool Gun;
FIG.C
Pe partea din spate:
5- priza de conectare la sursa externd de alimentare cu curent continuu
(DQ);
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FIG.D

Pe compartimentul lateral:

6-
7-

compartimentul modulului bateriei 1;
compartimentul modulului de baterie 2;

PANOU DE COMANDA AL APARATULUI DE SUDURA

o

FIG.E
Butonul,, (I) " pentru pornire si oprire (apdsati si eliberati scurt).
Afisaj alfanumeric al procentului de incércare a bateriilor, atunci
cand acestea sunt conectate si dispozitivul este pornit.

in cazul conectarii la o sursd de alimentare externa, se afiseaza
valoarea tensiunii de intrare CC a sursei de alimentare aplicate
(intervalul de tensiune CC compatibil este intre 36 V si 84 V).
Indicator alfanumeric al valorii curentului de iesire setat atunci cand
aparatul de sudura functioneaza in gol in modul MMA (parametru
principal de setare) sau al curentului mediu efectiv furnizat si masurat
n timpul sudarii.

n modul MMA in gol, curentul dorit poate fi setat cu ajutorul tastelor
UP/DOWN, in functie de grosimea materialului, precum si de tipul si
diametrul electrodului utilizat.

in schimb, cu pictogramele HOT START sau ARC FORCE active
(intermitente), este posibild afisarea si setarea valorii de supracurent
a parametrului corespunzator selectat.

Afisare alfanumerica a valorii de setare a tensiunii arcului (numai in
modul de setare FLUX) sau a tensiunii medii a arcului efectiv reglata
si masuratd in timpul sudarii.

Butonul MODE, in modul MMA, permite selectarea secventiald si
setarea valorii curentului pentru parametrii HOT START (in intervalul
5 A - 50 A) si ARC FORCE (in intervalul 5 A - 50 A) cu ajutorul
butoanelor UP/DOWN.

Apasarea prelungitd determind, in schimb, activarea si posibilitatea
de setare a procesului FLUX (sudare cu sarma fara gaz) compatibil cu
accesoriul Spool Gun (daca este conectat).

in modul FLUX activ, pentru sarma cu diametrul de 0,9 mm
(prevazutd exclusiv pentru accesoriul Spool Gun), sunt disponibile
6 valori prestabilite din fabrica ale tensiunii arcului, la care sunt
asociate tot atatea niveluri de viteza a sarmei, deja optimizate in
functie de grosimea materialului de sudat (sinergie):

Nivel de viteza (Lu) Grosimea materialului (mm)

1 06-08

1,0-1,2

15

20

25

ojun|s|w|n

30

Pentru fiecare dintre cele 6 niveluri de viteza a firului selectabile
(indicatorul Lu clipeste), este totusi permisa modificarea la alegere
a tensiunii arcului asociate, pornind de la valoarea prevazuta (tastele
UP/DOWN cu valoarea care clipeste) si salvarea noii valori dorite
(tasta MODE).

Apasarea prelungita a butonului MODE readuce la procesul MMA
prevazut in orice caz ca proces predefinit pentru aparatul de sudura.
Tastele A / ¥ (UP/DOWN) permit modificarea in sus sau in jos, in
pasi variabili, a parametrului selectat si vizibil in acel moment (curent,
supracurent, tensiune sau nivel de viteza).

Pictogramele OC, OT, OV de anomalie sau protectie, fixe sau
intermitente, care se activeaza in functie de conditia care le-a
generat, pe langa semnalul sonor intermitent:

- pictograma OC fixa: scurtcircuit, interventie anti-blocare;

- pictograma OT fixa: protectie impotriva supraincalzirii
generatorului;

pictograma OT intermitentd rapid (interval de 0,1 secunde):
protectie impotriva supraincalzirii bateriilor;

pictograma OT care clipeste lent (interval de 0,5 secunde):
temperaturd prea scazuta pentru utilizarea bateriilor;

- pictograma OV fixa: tensiune insuficientd a bateriilor, baterii
descarcate sau tensiune insuficienta a sursei de alimentare cu
curent continuu;

pictograma OV care clipeste: tensiune excesiva a bateriilor sau
tensiune excesiva a sursei de alimentare cu curent continuu.

In general, pictogramele de protectie sunt insotite de un cod de

eroare (afisaj alfanumeric cu procentul de incarcare):

- EO: tensiune prea mica a sursei de alimentare externe (daca sursa
este conectata);

- E1: baterii descarcate, tensiune prea micd a bateriilor;

E2: supratensiune la baterii sau la sursa de alimentare externa;

- E3:supratemperaturd internd a generatorului;

E4: supraincalzire baterii;

E5: temperatura de functionare a bateriilor prea scazuta;

- E6: anomalie de descarcare excesiva a bateriilor;

- E7:anomalie la conectarea bateriilor;

E8: anomalie la conexiunile interne ale generatorului;

E9: dezechilibru excesiv de tensiune intre baterii.

Cu o singura baterie conectata, cu bateriile descarcate si, in orice caz,
dupa aproximativ 10 minute de inactivitate, dispozitivul se opreste
automat.

4.2 BATERII
Bateriile dispun de monitorizare a tensiunii celulelor individuale, a
tensiunii totale, a curentului de suprasarcind si a temperaturii interne a
carcasei.
Tnainte de a le conecta la aparatul de sudurd, este recomandat sa verificati
starea de incarcare si de echilibrare folosind butonul dedicat,, "de pe
carcasa exterioara, consultand semnificatia indicatorilor luminosi, asa
cum este descris in tabel (TAB. 3).
Daca diferenta dintre cele doua module este semnificativa, se recomanda
incarcarea preventiva pentru a evita posibila declansare a protectiei
impotriva dezechilibrului excesiv.

ATENTIE! Eventuala aprindere intermitenta alternativa a
A doua indicatoare, din ultimul rand al tabelului, indica o

defectiune a bateriilor, care nu trebuie utilizate (nici la
incarcare, nici la descarcare).
Chiar si absenta completa a semnalelor dupa apasarea butonului
reprezinta o anomalie (toate indicatorele sunt stinse). in general, acest
lucru inseamna cd tensiunea bateriei a scazut sub pragul minim de
siguranta.
Pentru instalarea bateriilor furnizate sunt prevazute, atat pe aparat de
sudurd, cat si pe incarcator baterii, doud locasuri specifice: alte tipuri de
baterii cu standarde de conectare si/sau tensiune diferite de cele indicate
nu sunt compatibile.

Fig.F

Conectare: ghidati cu grija modulele bateriei pe sine si impingeti-le pana
la capat, pana se aude un clic.
Extragere: apasati butonul de deblocare asa cum este indicat in figura
si ghidati bateriile pe sine, scotdandu-le in sens invers celui de conectare.
NOTA: Reincércati dupé fiecare utilizare intensivd sau in cazul unei
perioade indelungate de neutilizare (peste 3 + 6 luni).
Nivelul de incdrcare recomandat pentru mentinerea pe termen lung: 30%
+60%.
Intervalul de temperatura recomandat: functionare -15 °C + +45 °C —
incarcare +1 °C + +35 °C — depozitare +5 °C + +30 °C.

4.3 INCARCATOR BATERII
Fig. G
Partea superioara:
a. compartimentul modulului de baterie 1;
b. compartimentul modulului de baterie 2;
¢ indicator luminos de referinta pentru pozitia de incarcare 1;
d. indicator luminos de referinta pentru pozitia de incarcare 2;
Ambele indicatoare pot fi fixe sau intermitente, de culoare albastrd sau
rosie, avand astfel semnificatii diferite:

Simbol

»-
- é
£
[N,
1 s

Pentru utilizare, conectati incarcatorul baterii la retea prin intermediul
cablului de alimentare corespunzator, verificand compatibilitatea cu
datele de pe placuta de identificare.

Pornirea acestuia este automata si indicatd de cele doua indicatoare
luminoase, ambele albastre, care clipesc lent = (gata de utilizare).

In aceastd stare, este posibil sa conectati bateriile la baz, in locasurile
prevazute in acest scop, asa cum s-a descris anterior.

Incércatorul de baterii isi adapteaza instantaneu iesirile in mod automat
si independent, in functie de starea si curba de incarcare a bateriei
conectate.

Indicator luminos
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Utilizatorul poate monitoriza starea si progresul incarcarii prin intermediul
indicatorului luminos corespunzator pozitiei respective, cu urmatoarea
semnificatie:

- [#1 3 indicator albastru care clipeste rapid, baterie foarte
descarcata, in curs de incarcare cu ventilatie activa;

[MI} indicator albastru care clipeste din ce in ce mai lent, crestere
substantiala a starii de incarcare;

- indicator albastru aprins continuu, incarcarea bateriei finalizata.
Pe langa acestea, pot aparea urmatoarele doud situatii la care este
recomandat sa se acorde atentie, deoarece, in aceste cazuri, incarcarea
va fi aménata sau nu va fi activata:

- & indicatorul lumineazi alternativ rapid in rosu si albastru; bateria
se afla in modul de protectie termica, fiind necesar sa o lasati sa se
raceasca si sa amanati incarcarea (se recomanda deconectarea bateriei
de la statia de incarcare si lasarea acesteia sa se restabileasca);

- B4 indicatorul rosu este aprins continuu, bateria este defecta sau nu
poate fiincarcata.

NOTA:

Deoarece cele doua iesiri sunt complet independente, este posibil sa
conectati si sa efectuati incarcarea chiar si a unei singure baterii la un
moment dat.

Protectia termica, pe langa cazurile de incalzire excesiva, se poate activa si
poate impiedica incarcarea chiar si in cazul unor temperaturi ambientale
excesiv de scazute.

Timpul necesar pentru incdrcarea bateriilor complet descarcate este de
aproximativ Th+2h.

5.INSTALARE
ATENTIE! EFECTUATI TOATE OPERATIUNILE DE INSTALARE
A SI CONECTARE ELECTRICA CU APARATUL DE SUDURA
STRICT OPRIT.
CONEXIUNILE ELECTRICE TREBUIE EFECTUATE EXCLUSIV DE
PERSONAL EXPERIMENTAT SAU CALIFICAT.

PREGATIRE
Despachetati aparatul de sudura, montati piesele detasabile continute
n ambalaj.

Asamblarea cablului de retur-cleste
Fig.H

Asamblarea cablului de sudura-clesta de prindere a electrodului
Fig. 1

5.1 MODALITATI DE RIDICARE A APARATULUI DE SUDURA

Toate aparatele de sudura descrise in acest manual trebuie ridicate
folosind manerul sau cureaua furnizate, daca sunt prevazute pentru
modelul respectiv (montate conform descrierii din Fig. L).

5.2 AMPLASAREA APARATULUI DE SUDURA
Alegeti locul de instalare a aparatului de sudura astfel incat sa nu existe
obstacole in zona orificiilor de intrare si iesire a aerului de racire (circulatie
fortata prin ventilator, daca este prezent); asigurati-va, in acelasi timp, ca
nu sunt aspirate pulberi conductoare, vapori corozivi, umiditate etc.
Mentineti un spatiu liber de cel putin 250 mm in jurul aparatului de
sudura.
ATENTIE! Asezati aparatul de sudura pe o suprafata plana,
A cu o capacitate de incarcare adecvata greutatii acestuia,
pentru a evita rasturnarea sau deplasarile periculoase.

5.3 CONEXIUNI ALE CIRCUITULUI DE SUDARE
ATENTIE! INAINTE DE A EFECTUA URMATOARELE
A CONEXIUNI, ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE
OPRIT.
Tabelul (TAB. 1) prezinta valorile recomandate pentru cablurile de sudura
(in mm?) in functie de curentul maxim furnizat de aparatul de sudura.

Conectarea cablului de sudura clema-suport de electrod

Terminalul este prevazut cu o clema speciala care serveste la fixarea partii
neizolate a electrodului.

Acest cablu trebuie conectat, in general, la clema marcata cu simbolul (+).

Conectarea cablului de retur al curentului de sudura

Acesta trebuie conectat la piesa de sudat sau la masa metalica pe care
este asezata, cat mai aproape posibil de imbinarea in curs de executie.
Acest cablu trebuie conectat, in general, la clema marcata cu simbolul (-).
n cazuri exceptionale, anumite tipuri de electrozi (de exemplu, electrozii

cu invelis acid) necesita o conectare inversa fata de conventia indicata.

Recomandari:

- Rotiti pana la capat conectorii cablurilor de sudura in prizele rapide

(daca existd), pentru a asigura un contact electric perfect; in caz contrar,

se vor produce supraincalziri ale conectorilor, cu deteriorarea rapida a

acestora si pierderea eficientei.

Utilizati cabluri de sudura cat mai scurte posibil.

- Evitati utilizarea structurilor metalice care nu fac parte din piesa de
prelucrat, in locul cablului de retur al curentului de sudurd; acest
lucru poate fi periculos pentru sigurantd si poate duce la rezultate
nesatisfacatoare la sudare.

6. SUDAREA MMA: DESCRIEREA PROCEDURII

6.1 PRINCIPII GENERALE

- Respectati indicatiile producatorului electrozilor in ceea ce priveste
polaritatea corectd si curentul optim de sudare (in general, aceste
indicatii sunt mentionate pe ambalajul electrozilor).

Curentul de sudare trebuie reglat in functie de diametrul electrodului
utilizat si de tipul imbinarii pe care se doreste sa o realizati; cu titlu
indicativ, curentii utilizabili pentru diferitele diametre ale electrozilor
sunt:

@ electrod (mm) C.urent de sudare (A)
min. max.
1,6 25 50
2,0 40 80
2,5 60 110
32 80 160
4,0 120 200

- Retineti &, la acelasi diametru al electrodului, valorile ridicate ale
curentului vor fi utilizate pentru sudarea in plan orizontal, in timp ce
pentru sudarea verticala sau deasupra capului trebuie utilizate curenti
mai mici.

- Caracteristicile mecanice ale imbinarii sudate sunt determinate nu
numai de intensitatea curentului aleasa, ci si de alti parametri de sudare,
precum: lungimea arcului, viteza si pozitia de executie, diametrul si
calitatea electrozilor (pentru o conservare corecta, pastrati electrozii la
adapost de umiditate, protejati in ambalajele sau recipientele speciale).

6.2 PROCEDURA

- Tinand masca IN FATA FETEI, frecati varful electrodului de piesa de
sudat, efectuand o miscare ca si cum ati aprinde un chibrit; aceasta este
metoda cea mai corecta pentru aprinderea arcului.

ATENTIE: NU BATETI electrodul de piesa; s-ar risca deteriorarea
invelisului acestuia, ceea ce ar ingreuna aprinderea arcului.

Imediat ce arcul electric a fost aprins, incercati sa mentineti o distanta
fata de piesa echivalentd cu diametrul electrodului utilizat si mentineti
aceasta distanta cat mai constanta posibil pe durata sudarii; retineti ca
inclinarea electrodului in directia de avans trebuie sa fie de aproximativ
20-30 de grade (Fig. M).

La sfarsitul cordonului de sudurd, aduceti capatul electrodului usor
napoi faté de directia de avans, deasupra craterului, pentru a efectua
umplerea, apoi ridicati rapid electrodul din baia de topire pentru a
stinge arcul.

CARACTERISTICILE CORDONULUI DE SUDURA
Fig.N

7. INTRETINERE
ATENTIE! INAINTE DE A EFECTUA OPERATIUNILE DE
A INTRETINERE, ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA
ESTE OPRIT.

INTRETINERE EXTRAORDINARA

OPERATIUNILE DE INTRETINERE EXTRAORDINARA TREBUIE

EFECTUATE EXCLUSIV DE PERSONAL EXPERIMENTAT SAU CALIFICAT

IN DOMENIUL ELECTRO-MECANIC Sl IN CONFORMITATE CU NORMA

TEHNICA IEC/EN 60974-4.

ATENTIE! INAINTE DE A INLATURA PANOURILE APARATULUI

A DE SUDURA SI DE A ACCESA INTERIORUL ACESTUIA,

ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT.

- Periodic si, in orice caz, cu o frecventd adaptata utilizarii si gradului de
praf din mediul inconjurator, inspectati interiorul aparatului de sudura
si indepartati praful depus cu ajutorul unui jet de aer comprimat uscat
(maxim 10 bar).

- Evitati sa indreptati jetul de aer comprimat cdtre placile electronice;
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curatati-le, daca este necesar, cu o perie foarte moale sau cu solventi

adecvati.

Cu aceastd ocazie, verificati daca conexiunile electrice sunt bine stranse

si daca izolatia cablurilor nu prezinta deteriorari.

- La finalizarea acestor operatiuni, remontati panourile aparatului de

sudura, strangand bine suruburile de fixare.

Evitati absolut efectuarea operatiunilor de sudare cu aparatul de

sudura deschis.

- Dupa efectuarea intretinerii sau reparatiei, restabiliti conexiunile
si cablajele asa cum erau initial, avand grija ca acestea sa nu intre in
contact cu parti in miscare sau cu parti care pot atinge temperaturi
ridicate.

8. DETECTAREA DEFECTIUNILOR

IN CAZUL UNEI FUNCTIONARI NECONFORMA SI INAINTE DE A EFECTUA

VERIFICARI MAI SISTEMATICE SAU DE A VA ADRESA CENTRULUI DE

ASISTENTA, VERIFICATI CA:

Curentul de sudare, reglat cu ajutorul butonului,

diametrului si tipului de electrod utilizat.

- Sa nu fie aprinse pictogramele OV, OT si OC, care semnaleazd
declansarea dispozitivului de siguranta termica in caz de supratensiune,
subtensiune sau scurtcircuit.

- Verificati daca nu exista un scurtcircuit la iesirea aparatului de sudura: in

acest caz, remediati problema.

Asigurati-va ca conexiunile circuitului de sudare sunt realizate corect,

in special ca clema cablului de masa este conectata efectiv la piesa de

sudat, fard interpunerea unor materiale izolante (de ex. vopsele).

Bateriile sé nu fie descarcate sau inutilizabile.

sa fie adecvat

(SV)
BRUKSANVISNING

VARNING! LAS BRUKSANVISNINGEN NOGGRANT INNAN DU
ANVANDER SVETSMASKINEN.

1. SAKERHET OCH AVFALLSHANTERING

1.1 ALLMAN SAKERHET VID BAGSVETSNING

Anvéndaren maste ha tillracklig k kap om sédker éndning av

svetsmaskinen och vara informerad om riskerna i samband med

ba tillhérande skyddsatgarder och nédprocedurer.
(Se aven standarden "EN 60974 9: Utr ing for bag: ing. Del
9:1 llation och aindning”).

/N

Undvik direkt kontakt med svetskretsen; svetsmaskinens
tomgangsspanning kan under vissa omstiandigheter vara farlig.
Anslutning av svetskablar samt kontroll- och reparationsarbeten
maste utforas nar svetsmaskinen &r avstangd.
Anvand endast enligt naidennah
Folj anvisningarna for arbetsomradet. Anvédnd inte i fuktiga
eller vata utrymmen. Utsétt inte for regn. Arbeta i vdl upplysta
utrymmen.

VAV

Svetsa inte pa behallare, karl eller rorledni som i hall
eller har innehallit brandfarliga flytande eller gasformiga
produkter.

Undvik att arbeta pa material som har rengjorts med klorhaltiga
losningsmedel eller i ndrheten av sadana @mnen.

Svetsa inte pa tryckbehallare.

Avldgsna alla brandfarliga @mnen (t.ex. trd, papper, trasor etc.)
fran arbetsomradet.

Forvara gasflaskan pa avstand fran varmekaillor, inklusive solljus
(om den anvénds).

SVETSROK KAN VARA FARLIG
Roken som ar vid g innehaller giftiga gaser och angor.
Svetsrok innehaller cancerframkallande &mnen, sasom anges ilARC-
monografi 118 (Internationella cancerforskni )
Svetsrokens giftighet beror pa fol jande faktorer:

- a ller som ands vid sv
- elektroder och svetstrad;

- beldggningar;

- rengoringsmedel, avfet

- den anvénda svetsprocessen.
Alla operatdrer maste folja de regler som anges nedan for att
minimera inandningen av svetsrok:

- hallah det borta fran lla svetsrok;
andas inte in dessa rokgaser;

se till att det finns tillrécklig luftvéxling eller la
for att avleda svetsrok i narheten av svetsbagen;
anvand en svetshjalm med elektriskt ventilerat andningsskydd om
ventilationen ar otillracklig.

For att uppfylla direktiv 2019/130/EU:
mot risker som féljer av exp

dhol

9.

del och liknande;

d
anor

skydd av arbetstagare
ing for cancerframkallande eller
mutagena @mnen i arbetet krévs ett sy iskt tillva a att
for att bedo gréansvard for exp ing for svetsrok utifran
dess sammansattning, koncentration och exponeringstid.

Q0L

- Anvéand lamplig elektrisk isolering mot elektroden, arbetsstycket
och eventuella jordade metalldelar i ndrheten (som artlllgangllga)
Detta uppnas normalt g att bara handsk skor, hu |
och klader dd for andamalet samt g dning av
isolerande underlag eller mattor.

Ultraviolett stralning &r cancerframkallande, enligt IARC-
monografi 118; dessutom kan ultraviolett och infraréd stralning
skada 6gonen och orsaka brannskador pa huden.

- Skydda alltid 6gonen med lampliga filter som uppfyller kraven i
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UNI EN 169 eller UNI EN 379, ade pé skyddsglaség
hjalmar som uppfyller kraven i UNI EN 175.
Anviand lampliga brandsékra skyddsklader (enligt UNI EN 11611)
och svetshandskar (enligt UNI EN 12477) och undvik att utsatta
huden for de ultravioletta och infraréda stralar som alstras av
ljusbagen; Skyddet maste utvidgas till andra personer i narheten
av ljusbagen med hjilp av icke-reflekterande skarmar eller
gardiner.

- Buller: Om en daglig personlig exponeringsnivd (LEPd) pa
85 dB(A) eller mer uppmits pa grund av sarskilt intensiva

eller

vattenledningsnitet).
- Det &r forbjudet att anvdnda handtaget for att hinga upp
svetsmaskinen.
RISK FOR BRANNSKADOR
Vissa delar av svetsmaskinen (brdnnare, elektrodhallare) och
omraden i nirheten kan na temperaturer 6ver 65 °C: lampliga
skyddsklader maste baras.
Lat det nysvetsade arbetsstycket svalna innan du ror vid det!

OMGIVNINGSFORHALLANDEN (EN 60974-1)

- Anvénd svetsmaskinen endast under

svetsarbeten, ar det obli
skyddsutrustningar (tabell 1).

OOROOO

ELEKTRISKA OCH MAGNETISKA FALT KAN VARA FARLIGA

Den elektriska strom som flodar genom en ledare orsakar lokala
elektriska och magnetiska falt (EMF). Svetsstrommen skapar ett
EMF-falt i ndrheten av svetskretsen och sjélva svetsmaskinen.
Elektromagnetlska falt kan stora vissa medicinska apparater (t.ex.
pac k ater, llproteser m.m.).

Lampliga skyddsatgarder maste vidtas for personer som bar sadan
utrustning. Exempelws kan man férbjuda tilltrade till omradet

gatoriskt att anvinda lampliga personlig

foljande
omgivningsférhallanden:

« omgivningstemperatur mellan -10 °C och 40 °C;

relativ luftfuktighet hogst 50 % vid 40 °C;

relativ luftfuktighet hogst 90 % vid 20 °C;

Omgivningsluften ska vara fri fran damm, syror, gaser eller
fratande dmnen m.m.

.

LAGRING

- Placera maskinen och dess tillbehor (med eller utan forpackning) i
slutna utrymmen.

- Omgivningstemperaturen ska ligga mellan -20 °C och 55 °C.

Om maskinen &r utrustad med en vitskekylningsenhet

och omgivningstemperaturen &r ligre dn 0 °C: anvdnd den

dar dnds eller fora en lividuell
riskbedémning for svetsarna.
Denna svetsmaskm uppfyller de kniska produk

d iell miljo for prof

g

q
derna
1t

for a i
bruk Overensstammelse med de grundldggande gransvardena for
iska falt i hemmiljo kan

'S exp ing for elektr
inte garanteras.

Alla anvidndare maste félja nedanstaende regler for att minimera
exponeringen for elektromagnetiska falt fran svetskretsen:

- placera svetskablarna nara varandra. Fast dem med tejp nér det ar
mojligt;

hall huvudet och 6verkroppen sé langt bort fran svetskretsen som
mojligt;

- linda aldrig svetskablarna runt metallféremal eller kroppen;
svetsa inte med kroppen mitt i svetskretsen;

hall bada svetskablarna pa samma sida av kroppen;

anslut svetsstromens returkabel till det arbetsstycke som ska
svetsas sa ndra den aktuella svetsfogen som maojligt;

Svetsa inte i ndrheten av svetsmaskinen;

alla operatorer bor iaktta de minimidistanser som anges i EMF-
databladet;

avstand fran EMF-kallan till en punkt dar exponeringen dr mindre
an 20 % av det ldgsta tillatna vérdet: d = 55 cm.

YTTERLIGARE FORSIKTIGHETSATGARDER

- SVETSNING:

- I miljéer med forhojd risk for elchock

- Itranga utrymmen

- Inédrvaro av brandfarliga eller explosiva material

MASTE i forviig bedomas av en "ansvarig expert” och alltid utforas

i ndrvaro av andra personer som é&r utbildade for att ingripa i

nadfall.

De tekniska skyddsatgarderna som beskrivs i 7.10; A.8; A.10 i

standarden "EN 60974-9: Utrustning for bagsvetsning. Del 9:

llation och indning” MASTE vidtas.

Svetsning dér operatéren beﬁnner sig ovanfor marken MASTE

forbjudas, savida inte sakerhetsplattformar anvands.

- SPANNING MELLAN ELEKTRODHALLARE ELLER SVETSBRANNARE:

vid arbete med flera svetsmaskiner pa ett enda arbetsstycke eller
pa flera arbetsstycken som ar elektrlskt anslutna till varandra kan
en farlig av uppsta mellan tva olika
elektrodhallare eller svetsbrannare, till ett virde som kan uppga
till det dubbla av det tillatna gransvardet.
En erfaren samordnaremaste utféora matningar med
matinstrument for att faststdlla om det foreligger en risk och
vidta lampliga skyddsatgérder enligt punkt 7.9 i standarden "EN
60974-9: Utrustning for bag ning. Del 9: | llation och
anvéandning”.

KVARSTAENDE RISKER
- FELAKTIG ANVANDNING: Det ir farligt att anvinda svetsmaskinen
for andra arbeten @n de avsedda (t.ex. avfrostning av ror i

fr yddsvéa som tillverkaren rekommenderar eller tom
hydraulkretsen och behallaren helt pa vitska.

Vidta alltid lampliga atgarder for att skydda maskinen mot fukt,
smuts och korrosion.

]

1.2 AVFALLSHANTERING AV SVETSMASKIN OCH BATTERILADDNING
Kasta inte denna in med det li fallet nar
dess livslangd har gatt ut.

Det &r anvdndarens ansvar att avyttra denna elektriska utrustning
vid sérskilda insamlingsstéllen for avyttring och atervinning av
elektrisk utrustning, eller att vinda sig till den butik déar produkten
koptes. Denna bestammelse géller endast avyttring av utrustning
inom Europeiska unionens territorium (WEEE).

1.3 VARNINGAR OCH FORSIKTIGHETSATGARDER VID ANVANDNING

AV DE MEDFOLJANDE LITIUMBATTERIERNA

Om féljande regler inte foljs kan det leda till att batteriet gar sonder,

blir varmt, sviller, borjar brinna eller exploderar:

- Forvara batteriet utom riackhall for barn.

Oppna inte batteriholjet under ndgra omstindigheter.

Manipulera eller modifiera inte batterihéljet.

Kasta inte batteriet och utsétt det inte for kraftiga stotar.

Gor inga hal i batterihéljet med spetsiga foremal, sla inte pa det

med en hammare och trampa inte pa det.

Undvik laddning av batteriet i solen, i narheten av 6ppen eld eller

under liknande férhallanden.

Anvénd inte batteriet och lamna det inte i narheten av virmare,

oppen eld eller andra varmekallor.

- Placera inte batteriet i ugnar, ir gsugnar eller lik

Kasta inte batteriet i eld och var te upp det.

Forsok inte byta plats pa de positiva “+” och negativa”-"polerna

nér du sétter in batteriet i batterifacket.

Kortslut inte batteriets poler.

Forvara inte batterierna I6st i en lada eller ett fack dar de kan

kortsluta varandra eller kortslutas av andra metallféremal.

Anvind och forvara alltid litiumjonbatteriet pa ratt satt. |

annat fall kan det orsaka brand eller explosioner eller paverka
L q

svet pr t.

Utfor laddningen endast med den medféljande laddaren och i en

vél ventilerad miljo.

Kop alltid det batteri som rekommenderas av tillverkaren av

utrustningen.

Anvénd cell eller batteri endast for det andamal det &r avsett for.

Om batteriet avger konstiga lukter, blir varmt eller deformeras

under anvédndning, laddning eller forvaring, ska det tas ur sitt fack

och inte anvandas langre.

- Utsétt inte batteriet for vata.

Hall cellerna och batterierna rena och torra.

Rengor cellernas eller batteriets poler med en torr och ren trasa.

- Kassera batteriet pa rétt sitt (se avsnittet "kassering av batteriet”).

- Om batteriet lacker syra eller avger konstiga lukter maste det

3 d.
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omedelbart avldgsnas fran varmekaillor eller 6ppen eld.
- Vid kontakt mellan batterisyra och hud eller klader ska omradet
lelbart skoljas med ri de vatten.
- Vid kontakt mellan batterisyra och 6g ska du delbart
skolja 6gonen rikligt med vatten och kontakta lakare.

GO 2
1.4 AVFALLSHANTERING AV BATTERIET
Det urladdade batteriet ska atervinnas. | vissa stater ar detta

blig. iskt. K kta de lokala myndigh na for fast avfall for
att fa information om atervinning.
Batteriet och den elektriska/elektroniska utrustni ska |

separat fran annat avfall.

VARNING!

Kasta inte batteriet genom att brénna det. Detta kan orsaka en
explosion.

Innan batteriet kasseras ska de frilagda polerna tackas med lamplig
isoleringstejp for att undvika kortslutning.

Utsitt inte batteriet for stark varme eller eld, eftersom detta kan
orsaka en explosion.

2. INLEDNING OCH ALLMAN BESKRIVNING

Denna svetsmaskin &r en stromgenerator for bagsvetsning, framst
avsedd for MMA-svetsning med belagda elektroder (rutil-, syra- och
baselektroder).

Den inbyggda DC-DC-effektomvandlaren (likstrom) utmarker sig
genom sin héga hastighet och reglerprecision, vilket garanterar utmarkt
prestanda och svetsning av professionell kvalitet.

Den autonoma stromforsérjningen sakerstalls av tva
litiumjonbatterimoduler, vilket mojliggér maximal driftsflexibilitet dven
utan anslutning till elndtet. Den kompakta designen och den héga
mandvrerbarheten gor utrustningen ldmplig for anvandning i logistiskt
komplexa arbetsmiljoer eller under svéra forhallanden.

Varje batteri har ett integrerat elektroniskt styrsystem (BMS -
Battery Management System) som kontinuerligt styr och o6vervakar
funktionsparametrarna under laddning och urladdning, vilket garanterar
hog sédkerhet, effektivitet och lang livsldangd.

| leveransen ingar en specialanpassad batteriladdare med tva fack for
samtidig laddning av bada batterierna, vilket optimerar och férkortar den
totala laddningstiden.

2.1 HUVUDSAKLIGA EGENSKAPER

- Visning, justering och lagring av 6nskade svetsparametrar pa displayen.
- Justering av svetsstrom (MMA-processlage).

- Instalining av parametrarna HOT START och ARC FORCE for Gverstrom.
Visning i realtid av batteriernas aterstaende laddningsniva i procent.
FLUX-processldge, dvs. tradsvetsning utan gas (anvandning av tillvalet
Spool Gun).

- Justering av  bdgspanning och instdllning av
tradhastighetsnivaer (endast FLUX-processen).
Mojlighet att ansluta till en extern likstromsstromforsérjning
(anvéndning utan batterier).

forinstallda

2.2 SKYDDSFUNKTIONER

- Termostatiskt skydd (Svetsmaskin och batterier).

- Kortslutningsskydd, anti-stick-skydd (MMA).

Spannings- och stromskydd vid laddning och urladdning av batterierna
(BMS).

- Intelligent start, drift och avstangning av kylfléktarna (Svetsmaskin och
batteriladdare).

Automatisk avstangning.

2.3 TILLBEHOR PA BEGARAN
- Svetsats Spool Gun (FLUX).
- Sjalvavblandande svetshjalm: med fast eller justerbart filter.

3.TEKNISKA DATA
3.1 TYPSKYLT
De viktigaste uppgifterna om svetsmaskinens anvandning och prestanda
sammanfattas pa typskylten med féljande betydelse:

Fig.A
1- Europeisk standard for sdkerhet och  konstruktion av
béagsvetsmaskiner.

2- Tillverkarens namn och adress.

3-  Modellnamn.

4- Symbol fér den avsedda svetsmetoden.

5- Symbolen S: anger att svetsarbeten kan utféras i en miljé med 6kad
risk for elchock (t.ex. i omedelbar nérhet av stora metallmassor).

6- Symbol for typ av stromforsorjning:

7- Kapslingens skyddsgrad.

8- Stromforsorjningens specifikationer: Batteri.

9- Svetskretsens prestanda:

- U, maximal tomgéngsspanning (svetskretsen dppen).

- L/U,: Normaliserad strdm och motsvarande spdnning som kan
levereras av svetsmaskinen under svetsningen.

- A/V-A/V:  Anger instéllningsomradet for  svetsstrommen
(minimum-maximum) vid motsvarande bagspanning.

10- Serienummer fér identifiering av svetsmaskinen (nédvandigt
for teknisk support, bestéllning av reservdelar och sparning av
produktens ursprung).

11- Symboler som hanvisar till sakerhetsnormer, vars betydelse beskrivs i
kapitel 1 "Allman sdkerhet vid bagsvetsning”.

Anmarkning: Exemplet pa typskylten visar symbolernas och siffrornas
betydelse; de exakta vérdena for de tekniska uppgifterna for den
svetsmaskin ni dger maste avldsas direkt pa svetsmaskinens egen
typskylt.

3.2 OVRIGA TEKNISKA UPPGIFTER
« SVETSMASKIN:
- setabell 1 (TAB. 1);
Svetsmaskinens vikt anges i tabell 1 (TAB. 1).

+ ELEKTRODTANGEN:
- setabell 2 (TAB. 2);

« BATTERI:
- Litiumjonbatteri: 36 V/42V — 4 000 mAh - 144 Wh (2 moduler);

« BATTERILADDARE:
- Ingang: AC 100 V/240V - 50/60 Hz - 390 W;
- Utgang kanal 1: DCmax 42V -4A-168W;
- Utgdng kanal 2: DC max 42V -4 A - 168 W;

4. BESKRIVNING AV DELARNA
4.1 SVETSMASKIN: KONTROLL-,
ANSLUTNINGSANORDNINGAR

REGLERINGS- OCH
Fig.B

Pa framsidan:

1-  Kontrollpanel med LCD-display (se beskrivning nedan);

2-  Snabbkoppling for pluspolen (+) fér anslutning av svetskabeln;

3-  Snabbkoppling (-) for anslutning av svetskabel;

4- Anslutning for tillbehéret Spool Gun;

FIG.C

Pa baksidan:

5- anslutning for extern likstromsstromforsorjning;
FIG.D

Pa sidorummet:
6- fack for batterimodul 1;
7- fack for batterimodul 2;

SVETSMASKINENS KONTROLLPANEL

| FIG.E

Knapp “Q for pa- och avstangning (tryck kort och slapp).

b.  Alfanumerisk indikation av batteriernas laddningsniva i procent,
nar de ar anslutna och enheten &r paslagen.

Vid anslutning till en extern stromkélla visas istéllet vardet pa den
tillforda likspanningen (kompatibelt likspanningsintervall mellan 36
Voch 84V).

c.  Alfabetisk och numerisk indikering av det installda
utgangsstromvardet nar svetsmaskinen &r i tomgéng i MMA-ldge
(huvudinstaliningsparameter) eller av den genomsnittliga strom som
faktiskt matas ut och méts under svetsningen.
| MMA-tomgangsldge kan den 6nskade strommen stéllas in med
knapparna UP/DOWN, beroende pa materialets tjocklek samt typen
och diametern pa den anvanda elektroden.

Om ikonerna HOT START eller ARC FORCE ar aktiva (blinkar)
kan man istéllet visa och stalla in Gverstromsvardet for den valda
motsvarande parametern.

d. Alfanumerisk indikation av installningsvardet for bagspanningen
(endast i instéllningsldget FLUX) eller den genomsnittliga
bégspanningen som faktiskt regleras och méats under svetsningen.

o
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e. MODE-knappen mgjliggér, vid MMA-svetsning, sekventiell val
och installning av stromvardet fér parametrarna HOT START (inom
intervallet 5 A-50 A) och ARC FORCE (inom intervallet 5 A-50 A) med
knapparna UP/DOWN.

Om knappen halls intryckt aktiveras istdllet FLUX-processen
(tradsvetsning utan gas) och mdjligheten att stdlla in den, vilket ar
kompatibelt med tillbehdret Spool Gun (om det &r anslutet).

| aktivt FLUX-ldge, med avseende p& den motsvarande traden med
diametern 0,9 mm (endast avsedd for tillbehdret Spool Gun), finns 6
fabriksinstéllda bagspanningsvarden tillgangliga, vilka ar kopplade
till lika manga tradhastighetsnivaer, redan optimerade efter
tjockleken pé det material som ska svetsas (synergi):

Tradhastighetsniva (Lu) Materialtjocklek (mm)
1 06-0,8
2 1,0-1,2
3 1,5
4 2,0
5 2,5
6 3,0

For var och en av de 6 valbara tradhastighetsnivaerna (beteckningen
Lu blinkar) ar det dock mgjligt att fritt justera den tillhérande
bagspanningen utifran det forinstéllda vérdet (knapparna UP/
DOWN med blinkande varde) och spara det nya dnskade vérdet
(knappen MODE).

Genom att halla MODE-knappen intryckt atergdr man till
MMA-processen, som i alla fall & den forinstallda processen for
svetsmaskinen.

f.  Knapparna A / ¥ (UP/DOWN) gér det mgjligt att 6ka eller minska
den valda och for narvarande synliga parametern (strom, Gverstrom,
spanning eller hastighetsniva) i variabla steg.

g. lkonerna OC, OT, OV for fel eller skydd, som lyser fast eller blinkar
beroende pa det tillstand som orsakat dem, kompletteras av ett
intermittent ljudsignal:

- fast OC-ikon: kortslutning, anti-stick-utlésning;

fast OT-ikon: Gvertemperaturskydd for generatorn;

OT-ikon som blinkar snabbt (intervall 0,1

overtemperaturskydd for batterierna;

- OT-ikon som blinkar langsamt (intervall 0,5 sekunder): for lag

temperatur fér anvandning av batterierna;

fast OV-ikon: for 1ag spé@nning i batterierna, urladdade batterier

eller for Iag spanning i stromforsorjningen;

- ikon OV blinkar: 6verspanning i batterierna eller dverspanning i

stromforsérjningen.

sekunder):

Vanligtvis atfoljs skyddsikonerna av en felkod (alfanumerisk display
som visar procentsatsen for laddningen):

EO: for ldg spanning i den externa stromforsorjningen i den
externa kallan (om kéllan ar ansluten);

- E1:urladdade batterier, for lag spanning i batterierna;

E2: 6verspanning i batterierna eller stromférsérjningen;

E3: for hog inre temperatur i generatorn;

- E4:for hog batteritemperatur;

- E5: batteriernas driftstemperatur ar for lag;

E6: fel pa 6verdriven urladdning av batterierna;

E7: fel i batterianslutningen;

- E8:feligeneratorns interna anslutningar;

E9: for stor spanningsskillnad mellan batterierna.

Om endast ett batteri dr anslutet, om batterierna ar urladdade
eller i alla fall efter cirka 10 minuters inaktivitet stings enheten av
automatiskt.

4.2 BATTERIER
Batterierna Overvakar spanningen i de enskilda cellerna, den totala
spanningen, overbelastningsstrommen och den inre temperaturen i
holjet.
Innan batterierna ansluts till svetsmaskinen bor laddnings- och
balansstatus kontrolleras med hjélp av den sarskilda knappen ” "
pé utsidan av enheten, med hénvisning till lampornas betydelse enligt
tabellen (TAB. 3).
Om skillnaden mellan de tvd modulerna &r betydande rekommenderas
en forebyggande laddning for att undvika att skyddet mot Gverdriven
obalans aktiveras.
VARNING! Om tva indikatorlampor tidnds véaxelvis och
A intermittent, enligt den sista raden i tabellen, indikerar
detta ett fel pa batterierna, som inte far anvandas (varken
vid laddning eller urladdning).

Aven fullsténdig avsaknad av indikeringar efter att knappen tryckts in
utgor ett fel (alla indikatorlampor sldckta). | allmanhet innebér detta att
batterispanningen har sjunkit under den lagsta sékerhetsgransen.
For installation av de medftljande batterierna finns det tva sarskilda
platser, bade pa svetsmaskinen och pé batteriladdaren: andra typer av
batterier med anslutningsstandard och/eller spanning som skiljer sig fran
den angivna ar inte kompatibla.

Fig.F
Anslutning: For forsiktigt in batterimodulerna pa skenorna och tryck in
dem helt tills de klickar pa plats.
Avtagning: tryck pa frigéringsknappen enligt bilden och for batterierna
langs skenorna genom att dra ut dem i motsatt riktning jamfort med
anslutningen.
ANMARKNINGAR: Ladda batterierna efter varje intensiv anvindning
eller vid ldngre tids inaktivitet (mer &n 3-6 manader).
Rekommenderad laddningsniva for langvarig férvaring: 30 %-60 %.
Rekommenderat temperaturintervall: drift -15 °C + +45 °C — laddning +1
°C ++35 °C — forvaring +5 °C + +30 °C.

4.3 BATTERILADDARE
Fig.G
Ovre sida:
a. batterimodul 1;
b. fér batterimodul 2;
¢ indikatorlampa fér laddningslége 1;
d. indikatorlampa for laddningslage 2;
Béda indikatorlamporna kan lysa med fast sken eller blinka, vara bla eller
roda och ddrmed ha olika betydelse:

Indikatorlampa Symbol

»-
- é
£
[N,
— s

Anslut  batteriladdaren  till elndtet med den medféljande
stromforsorjningskabeln och kontrollera att den Gverensstammer med
uppgifterna pa typskylten.

Laddaren aktiveras automatiskt, vilket indikeras av att de béada bla

lamporna blinkar Iangsamt och att " = ” (klar fér anvéndning) visas.

| detta lage kan batterierna anslutas till basen i de avsedda facken enligt

beskrivningen ovan.

Batteriladdaren anpassar omedelbart sina utgangar automatiskt och

oberoende utifrdn det anslutna batteriets tillstand och laddningskurva.

Anvandaren kan Gvervaka laddningens status och framsteg via den

indikatorlampa som motsvarar den aktuella positionen, med féljande

betydelse:

- [#71 3 snabbt blinkande bl lampa, batteriet & mycket urladdat,
under laddning med aktiv ventilation;

- [I@R bl lampa som blinkar allt lingsammare, betydande 6kning av
laddningsstatus;

- bla lampa lyser konstant, batteriladdningen &r klar.

Utover dessa kan foljande tva tillstand uppsta, vilka medfér en varning
eftersom laddningen i dessa fall kommer att skjutas upp eller inte
aktiveras:

- E lampan blinkar snabbt véxelvis rott och blatt, batteriet ar i
overhettningsskydd och maste fa svalna innan laddningen kan
péborjas (rekommenderas att koppla bort batteriet fran basen och lata
det aterhdmta sig);

- B# rod lampa lyser konstant, batteriet &r defekt eller kan inte laddas.

ANMARKNINGAR:

Eftersom de tva utgéangarna ar helt oberoende av varandra ar det mojligt
att ansluta och utféra laddning dven for endast ett batteri at gangen.
Overhettningsskyddet kan, férutom vid 6éverdriven uppvéarmning,
aktiveras och férhindra laddning &ven vid extremt laga
omgivningstemperaturer.

Laddningstid for helt urladdade batterier: cirka 1-2 timmar.

5.INSTALLATION
VARNING! UTFOR  ALLA  INSTALLATIONS-
ELANSLUTNINGAR MED SVETSMASKINEN STANGD.

ELANSLUTNINGARNA FAR ENDAST UTFORAS AV ERFAREN

OCH
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ELLER KVALIFICERAD PERSONAL.

FORBEREDELSER
Packa upp svetsmaskinen och montera de |6sa delarna som ingar i
forpackningen.

Montering av returkabel och svetsklamma
Fig.H

Montering av svetskabel och elektrodklamma
Fig.1

5.1 ANVISNINGAR FOR LYFT AV SVETSMASKINEN

Svetsmaskiner som beskrivs i denna handbok ska lyftas med hjalp av
handtaget eller den medféljande remmen, om sadan ingar i modellen
(monterad enligt beskrivningen i fig. L).

5.2 PLACERING AV SVETSMASKINEN
Vélj en installationsplats for svetsmaskinen sa att det inte finns nagra
hinder vid in- och utloppet fér kylluften (tvangscirkulation med flakt, om
sadan finns); se samtidigt till att inget ledande damm, frétande angor, fukt
etc. sugs in.
Hall minst 250 mm fritt utrymme runt svetsmaskinen.
VARNING! Placera svetsmaskinen pa en plan yta med
A tillrdcklig barformaga for att undvika att den vilter eller
forskjuts pa ett farligt satt.

5.3 ANSLUTNINGARTILL SVETSKRETSEN

VARNING! INNAN DU UTFOR FOLJANDE ANSLUTNINGAR,
SETILL ATT SVETSMASKINEN AR AVSTANGD.
Tabellen (TAB. 1) visar rekommenderade varden for svetskablar (i mm?)
baserat pa den maximala strommen som svetsmaskinen levererar.

Anslutning av svetskabel mellan ting och elektrodhallare

Den har en speciell kidmma pa anslutningen som anvénds for att klimma
fast den frilagda delen av elektroden.

Denna kabel ska vanligtvis anslutas till klimman med symbolen (+).

Anslutning av svetsstromens returkabel

Den ska anslutas till det arbetsstycke som ska svetsas eller till det
metallbord som det vilar pa, sa nara den aktuella svetsfogen som mgjligt.
Denna kabel ska vanligtvis anslutas till den klamma som &r markt med
symbolen (-).

| undantagsfall kréver vissa typer av elektroder (t.ex. elektroder med sur
beldggning) en anslutning som ar omvéand jamfort med den angivna
konventionen.

Rekommendationer:

Skruva in svetskablarnas kontakter ordentligt i snabbkopplingarna (om

sadana finns) for att sékerstélla perfekt elektrisk kontakt; annars kan

kontakterna 6verhettas, vilket leder till att de snabbt slits ut och férlorar
sin effektivitet.

Anvénd sa korta svetskablar som majligt.

- Undvik att anvanda metallkonstruktioner som inte ingar i det
arbetsstycke som bearbetas som ersdttning for svetsstromens
returkabel; detta kan utgéra en sakerhetsrisk och ge otillfredsstéllande
svetsresultat.

6. MMA-SVETSNING: BESKRIVNING AV METODEN

6.1 ALLMANNA PRINCIPER

Folj elektrodtillverkarens anvisningar avseende korrekt polaritet och
optimal svetsstrom (dessa anvisningar finns vanligtvis angivna pa
elektrodférpackningen).

Svetsstrommen ska justeras utifran diametern pa den elektrod som
anvands och vilken typ av fog som ska utforas; som riktlinje galler
foljande stromstyrkor for olika elektroddiametrar:

. Svetsstrom (A)
Elektrodd (mm) -
min. max.

1,6 25 50
20 40 80
2,5 60 110
3,2 80 160
4,0 120 200

- Tank pa att vid samma elektroddiameter anvands héga stromvarden
for svetsning i horisontellt ldge, medan lagre stromvéarden maste

anvéndas for svetsning i vertikalt ldge eller Gver huvudet.

- De mekaniska egenskaperna hos den svetsade fogen bestams inte bara
av den valda strémstyrkan, utan dven av andra svetsparametrar sasom:
liusbagens langd, svetshastighet och svetsposition, elektrodernas
diameter och kvalitet (for korrekt forvaring ska elektroderna skyddas
mot fukt i avsedda férpackningar eller behéllare).

6.2 FORFARANDE

- Hall skyddsmasken FRAMFOR ANSIKTET och gnid elektrodspetsen mot

det arbetsstycke som ska svetsas med en rorelse som om du skulle

tanda en tandsticka; detta dr den mest korrekta metoden for att ténda

ljusbagen.

VARNING: KNACKA INTE med elektroden mot arbetsstycket; detta kan

skada beldggningen och gora det svart att tanda ljusbagen.

Sa& snart ljusbagen har tinds ska du forsoka halla ett avstand till

arbetsstycket som motsvarar diametern pa den anvénda elektroden

och hélla detta avstand s& konstant som mdjligt under svetsningen;

kom ihadg att elektrodens lutning i framatriktningen ska vara cirka

20-30 grader (Fig. M).

- Vid svetsfogens slut ska elektrodens ande féras nagot bakat i
forflyttningsriktningen, ovanfor kratern, for att fylla ut svetsfogen,
varefter elektroden snabbt lyfts ur sméltbadet for att slédcka ljusbagen.

ASPEKTER PA SVETSKADEN
Fig.N

7. UNDERHALL

VARNING! INNAN UNDERHALL ARBETE UTFORS, SE TILL
ATT SVETSMASKINEN AR AVSTANGD.

EXTRAORDINART UNDERHALL
EXTRAORDINART UNDERHALL FAR ENDAST UTFORAS AV PERSONAL
MED ERFARENHET ELLER KVALIFIKATIONER INOM ELEKTRO-
OCH MEKANIKOMRADET OCH | ENLIGHET MED DEN TEKNISKA
STANDARDEN IEC/EN 60974-4.

VARNING! INNAN DU TAR BORT SVETSMASKINENS
A PANELER OCH OPPNAR DEN, MASTE DU FORSAKRA DIG OM

ATT SVETSMASKINEN AR AVSTANGD.
Inspektera regelbundet, och i alla fall med en frekvens som beror pa
anvandningen och dammigheten i omgivningen, svetsmaskinens
insida och avlagsna damm som samlats med hjalp av en stréle av torr
tryckluft (hogst 10 bar).
Undvik att rikta tryckluftsstralen mot elektronikkorten; rengor dem vid
behov med en mycket mjuk borste eller lampliga I6sningsmedel.
Passa pa att kontrollera att de elektriska anslutningarna sitter ordentligt
atdragna och att kablarna inte har ndgra skador pa isoleringen.
- Nér dessa atgarder ar utforda ska svetsmaskinens paneler monteras
tillbaka och fastskruvarna dras &t ordentligt.
Undvik absolut att utfora svetsarbeten med svetsmaskinen Gppen.
Efter utford underhalls- eller reparationsarbete ska anslutningarna och
kablarna aterstallas till sitt ursprungliga skick, varvid man maste se
till att de inte kommer i kontakt med rérliga delar eller delar som kan
uppna hdga temperaturer.

8. FELFINDING

VID OTILLFREDSSTALLANDE FUNKTION, OCH INNAN DU UTFOR

MER SYSTEMATISKA KONTROLLER ELLER VANDER DIG TILL DIN

SERVICEAVDELNING, KONTROLLERA ATT:

- Svetsstrommen, som regleras med vridknappen, &r anpassad till

diametern och typen av den elektrod som anvénds.

Att ikonerna OV, OT och OC inte lyser, vilket indikerar att den termiska

sékerhetsanordningen for 6ver- eller underspanning eller kortslutning

har aktiverats.

Kontrollera att det inte foreligger nagon

svetsmaskinens utgang: atgarda i sa fall felet.

- Kontrollera att anslutningarna i svetskretsen &r korrekt utforda, sarskilt
att masskabelns klamma verkligen ar ansluten till arbetsstycket utan att
ndagot isolerande material (t.ex. farg) ligger emellan.

- Kontrollera att batterierna inte &r urladdade eller obrukbara.

kortslutning  vid
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(CS)
NAVOD K POUZIT

POZOR! PRED POUZITIM SVARECKY SI PECLIVE PRECTETE NAVOD K
POUZITI.

1. BEZPECNOST A LIKVIDACE

1.1 OBECNA BEZPECNOST PRI OBLOUKOVEM SVAROVANI

Obsluha musi byt dostatecné seznamena s bezpecnym pouzwamm
svarecky a informovana o rizicich spojenych s p py

svafovani, o pfislusnych ochrannych opatremch a o postupech v
pfipadé nouze.

(Viz také norma,, EN 60974-9: Zafizeni pro obloukové svaiovani. Cast
9: Instalace a pouzivani“).

Vyhnéte se pfimému kontaktu se svafovacim obvodem; napéti
v prazd stavu doda é svareckou muze byt za urcitych
okolnosti nebezpecné.

PFipojovani svafovacich kabelii, kontrolni a opravné prace je
nutné provadét pfi vypnuté svaredce.

Pouzivejte vyhradné v souladu s pokyny v tomto navodu.
Dodrzujte pokyny tykajici se pracovniho prostoru. Nepouzivejte v
vihkych nebo mokrych prostorech. Nevystavujte desti. Pracujte v
dobfe osvétlenych prostorech.

LN /O

Nesvarujte na nadobach, zasobnicich nebo potrubi, které obsahuji
nebo obsahovaly hoflavé k Iné ¢i plynné latky.

Vyhnéte se praci na materidlech ocisténych chlorovanymi
rozpoustédly nebo v blizkosti téchto latek.

Nesvafrujte na tlakovych nadobach.

Odstrarite z pracovniho prostoru vsechny hoflavé latky (napft.
dfevo, papir, hadry atd.).

Uchovavejte lahev mimo dosah zdroju tepla, véetné slune¢niho
zafeni (pokud se lahev pouziva).

/A

SVARECI KOUR MUZE BYT NEBEZPECNY

Kouf vznikajici pfi svafovani obsahuje toxické plyny a vypary.

Svafovaci vypary obsahuji latky zpusobujici rakovinu, jak je je

uvedeno v monografii IARC 118 (Mezinarodni agentura pro vyzkum

rakoviny).

Toxicita svafovacich vypari zavisi na nasledujicich faktorech:

- kovi pouzitych ke svafovani;

- elektrod a svafovaciho dratu;

- povlaki;

- disticich prostiedku,

- pouzity svafovaci proces.

Vsichni pracovnici musi dodrzovat nize uvedené pokyny, aby

co nejvice omezit vdechovani svarovacich vypara:

- drzet hlavu mimo dosah pf¥ipadnych svaiovacich vyparu;

- nevdechovat tyto vypary;

- zajlstlt dostatecnou vyménu vzduchu nebo prostiedky k odvodu

ich vypar v blizkosti obloul

- v pfipadé nedostateéného vétrani pouzivejte svaireéskou helmu s
elektricky ventilovanym dychacim pfistrojem.

Za ti¢elem splnéni smérnice 2019/130/EU: ochrana pracovniki pred

riziky vyplyvajicimi z expozice karci nebo mut

latkam pfi praci je nezbytny systematicky pfFistup k posouzeni

limitd expozice vypariim ze svafovani v zavislosti na jejich slozeni,

koncentraci a délce trvani expozice.

oz dal 1ok

ych latek;

P y

Zajistéte odpovidaj elektrickou izolaci viéi elektrodé,
obrabénému kusu a pfipadnym uzemnénym kovovym castem v
blizkosti (pfistupnym).

Toho Ize obvykle dosahnout nosenim rukavic, obuvi, pokryvky
hlavy a odévi uréenych k tomuto ucelu a pouzitim izolaénich
podlozek nebo rohozi.

fialové zafeni je karcinog

i, jak je d v grafii

IARC 118; navic ultrafialové a infraéervené zaieni miize poskodit
oéi a zpusobit popaleniny kiize.

O¢i vzdy chraiite pomoci vhodnych filtrii v souladu s normou UNI
EN 169 nebo UNI EN 379, namontovanych na masky nebo pfilby v
souladu s normou UNIEN 175.

Pouzivejte specialni nehoflavé ochranné odévy (v souladu s
normou UNI EN 11611) a svaiecské rukavice (v souladu s normou
UNI EN 12477) a zabraiite vy i pokozky ult |
infracervenému zafeni vznikajicimu pfi svafovani obloukem;
ochrana musi byt rozsifena i na dalsi osoby v blizkosti oblouku
pomoci nereflexnich clon nebo zasten
Hluk: Pokud v dusled} lasté ich svafovacich praci
dojde k denni osobni expozici (LEPd) rovné nebo vyssi nez 85
dB(A), je povinné pouzivat vhodné osobni ochranné prostiedky
(tab. 1).

SHOIOIC ISR

ELEKTRICKA A MAGNETICKA POLE MOHOU BYT NEBEZPECNA

Elektricky proud protékajici jakymkoli vodicem vyvolava lokalni

elektricka a magneticka pole (EMF). Svafovaci proud vytvafi EMF

pole v okoli svafovaciho okruhu a samotné svarecky.

Elektr gneticka pole rusit nékteré zdravotnické pfistroje

(napfiklad kardiostimulatory, dychaci pfistroje, kovové protézy

atd.).

Je tfeba pFijmout odpovidajici ochranna opatieni pro osoby, které

maji tato zafizeni. Napfiklad zakazat pfistup do prostoru, kde se

svafecka pouziva, nebo provést individualni posouzeni rizik pro

svarece.

Tato svarecka spliiuje technické normy pro pouziti vyhradné v

pramyslovém prostiedi pro profesionalni iéely. Neni zaru¢ena shoda

se zakladnimi limity tykajicimi se vystaveni lidi elektromagnetickym

polim v domacim prostiedi.

Vsichni pracovnici musi dodrzovat nize uvedené pokyny, aby se

exp01|ce elektromagnetickym polim (EMF) z svafovaciho obvodu

na minimum:

it svafovaci kabely k sobé. Pokud je to mozné, zajistéte je
lepici paskou;

- udrzujte hlavu a trup co nejdale od svafovaciho okruhu;

- nikdy neomotavejte svarovaci kabely kolem kovovych predméta

nebo kolem téla;

nesvarujte s télem uprostred svafovaciho obvodu;

drzte oba svafovaci kabely na stejné strané téla;

pfipojte zpétny kabel svafovaciho proudu k svafovanému dilu co

nejblize k svafovanému spoji;

nesvarujte v blizkosti svarecky;

vsichni pracovnici by méli dodrzovat minimalni pozadované

vzdalenosti uvedené v technickém listu EMF;

vzdalenost od zdro;e EMF v bodé, za kterym je expozice nizsi nez

20 % minimalni pripustné hodnoty: d = 55 cm.

A DALSIi BEZPECNOSTNI OPATRENI

- PRI SVAROVACICH PRACICH:
- V prostiedi se zvySenym rizikem trazu elektrickym proudem
- V uzavienych prostorech
-V prltomnostl hoflavych nebo vybusnych materialt
MUSI byt predem p y »~odborné zpusobil bou” a vzdy
provadény za pfitomnosti dalsich osob proskolenych pro zasahy v
pfipadé nouze.
MUSI byt pouzity technické ochranné prostiedky popsané v
bodech 7.10; A.8; A.10 normy ,EN 60974-9: Zafizeni pro obloukové
svarovani. Cast 9: Instalace a pouzivani”.

- SVAROVANI, PRI KTEREM JE OPERATOR ZVEDNUT NAD ZEM,
MUSi BYT ZAKAZANO, S VYJIMKOU PRIPADNEHO POUZITi

BEZPECNOSTNICH PLOSIN.

NAPETI MEZI DRZAKY ELEKTROD NEBO PISTOLEMI: pfi praci s vice
svafeckami na jednom kusu nebo na vice elektricky propojenych
kusech muze vzniknout nebezpeény souéet napéti v prazdném
stavu mezi dvema ruznyml drzaky elektrod nebo pistolemi, jehoz
hod miuize dosal j pfipustného limitu.

Je nezbytné, aby zkuseny koordmator proved| méreni pFistrojem s
cilem zjistit, zda existuje riziko, a mohl pfijmout vhodna ochranna
opatfeni, jak je uvedeno v bodé 7.9 normy ,EN 60974-9: Zafizeni
pro obloukové svarovani. Cast 9: Instalace a pouzivani“.
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A ZBYTKOVA RIZIKA

- NESPRAVNE POUZITi: Pouziti svarecky k jakékoli jiné ¢innosti, nez
pro kterou je uréena (napf. rozmr i potrubi vodovodni sité),
je nebezpecné.

- Je zakazano pouzivat rukojet jako prostredek k zavéseni svarecky.

- RIZIKO POPALEN{

Nékteré casti svarecky (pistole, klesté na elektrodu) a pfrilehlé
oblasti mohou dosahnout teplot vyssich nez 65 °C: je nutné nosit
vhodny ochranny odév.

Nechte pravé svafovany dil vychladnout, nez se ho dotknete!

PROVOZNi PODMINKY (EN 60974-1)

- Svarecku pouzivejte pouze za nasledujicich okolnich podminek
« teplota okoli v rozmezi-10 °C az 40 °C;
« relativni vihkost vzduchu nepfesahujici 50 % pfi teploté 40 °C;

hi

Udrzujte clanky a baterie Cisté a suché.

Cistéte svorky ¢lanku nebo baterie suchym a ¢istym hadiikem.
Baterii zlikvidujte spravnym zptsobem (viz odstavec ,Likvidace
baterie”).

Pokud z baterie unika kyselina nebo z ni vychazi podivny zapach,
je nutné ji okamzité odstranit z dosahu zdroji tepla nebo
otevieného ohné.

V pfipadé k ktu kyseliny z baterie s p
okamzité oplachnéte pod tekouci vodou.
V piipadé kontaktu kyseliny z baterie s o¢ima je okamzité
dukladné vyplachnéte a vyhledejte Iékaiskou pomoc.

N/
e &
1.4 LIKVIDACE BATERIE

Vybitou baterii je tfeba recyklovat. V nékterych statech je to povinné.
Informace o recyklacl 1|skate u mistnich organi odpovédnych za

kladani s p

sL da

nebo

« relativni vzduchu nepf jici 90 % pii teploté 20 °C;
« Okolni vzduch musi byt bez prachu, kyselin, plyni nebo
korozivnich latek atd.

SKLADOVANI

- Stroj a jeho pfislusenstvi (s obalem i bez néj) ulozte v uzavienych
prostorach.

- Teplota okoli mu5| bytv rozmen od -20°Cdo 55°C.

V piipadé stroje vyk ym chl. a pfi tep

okoli nizsi nez 0 °C: pouzijte nemrznouﬂ kapalinu doporucenou

vyrobcem nebo zcela vyprazdnéte hydraulicky okruh a nadrz od

kapaliny.

Vzdy pfijméte vhodna opatieni k ochrané stroje pied vlhkosti,

necistotami a korozi.

—_—

1.2 LIKVIDACE SVARECKY A NABIJECKY BATERII

Tuto svarecku po skonceni jeji Zivotnosti nevyhazujte do bézného
domaciho odpadu.

Je odpovéd i uzi le zlikvid toto elektrické zafizeni v
uréenych sbérnych mistech pro likvidaci a recyklaci elektrickych
zafizeni nebo se obratit na prodejnu, ve které byl vyrobek zakoupen.

Toto ustanoveni se tyka pouze likvidace zafizeni na tzemi Evropské
unie (RAEE).

1.3 BEZPECNOSTNi UPOZORNENi A OPATRENi PRO POUZiVANI
DODANYCH LITHIUMOVYCH BATERIi

Nedodrzeni nasledujicich pravidel mize zpusobit prasknuti, zahfati,
nafouknuti, pozar nebo vybuch baterie:

- Baterii uchovavejte mimo dosah déti.

Za zadnych okolnosti neotvirejte kryt baterie.

- Nezasahujte do pouzdra baterie ani jej neupravujte.

Baterii nehazejte a nevystavujte ji silnym narazam.

Neprorazejte plast baterie hroty, neudeite do néj kladivem a
neslapejte na néj.

Baterii nenabijejte na slunci, v blizkosti otevieného ohné ani v
podobnych podminkach.

Baterii nepouzivejte ani ji nenechavejte v blizkosti topeni,
otevieného ohné nebo jinych zdroju tepla.

Neumistujte baterii do trouby, mikrovinné trouby atd.

Nevhazujte baterii do ohné ani ji nezahfivejte.

Pfi vkladani baterie do ptislusného prostoru se nepokousejte
prohodit polaritu kladného ,,+" a zédporného,,-“pélu.

Nevytvarejte zkrat mezi poly baterie.

Neuchovavejte baterie volné v krabici nebo zasuvce, kde by mohlo
dojit k jejich vzajemnému zkratovani nebo ke zkratu s jinymi
kovovymi pfedméty.

Lithium-iontovou baterii vzdy pouzivejte a
zpusobem. V opaéném piipadé muze dojit k pozaru nebo vybuchu,
pripadné k negativnimu ovlivnéni vykonu Svafecky.

- Nabijeni baterie provadéjte vyhradné pomoci dodané nabijeci
zakladny a na dobfe vétraném misté.

Vzdy kupujte baterii doporucenou vyrobcem zafizeni.

- Clanek nebo baterii pouzivejte pouze pro tcel, pro ktery byla
navrzena.

Pokud baterie béhem pouzivani, nabijeni nebo ivydava
podivné pachy, zahtiva se nebo se deformuje, musi byt vyjmuta z
pouzdra a nesmi se dale pouzivat.

Baterii nevystavujte ptisobeni vody.

Kladui

Llad.

Baterii a elektrlckalelektrom:ka zafizeni je nutné likvidovat
oddélené od ostatniho odpadu.

UPOZORNENI!

Baterii nezlikvidujte spalenim. Mohlo by dojit k vybuchu.

Pied likvidaci baterie zakryjte odkryté svorky vhodnou izola¢ni
paskou, aby nedoslo ke zkratu.

Nevystavujte baterii silnému teplu ani ohni, protoze by mohlo dojit
k vybuchu.

2. UVOD A OBECNY POPIS

Tato svérecka je generator proudu pro obloukové svafovani, uréena
predevsim pro svafovani metodou MMA s obalenymi elektrodami
(rutilovymi, kyselymi a zésaditymi).

Integrovany vykonovy méni¢ DC-DC (stejnosmérny) se vyznacuje
vysokou rychlosti a pfesnosti regulace, ¢imz zarucuje vynikajici vykon a
profesiondlni kvalitu svafovani.

Autonomni napajeni zajistuji dva moduly lithium-iontovych baterii,
které umoznuji maximalni provozni flexibilitu i bez pfipojeni k elektrické
rozvodné siti. Diky kompaktni konstrukci a vysoké ovladatelnosti je
zatizeni vhodné pro pouziti v logisticky slozitych pracovnich prostiedich
nebo v naro¢nych podminkach.

Kazda baterie je vybavena integrovanym elektronickym systémem
spravy (BMS - Battery Management System), ktery neustale kontroluje
a monitoruje jeji provozni parametry béhem nabijeni i vybijeni, ¢imz
zajistuje vysokou Uroven bezpecnosti, i¢innosti a Zivotnosti.

Soucasti dodavky je specialni nabijecka akumulatord se dvéma sloty pro
soucasné nabijeni obou baterii, coz optimalizuje a zkracuje celkovou
dobu nabijeni.

2.1 HLAVNIi VLASTNOSTI

- Zobrazeni, zména a ulozeni pozadovanych parametr(i svafovani na
displeji.

Nastaveni svafovaciho proudu (rezim MMA).

Nastaveni parametr(i nadproudu HOT START a ARC FORCE.

- Zobrazeni procenta zbyvajici kapacity baterii v redlném case.

Rezim svafovani FLUX, tj. svafovani dratem bez plynu (pouziti
volitelného pfislusenstvi Spool Gun).

- Nastaveni napéti oblouku a pfednastavenych drovni rychlosti dratu
(pouze proces FLUX).

Moznost pripojeni k externimu stejnosmérnému zdroji napajeni
(provoz bez baterii).

2.2 OCHRANY

Termostaticka ochrana (svafecka a baterie).

- Ochrana proti zkratu, ochrana proti pfilepeni (MMA).

- Ochrana napéti a proudu pii nabijeni a vybijeni baterii (BMS).
Inteligentni spousténi, provoz a zastaveni chladicich ventilatord
(svarecka a nabijecka akumulatord).

- Automatické vypnuti.

2.3 PRISLUSENSTVi NA OBJEDNAVKU
- Sada pro svafovani Spool Gun (FLUX).
- Samozatemnovaci maska: s pevnym nebo nastavitelnym filtrem.

3. TECHNICKE UDAJE
3.1 TYPOVY STITEK
Hlavni udaje tykajici se pouziti a vykonu svéfecky jsou shrnuty na
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typovém stitku s nasledujicim vyznamem:
Obr.A

1-  Prislusnd evropska norma pro bezpecnost a konstrukci stroju pro
obloukové svafovani.

2- Nézev a adresa vyrobce.

3- Nazev modelu.

4- Symbol predpokladaného svatfovaciho postupu.

5- Symbol S: oznacuje, Ze Ize provadét svafovaci prace v prostiedi se
zvysenym rizikem Urazu elektrickym proudem (napf. v tésné blizkosti
velkych kovovych hmot).

6- Symbol typu napéjeni:

7- Stupen ochrany krytu.

8- Charakteristické udaje o zdroji napéjeni: Baterie.

9- Vykon svafovaciho obvodu:

U,: maximalini napéti pfi zatézi (svafovaci obvod otevreny).

- 1,/U,: Normalizovany proud a odpovidajici napéti, které mize

svarecka dodavat béhem svarovani.

A/V-A/V: Udéva rozsah nastaveni svafovaciho proudu (minimalni—

maximalni) pfi odpovidajicim napéti oblouku.

10- Vyrobni &islo pro identifikaci svafecky (nezbytné pro technickou
podporu, objednani ndhradnich dild, zjisténi ptvodu vyrobku).

11- Symboly odkazujici na bezpecnostni normy, jejichz vyznam je
uveden v kapitole 1,0becnd bezpecnost pfi obloukovém svafovani®.

Poznamka: Uvedeny piiklad typového stitku slouzi pouze k ilustraci
vyznamu symboll a ¢isel; pfesné hodnoty technickych tdaji svarecky,
kterou vlastnite, je tieba zjistit pfimo na typovém stitku samotné svarecky.

3.2 DALSI TECHNICKE UDAJE
« SVARECKA:
- viztabulka 1 (TAB. 1);
Hmotnost svaiecky je uvedena v tabulce 1 (TAB. 1).

« KLESTi NA ELEKTRODY:
- viztabulka 2 (TAB. 2);

« BATERIE:
- lithium-iontové baterie: 36 V/42 V — 4 000 mAh - 144 Wh (2 moduly);

« NABIJECKA AKUMULATORU:
- Vstup: AC 100 V/240V - 50/60 Hz - 390 W;
- Vystup kanal 1: DC max.42V -4 A-168W;
- Vystup kandlu 2: DCmax. 42V -4 A-168W;

4. POPIS SOUCASTI
4.1 Svarecka: Ovladag¢, regulator a pfipojiovaci prvky
Obr. B
Na pfedni strané:
1-  Ovladaci panel s LCD displejem (viz popis nize);
2-  Rychlospojka kladného pdlu (+) pro pfipojeni svafovaciho kabelu;
3-  Rychlospojka zaporného pélu (-) pro pfipojeni svafovaciho kabelu;
4-  Zasuvka pro pfipojeni pfislusenstvi Spool Gun;
OBR.C
Na zadni strané:
5- konektor pro pfipojeni externiho zdroje stejnosmérného napajeni;
OBR.D
Na boénim panelu:
6- - prihradka pro bateriovy modul 1;
7- - ulozny prostor pro bateriovy modul 2;

OVLADACI PANEL Svarecky
| OBR.E

a. Tlacitko, O pro zapnuti a vypnuti (kratce stisknout a uvolnit).

b. Alfanumericky tdaj o procentudlnim stavu nabijeni baterii, jsou-li
pfipojeny a zafizeni je zapnuto.
Pfi pfipojeni k externimu zdroji napéjeni se naopak zobrazuje
hodnota vstupniho stejnosmérného napéti pfivadéného napajeciho
zdroje (kompatibilni rozsah stejnosmérného napéti mezi 36 Va 84V).

c.  Alfanumerické oznaceni nastavené hodnoty vystupniho proudu,
kdyz je svarecka v rezimu MMA v prazdném chodu (hlavni
nastavovaci parametr), nebo primérného proudu, ktery je skutecné
dodavan a méfen béhem svarovani.
V rezimu MMA bez zdtéZe je mozné nastavit pozadovany proud
pomoci tlacitek UP/DOWN v zévislosti na tloustce materialu a typu
a prameéru pouzité elektrody.
Naopak pfi aktivnich (blikajicich) ikonach HOT START nebo ARC
FORCE je mozné zobrazit a nastavit hodnotu nadproudu pfisluiného
vybraného parametru.

d.  Alfanumericky tidaj o nastavené hodnoté napéti oblouku (pouze v
rezimu nastaveni FLUX) nebo o priimérném napéti oblouku, které je
skutecné nastaveno a méfeno béhem svarovani.

e. Tlacitko MODE v rezimu MMA umoziuje postupny vybér a nastaveni

proudové hodnoty parametri HOT START (v rozsahu 5 A az 50 A) a
ARC FORCE (v rozsahu 5 A az 50 A) pomoci tla¢itek UP/DOWN.
Dlouhym stisknutim se naopak aktivuje a Ize nastavit proces FLUX
(svafovani dratem bez plynu), ktery je kompatibilni s pfislusenstvim
Spool Gun (je-li pfipojeno).
V aktivnim rezimu FLUX jsou pro pfislusnou elektrodu o priiméru
0,9 mm (urc¢enou vyhradné pro pfislusenstvi Spool Gun) k dispozici
6 tovarné piednastavenych hodnot napéti oblouku, ke kterym
je piifazeno stejny pocet Urovni rychlosti podavani drétu, jiz
optimalizovanych v zavislosti na tloustce svafovaného materidlu
(synergie):

Uroveri rychlosti (Lu) Tloustka materialu (mm)
1 06-0,8
2 1,0-1,2
3 1,5
4 2,0
5 2,5
6 3,0

Pro kazdou z 6 volitelnych drovni rychlosti dratu (blikd znacka
Lu ) je viak mozné libovolné ménit pfislusné napéti oblouku od
prednastavené hodnoty (tlacitka UP/DOWN s blikajici hodnotou) a
ulozit novou pozadovanou hodnotu (tla¢itko MODE).

Dlouhym stisknutim tlacitka MODE se vratite k procesu MMA, ktery
je v kazdém piipadé nastaven jako vychozi proces svarecky.

f.  Tla¢itka A / ¥ (UP/DOWN) umoznuji zvySovat nebo snizovat
vybrany a aktualné zobrazeny parametr (proud, nadproud, napéti
nebo uroven rychlosti) v proménnych krocich.

g. lkony poruchy nebo ochrany OC, OT, OV, které sviti trvale nebo blikaji
v zavislosti na stavu, ktery je vyvolal, a jsou doplnény pferusovanym
zvukovym signalem:

- stala ikona OC: zkrat, aktivace ochrany proti zaseknuti;

stala ikona OT: ochrana generatoru proti piehfati;

rychle blikajici ikona OT (interval 0,1 sekundy): ochrana proti

prehfati baterif;

ikona OT pomalu blikajici (interval 0,5 sekundy): teplota pfilis nizka

pro pouziti baterif;

- stala ikona OV: nedostate¢né napéti baterii, vybita baterie nebo

nedostate¢né napéti zdroje stejnosmérného napajeni;

blikajici ikona OV: prepéti baterii nebo prepéti
stejnosmérného napajeni.

zdroje

lkony ochrany jsou obvykle doprovazeny chybovym kédem
(alfanumericky displej s procentem nabijeni):

- EO: podpéti externiho napajeni (je-li zdroj pfipojen);

- E1:vybitd baterie, podnapéti baterii;

E2: piepéti baterii nebo externiho napajeni;

E3: piehfati generatoru;

- E4: prehfati baterii;

- ES5: piilis nizka provozni teplota baterii;

E6: porucha zplsobena nadmérnym vybitim baterii;

E7: porucha pfipojeni baterii;

- E8: porucha vnitinich spojl generatoru;

- E9: nadmérna nerovnovaha napéti mezi bateriemi.

Je-li pfipojena pouze jedna baterie, jsou-li baterie vybita a v kazdém
pfipadé po pfiblizné 10 minutach necinnosti se zafizeni automaticky
vypne.

4.2 BATERIE
Baterie jsou vybaveny monitorovanim napéti jednotlivych c¢lankd,
celkového napéti, proudu pfi pfetizeni a vnitini teploty pouzdra.
Pred pfipojenim k svafecce je vhodné zkontrolovat stav nabijeni a
vyvézenost pomoci piislusného tlacitka, ()" na vnéjsim plasti, pficemz
je tfeba se Fidit vyznamem kontrolnich svétel, jak je popséno v tabulce
(TAB. 3).
Pokud je rozdil mezi obéma moduly znac¢ny, doporucuje se provést
preventivni nabijeni, aby se zabranilo moznému spusténi ochrany proti
nadmérné nevyvéazenosti.

f POZOR! Pfipadné stiidavé blikani dvou kontrolnich svétel

(posledni fadek tabulky) signalizuje poruchu baterii, které
nesmi byt pouzivany (ani pfi i, ani pfi vybijeni)
| Uplnd absence signalizace po stisknuti tla¢itka pfedstavuje poruchu
(vSechny kontrolky zhasnuté). Obvykle to znamend, ze napéti baterie
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kleslo pod minimalni bezpe¢nostni prahovou hodnotu.
Pro instalaci dodanych baterii jsou jak na svarecce, tak na nabijecce
akumulator( k dispozici 2 specialni Uchyty: jiné typy baterii s odliSnym
standardem pfipojeni a/nebo napétim, nez je uvedeno, nejsou
kompatibilni.

Obr.F
Pfipojeni: opatrné nasurite bateriové moduly na vodici listy a zatlacte je az
na doraz, dokud nezazni kone¢né zacvaknuti (klik).
Vyjmuti: stisknéte odblokovaci tlacitko, jak je znazornéno na obrazku, a
baterie posurite po kolejnicich tak, Ze je vysunete v opa¢ném sméru nez
pfi pfipojovani.
POZNAMKY: Dobijejte po kazdém intenzivnim pouziti nebo v piipadé
deliho nepouzivani (vice nez 3 az 6 mésicti).
Doporucena droven nabijeni pro dlouhodobé uchovavani: 30 % az 60 %.
Doporuceny teplotni rozsah: provoz -15 °C az +45 °C — nabijeni +1 °C az
+35 °C — skladovani +5 °Caz +30 °C.

4.3 NABIJECKA AKUMULATORU
Obr.G
Horni strana:
a. - prihradka pro bateriovy modul 1;
b.  pro tchyt bateriového modulu 2;
c.  kontrolka polohy nabijeni 1;
d. kontrolka polohy nabijeni 2;
Obé kontrolky mohou svitit trvale nebo blikat, byt modré nebo ¢ervené
a mit tak rGzny vyznam:

PRIPRAVA
Vybalte svafecku a provedte montaz samostatnych dil(i obsazenych v
baleni.

Montaz zpétného kabelu a svorky
Obr.H

Montaz svarovaciho kabelu a svorky pro uchyceni elektrody
Obr. |

5.1 ZPUSOB ZVEDANI Svaiecky

Vsechny svafecky popsané v tomto navodu je tfeba zvedat pomoci
rukojeti nebo dodaného popruhu, pokud je u daného modelu k dispozici
(namontovaného podle obr. L).

5.2 UMISTENI Svarecky
Vyberte misto pro instal aci svafecky tak, aby v okoli vstupu a vystupu
chladiciho vzduchu (nucena cirkulace pomoci ventilatoru, je-li k dispozici)
nebyly zadné prekézky; zéroven se ujistéte, Ze do stroje nebudou
nasavény vodivé prachy, korozivni vypary, vihkost atd.
Kolem svérecky udrzujte volny prostor nejméné 250 mm.
POZOR! Svarecku umistéte na rovny povrch s nosnosti
A odpovidajici jeji hmotnosti, aby nedoslo k jejimu
pFevraceni nebo nebezpeénému posunuti.

5.3 PRIPOJENI SVAROVACIHO OBVODU

Kontrolka Symbol POZOR! PRED PROVEDENIM NASLEDUJICICH PRIPOJENI SE

:. UJISTETE, ZE JE SVARECKA VYPNUTA.

Tabulka (TAB. 1) uvadi doporuc¢ené hodnoty pro svarovaci kabely (v mm?)
[ ] [ ] g v zavislosti na maximalnim proudu dodavaném svareckou.
l__f_—' x Pfipojeni svafovaciho kabelu svorky k drzéku elektrody

m‘ Na svorce je umisténa specialni svorka, ktera slouzi k upnuti odkryté ¢asti
elektrody.

Tento kabel se obvykle piipojuje ke svorce oznac¢ené symbolem (+).

u Pfipoj () ho kabelu svafovaciho proudu

Pro pouziti pfipojte nabijecku akumulatort k elektrické siti pomoci

prislusného kabelu pro napéjeni a zkontrolujte kompatibilitu s Gdaji na

typovém Stitku.

Nabijecka se zapne automaticky, coz signalizuji obé pomalu blikajici

modré kontrolky Zil= (pfipraveno k pouziti).

V tomto stavu je mozné piipojit baterie k zakladné do pfislusnych

prihradek, jak bylo popsano vyse.

Nabijecka akumuldtori okamzité automaticky a nezavisle pfizptsobuje

své vystupy podle stavu a kfivky nabijeni pfipojené baterie.

Uzivatel muze sledovat stav a pribéh nabijeni pomoci kontrolky

odpovidajici dané pozici, jejiz vyznam je nasledujici:

- [#71 & rychle blikajici modra kontrolka, baterie je velmi vybitd,
probiha nabijeni s aktivnim vétranim;

- [} modré kontrolka blika postupné stale pomaleji, vyrazné zvyseni
procesu nabijeni;

- modra kontrolka sviti trvale, nabijeni baterie je dokonceno.

Kromé téchto stavli se mohou vyskytnout nasledujici 2 situace, na

které je tfeba dat POZOR, protoze v téchto pfipadech bude nabijeni

odlozeno nebo se nespusti:

E kontrolka rychle stfidavé bliké cervené a modre, baterie je v rezimu

tepelné ochrany, je nutné ji nechat vychladnout a nabijeni odlozit

(doporucuje se odpojit baterii od zakladny a nechat ji se zotavit);

- R4 sviti cervend kontrolka nepretrzité, baterie je vadna nebo nelze ji
nabit.

POZNAMKY:

Vzhledem k tomu, Ze jsou oba vystupy zcela nezavislé, je mozné pfipojit a
provadét nabijeni i pouze jedné baterie najednou.

Tepelna ochrana se miize aktivovat nejen v piipadé nadmérného
zahfivani, ale také v piipadé pfilis nizkych teplot okoli, a tim zabranit
nabijeni.

Doba nabijeni zcela vybitych baterii je pfiblizné 1-2 hodiny.

5.INSTALACE
POZOR! VSECHNY INSTALACNI PRACE A ELEKTRICKE
A PRIPOJENi PROVADEJTE POUZE PRI VYPNUTEM
SVARECKOVEM PRISTROJI.

ELEKTRICKE PRIPOJENI SMi PROVADET VYHRADNE ZKUSENY NEBO
KVALIFIKOVANY PERSONAL.

Musi byt pfipojen k svafovanému dilu nebo k kovovému stolu, na kterém
je polozen, co nejblize k svafovanému spoji.

Tento kabel se obvykle pfipojuje ke svorce oznacené symbolem (-).
Vyjimecné nékteré typy elektrod (napf. elektrody s kyselym povlakem)
vyzaduji opacné pfipojeni, nez je uvedeno vyse.

Doporuceni:

- Konektory svafovacich kabell je tfeba do rychlospojek (jsou-li k
dispozici) zasroubovat az na doraz, aby byl zajistén dokonaly elektricky
kontakt; v opa¢ném piipadé dojde k prehtati samotnych konektord, coz
povede k jejich rychlému opotiebeni a ztrté ucinnosti.

Pouzivejte co nejkratsi svafovaci kabely.

Nepouzivejte kovové konstrukce, které nejsou soucasti obrabéného
dilu, jako nahradu za zpétny vodi¢ svafovaciho proudu; to miize byt
nebezpecné z hlediska bezpe¢nosti a muze vést k neuspokojivym
vysledkim svafovani.

6. SVARENi MMA: POPIS POSTUPU

6.1 OBECNE ZASADY

- Dodrzujte pokyny vyrobce elektrod ohledné spravné polarity a
optimalniho svafovaciho proudu (tyto tdaje jsou obvykle uvedeny na
obalu elektrod).

Svafovaci proud je tfeba nastavit v zavislosti na priméru pouzité
elektrody a typu spoje, ktery chcete provést; orientacni hodnoty
proudt pro réizné prameéry elektrod jsou:

@ elektrody (mm) .Svaiovaci proud (A)
min. max.
1,6 25 50
2,0 40 80
2,5 60 110
32 80 160
4,0 120 200

Je tfeba mit na paméti, Zze pfi stejném priméru elektrody se pro
svafovani v horizontalni poloze pouzivaji vysoké hodnoty proudu,
zatimco pro svafovani ve svislé poloze nebo nad hlavou je tfeba pouzit
nizsi proudy.

Mechanické vlastnosti svafovaného spoje jsou urceny nejen zvolenou
intenzitou proudu, ale i dal$imi parametry svafovani, jako jsou: délka
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oblouku, rychlost a poloha provedeni, priimér a kvalita elektrod (pro
spravné skladovani uchovévejte elektrody v suchu a chrante je v
urcenych obalech nebo nadobach).

6.2 POSTUP

- S maskou PRED OBCICKEM otiete $pickou elektrody o svafovany dil
pohybem, jako byste zapalovali sirku; toto je nejvhodnéjsi zptisob
zapéleni oblouku.

POZOR: ELEKTRODOU NEKLEPEJTE na obrobek; hrozi poskozeni jejiho
povlaku, coz by ztizilo zapaleni oblouku.

Jakmile se oblouk zapali, snazte se udrzovat od dilu vzdalenost rovnajici
se priméru pouzité elektrody a tuto vzdalenost udrzujte béhem
svarovani co nejkonstantnéjsi; méjte na paméti, Ze sklon elektrody ve
sméru posuvu by mél byt piiblizné 20-30 stupid (obr. M).

Na konci svarové drahy posurite konec elektrody mirné zpét ve sméru
posuvu, nad krater, abyste provedli vyplnéni, a poté elektrodu rychle
zvednéte z tavné 1azné, aby doslo k zhasnuti oblouku.

VZHLED SVAROVEHO $VU
Obr.N

7.UDRZBA

POZOR! PRED PROVEDENIM UDRZBY SE UJISTETE, ZE JE
SVARECKA VYPNUTA.

MIMORADNA UDRZBA

MIMORADNE UDRZBOVE PRACE SMi PROVADET VYHRADNE

ZKUSENY NEBO KVALIFIKOVANY PERSONAL V  OBLASTI

ELEKTROTECHNIKY A STROJIRENSTVi A V SOULADU S TECHNICKOU

NORMOU IEC/EN 60974-4.

POZOR! PRED DEMONTAZ{ KRYTU SVARECKY A PRISTUPEM

A DO JEHO VNITRNIHO PROSTORU SE UJISTETE, ZE JE

SVARECKA VYPNUTA.

Pravidelné, a to v zavislosti na intenzité pouzivani a prasnosti prostiedi,

zkontrolujte vnitfek svafecky a odstraite usazeny prach proudem

suchého stlaceného vzduchu (maximalné 10 bar).

- Vyhnéte se sméfovani proudu stlaceného vzduchu na elektronické
desky; jejich ptipadné cisténi provadéjte velmi mékkym kartacem nebo
vhodnymi rozpoustédly.

- Pfitéto piilezitosti zkontrolujte, zda jsou elektrické spoje dobfe utazené

a zda kabeldz nevykazuje poskozeniizolace.

Po dokonceni téchto Gkonl namontujte zpét panely Svarecky a pevné

utdhnéte upeviovaci Srouby.

- Za zadnych okolnosti neprovadéjte svafovaci prace pfii oteviené

svérecce.

Po provedeni udrzby nebo opravy obnovte plvodni stav pfipojeni a

kabeldze a dbejte na to, aby se nedostaly do kontaktu s pohyblivymi

castmi nebo s ¢astmi, které mohou dosahovat vysokych teplot.

8.VYHLEDAVANI PORUCH

V PRIPADE NEVYHOVUJICIHO PROVOZU A PRED PROVEDENIM
DUKLADNEJSICH KONTROL NEBO OBRACENIM SE NA VAS SERVISNI
CENTRUM ZKONTROLUJTE, ZDA:

- zda je svafovaci proud, nastaveny pomoci oto¢ného knofliku,
odpovidajici priméru a typu pouzité elektrody.

Nesviti ikony OV, OT a OC signalizujici aktivaci tepelné pojistky proti
nadmérnému nebo nedostate¢nému napéti ¢i zkratu.

- Zkontrolujte, zda na vystupu svafecky nedoslo ke zkratu: v takovém
pfipadé provedte odstranéni zavady.

Zkontrolujte, zda jsou pripojeni svafovaciho obvodu provedena
spravné, zejména zda je svorka zemniciho kabelu skute¢né pfipojena k
obrobku a zda mezi nimi nejsou zadné izola¢ni materialy (napf. natéry).
Baterie nejsou vybité ani nepouzitelné.

(HR-SR)
UPUTE ZA UPORABU

UPOZORENJE! PRIJE UPORABE APARATA ZA ZAVARIVANJE PAZLJIVO
PROCITAJTE UPUTE ZA UPORABU.

1. SIGURNOST | ODLAGANJE

1.1 OPCA SIGURNOST PRI LUKOVOM ZAVARIVANJU

Operater mora biti dovoljno obucen za sigurno rukovanje aparatom
za zavarivanje i upoznat s rizicima povezanima s postupcima
elektroluénog zavarivanja, odgovaraju¢im zastitnim mjerama i
postupcima u hitnim sluéajevima.

(Takoder pogledajte normu “EN 60974-9: Oprema za luéno
zavarivanje. Dio 9: Instalacija i uporaba”).

I9hi

- jegavajte izravan k s krugom za zavarivanje; napon

otvorenog kruga koji isporucuje aparat za zavarivanje moze biti
P u odredenim okol

Spajanje kabela za zavarivanje, kao i pregled i popravak, mora se

obavljati dok je aparat za zavarivanje iskljucen.

Koristite samo prema uputama u ovom priru¢niku.

Pridrzavajte se smjernica vezanih uz radno podrucje. Ne koristite

na vlaz ili mokrim mj Ne izlazite kisi. Radite u dobro

osvijetljenim prostorima.

LN /O

- Ne zavarujte spremnike, posude ili cijevi koje sadrze ili su
sadrzavale zapaljive tekucine ili plinove.

Izbjegavajte rad na materijalima ociS¢enim kloriranim otapalima
ili u blizini takvih tvari.

Ne zavarujte na tla¢nim posudama.

Uklonite sve zapaljive materijale (npr. drvo, papir, krpe itd.) iz
radnog podrugja.

Drzite bocu podalje od izvora topline, ukljucujudi izravnu suncevu
svjetlost (ako se koristi).

ISPARAVANJA PRI ZAVARIVANJU MOGU BITI OPASNA

Dimovi nastali tijekom zavarivanja sadrze toksicne plinove i pare.

Dimovi pri zavarivanju sadrze kancerogene tvari, kao kako je

navedeno u Monografiji 118 Medunarodne agencije za istrazivanje

raka (IARC).

Toksi¢nost zavarivackih isparenja ovisi o sljede¢im ¢imbenicima:

- metali koji se koriste za zavarivanje;

- elektrode i Zica za zavarivanje;

- prevlake;

- sredstva za Ciscenje, sredstva za odmascivanje i sli¢ni proizvodi;

- proces zavarivanja koji se koristi.

Svi operateri moraju slijediti dolje navedena pravila kako bi se

udisanje isparenja pri zavarivanju svelo na najmanju mogucu mjeru:

- drzite glavu podalje od svih zavarivackih isparenja;

- ne udisati takve isparenja;

osigurajte adekvatnu ventilaciju ili upotrijebite odgovarajuca

sredstva za odsisavanje isparenja zavarivanja iz blizine luka;

- koristite kacigu za =zavarivanje s elektricno ventiliranim
respiratorom ako je ventilacija nedovoljna.

Kako bi se udovoljilo Direktivi 2019/130/EU o zastiti radnika od rizika

p ih s izl j kancerogeni ili i na radu,

potreban je sustavan pristup procjeni granicaizlozenosti za isparenja

od zavarivanja na temelju njihove sastavnice, koncentracije i trajanja

izloZzenosti.

- Osigurajte odgovarajucu elektri¢nu izolaciju od elektrode,

obradka i bilo kojih obliznjih (pristupacnih) uzemljenih metalnih
dijelova.
To se obi¢no postize nosenjem rukavica, obuce, zastite za glavu i
odjece namijenjene za tu svrhu te upotrebom izolacijskih podloga
ili platformi.

- Ultrljubicasto zracenje je kancerogeno, kako je navedeno u IARC
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monograﬁu 118; osim toga, ultraljubicasto i infracrveno zracenje

i oci i uzrokovati opekline koze.

te oci odgovarajucim filtrima koji su u skladu s

normom UNI EN 169 ili UNI EN 379, montiranim na zastitne naocale
ili kacige u skladu s normom UNI EN 175.
Nosite odgovarajucu vatrostalnu zastitnu odjecu (u skladu s
normom UNI EN 11611) i rukavice za zavarivanje (u skladu s
normom UNIEN 12477), pazedi da kozu ne izlazete ultraljubicastim
iinfracrvenim zrakama koje nastaju pri zavarivanju; Zastita se mora
prosiriti i na druge osobe u blizini luka pomocu nereflektirajucih
zaslona ili zavjesa.

- Buka: Ako se kao rezultat posebno intenzivnih zavarivackih
radova zabiljezi osobni dnevni razma izlozenosti (LEPd) od 85
dB(A) ili vise, uporaba odg juce b sti opreme je

obavezna (Tablica 1).

SHOIOIC ISIRIS)

ELEKTRICNA | MAGNETSKA POLJA MOGU BITI OPASNA

Elektri¢na struja koja prolazi kroz bilo koji vodic stvara lokalizirana
elektri¢na i magnetska polja (EMP). Struja za zavarivanje stvara EMP
u blizini strujnog kruga za zavarivanje i same zavarivacke sprave.
Elektromagnetska polja mogu ometati odredene medicinske uredaje
(npr. pejsmejkere, respiratornu opremu, metalne proteze itd.).

Za osobe koje koriste takve uredaje potrebno je poduzeti
odgovarajuce zastitne mjere. Na primjer, ograniciti prlstup podruqu

A PREOSTALIRIZICI

- NEPRAVILNA UPORABA: opasno je koristiti aparat za zavarivanje za
bilo koju svrhu osim one za koju je namijenjen (npr. odmrzavanje
vodovodnih cijevi).

- Zabranjeno je koristiti rucku za vjesanje aparata za zavarivanje.

- RIZIK OD OPEKLINA
Neki dijelovi aparata za zavarivanje (gorionik, drzac¢ elektroda) i
okolna podruéja mogu doseci temperature iznad 65 °C: potrebno
je nositi odgovarajucu zastitnu odjecu.

Neka se obradak ohladi prije dodira!

UVJETI OKOLISA (EN 60974-1)
- Koristite aparat za zavarivanje samo pod sljede¢im uvjetima
okoline:

. atura

p line izmedu -10 °C i 40 °C;
« relativna vlaznost ne prelazi 50 % pri 40 °C;
« relativna vlaznost ne smije prelaziti 90 posto pri 20 °C;
« Zrak u okolini mora biti ¢ist od prasine, kiselina, plinova ili
korozivnih tvari itd.

SKLADISTENJE

- Cuvajte uredaj i njegove dodatke (s ambalazom ili bez nje) u
zatvorenom prostoru.

- Temperatura okoline mora biti izmedu -20 °Ci 55 °C.

Ako je stroj opremljen sustavom za hladenje tekuc¢inom i

gdje se aparat za zavarivanje koristi ili p poj
procjenu rizika za zavarivace.

Ova zavarivacka sprava u skladu je s tehni¢kim standardima
prolzvoda za iskljuc¢ivu upotrebu u industrijskom okruzenju u

profi Ine svrhe. Uskladi s granicama koje se
odnose na izlozenost ljudi elektromagnetskim poljima u kuénom
okruzenju zajamdena.

Svi operateri moraju slijediti dolje navedena pravila kako bi se
smanjila izloZzenost poljima EMZ-a iz zavarivackog kruga:

priblizite kabele za zavarivanje jedan drugome. Kad god je
moguce, pricvrstite ih ljepljivom trakom;

drzite glavu i trup Sto je moguce dalje od strujnog kruga za
zavarivanje;

- nikada ne omotavajte kablove za zavarivanje oko metalnih
predmeta ili svog tijela;

ne zavarujte s tijelom postavljenim u sredini strujnog kruga za
zavarivanje;

drzite oba kabela za zavarivanje na istoj strani tijela;

prikljuéite povratni kabel za strujni krug zavarivanja na obradak
$to je moguce blize zavarivanom spoju;

ne zavarujte blizu aparata za zavarlvan;e,

- svi operateri trebaju pos i mi lalj i u
tehnickim podacima o EMF-u;

udaljenostod i |zvora EMF u tock| |za kOJEJE izloZzenost manja od 20
posto minimall p vri ird=55cm.

DODATNE MJERE OPREZA
- ZAVARIVACKI RADOVI:
- U okruzenjima s povecanim rizikom od elektri¢cnog udara
- U skucenim prostorima
- U prisutnosti zapaljivih ili eksplozivnih materijala
Ove mjere mora unaprijed procijeniti ‘stru¢ni nadzornik’ i uvijek
se moraju provoditi u prisustvu drugih osoba obuéenih za

peratura je ispod 0 °C: upotrijebite antifriz koji
preporucuje proizvoda¢ ili potpuno ispustite hidrauli¢ki krug i
spremnik svake tekuéine.

Uvijek poduzmite odgovarajuce mjere za zastitu stroja od vlage,

prljavstine i korozije.

)i ¢

]

1.2 ODLAGANJE APARATA ZA ZAVARIVANJE | PUNJACA BATERIJA
Nemojte odlagati ovaj aparat za zavarivanje s obicnim kucnim
otpadom na kraju njegova korisnog vijeka trajanja.

Odgovornost je korisnika da ovu elektrlcnu opremu zbrine na
oznadenim i za prikuplj p za zbrinjavanje i
recikliranje elektri¢ne opreme ili da se obrati trgovini u kojoj je
proizvod kupljen. Ova se odredba odnosi samo na zbrinjavanje
opreme unutar Europske unije (WEEE).

1.3 SIGURNOSNA UPUTSTVA | MJERE OPREZA ZA UPOTREBU
PRILOZENIH LITIJSKIH BATERIJA
Nepostivanje sljededih pravila moze dovesti do loma, pregrijavanja,
bubrenja, zapaljenja ili eksplozije baterije:
- Drzite bateriju izvan dohvata djece.
- Niu ko;em slucaju ne otvarajte kuciste baterije.
- N ijenjati ili prilagod: i kuciste baterije.
Nemo;te bacati bateriju niti je izlagati snaznom udarcu.
Ne probadajte kuciste baterije ostrim predmetima, ne udarajte je
&eki¢em i ne stajte na nju.
Ne punite bateriju na izravnoj suncevoj svjetlosti, blizu otvorenih
I ili u slicnim uvjeti
Ne koristite i ne ostavljajte bateruu u blizini grijalica, otvorenih
plamenovaiili drugih izvora topline.
Ne stavljajte bateriju u pecnice, mikrovalne pecnice itd.
Nemojte bacati bateriju u vatru niti je zagrijavati.
- Nemojte pokusavati preokrenuti polaritete pozitivnih ‘+" i
negativnih’'prikljucaka pri umetanju baterije u njezin pretinac.

postupanje u hitnim slucajevima.
Tehnicke zastitne mjere opisane u 7.10; A.8; A.10 norme “EN
60974-9: Oprema za luéno zavarivanje. 9. dio: P ljanje i

uporaba” MORAJU se primijeniti.

Zavarivanje dok je operater suspendiran iznad tla MORA biti
zabranjeno, osim ako se ne koriste sigurnosne platforme.

NAPON IZMEDU DRZACA ELEKTRODA ILI GORIONIKA: pri radu
s viSe aparata za zavarivanje na jednom radnom komadu ili na
nekoliko elektri¢no p ih radnih k da moze nastati
opasan zbroj napona praznog hoda izmedu dva razli¢ita drzaca

- N jte kratko spajati terminale baterije.

Nemojte pohranjivati baterije labavo u kutiji ili ladici gdje bi mogle
izazvati kratki spoj medt ili s drugim Inim pred
Uvijek pravilno koristite i pohranjujte onsku bateriju.
Nepridrzavanje toga moze uzrokovati pozare ili eksplozije ili
negativno utjecati na rad varilice.

Punite bateriju samo pomocu priloZzenog stalka za punjenje i u
dobro prozraéenom prostoru.

ima.

elektroda ili gorionika, koji moze doseci dvostruku vrijed
dopustene granice.

Iskusni koordinatormora provesti instrumentalna mjerenja kako
bi utvrdio postoji ik i poduzeti odgovarajuce zastitne mjere
navedene u klauzuli 7.9 norme ‘EN 60974-9: Oprema za lu¢no
zavarivanje. Dio 9: Ugradnja i uporaba’

Uvijek k bateriju koju preporucuje proizvoda¢ opreme.

- Koristite celiju ili bateriju samo za namjenu za koju je dizajnirana.
- Ako tijekom upotrebe, punjenja ili skladiStenja baterija ispusta
neobicne mirise, zagrijava s mijenja oblik, mora se izvaditi iz
kucista i viSe se ne smije koristiti.

Nemojte mokriti bateriju.

Drzite celije i baterije Cistima i suhima.
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Ocistite terminale celije ili baterije suhom, ¢istom krpom.

- Odlozite bateriju na odg juci nacin (pogledaj djeljal
‘odlaganju baterija’).

Ako baterija curi kiselinu ili ispusta neobi¢ne mirise, odmah je
udaljite od izvora topline tvorenih plamenova.

U slucaju baterijske ki s kozom ili odje¢com, odmah
isperite pod teku¢éom vodom.

Ako kiselina iz ak I dodeuk kt s vasim o¢ima, odmah
ih isperite s puno vode i potrazite lije¢nicku pomoc¢.

P

%& —

1.4 ODLAGANJE BATERIJA

Istrosena baterija treba se reciklirati. U nekim je zemljama to
b Obratite se lokalni i llez za gospodarenje
otpadom za informacije o rec
Bateriju i elektri¢nu/elektronicku opremu potrebno je odloziti
odvojeno od drugih vrsta otpada.

o

UPOZORENJE!

Ne odlazite bateriju spaljivanjem. To bi moglo uzrokovati eksploziju.
Prije odlaganja baterije, prekrijte sve izlozene terminale
odgovarajucom izolacijskom trakom kako biste sprijecili kratki spoj.
Ne izlazZite bateriju intenzivnoj toplini ili vatri jer to moze uzrokovati
eksploziju.

2.UvOoD | OPCI OPIS

Ovaj aparat za zavarivanje je izvor energije za lu¢no zavarivanje, primarno
dizajniran za MMA zavarivanje oblozenim elektrodama (rutil, kiselinski i
bazni).

Integrirani DC-DC pretvara¢ napajanja (istosmjerna struja) odlikuje
se velikom brzinom i preciznos¢u regulacije, $to osigurava izvrsne
performanse i kvalitetu zavarivanja profesionalne razine.

Neovisno napajanje osiguravaju dva litij-ionska baterijska modula, $to
omogucuje maksimalnu operativnu fleksibilnost ¢ak i kada uredaj nije
priklju¢en na mrezni napon. Kompaktan dizajn i visoka pokretljivost
¢ine opremu pogodnom za upotrebu u logisticki zahtjevnim radnim
okruzenjima ili u teskim uvjetima.

Svaka baterija ima integrirani elektronicki sustav upravljanja (BMS -
Battery Management System), koji neprestano kontrolira i nadzire njezine
operativne parametre tijekom punjenja i praznjenja, osiguravajuci visoku
razinu sigurnosti, uc¢inkovitosti i dugovjecnosti.

Paket ukljucuje namjenski punja¢ baterija s dva utora za istovremeno
punjenje obje baterije, ¢ime se optimizira i skra¢uje ukupno vrijeme
punjenja.

2.1 GLAVNE ZNACAJKE

- Prikaz, podesavanje i pohrana Zeljenih parametara zavarivanja na
zaslonu.

- Podesavanje struje zavarivanja (MMA postupak).

- Podesavanje parametara nadstruje HOT START i ARC FORCE.

- Prikaz postotka preostalog punjenja baterije u stvarnom vremenu.

- FLUX postupak, odnosno zavarivanje Zicom bez plina (uz uporabu
opcijskog pribora Spool Gun).

- Podesavanje napona luka i unaprijed zadanih razina brzine Zice (samo
FLUX postupak).

- Mogucnost priklju¢enja na vanjski izvor istosmjerne struje (za rad bez
baterija).

2.2 SIGURNOSNE ZNACAJKE

- Termostatska zastita (zavarivac i baterije).

- Zastita od kratkog spoja i zastita od zaljepljivanja (MMA).

- Zastita napona i struje punjenja i praznjenja baterije (BMS).

- Inteligentno pokretanje, rad i iskljucivanje ventilatora za hladenje
(zavarivaca i punjaca baterija).

- Automatsko iskljucivanje.

2.3 DODATNA OPREMA
- Komplet za zavarivanje Spool Gun (FLUX).
- Samotamnjiva kaciga za zavarivanje: s fiksnim ili podesivim filtrom.

3. TEHNICKE SPECIFIKACLJE
3.1 NATPISNA PLOCICA
Glavni podaci o upotrebi i performansama aparata za zavarivanje sazeti
su na plocici s podacima, sa sljedecim znacenjima:
SI.LA

1-  Relevantna europska norma za sigurnost i konstrukciju aparata za
lu¢no zavarivanje.

2- Imeiadresa proizvodaca.

3- Naziv modela.

4- Simbol predvidenog procesa zavarivanja.

5- Simbol S: oznacava da se zavarivanje moze obavljati u okruzenju s
povecanim rizikom od elektricnog udara (npr. u neposrednoj blizini
velikih metalnih masa).

6- Simbol za vrstu izvora napajanja:

7- stupanj zastite kucista.

8- Specifikacije izvora napajanja: Baterija.

9- Performanse zavarivackog kruga:

- U, maksimalni napon bez opterecenja (otvoreni zavarivacki krug).

- 1,/U,: Standardizirana struja i odgovarajuci napon koje aparat za
zavarivanje moze isporuciti tijekom zavarivanja.

- A/V-A/V: Oznacava raspon podesavanja zavarivackog struja
(minimalno — maksimalno) pri odgovaraju¢em naponu luka.

10- Serijski broj za identifikaciju aparata za zavarivanje (potreban za
tehnicku podrsku, zahtjeve za rezervne dijelove i pracenje podrijetla
proizvoda).

11- Simboli koji se odnose na sigurnosne norme, Cija su znacenja
navedena u Poglavlju 1“Op¢a sigurnost pri lu¢nom zavarivanju”.

Napomena: Primjer nazivne plocice prikazan je radi ilustracije znacenja
simbola i brojki; to¢ne vrijednosti tehnickih podataka za aparat za
zavarivanje koji posjedujete moraju se uzeti izravho s nazivne plocice
aparata za zavarivanje.

3.2 OSTALI TEHNICKI PODACI
« APARAT ZA ZAVARIVANJE:
- vidiTablicu 1 (TAB. 1);
Tezina aparata za zavarivanje prikazana je u Tablici 1 (TAB. 1).

« STEZALJKA ZA ELEKTRODU:
- vidiTablicu 2 (TAB. 2);

« BATERLJA:
- Litij-ionska baterija: 36V/42V - 4000mAh - 144Wh (2 modula);

« PUNJAC:
- Ulaz: AC 100V/240V - 50/60Hz - 390W;
- lIzlaz kanala 1: DC max 42V - 4A - 168W;
- lIzlaz kanala 2: DC max 42V - 4A - 168W;

4. OPIS DIJELOVA

4.1 APARAT ZA ZAVARIVANIJE:

PODESAVANJE | PRIKLJUCIVANJE
SL.B

UREDAJI ZA UPRAVLJANIE,

Na prednjoj ploci:
1-  Kontrolna plo¢a s LCD zaslonom (vidi opis u nastavku);
2-  Pozitivni (+) prikljucak za brzo spajanje za prikljucivanje zavarivackog

kabela;

3-  Negativni(-) prikljucak za brzo spajanje za prikljucivanje zavarivackog
kabela;

4~ Utikac za prikljucivanje dodatne opreme Spool Gun;

SLIKAC

Na straznjoj strani:

5- uti¢nica za prikljucivanje vanjskog DC izvora napajanja;
SlikaD

Na boénoj ploci:

6- leziste baterijskog modula 1;

7-  leziste baterijskog modula 2;

UPRAVLJACKA PLOCA APARATA ZA ZAVARIVANJE
SLIKAE |

a. gumb za ukljucivanje/iskljucivanje O (pritisnite i otpustite na
kratko).

b. alfanumericki zaslon koji prikazuje postotak napunjenosti baterije
kada su baterije prikljucene i uredaj je ukljucen.

Kada je priklju¢en na vanjski izvor napajanja, zaslon prikazuje
istosmjernu ulaznu napetost primijenjenog napajanja (podrucje
istosmjerne napetosti kompatibilno izmedu 36 Vi84 V).

c.  Alfanumeric¢ki prikaz postavljene vrijednosti izlazne struje kada je
aparat za zavarivanje u radu bez opterecenja u MMA nacinu rada
(glavni parametar podesavanja), ili prosje¢ne struje koja se zapravo
isporucuje i mjeri tijekom zavarivanja.

U MMA nacinu rada bez opterecenja Zeljenu struju mozete postaviti
pomocu tipki UP/DOWN, ovisno o debljini materijala te vrsti i
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promjeru koristene elektrode.

Medutim, kada su ikone HOT START ili ARC FORCE aktivne (trepcu),
moguce je pregledati i postaviti vrijednost prekomjerne struje
odgovarajuceg odabranog parametra.

d. Alfanumericki prikaz vrijednosti podesavanja napona luka (samo u
nacinu podesavanja FLUX) ili prosje¢nog napona luka koji se stvarno
podesio i izmjerio tijekom zavarivanja.

e. U MMA nacinu rada gumb MODE omogucuje uzastopni odabir i
postavljanje vrijednosti struje za parametre HOT START (u rasponu
od5Ado50A)i ARCFORCE (urasponu od 5 A do 50 A) pomocu tipki
UP/DOWN.

S druge strane, pritiskom i drzanjem gumba aktivira se i omogucuje
podesavanje FLUX procesa (zavarivanje Zicom bez plina), koji je
kompatibilan s dodatkom Spool Gun (pri prikljucenju).

U aktivnom FLUX nacinu rada, za odgovarajucu Zicu promjera 0,9
mm (predvidenu isklju¢ivo za pribor Spool Gun), dostupno je 6
tvornicki postavljenih vrijednosti napona luka, svaka povezana s
odgovaraju¢om razinom brzine Zice, optimiziranom prema debljini
materijala za zavarivanje (sinergija):

Razina brzine (Lu) Debljina materijala (mm)
1 06-0.8
2 1.0-1.2
3 1.5
4 2.0
5 2.5
6 3.0

Medutim, za svaku od 6 odabirnih razina brzine Zice (indikator ‘Lu”

treperi), pripadaju¢i napon luka moze se po potrebi prilagoditi

od unaprijed zadanog vrijednosti (pomocu tipki GORE/DOLJE
dok vrijednost treperi) i nova Zeljena vrijednost moze se spremiti

(pomocu tipke MODE).

Pritiskanjem i drzanjem gumba MODE stroj se vraca na MMA

postupak, koji je za sve slucajeve postavljen kao zadani postupak za

aparat za zavarivanje.

f.  Tipke A / V¥ (GORE/DOLJE) omoguéuju povecanje ili smanjenje
trenutno odabranog i prikazanog parametra (struje, prenaponske
struje, napona ili brzine kretanja Zice) u varijabilnim koracima.

g. ikone greske ili zastite OC, OT i OV, koje mogu biti stati¢ne ili
trepcuce, aktiviraju se ovisno o stanju koje ih je pokrenulo, uz
povremeni zvuéni alarm:

- stalna OC ikona: kratki spoj, intervencija protiv zalijepanja;

- stalno upaljena ikona OT na: zastita generatora od pregrijavanja;
ikona OT treperi brzo (interval od 0,1 sekunde): zastita od
pregrijavanja baterije;

- ikona OT na treperi sporo (interval od 0,5 sekundi): temperatura je

preniska za upotrebu baterije;

stalna OV ikona: niska napetost baterije, ispraznene baterije ili

niska napetost DC napajanja;

- treperi ikona OV: preveliki napon baterije ili preveliki napon DC

napajanja.

Ikone zastite obi¢no su popracene kodom pogreske (alfanumericki
zaslon prikazuje postotak punjenja):

EO: niska napetost u vanjskom napajanju (ako je izvor prikljucen);
E1:ispraznjen baterije, niski napon baterije;

-E2: preveliki napon baterije ili preveliki napon vanjskog napajanja;
E3: unutarnja previsoka temperatura generatora;

E4: previsoka temperatura baterija;

- E5:radna temperatura baterije preniska;

- E6: greska prekomjernog praznjenja baterije;

E7: kvar veze s baterijom;

- E8: kvar u unutarnjim vezama generatora;

- E9: prekomjerna neravnoteza napona izmedu baterija.

Ako je priklju¢ena samo jedna baterija, ako su baterije prazne ili u
svakom sluc¢aju nakon otprilike 10 minuta neaktivnosti, uredaj se
automatski iskljucuje.

4.2 BATERLJE

Baterije imaju nadzor napona pojedinacnih celija, ukupnog napona,
prenapona i unutarnje temperature kucista.

Prije njihova priklju¢ivanja na aparat za zavarivanje, preporucljivo je
provijeriti stanje napunjenosti i ravnotezu pomocu namjenskog gumba
“ “ na vanjskom kucistu, uzimajuci u obzir znacenje indikatorskih
svjetala kako je opisano u Tablici 3.

Ako postoji znacajna razlika izmedu dva modula, preporucuje se
da ih prethodno napunite kako bi se sprijecilo aktiviranje zastite od

prekomjernog neuravnotezenja.
UPOZORENJE! Ako dva pokazivaca trepcu izmjence
(kako je prikazano u donjem redu tablice), to ukazuje na
kvar na baterijama koje se ne smiju koristiti (ni tijekom
punjenja ni praznjenja).
Potpuni izostanak bilo kakvih pokazatelja nakon pritiska na gumb
takoder predstavlja kvar (svi pokazatelji su isklju¢eni). To opcenito znaci
da je napon baterije pao ispod minimalnog sigurnosnog praga.
Za ugradnju isporucenih baterija na aparatu za zavarivanje i punjacu
baterija predvidena su dva posebna prikljucka: drugi tipovi baterija
s razlic¢itim standardima prikljucka i/ili naponima od navedenih nisu
kompatibilni.

SILF
Povezivanje: njezno postavite module baterija na vodilice i gurnite ih
potpuno dok ne kliknu na mjesto.
Vadenje: pritisnite gumb za otpustanje kao $to je prikazano na slici i
povucite baterije duz vodilica u suprotnom smjeru od onog pri umetanju.
NAPOMENE: Napunite nakon svakog razdoblja intenzivne upotrebe ili u
slucaju duljeg neupotrebljavanja (dulje od 3 do 6 mjeseci).
Preporucena razina napunjenosti za dugorocno skladistenje: 30 % do 60
%.
Preporuceni temperaturni raspon: rad -15°C do +45°C — punjenje +1°C
do +35°C — skladistenje +5°C do +30°C.

4.3 PUNJAC BATERIJA
SIl.G
Gornji pogled:
a. leziste baterijskog modula 1;
b. leziste baterijskog modula 2;
c.  indikatorsko svjetlo polozaja punjenja 1;
d. indikator polozaja punjenja 2;
Oba indikatorska svjetla mogu biti stalno upaljena ili trepcuca, plava ili
crvena, te stoga imaju razli¢ita znacenja:

Simbol
»-
- é
Eax]
L1110
s

Za upotrebu uredaja prikljucite punja¢ na strujnu mrezu pomocu

odgovaraju¢eg kabela za napajanje, pazec¢i da je kompatibilan sa

specifikacijama na plocici s podacima.

Punja¢ se automatski ukljucuje, $to je naznaceno sporim plavim

treptanjem oba indikatorska svjetla <= (spremno za upotrebu).

U tom stanju mozete prikljuciti baterije na bazu u predvidene utore, kao

sto je gore opisano.

Punjac trenuta¢no i automatski neovisno prilagodava svoje izlaze prema

stanju i krivulji punjenja priklju¢ene baterije.

Korisnik moze pratiti status i napredak punjenja putem indikatorskog

svjetla koje odgovara relevantnom poloZaju, s sljedec¢im znacenjima:

- [#71 38 plavi indikator brzo treperi, baterija je vrlo prazna, punjenje s
aktivnom ventilacijom;

- @} : plavi indikator treperi sve sporije, zna¢ajan porast stanja

napunjenosti;

neprekidno plavo svjetlo: punjenje baterije je dovrieno.

Osim ovih, mogu se pojaviti i sljedeca dva stanja na koja biste trebali

obratiti pozornost jer ¢e se u takvim slucajevima punjenje odgoditi ili

nece zapoceti:

E : indikator svjetla brzo treperi izmedu crvene i plave; baterija je

u nacinu termicke zastite i mora se ohladiti prije nego $to se moze

nastaviti s punjenjem (preporucuje se odspojiti bateriju s baze i

omoguciti joj oporavak);

- IR#& : crveno indikatorsko svjetlo je stalno upaljeno; baterija je
neispravna ili se ne moze napuniti.

Pokazna svjetiljka

BILJESKE:

Buduci da su dva izlaza potpuno neovisna, moguce je prikljuciti i puniti
samo jednu bateriju odjednom.

Termalna zastita moze se aktivirati ne samo zbog pregrijavanja, vec i u
slucaju pretjerano niskih temperatura okoline, sprjecavajuci punjenje.
Vrijeme punjenja potrebno za potpuno ispraznjene baterije: otprilike 1-2
sata.
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5.UGRADNJA
UPOZORENJE! SVE POSTUPKE INSTALACIJE | ELEKTRICNOG
A PRIKLJUCIVANJA 1ZVODITE ISKLJUCIVO KADA JE APARAT
ZA ZAVARIVANJE ISKLJUCEN.
ELEKTRICNE VEZE SMJEJU IZVODITI ISKLJUCIVO ISKUSNO ILI
KVALIFICIRANO OSOBLJE.

POSTAVLJANJE
Raspakirajte aparat za zavarivanje i sastavite odvojene dijelove koji se
nalaze u pakiranju.

Sklapanje povratnog kabela i stezaljke
SILH

Sklapanje zavarivackog kabela i drzaca elektrode
Slika |

5.1 KAKO PODIZATI APARAT ZA ZAVARIVANJE

Sve zavarivacke strojeve opisane u ovom priru¢niku potrebno je podizati
pomocu rucke ili prilozene trake, ako je model opremljen njome
(ugradene kao $to je prikazano na slici L).

5.2 POLOZAJ APARATA ZA ZAVARIVANJE
Odaberite mjesto za postavljanje aparata za zavarivanje tako da na ulazu
i izlazu rashladnog zraka (prisilna cirkulacija pomocu ventilatora, ako
je opremljen) nema prepreka; istovremeno osigurajte da se ne uvlaci
vodljiva prasina, korozivni plinovi, vlaga itd.
Odrzavajte najmanje 250 mm slobodnog prostora oko aparata za
zavarivanje.

f UPOZORENJE! Postavite aparat za zavarivanje na ravnu

povrsinu s nosivoséu d lj |

) za =g
tezine kako biste sprijecili njegovo prevrtanje ili opasno
pomicanje.

5.3 PRIKLJUCCI KRUGA ZAVARIVANJA

UPOZORENJE! PRIJE IZVODENJA SLJEDECIH PRIKLJUCAKA

UVJERITE SE DA JE APARAT ZA ZAVARIVANJE ISKLJUCEN.
Tablica 1 prikazuje preporucene vrijednosti za zavarivacke kabele (u mm?)
na temelju maksimalne izlazne struje zavarivaca.

Prikljucak zavarivackog kabela izmedu stezaljke i drzaca elektrode
Na kraju ima poseban priklju¢ak namijenjen za stezanje izlozenog dijela
elektrode.

Ovaj kabel opcenito treba spojiti na terminal oznacen simbolom (+).

Povezivanje povratnog kabela za zavarivanje

Mora biti priklju¢en na obradak ili na metalni radni stol na kojem lezi, 5to
je moguce blize zavarivanom spoju.

Ovaj se kabel obi¢no spaja na terminal oznacen simbolom (-)

U iznimnim slu¢ajevima, odredene vrste elektroda (npr. elektroda s
kiselinskim premazom) zahtijevaju obrnuto spajanje u odnosu na
navedenu konvenciju.

Preporuke:

- Potpuno zavijte prikljucke zavarivackih kabela u brze priklju¢nice
(ako su ugradene) kako biste osigurali savrsen elektri¢ni kontakt;
u suprotnom ¢e se sami prikljucci pregrijati, $to dovodi do brzog
propadanja i gubitka ucinkovitosti.

Koristite najkrace moguce kabele za zavarivanje.

Izbjegavajte upotrebu metalnih konstrukcija koje nisu dio radnog
komada kao zamjenu za povratni kabel za zavarivanje; to moze
predstavljati sigurnosni rizik i dovesti do nezadovoljavajudih rezultata
zavarivanja.

6. MMA ZAVARIVANJE: OPIS POSTUPAKA

6.1 OPCI PRINCIPI

Slijedite upute proizvodaca elektrode u vezi s ispravhom polarnoséu
i optimalnom strujom zavarivanja (te su upute obi¢no otisnute na
ambalazi elektrode).

Struja zavarivanja mora biti prilagodena promjeru elektrode i vrsti
spoja koji se izvodi; kao smjernica, struje prikladne za razlicite promjere
elektroda su:

Promjer elektrode (mm) S-truja zavarivanja (A)
min. max.
1.6 25 50
2.0 40 80
2,5 60 110
3.2 80 160
4.0 120 200

- Imajte na umu da se za isti promjer elektrode koriste vece vrijednosti
struje za vodoravno zavarivanje, dok se za vertikalno ili nadglavno
zavarivanje moraju koristiti manje struje.

Mehanicka svojstva zavarenog spoja odreduju se ne samo odabranom
ja¢inom struje, ve¢ i drugim parametrima zavarivanja kao 3to su:
duljina luka, brzina i polozaj zavarivanja te promjer i vrsta elektroda (za
ispravno skladistenje, drzite elektrode podalje od vlage i zasticene u
originalnom pakiranju ili spremnicima).

6.2 POSTUPAK
- Drzedi kacigu za zavarivanje ISPRED LICA, trljajte vrh elektrode o
obradak pokretom kao da palite $ibicu; to je ispravna metoda za
paljenje luka.
UPOZORENJE: NE KUCANJTE elektrodu o obradak; time riskirate
ostecenje prevlake, $to otezava paljenje luka.
- Cim se luk zapali, pokusajte odrzavati udaljenost od radnog komada
jednaku promjeru koristene elektrode i odrzavajte tu udaljenost $to je
moguce konstantnijom tijekom zavarivanja; zapamtite da elektroda
treba biti nagnuta u smjeru kretanja otprilike 20-30 stupnjeva (slika
M).
Na kraju zavarenog nanosa pomaknite vrh elektrode malo unatrag u
odnosu na smjer kretanja, iznad kratera, kako biste ga napunili, a zatim
brzo podignite elektrodu iz rastaljenog kupa kako biste ugasili luk.

1ZGLED ZAVARENOG $AVA
SLLN

7. ODRZAVANJE

OPREZ! PRIJE IZVODENJA ODRZAVANJA UVJERITE SE DA JE
APARAT ZA ZAVARIVANJE ISKLJUCEN.

IZVANREDNO ODRZAVANJE

IZVANREDNO ODRZAVANJE smije provoditi iskljucivo iskusno

ili kvalificirano osoblje s odgovaraju¢im znanjem iz podruéja

elektrotehnickih sustava i u skladu s tehnickom normom IEC/EN

60974-4.

UPOZORENJE! PRIJE SKIDANJA POKLOPACA APARATA ZA
ZAVARIVANJE | PRISTUPA NJEGOVOJ UNUTRASNJOSTI,
UVJERITE SE DA JE APARAT ZA ZAVARIVANJE ISKLJUCEN.

- Periodi¢no pregledavajte unutra$njost aparata za zavarivanje, a
u svakom slucaju u intervalima ovisno o nacinu uporabe i razini
prasine u okolisu, te uklonite svu nakupljenu prasinu mlazom suhog
komprimiranog zraka (maksimalno 10 bara).

- Izbjegavajte usmjeravanje mlaza komprimiranog zraka na elektronicke
tiskane plocice; po potrebi ih ocistite vrlo mekanom cetkom ili
odgovarajucim otapalom.

- Istovremeno provjerite jesu li elektricne veze ¢vrsto zategnute i da

izolacija na oZienju nema ostecenja.

Nakon dovrietka tih radnji, ponovno postavite panele zavarivaca,

¢vrsto zategnuvsi pricvrsne vijke.

- Ni u kojem slu¢aju ne smiju se izvoditi zavarivacki radovi dok je aparat

za zavarivanje otvoren.

Nakon obavljenog odrzavanja ili popravaka, vratite prikljucke i oZi¢enje

u prvobitno stanje, pazeci da ne dodu u dodir s pokretnim dijelovima ili

dijelovima koji mogu doseci visoke temperature.

8. RJESAVANJE POTESKOCA

U SLUCAJU NEZADOVOLJAVAJUCEG RADA | PRIJE PROVODENJA
TEMELJITUEG PREGLEDA ILI KONTAKTIRANJA SERVISNOG CENTRA,
PROVJERITE:

Struja zavarivanja, podesena pomocu regulatora, odgovara promjeru i
vrsti elektrode koja se koristi.

lkone OV, OT i OC nisu upaljene, jer one ukazuju na to da je termicki
sigurnosni uredaj aktiviran zbog prenaponskog, ispodnaponskog ili
kratkog spoja.

- Provjerite ima li kratki spoj na izlazu aparata za zavarivanje: ako postoji,
otklonite kvar.

Provjerite jesu li priklju¢ci zavarivackog kruga ispravni, osobito da je
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stezaljka uzemljujuceg kabela ¢vrsto pri¢vrscena za radni komad i da
nema izolacijskih materijala (npr. boje) na putu.
- Provjerite jesu li baterije napunjene ili ispravne.

(PL) |
INSTRUKCJA OBSLUGI

UWAGA! PRZED ROZPOCZECIEM KORZYSTANIA ZE SPAWARKI
NALEZY UWAZNIE PRZECZYTAC NINIEJSZA INSTRUKCJE OBSLUGI.

1.BEZPIECZENSTWO | UTYLIZACJA
1.1 OGOLNE ZASADY BEZPIECZENSTWA DOTYCZACE SPAWANIA
LUKOWEGO

Operator musi posiada¢ odpowiednia enatematb nego
uzytkowania sp ki oraz byé¢ poinfi y o zagrozenlach
zwigzanych z procesami sp. ia tul g dp: dnich

$rodkach ochronnych i procedurach awaryjnych.
(Nalezy rowmez zapoznac¢ sie z norma ,EN 60974 9: Urzadzenia do
p go. Czesc 9: | I

B

Nalezy unika¢ P z
spawalniczym; napiecie jalowe dostarczane przez spawarke moze
by¢ w pewnych okolicznosciach niebezpieczne.

Podtaczanie kabli spawalniczych, czynnosci kontrolne i naprawcze
nalezy wykonywac przy wylaczonej Spawarce.

Urzadzenie nalezy uzywac wytacznie zgodnie z instrukcjami
zawartymi w niniejszej instrukcji obsh

Nalezy przestrzega¢ wytycznych dotyczacych miejsca pracy. Nie
uzywaé¢ w miejscach wilgotnych lub mokrych. Nie naraza¢ na
dziatanie deszczu. Pracowac w dobrze oswietlonych miejscach.

LN /O

Nie spawa¢ na pojemnikach, zbiornikach ani rurociagach, ktére
zawieraja lub zawieraly tatwopalne produkty w postaci cieczy lub

ja i uzyth ie”).

hwod.

gazu.
- Nalezy unika¢ pracy na materiatach oczyszczonych
rozpuszczalnikami chlorowanymi lub w poblizu tych sub ji indywidual

00LO0®

- Nalezy zapewnié ndpomequ izolacje elektryczng wzglqdem
elektrody, obrabianeg oraz Inych ych
czesci lowych znajdujacych sie w poblizu (d h).
Zazwyczaj mozna to osiggnac poprzez noszenie rekawic, obuwia,
nakry¢ gltowy i odziezy przeznaczonej do tego celu oraz poprzez
stosowanle podestow lub mat izolacyjnych.

- Pr ie ultrafiol a dziak rakotwdrcze, jak

wskazano w monografii IARC nr 118; ponadto promieniowanie

ultrafioletowe i podczerwone moze uszkadza¢ oczy i p d

oparzenia skory.

Nalezy zawsze chroni¢ oczy za pomoca odpowiednich filtréw

zgodnych z norma UNI EN 169 lub UNI EN 379, zamontowanych na

maskach lub hetmach zgodnych z norma UNI EN 175.

Nalezy stosowa¢ odpowiedniag odziez ochronna ognioodporna

(zgodna z norma UNI EN 11611) oraz rekawice spawalnicze

(zgodne z norma UNI EN 12477), unikajac narazania skory na

ie ultrafiol i podczerwone wytwarzane przez

Iuk, ochrone nalezy rozszerzy¢ na inne osoby znajdujace sie w

poblizu tuku za pomoca ekranéw lub zaston nieodbijajacych

Swiatla.

- Hatas:Jesliw wyniku szc olniei ywnych pracsp Iniczych
stwierdzony ie dzi i narazenia bistego (LEPd)
réwny lub wyzszy niz 85 dB(A), bowiazk jest i

odpowiednich srodkéw ochrony indywidualnej (tab. 1).

LO®AO®O®

POLA ELEKTRYCZNE | MAGNETYCZNE MOGA BYC NIEBEZPIECZNE
Prad elektryczny przeplywajacy przez dowolny przewodnik

powoduje powstawanie lokalnych pél elektrycznych i
magnety:znych (EMF). Prad spawalniczy wytwarza pole EMF w
Iniczego i samej sp. ki.

Pola elektromagnetyczne moga zakléca¢ dziatanie niektérych
urzadzenn medycznych (np. rozrusznikéw serca, aparatow
oddechowych, protez metalowych itp.).

Nalezy podja¢ odpowiednie srodki ochronne w odniesieniu do oséb
noszacych takie urzadzenia. Na przyktad nalezy zabroni¢ dostepu
do obszaru, w ktérym uzywana jest spawarka, lub przeprowadzic¢

Nie spawac na zbiornikach pod cisnieniem.

Nalezy usuna¢ z obszaru pracy wszystkie substancje tatwopalne
(np. drewno, papier, szmaty itp.).

Butle nalezy chroni¢ przed zrédiami ciepta, w tym przed
promieniowaniem stonecznym (jesli jest uzywana).

[\

OPARY SPAWALNE MOGA BYC NIEBEZPIECZNE
Opary powstajace podczas spawania zawieraja toksyczne gazy i

opary.

Dymy sp Inicze zawieraja sub je rakotwdrcze, takie jak
| w grafii IARC 118 (Miedzynarodowa Agencja Badan

nad Rakiem).

Toksycznos¢ dymoéw spawalniczych zalezy od epujacych

3 ocene ryzyka dla spawaczy.

Niniejsza spawarka spetnia normy techniczne dotyczace produktow

przeznaczonych wytacznie do uzytku przemyslowego w celach
dowych. Nie g je sie zgod iz p ymi

limitami dotyczacymi narazenia ludzi na pola elektromagnetyczne w

Srodowisku domowym.

Wszyscy operatorzy musza przestrzegac ponizszych zasad w celu

zminimalizowania narazenia na pola elektromagnetyczne (EMF)

pochodzace z obwodu spawalniczego:

zblizy¢ do siebie kable spawalnicze. W miare mozliwosci nalezy je

przymocowac tasma klejaca;

trzymac glowe i tutéw jak najdalej od obwodu spawalniczego;

- nigdy nie owijac pr déw sp Iniczych wokét lowych

przedmiotow ani ciata;

nie spawac’, gdy cialo znajduje sie w obrebie obwodu

czynnikow:

metali uzywanych do spawania;
elektrod i drutu spawalniczego;
- powtiok;

Srodkéw czyszczacych,
- y proces sp
Wszyscy pracownicy musza przestrzegac ponizszych zasad w celu
ograniczy¢ do minimum wdychanie dymow spawalniczych:

- trzymac glowe z dala od oparéw spawalniczych;

- nie wdychac tych dymow,

1t . b nodobnvek
ajacychip ych;

a wy e powietrza lub zastosowa¢ srodki
sluzqce do ia dymow sp ych w poblizu tuku;

- w przypadku niewystarczajacej wentylacji nalezy uzywac hetmu
spawalniczego z elektromechanicznym uktadem wentylacyjnym.
W celu spelnienia wymogéw dyrektywy 2019/130/UE ochrona

pracownikow przed ryzykiem wynikajacym z nad
czynnikéw rakotwérczych lub mutagennych w miejscu pracy
konieczne jest sy Scie do oceny | o

na dymy spawalnicze w zaleinoscl od ich sktadu, stezenia i czasu
trwania narazenia.

d
yczne p

trzymac oba przewody spawalnicze po tej samej stronie ciata;
podlqczyc przewod powrotny pradu sp Iniczego do sp g

jak najblizej sp g polqtzema,
- nie nalezy sp ¢ w poblizu Sp ki;
- wszyscy operatorzy powinni przestrzega¢ minimalnych

wymaganych odlegtosci okreslonych w karcie danych dotyczacych
pol elektromagnetycznych;

- odlegtos¢ od zrodla pola elektromagnetycznego w punkcie, w
ktérym Z jest mniejsze niz 20% minimal
wartosci: d =55 cm.

zalnej

)

DODATKOWE SRODKI OSTROZNOSCI
- OPERACJE SPAWANIA:
- W s$rodowisku o podwyzszonym ryzyku porazenia pradem
elektrycznym
- W przestrzeniach zamknietych
- W obecnosci matenalow Iatwopalnych lub wyhuchowych
MUSZA by¢ wczesni oc przez dp |
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eksperta” i zawsze wykonywane w obecnosci innych oséb

ych do dziatania w sytuacjach awaryjnych.

NALEZY zastosowac s$rodki techniczne ochrony opisane w

punktach 7 10; A.8; A.10 normy ,EN 60974-9: Urzqdzema do
go. Czes¢ 9:1 | ie”.

ja i uzytk
Spawanle z operatorem znajdujacym sie w pCIZijI

- Nienalezy przebijac obudowy ak | ostrymipr
nie uderzac¢ w nia mtotkiem am nle deptac jej.
- Nie przepr dzac¢ tad I a na storicu, w poblizu

ognia ani w podobnych warunkach
Nie nalezy uzywaé¢ ani p I a w pobliz

grzejniké otwartego ognla ani innych zrédet ciepta.
kuchenek

nad ziemia MUSI by¢ zabronione, z wyjatkiem
stosowania platform bezpieczenstwa.

- NAPIECIE MIEDZY UCHWYTAMI ELEKTROD LUB PALNIKAMI:
podczas pracy z wieloma spawarkami na jednym elemencie Iub
na wielu elementach polaczonych elektrycznie moze p

- Nie ktadaé a do piekarnikow,
mikrofalowych itp.

Nie wrzucaé akumulatora do ogma ani go nle podgrzewac.

N|e nalezy prok ac Sci  zaciskow
P -"podczas wktadania baterii do

d

g )

" P P

niebezpieczna suma napie¢ jatlowych miedzy d rézny
uchwytami elektrod lub palnikami, ktérej wartos¢ moze osiagnac
dwukrotnos¢ dopuszczalnej granicy.

Koniecznejest, aby doswiadczony koordynator przeprowadzit
pomiar przyrzadowy w celu ustalenia, czy istnieje ryzyko, i mogt
podja¢ odpowiednie srodki ochronne zgodnie z punktem 7.9
normy ,EN 60974-9: Urzadzenia do sp ia tul go. Czesc¢ 9:
Instalacja i uzytkowanie”.

RYZYKO RESZTKOWE

P )
- Nie nalezy powodowac zwarcia na zaciskach baterii.

Nie przechowuj baterii luzem w pudetku lub szufladzie, gdzie
moglyby sie wzajemnie zwar¢ lub zosta¢ zwarte przez inne
metalowe przedmioty.

Zawsze nalezy prawidlowo uzywac i przechowywaé akumulator
litowo-jonowy. W przeciwnym razie moze dojs¢ do pozaru lub
wybuchu albo moze to negatywnie wplynad na dziatanie spawarki.
- Al I nalezy t ¢ wylacznie za pomoca dostarczonej

stacji tadujacej w dobrze wentylowanym pomieszczeniu.

Nalezy kup I zalecany przez producenta
.

- NIEWLASCIWE UZYCIE: niebezpieczne jest uzywanie sp ki do
jakichkolwiek prac innych niz przewidziane (np. rozmrazanie rur
sieci wodociggowej).

Zabrania si¢ uzywania uchwytu jako srodka do zawieszania
spawarki.

RYZYKO OPARZEN

Niektore czesci spawarki (palnik, uchwyt elektrody) oraz obszary
w ich poblizu moga osiggac temperature powyzej 65°C: nalezy
nosic¢ odpowiednia odziez ochronna.

Przed dotknieciem $wiezo spawanego elementu nalezy poczekac,
az ostygnie!

WARUNKI OTOCZENIA (EN 60974-1)

- Spawarke nalezy uzywac wyltacznie w nastepujacych warunkach
otoczenia:

temperatura otoczenia w zakresie od -10°C do 40°C;

wilgotnos¢ wzgledna powietrza nieprzekraczajaca 50% w

temperaturze 40°C;

wilgotnos¢ wzgledna powietrza nieprzekraczajaca 90% przy

temperaturze 20°C;

Powietrze otoczenia musi by¢ wolne od pytu, kwaséw, gazéw lub

substancji korozyjnych itp.

.

PRZECHOWYWANIE

- Urzadzenia wraz z akcesoriami (w opakowaniu lub bez) nalezy
przechowywaé w knigtych pomi

- Temperatura otoczenla powinna wynosn: od -20°C do 55°C.

W przypadku urzad wyposazonych w uktad chtod. ciecza

i temperatury otoczenia p j 0°C: nalezy ¢ ptyn przeciw

zamarzaniu zalecany przez producenta lub catkowicie opréznié¢

obieg hydrauliczny i zbiornik z cieczy.

Zawsze nalezy stosowa¢ odpowiednie srodki w celu ochrony

urzadzen przed wilgocia, zanieczyszczeniami i korozja.

i

1.2 UTYLIZACJA SPAWARKI | LADOWARKI AKUMU LATOROW

eniach

urza

- Uzywaj ogni lub  ak !

przeznaczeniem.

Jesll podczas uzytkowanla, tadowania lub przechowywania
wy la dzi zapachy, nagrzewa sie lub

odksztalca, nalezy go wyjac z gniazda i zaprzestac uzytkowania.

Nie nalezy zamoczy¢ akumulatora.

Utrzymuj ogniwa i akumulatory w czystosci i suchosci.

- Wyczysc zaciski ogniwa lub akumulatora suchq i czysta szmatka.

- I nalezy utyli: ¢ w odp dni sposéb (patrz punkt

nutylizacja akumulatora”).

- Jesli akumulator wycieka kwas lub wydziela dziwne zapachy,

nalezy go natychmiast oddali¢ od zrédet ciepta lub otwartego

ognia.

W przypadku kontaktu kwasu akumulatorowego ze skéra lub

odzieza nalezy natychmiast przeptukac je biezaca woda.

W przypadku kontaktu kwasu z akumulatora z oczami nalezy

natychmiast obficie przepluka¢ je woda i skontaktowac si¢ z

Z%rzem.

%9 —

1.4 UTYLIZACJA AKUMULATORA

Zuzyty ak nalezy p recyklingowi. W niektérych

krajach jest to obowigzk Aby ka¢ informacje dotyczace

recyklingu, nalezy sk K sie¢ z lokalnymi wiadzami

odpowiedzialnymi za gospodarke odpadami statymi.

Akumulator oraz sprzet elektryczny/elektroniczny nalezy utylizowac

oddzielnie od innych rodzajéw odpadéw.

wylacznie zgodnie z

ddaé

OSTRZEZENIE!

Nie nalezy utylizowa¢ akumulatora poprzez spalenie. Moze to
spowodowac wybuch.

Przed utylizacja akumulatora nalezy zaklei¢ odstoniete zaciski
odpowiednia tasma izolacyjna, aby zapobiec zwarciom.

Nie nalezy wy ia¢ baterii na dziak intensywnego ciepta ani

Nie nalezy utyli ¢ tej sp ki wraz z normalny dpad
domowymi po zakonczeniu okresu uzytkowania.

Uzytkownik jest odpowiedzialny za utylizacje tego urzadzenia
elektrycznego w wyznaczonych punktach zbiorki przeznaczonych do
utylizacji i recyklingu sprzetu elektrycznego lub za skontaktowame
si¢ ze sklepem, w ktérym produkt zostat zakupiony. Nini
postanowienie dotyczy wylacznie utylizacji sprzetu na terytorlum
Unii Europejskiej (RAEE).

1.3 OSTRZEZENIA | SRODKI
BEZPIECZENSTWA PODCZAS
AKUMULATOROW LITOWYCH
Nieprzestr: p h zasad moze spowodowac pekniegcie,
nagrzanie, specznienie, zapalenle si¢ lub wybuch akumulatora:

- Przechowuj baterie w miejscu niedostepnym dla dzieci.

- Pod zadnym pozorem nie otwiera¢ obudowy baterii.

- Nie ipul ¢ przy obudowie baterii ani jej nie modyfikowa¢.

- Nie rzuca¢ akumulatorem ani nie narazac go na silne uderzenia.

OSTROZNOSCI  DOTYCZACE
UZYTKOWANIA DOLACZONYCH

ognia, p Z moze to sp. ¢ wybuch.

2. WPROWADZENIE | OGOLNY OPIS

Ta spawarka jest generatorem pradu do spawania fukowego,
zaprojektowanym gtdéwnie do spawania MMA elektrodami otulonymi
(rutylowymi, kwasnymi i zasadowymi).

Zintegrowany obwdd przetwornicy mocy DC-DC (napigcie state)
wyrdéznia sie wysoka szybkoscig i precyzjg regulacji, zapewniajac
doskonatg wydajnos¢ oraz profesjonalng jakos¢ spawania.
Autonomiczne zasilanie zapewniajg dwa moduty akumulatoréw litowo-
jonowych, ktore umozliwiaja maksymalng elastycznos¢ pracy nawet bez
podtaczenia do sieci energetycznej. Kompaktowa konstrukcja i duza
fatwos¢ obstugi sprawiaja, ze urzadzenie nadaje sie do stosowania w
srodowiskach pracy o ztozonej logistyce lub w trudnych warunkach.
Kazdy akumulator posiada zintegrowany elektroniczny system
zarzadzania (BMS - Battery Management System), ktéry stale kontroluje
i monitoruje parametry pracy akumulatora podczas fadowania i
roztadowywania, zapewniajac wysoki poziom  bezpieczenstwa,
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wydajnosci i trwatosci.

W

zestawie znajduje sie specjalny prostownik do akumulatoréw z dwoma

gniazdami, umozliwiajacy jednoczesne tadowanie obu akumulatoréw, co
optymalizuje i skraca catkowity czas procesu.

2.

1 GLOWNE CECHY

Wyswietlanie, zmiana i zapisywanie na wyswietlaczu zadanych
parametréw spawania.

Regulacja pradu spawania (tryb MMA).

Regulacja parametréw HOT START i ARC FORCE.

Wyswietlanie w czasie rzeczywistym procentowego poziomu
tadowania akumulatoréw.

Tryb procesowy FLUX, czyli spawanie drutem bez gazu (przy uzyciu
opcjonalnego akcesorium Spool Gun).

Regulacja napiecia tuku i ustawianie zaprogramowanych poziomoéw
predkosci podawania drutu (tylko proces FLUX).

Mozliwo$¢ podtaczenia do zewnetrznego zrodta zasilania pradem
statym (praca bez akumulatoréw).

2.2 ZABEZPIECZENIA

Zabezpieczenie termostatyczne (Spawarka i akumulatory).
Zabezpieczenie przed zwarciem, zabezpieczenie przed przywieraniem
(MMA).

Zabezpieczenie napiecia oraz pradu tadowania i
akumulatorow (BMS).

Inteligentne uruchamianie, praca i wylgczanie wentylatoréw
chtodzacych (spawarka i prostowniki do akumulatoréw).
Automatyczne wytaczanie.

roztadowania

2.3 AKCESORIA NA ZYCZENIE

3.
3.

Zestaw spawalniczy Spool Gun (FLUX).
Maska samozaciemniajaca: ze statym lub regulowanym filtrem.

DANE TECHNICZNE
1 TABLICZKA Z DANYMI TECHNICZNYMI

Najwazniejsze dane dotyczace uzytkowania i wydajnosci spawarki
zostaly podsumowane na tabliczce znamionowej, a ich znaczenie jest
nastepujace:

1-

Rys. A
Odpowiednia norma europejska dotyczaca bezpieczenstwa i
konstrukgji urzadzen spawalniczych tukowych.

2- Nazwa i adres producenta.

3- Nazwa modelu.

4- Symbol przewidzianej metody spawania.

5- Symbol S: oznacza, ze operacje spawalnicze moga by¢ wykonywane
w  $rodowisku o podwyzszonym ryzyku porazenia pradem
elektrycznym (np. w bezposrednim sasiedztwie duzych mas
metalowych).

6- Symbol typu zrédta zasilania:

7- Stopien ochrony obudowy.

8- Dane charakterystyczne zrédta zasilania: akumulator.

9- Parametry obwodu spawalniczego:

- U, maksymalne napigcie jatowe (obwéd spawalniczy otwarty).

- 1,/U,: prad i odpowiadajace mu znormalizowane napigcie, ktére
moga by¢ dostarczane przez spawarke podczas spawania.

- A/V-A/V: Wskazuje zakres regulacji pradu spawania (min. — maks.)
przy odpowiednim napieciu tuku.

10- Numer seryjny stuzacy do identyfikacji spawarki (niezbedny do
uzyskania pomocy technicznej, zaméwienia czesci zamiennych oraz
ustalenia pochodzenia produktu).

11- Symbole odnoszace sie do norm bezpieczenstwa, ktérych znaczenie

opisano w rozdziale 1 ,0g6lne zasady bezpieczerstwa dotyczace
spawania tukowego”.

Uwaga: Przedstawiony przykfad tabliczki znamionowej ma charakter
pogladowy i stuzy wyjasnieniu znaczenia symboli oraz cyfr; doktadne
wartosci danych technicznych posiadanej spawarki nalezy odczytac
bezposrednio z tabliczki znamionowej samej spawarki.

3.2 INNE DANE TECHNICZNE

M:

.

SPAWARKA:
- patrztabela 1 (TAB. 1);
asa spawarki jest podana w tabeli 1 (TAB. 1).

SZCZYPCE DO ELEKTROD:
- patrztabela 2 (TAB. 2);

AKUMULATOR:

- Akumulator litowo-jonowy: 36 V/42 V - 4000 mAh - 144 Wh (2

moduty);

« PROSTOWNIKI DO AKUMULATOROW:

- Wejsécie: AC 100 V/240V - 50/60 Hz - 390 W;
- Wyjscie kanatu 1: DC maks. 42V -4 A - 168 W;
- Wyjécie kanatu 2: DC maks. 42V -4 A - 168 W;

4. OPIS ELEMENTOW
4.1 SPAWARKA: ELEMENTY STEROWANIA, REGULACJI | PODLACZEN

Rys.B

Z przodu:

1-

Panel sterowania z wyswietlaczem LCD (patrz opis ponizej);

2-  Szybkoztacze dodatnie (+) do podtaczenia kabla spawalniczego;
3-  Szybkozlacze ujemne (-) do podtaczenia kabla spawalniczego;
4-  Gniazdo do podtaczenia akcesorium Spool Gun;
RYS.C
Z tytu:
5- gniazdo do podfaczenia zewnetrznego zrédta zasilania pradem

statym;
RYS.D

Na bocznej przegrédce:

6-
7-

gniazdo modutu akumulatora 1;
gniazdo modutu akumulatora 2;

PANEL STEROWANIA SPAWARKI
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RYS.E
Przycisk ,, (l) " do wiaczania i wytaczania (nalezy krétko nacisnad i
zwolnié).
Wskazanie alfanumeryczne p
gdy sa one podtaczone, a urzadzenie jest wigczone.
W przypadku podtaczenia do zewnetrznego Zzrédta zasilania
wyswietlana jest natomiast warto$¢ napiecia pradu statego na
wejsciu zasilania (zakres kompatybilnego napiecia pradu statego od
36V do84V).
Oznaczenie alfanumeryczne wartoéci pradu  wyjsciowego
ustawionego, gdy spawarka pracuje na jatowo w trybie MMA (gtéwny
parametr ustawienia) lub $redniego pradu faktycznie dostarczanego
i mierzonego podczas spawania.
W trybie MMA bez obcigzenia mozna ustawi¢ zadany prad za
pomoca przyciskow UP/DOWN, w zaleznosci od grubosci materiatu
oraz rodzaju i Srednicy uzywanej elektrody.
Natomiast przy aktywnych (migajacych) ikonach HOT START lub
ARC FORCE mozna wyswietli¢ i ustawi¢ warto$¢ nadpradu dla
wybranego odpowiedniego parametru.
Wskazanie alfanumeryczne wartosci ustawienia napiecia tuku (tylko
w trybie ustawien FLUX) lub $redniego napiecia tuku faktycznie
regulowanego i mierzonego podczas spawania.
Przycisk MODE w trybie MMA umozliwia sekwencyjny wybor i
ustawianie wartosci pragdowej parametréw HOT START (w zakresie
5 A - 50 A) oraz ARC FORCE (w zakresie 5 A - 50 A) za pomoca
przyciskow UP/DOWN.
Dtugie nacisniecie powoduje natomiast aktywacje i mozliwo$¢
ustawienia procesu FLUX (spawanie drutem bez gazu)
kompatybilnego z akcesorium Spool Gun (o ile jest podtaczone).
W trybie FLUX, w odniesieniu do drutu o $rednicy 0,9 mm
(przeznaczonego wytacznie do uzycia z akcesorium Spool Gun),
dostepne sg 6 fabrycznie ustawionych wartosci napiecia tuku, ktérym
przypisanych jest tyle samo pozioméw predkosci podawania drutu,
zoptymalizowanych pod katem grubosci spawanego materiatu
(synergia):

tad, . L 1 M
ow,

Poziom predkosci (Lu) Grubosé materiatu (mm)
1 06-0,8
2 1,0-1,2
3 1,5
4 2,0
5 2,5
6 3,0

Dla kazdego z 6 dostepnych poziomdéw predkosci drutu (symbol Lu
miga) mozna jednak dowolnie zmienia¢ napiecie tuku, zaczynajac
od wartosci domyslnej (przyciski UP/DOWN z migajacg wartoscia),
a nastepnie zapisa¢ nowa, zagdang wartos¢ (przycisk MODE).

Dtugie naci$niecie przycisku MODE powoduje powrét do procesu
MMA, ktory w kazdym przypadku jest procesem domysinym dla
spawarki.
Przyciski

A / V (UP/DOWN) umozliwiajg zwiekszanie lub



zmniejszanie wybranego i aktualnie wyswietlanego parametru
(pradu, nadpradu, napiecia lub predkosci) o zmienne kroki.

g. lkony OC, OT, OV sygnalizujace usterke lub zabezpieczenie, state lub
migajace, ktdre aktywuja sie w zaleznosci od stanu, ktory je wywotat,
oproécz przerywanego sygnatu dzwiekowego:

- stata ikona OC: zwarcie, zadziatanie zabezpieczenia przed
zablokowaniem;

stata ikona OT: zabezpieczenie przed przegrzaniem generatora;

- ikona OT migajaca szybko (czestotliwo$¢ 0,1 sekundy):

zabezpieczenie przed przegrzaniem akumulatoréw;

ikona OT migajaca powoli (interwat 0,5 sekundy): temperatura zbyt

niska do korzystania z akumulatoréw;

- stafa ikona OV: zbyt niskie napiecie akumulatoréw, roztadowane
akumulatory lub zbyt niskie napiecie zrédta zasilania pradem
statym;

- ikona OV migajaca: nadmierne napiecie akumulatoréw lub
nadmierne napiecie zrédta zasilania pradem statym.

Zazwyczaj ikonom zabezpieczen towarzyszy kod btedu (wyswietlacz

alfanumeryczny wskazujacy procent fadowania):

- EO: zbyt niskie napiecie zasilania zewnetrznego (jesli zrédto jest
podtaczone);

- E1:rozladowane akumulatory, zbyt niskie napiecie akumulatoréw;

- E2: przepiecie akumulatoréw lub zasilania zewnetrznego;

E3: nadmierna temperatura wewnetrzna generatora;

E4: nadmierna temperatura akumulatoréw;

- E5:zbyt niska temperatura robocza akumulatorow;

E6: nieprawidtowo$¢ zwigzana z nadmiernym roztadowaniem

akumulatoréw;

- E7: usterka potaczenia akumulatorow;

- E8: usterka potaczen wewnetrznych generatora;

- E9: nadmierna réznica napiecia miedzy akumulatorami.

W przypadku podtaczenia tylko jednego akumulatora, przy

roztadowanych akumulatorach oraz w kazdym przypadku po okoto

10 minutach bezczynnosci urzadzenie wyfacza sie automatycznie.

4.2 AKUMULATORY
Akumulatory sg wyposazone w system monitorowania napiecia
poszczegdlnych ogniw, napiecia catkowitego, pradu przeciagzeniowego
oraz temperatury wewnetrznej obudowy.
Przed podtaczeniem ich do spawarki nalezy sprawdzi¢ stan tadowania i
wywazenia za pomocg odpowiedniego przycisku,, @ " znajdujacego sie
na obudowie zewnetrznej, kierujac sie znaczeniem diod sygnalizacyjnych,
zgodnie z opisem w tabeli (TAB. 3).
Jedli roznica miedzy dwoma modutami jest znaczna, zaleca sie
wczedniejsze tadowanie, aby unikng¢ ewentualnego zadziatania
zabezpieczenia przed nadmiernym rozréwnowazeniem.

UWAGA! Ewentualne naprzemienne, przerywane zapalanie
A sie dwoch diod, jak pokazano w ostatnim wierszu tabeli,

wskazuje na nieprawidlowe dziatanie akumulatoréw,
ktorych nie nalezy uzywac (ani podczas tadowania, ani podczas
roztadowywania).
Réwniez catkowity brak sygnalizacji po naci$nieciu przycisku stanowi
anomalie (wszystkie kontrolki s wylaczone). Zazwyczaj oznacza
to, ze napiecie akumulatora spadfo ponizej minimalnego progu
bezpieczenstwa.
Do montazu dostarczonych akumulatoréw przewidziano, zaréwno w
spawarce, jak i w prostowniku do akumulatoréw, 2 specjalne gniazda:
inne typy akumulatoréw o standardzie potaczen i/lub napieciu innym niz
wskazane nie s3 kompatybilne.

Rys.F

Podtaczanie: delikatnie nasung¢ moduty akumulatorowe na szyny i
wcisnac je do oporu, az ustyszysz charakterystyczne klikniecie.
Wyjmowanie: nacisna¢ przycisk odblokowujacy zgodnie z rysunkiem i
przesuwac akumulatory po szynach, wyjmujac je w kierunku przeciwnym
do kierunku podtaczania.
UWAGI: Nalezy tadowac¢ po kazdym intensywnym uzytkowaniu lub w
przypadku dtuzszego okresu nieuzywania (ponad 3-6 miesiecy).
Zalecany poziom fadowania do dtugotrwatego przechowywania: 30% +
60%.
Zalecany zakres temperatur: praca -15°C + +45°C — fadowanie +1°C +
+35°C — przechowywanie +5°C + +30°C.

Rys. G

43P iki do al

Strona gérna:
a. gniazdo modutu akumulatora 1;
b. gniazdo modutu akumulatora 2;

c.  wskaznik referencyjny pozycji tadowania 1;

d. kontrolka wskazujgca pozycje tadowania 2;

Oba wskazniki moga $wieci¢ Swiattem statym lub migajacym, w kolorze
niebieskim lub czerwonym, co nadaje im r6zne znaczenie:

Kontrolka Symbol

»

- é

F &
[T}
s

Aby rozpocza¢ uzytkowanie, nalezy podtaczy¢ prostowniki do
akumulatoréw do sieci za pomocg odpowiedniego kabla do zasilania,
sprawdzajac zgodnos¢ z danymi na tabliczce znamionowej.

Urzadzenie wiacza sie automatycznie, co sygnalizuja dwie powoli

migajace niebieskie kontrolki oraz symbol,, i " (gotowos¢ do uzycia).

W tym stanie mozna podtaczy¢ akumulatory do podstawy w

odpowiednich gniazdach, zgodnie z powyzszym opisem.

Prostowniki do akumulatoréw natychmiast dostosowujg swoje wyjscia

automatycznie i niezaleznie w zaleznosci od stanu i krzywej fadowania

podtaczonego akumulatora.

Uzytkownik moze monitorowac stan i postep fadowania za pomocg

kontrolki odpowiadajacej danej pozycji, ktdrej znaczenie jest nastepujace:

- [#71 3 szybko migajaca niebieska kontrolka, akumulator szczegéInie
roztadowany, fadowanie z aktywna wentylacja;

[} niebieska kontrolka miga coraz wolniej, znaczny wzrost stanu
tadowania;

- niebieska kontrolka $wieci $wiattem statym, tadowanie
akumulatora zakoriczone.

Oprécz powyzszych moga wystapi¢ nastepujace 2 sytuacje, na ktére
nalezy zwrdci¢ uwage, poniewaz w takich przypadkach fadowanie
zostanie opdznione lub nie zostanie uruchomione:

- & - kontrolka miga naprzemiennie szybko na czerwono i niebiesko;
akumulator znajduje sie w trybie zabezpieczenia termicznego, nalezy
poczekad, az ostygnie, i odtozy¢ tadowanie na pézniej (zaleca sie
odtaczenie akumulatora od stacji dokujacej i pozostawienie go do
przywrocenia prawidtowego stanu);

- IR# - czerwona kontrolka $wieci $wiattem ciggtym; akumulator jest
uszkodzony lub nie nadaje sie¢ do tadowania.

UWAGI:

Poniewaz oba wyjscia sa catkowicie niezalezne, mozna podigczy¢ i
przeprowadzi¢ tadowanie nawet tylko jednej baterii na raz.
Zabezpieczenie termiczne, oprécz ochrony przed nadmiernym
nagrzewaniem, moze sie wiaczy¢ i uniemozliwi¢ tadowanie réwniez w
przypadku zbyt niskich temperatur otoczenia.

Czas tadowania catkowicie roztadowanych akumulatoréw wynosi okoto
1-2 godziny.

5.INSTALACJA
UWAGA! WSZYSTKIE CZYNNOSCI INSTALACYJNE |
A PODLACZENIA ELEKTRYCZNE NALEZY WYKONYWAC
WYLACZNIE PRZY WYLACZONEJ SPAWARCE.
POLACZENIA ELEKTRYCZNE MOGA BYC WYKONYWANE WYLACZNIE
PRZEZ DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY PERSONEL.

PRZYGOTOWANIE
Rozpakowac spawarke, zamontowac oddzielne czesci zawarte w
opakowaniu.

Montaz przewodu powrotnego i zacisku
Rys.H

M ; d 1

pr P

iczego i zacisku trzymajacego elektrode
Rys. |

5.1 SPOSOB PODNOSZENIA SPAWARKI

Wszystkie spawarki opisane w niniejszej instrukcji nalezy podnosi¢ za
pomoca uchwytu lub paska dostarczonego w zestawie, jesli jest on
przewidziany dla danego modelu (zamontowanego zgodnie z opisem
narys.L).
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5.2 UMIEJSCOWIENIE SPAWARKI

Nalezy wybra¢ miejsce instalacji spawarki w taki sposéb, aby w poblizu
otworéw wlotowych i wylotowych powietrza chtodzacego (wymuszony
obieg za pomoca wentylatora, jesli jest) nie znajdowaly sie zadne
przeszkody; nalezy jednoczesnie upewnic sig, ze nie s3 zasysane pyly
przewodzace, opary korozyjne, wilgo¢ itp.

Wokot spawarki nalezy zachowac co najmniej 250 mm wolnej przestrzeni.

UWAGA! Sp ke nalezy i¢ na plaskiej powierzchni
o nosnosci odpowiedniej do jej ciezaru, aby zapobiec jej

przewrdceniu sie lub nieb

Znym pr
5.3 PODLACZENIA OBWODU SPAWALNICZEGO

UWAGA! PRZED WYKONANIEM PONIZSZYCH PODLACZEN

NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA JEST WYLACZONA.
W tabeli (TAB. 1) podano zalecane wartosci przekroju przewoddéw
spawalniczych (w mm? w zaleznosci od maksymalnego pradu
dostarczanego przez spawarke.

Podtaczenie przewodu spawalniczego zacisk-uchwyt elektrody

Na zacisku znajduje sie specjalna klamra stuzgca do zaciskania odstonietej
czesci elektrody.

Kabel ten nalezy zazwyczaj podtaczy¢ do zacisku oznaczonego symbolem
(+).

Podtaczenie pr du powr go pradu sp Iniczego

Nalezy go podtaczy¢ do spawanego elementu lub metalowego stotu, na
ktorym jest on umieszczony, jak najblizej wykonywanego potaczenia.
Przewdd ten nalezy zazwyczaj podigczy¢ do zacisku oznaczonego
symbolem (-).

W wyjatkowych przypadkach niektére rodzaje elektrod (np. elektrody z
powtoka kwasowa) wymagaja odwrotnego podtaczenia w stosunku do
wskazanej konwencji.

Zalecenia:

- Nalezy do korica wkreci¢ ztacza kabli spawalniczych w szybkoztacza

(jesli sa), aby zapewni¢ doskonaty kontakt elektryczny; w przeciwnym

razie dojdzie do przegrzania samych ztaczy, co spowoduje ich szybkie

zuzycie i utrate wydajnosci.

Nalezy stosowac kable spawalnicze o mozliwie najkrétszej dtugosci.

- Nalezy  unika¢  wykorzystywania  metalowych  elementéw
konstrukcyjnych, ktére nie stanowia czesci obrabianego elementu,
jako zamiennika przewodu powrotnego pradu spawalniczego;
moze to stanowi¢ zagrozenie dla bezpieczenstwa i prowadzi¢ do
niezadowalajgcych wynikéw spawania.

. SPAWANIE MMA: OPIS PROCEDURY

.1 ZASADY OGOLNE

- Nalezy kierowac sie wskazéwkami producenta elektrod dotyczacymi
prawidtowe] polaryzacji i optymalnego pradu spawania (zazwyczaj
informacje te znajduja sie na opakowaniu elektrod).

- Prad spawania nalezy regulowa¢ w zaleznosci od $rednicy uzywanej

elektrody i rodzaju pofaczenia, ktore ma zosta¢ wykonane; orientacyjnie

prady, ktére mozna stosowac dla réznych $rednic elektrod, wynosza:

oo

@ elektrody (mm) vPrqd spawania (A)
min. maks.
1,6 25 50
2,0 40 80
25 60 110
3,2 80 160
4,0 120 200

Nalezy pamietac, ze przy tej samej $rednicy elektrody wysokie wartosci
pradu bedga stosowane do spawania w pozycji poziomej, hatomiast do
spawania w pozycji pionowej lub nad gtowa nalezy stosowac nizsze
prady.

- Wiasciwosci mechaniczne spoiny zaleza nie tylko od wybranej
natezenia pradu, ale takze od innych parametréw spawania, takich
jak: dtugos¢ tuku, predkos¢ i pozycja wykonywania spoiny, $rednica
oraz jakos¢ elektrod (w celu prawidtowego przechowywania nalezy
chroni¢ elektrody przed wilgocia, przechowujac je w odpowiednich
opakowaniach lub pojemnikach).

6.2 PROCEDURA

- Trzymajac maske PRZED TWARZA, nalezy pocierac koricdwka elektrody
o spawany element, wykonujac ruch podobny do zapalania zapatki; jest
to najwtasciwsza metoda zaptonu tuku.

UWAGA: NIE WOLNO uderza¢ elektrodg o spawany element; grozi to
uszkodzeniem powtoki elektrody, co utrudni zapton tuku.

Zaraz po zapaleniu tuku nalezy starac¢ sie utrzymac odlegtos¢ od
elementu réwng Srednicy uzywanej elektrody i utrzymywac te
odlegtos¢ na jak najbardziej statym poziomie podczas wykonywania
spawania; nalezy pamieta¢, ze nachylenie elektrody w kierunku
posuwu powinno wynosi¢ okoto 20-30 stopni (rys. M).

Pod koniec $ciegu spawalniczego nalezy przesunaé koncowke
elektrody nieco do tytu wzgledem kierunku posuwu, nad kraterem, aby
wykonaé wypetnienie, a nastepnie szybko unies¢ elektrode z kapieli
stopionej, aby wygasic tuk.

CECHY $CIAGU SPAWANEGO
Rys.N

7.KONSERWACJA
UWAGA! PRZED PRZYSTAPIENIEM DO CZYNNOSCI
A KONSERWACYJNYCH NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA
JEST WYLACZONA.

KONSERWACJA NADZWYCZAJNA

CZYNNOSCI KONSERWACYJNE O CHARAKTERZE NADZWYCZAJNYM

MOGA BYC WYKONYWANE WYLACZNIE PRZEZ DOSWIADCZONY LUB

WYKWALIFIKOWANY PERSONEL W ZAKRESIE ELEKTROTECHNIKI |

MECHANIKI, ZGODNIE Z NORMA TECHNICZNA IEC/EN 60974-4.

UWAGA! PRZED ZDEJMOWANIEM PANELI SPAWARKI |

A UZYSKANIEM DOSTEPU DO JEJ WNETRZA NALEZY

UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA JEST WYLACZONA.

- Okresowo, a w kazdym razie z czestotliwoscia zalezna od intensywnosci

uzytkowania i stopnia zapylenia otoczenia, nalezy sprawdzi¢ wnetrze

spawarki i usuna¢ osadzony pyt za pomocg strumienia suchego
sprezonego powietrza (maksymalnie 10 baréw).

Nalezy unikac kierowania strumienia sprezonego powietrza na ptytki

elektroniczne; w razie potrzeby nalezy je wyczysci¢ bardzo miekka

szczotka lub odpowiednimi rozpuszczalnikami.

Przy tej okazji nalezy sprawdzi¢, czy potaczenia elektryczne sa dobrze

dokrecone, a izolacja przewodéw nie jest uszkodzona.

- Po zakonczeniu tych czynnosci nalezy ponownie zamontowac panele

spawarki, mocno dokrecajac Sruby mocujace.

Bezwzglednie unika¢ wykonywania operacji spawania przy otwartej

spawarce.

- Po przeprowadzeniu konserwacji lub naprawy przywrdcic¢ potaczenia i
okablowanie do stanu pierwotnego, zwracajac uwage, aby nie stykaty
sie one z ruchomymi czesciami lub elementami, ktére moga osiagac
wysokie temperatury.

8. DIAGNOSTYKA USTEREK

W PRZYPADKU NIEZADOWALAJACEGO DZIALANIA, A PRZED

PRZEPROWADZENIEM ~ BARDZIEJ ~ SYSTEMATYCZNYCH  KONTROLI

LUB SKONTAKTOWANIEM SIE Z CENTRUM SERWISOWYM, NALEZY

SPRAWDZIC, CZY:

- Prad spawania, regulowany za pomocg pokretta, jest odpowiedni do

srednicy i rodzaju uzywanej elektrody.

Czy nie $wieca sie ikony OV, OT i OC sygnalizujace zadziatanie

zabezpieczenia termicznego przed nadmiernym lub zbyt niskim

napieciem lub przed zwarciem.

Sprawdzi¢, czy na wyjsciu spawarki nie wystepuje zwarcie: w takim

przypadku nalezy usuna¢ usterke.

- Czy potaczenia obwodu spawalniczego sa wykonane prawidtowo, a
w szczegolnosci czy zacisk przewodu uziemiajacego jest faktycznie
podtaczony do spawanego elementu i czy nie ma miedzy nimi zadnych
materiatéw izolacyjnych (np. farby).

- Akumulatory nie sa roztadowane ani nie nadajg sie do uzytku.
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monograﬁassa 118 todetaan; lisdksi ultravioletti- ja

(F1) ily voivat vahingoittaa silmid ja aiheuttaa
. " palovammOJa iholle.
KAYTTOOHJE - Suojaa silmét aina UNI EN 169- tai UNI EN 379 -standardien
mukaisilla suodatt|m|lla, jotka on asennettu UNI EN 175
dardi jalaseihi talkyparaan.
Kayta asi Kkaisi lonkestivii teita (: dardin
1 L J
HUOMIO! LUE KAYTTOOHJE HUOLELLISESTI ENNEN UNI EN 11611 kaisia) ja hit Lot oies 1 dardin UNI EN

HITSAUSLAITTEEN KAYTTOA.

1. TURVALLISUUS JA HAVITTAMINEN

1.1 YLEISET TURVALLISUUSOHJEET KAARIHITSAUKSESSA

Kayttajan on oltava riittavan perehtynyt hitsauslaitteen turvalliseen
kayttoon ja tietoi kaarihi | liittyvista riskeista,
niihin liittyvistd suojatoimenpiteista seka hatatilanneohjeista.
(Katso myos standardi "EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa 9:
Asennus ja kaytto”).

L hi

suoraa | );
tyhjakdyntijannite voi olla vaarallista tletylssa olosuhteissa.

- Hit: I leiden liitta tarkastukset ja korjaukset on
suoritettava | laitteen ollessa

- Kayta Ialtetta alnoastaan tamaén kdyttoohjeen mukaisesti.

- Noudata tyd koskevia ohjeita. Ala kayta laitteita kosteissa
tai maérissa tiloissa. Ala altista laitetta sateelle. Tyoskentele hyvin
valaistuissa tiloissa.

LN [\

Al3 hitsaa silioits, astioita tai putkistoja, jotka siséltavit tai ovat
sisdltaneet syttyvia nesteita tai kaasuja.

Vdlta tyoskentelyd materiaaleilla, jotka on puhdistettu
klooripitoisilla liuottimilla, tai ndiden aineiden ldheisyydessa.

Al3 hitsaa paineastioihin.

Poista kaikki syttyvat aineet (esim. puu, paperi, rdtit jne.)
tyoalueelta.

Suojaa k llo la
sateily (jos sitd kdytetaan).

A\

HITSAUSSAUMAT VOIVAT OLLA VAARALLISIA
Hitsauksen aikana syntyvit savukaasut sisaltavat myrkyllisia

itteen

onlahteilta, lukien auringon

kaasuja ja hoyryja.

ut sisdltdvat syopaa aiheuttavia aineita, kuten IARC:n
l" invélisen sy6va kimusjarjeston) monografiassa 118 on
esitetty.

Hitsaushuuruiden myrkyllisyys riippuu seuraavista tekijoista:

- hitsauksessa kdytetyt metallit;

- kéytettdvat elektrodit ja hitsauslanka;

- pmnoltteet,

- puhdi r poi i ja 5

- kﬁytetty hitsausprosessi.

Kaikkien tyontekijoiden on noudatettava seuraavassa lueteltuja
saantoja
hi huuruiden hengittami inimoimiseksi:
- pitaa paa kauk hdollisista
- &la hengitéd kyseisia hoyryja;

- var tava riittava il

" ok
t er

hoyryistd;

tai kdytettava laitteita, jotka
"he|syydesta,

- kayta hitsauskypa j ahkot tu hengity j
josil ihto on riittimato

Direktiivin 2019/130/EU (tyontekijoid jelu sy a tai perimén

muutoksia aiheuttaville aineille alti i opaikalla)

noudattamlsek5| tarwtaan jarjestelmallinen Iahestymlstapa

niiden

u|IIe altist
I | isuuden ja alti

00LO®

Varmista asianmukainen sahkoeristys suhteessa elektrodiin,

tyostettavaan kappaleeseen ja mahdollisiin ldhella oleviin

(saavutettavissa oleviin) maadoitettuihin metalliosiin.

Tama saavutetaan yleensd  kdyttam tarkoitukseen
Ituja ki 4, jalkineita, paahineitad ja vaatteita seka

eristysalustoja tai -mattoja.

Ultraviolettisiteily on syopaa aiheuttavaa,

raja-arvojen arviointiin
keston per

kuten IARC:n

12477 mukaisia) vélttden ihon altistumista valokaaren tuottamille
ultravioletti- ja infrapunasateille; suojaus on ulotettava myos
mu|h|n valokaaren laheisyydessa oleviin henkildihin kayttamalla
jaseinia tai verhoja.
Melu. Jos erityisen intensiivisten hitsaustdiden vuoksi paivittainen
henkilokohtainen altlstustaso (LEPd; on vahintdaan 85 dB(A),
on kdytettdva asi h h suojavarusteita
(taulukko 1).

LO®AOG®

SAHKO- JA MAGNEETTIKENTAT VOIVAT OLLA VAARALLISIA

Minka tahansa johtimen lapi kulkeva sédhkévirta aiheuttaa paikallisia

sahko- ja magneemkenma (EMF). Hitsausvirta luo EMF-kentin
iirin jaitse laitteen ymparille.

Sahkomagneettiset kentét voivat héiritd joidenkin ladketieteellisten

laitteiden toimintaa (esimerkiksi sydamentahdistimet,

hengityslaitteet, metallipro eesnjne.).

Nalden Ialtte|den kaytt‘ n lemiseksi on tava
j | TaIIa|5|a t0|menp|te|ta ovat
esimerkiksi paasyn kieltami hi laitteen kaytto lle tai

hitsaajien yksildllisen r 1arvioinnin suorit

Taméa hitsauslaite tdyttaa tuotteen tekniset vaatimukset, jotka
koskevat yksmomaan teolllsta kayttoa ammattitarkoituksiin.
Laitteen vaati ta | paristossa ihmisille
asetettujen sahkomagneettisten kenttien alt|stum|srajcuen suhteen
ei ole varmistettu.

Ka|kk|en kayttajlen on noudatettava seuraavia saantojd, jotta
in aiheuttamille sdhkomagneettisille
kentille vmdaan mmlmmda.

- ldhentdi h k | Kiinnita ne teipilld, kun se on
mahdollista;

- pidé paa ja vartalo mahdollisi kauk hi piirista;

- @la kosk kiedo hit ' leita metalli iden tai kehon
ympirille;

- ala hitsaa siten, etta kehosi on hltsauspurm keskelld;

- | ! kehon [} lell

- liita ran | hitsattavaan kappaleeseen
mahdollisimman ldhelld hitsattavaa liitosta;

- alé hitsaa hitsauslaitteen ldhelld;

kaikkien tyontekijoiden on tava EMF-tietolehd
ilmoitettuja vaadittuja vahimmaisetaisyyksia;

etdisyys EMF-ldhteesta pisteeseen, jonka jalkeen altistuminen on
alle 20 % sallitusta vahimmaisarvosta: d = 55 cm.

LISAVAROTOIMET
- HITSAUSTYOT:
- Sahkoiskun riskin ollessa kohonnut
- Ahtaissa tiloissa
- Syttyvien tai rajahtawen materlaallen laheisyydessa
NE ON arvioi . an vastuuhenkilon”
toimesta ja suoritettava aina snen, ett paikalla on muita

On kéaytettava standardin "EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa
9:A ja kaytto” kohdissa 7.10, A.8 ja A.10 kuvattuja teknisia
suojakeinoja.
Hitsaaminen, jossa hitsaaja on irti maasta, on kiellettéva, ellei
kayteta turvatasoja.
ELEKTRODIEN PIDIKKEIDEN TAI POLTTIMEN VALINEN JANNITE:
kun tyoskennelldén useilla hitsauslaitteilla yhdellda kappaleella
tai useilla sahkoisesti kytketyillda kappaleilla, kahden eri
elektrodipidikkeen tai polttimen vilille voi syntya vaarallinen
tyhjékéyntijannitteiden summa, jonka arvo voi nousta jopa
kaksinkertaiseksi sallittuun rajaan verrattuna.
A t koordi torinon suoritettava mittaus laitteilla
r|sk|n | lon selvitta ksi ja ryhdyttava asianmukaisiin
i dardin “EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet.
Osa 9: Asennus ja kdytto” kohdan 7.9 mukaisesti.
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A JAAMARISKIT

- VAARA KAYTTO: hitsauslaitteen kaytto muihin  kuin sille
tarkoitettuihin toihin (esim. ijohtoj ulattaminen) on
vaarallista.

- Kahvaa ei saa kayttaa

PALOVAMMOJEN VAARA

Jotkin hitsauslaitteen osat (poltin, elektrodipidike) ja niiden

laheisyydessa olevatalueet vowat Iammeta yli 65 °C:nlampdtilaan:

on kaytettava

Anna juuri hitsatun kappaleen jaahtya ennen kuin kosketat sita!

laitteen rip

YMPARISTOOLOSUHTEET (EN 60974-1)

- Kayta hit laitetta vain issa ymparistoolosuk

« huoneen lampétila on -10 °C - 40 °C;

« ilman suhteellinen kosteus enintaan 50 % 40 °C:ssa;

« suhteellinen ilmankosteus enintdan 90 % lampatilassa 20 °C;

« Ympar6ivan ilman on oltava vapaa pélystd, hapoista, kaasuista
tai syovyttavista aineista jne.

VARASTOINTI

- Laitteen ja sen lisdvarusteiden (pakattuma tai pakkaamattomina)
sailytys on tehtéava suljetuissa tiloissa.

- Huonelampétilan on oltava vililld -20 °C - 55 °C.

Jos laitteessa on nestejaahdytysyk5|kko ja huoneen Iampotlla on aIIe

0 °C: kayta val uosittel ta tai tyhj
hydrauliikkapiiri ja sailio kokonaan nesteesta
Suojaa laitteen aina del lialta ja

korroosiolta.

—_—

1.2 HITSAUSLAITTEENJAAKUN LATASTAUSLAITTEEN HAVITTAMINEN
Ala havita tata b ta tavallisen kotitalousjatteen I
sen kdyttoidn paatyttya.

Kéyttdjan vastuulla on havittaa tama sahkolalte sahkolalttelden
hévittamiseen ja kierratykseen tark kerdysp 3 tai
ottaa yhteyttd liikkeeseen, josta tuote on ostettu. Tama maardys
koskee ainoastaan laitteiden havittamista Euroopan unionin
alueella (RAEE).

1.3 VAROITUSOHJEET JA VAROTOIMET MUKANA TOIMITETTUJEN

LITIUMAKKUJEN KAYTOSSA

Seuraavien saanto;en noudattamatta jattammen voi alheuttaa

akun rikkout turp li tai

rajahdyksen:

Pida akku lasten ulottumattomlssa.

a avaa akun kotel !

- Ala peukaloi tai kkaa akun |

Al heita akkua tai altista sitd voimakkaille iskuille.

Ala puhkaise akun koteloa teravilla esineilld, &la lyo sita vasaralla

aldka astu sen paalle.

Al lataa akkua auring

vastaavissa olosuhteissa.

Ala kayta akkua tai jata sita ldhelle uuneja, avotulta tai muita

lamméonlahteita.

- Alé laita akkua uuniin, mikroaaltouuniin tms.

- Alé heitd akkua tuleen tai kuumenna si a.

- Rla yritda kaantad positiivisen "+” ja negatiivisen”-"napojen
napaisuutta, kun asetat akkua akkukoteloon.

- Ald aih ikosulkua akun napojen valilla.

Ala sdilyta akkuja irrallisina laatikossa tai vetolaatikossa, jossa

ne voivat oikosulkea toisiaan tai joutua oikosulkuun muiden

metalliesineiden kanssa.

Kayta ja sailyta litiumioniakk aina asi kaisesti. M

tapauksessa se voi aiheuttaa tulipalon tai rdjahdyksen tai

heikent&a hitsauslaitteen suorituskykya.

Lataus kdy ai L imitettua |

ja hyvin tuuletetussa tilassa.

- Hanki aina laitteen valmistajan suosittelema akku.

- Kayta akkua tai akkukennoa vain siihen kayttotarkoitukseen,

johon se on suunniteltu.

Jos akusta ldhtee outoa hajua, se k tai

tapahtuu latauksen tai varastoinnin aikana, akku on poistettava

kotelostaan eikad sitd saa enaa kayttaa.

Alé kastele akkua.

lahelld tai

| kayttden

d Lei

Pida kennot ja akut puhtaina ja kuivina.

Puhdista kennon tai akun navat kuivalla ja puhtaalla liinalla.
Havita akku asianmukaisesti (katso kohta “akun havittaminen”).

- Jos akusta vuotaa happoa tai siitd ldhtee outoja hajuja, se on
valittdmasti siirrettdvd pois lammonldhteiden tai avotulien
laheisyydesta.

Jos akkunestetta joutuu iholle tai vaatteille, huuhtele valittomasti
juoksevalla vedella.

Jos akun happoa joutuu sil huuhtele silmia valittomasti
runsaalla vedelld ja ota yhteytta riin.

2 H
%& —
1.4 AKUN HAVITTAMINEN
Kaytetty akku tulee kierrattad. Joissakin osavaltioissa tama on
pakollista. Ota yhteytta paikallisiin kii jatteen
saadaksesi tietoa kierratyksesta.
Akku ja sahko- ja elektroniikkalaitteet on havitettava erillian muista

VAROITUS!

Al havita akkua polttamalla. Se voi aiheuttaa rdjahdyksen.

Ennen akun havittamista pelta paljaat navat sopivalla eristeteipilla
ik 1 valttami

Ala altista akkua voimakkaalle lammélle tai tulelle, silli se voi

aiheuttaa rdjahdyksen.

2.JOHDANTO JA YLEISKUVAUS
Tamé hitsauslaite on kaarihitsaukseen tarkoitettu virtaldhde, joka on
suunniteltu padasiassa MMA-hitsaukseen paallystetyilla elektrodeilla

(rutiili-, happo- ja eméksiset).
Sisaanrakennettu DC-DC-tehomuunninpiiri (tasavirta) erottuu
nopeudellaan ja saatotarkkuudellaan, mika takaa erinomaisen

suorituskyvyn ja ammattitason hitsauslaadun.

Itsendinen virransy6ttd varmistetaan kahdella litiumioniakumoduulilla,
jotka mahdollistavat maksimaalisen toimintavapauden myds ilman
liténtad sahkoverkkoon. Kompakti rakenne ja erinomainen kasiteltavyys
tekevat laitteesta sopivan kaytettavéksi logistisesti monimutkaisissa
tyOymparistoissd tai vaativissa olosuhteissa.

Jokaisessa akussa on integroitu elektroninen hallintajérjestelma (BMS
- Battery Management System), joka valvoo ja seuraa jatkuvasti akun
toimintaparametreja lataus- ja purkausvaiheiden aikana, mikéd takaa
korkean turvallisuustason, tehokkuuden ja kestavyyden.

Varustukseen kuuluu erityinen kaksipaikkainen akkulaturi, jolla
molemmat akut voidaan lataa samanaikaisesti, mika optimoi ja lyhentad
prosessin kokonaiskestoa.

2.1 TARKEIMMAT OMINAISUUDET

Haluttujen hitsausparametrien naytto, saato ja tallennus naytolla.

- Hitsausvirran saatoé (MMA-prosessitila).

HOT START- ja ARC FORCE -parametrien saato.

Akkujen jaljelld olevan latausprosenttiosuuden reaaliaikainen naytto.

FLUX-prosessitila eli kaasuton langahitsaus (vaatii valinnaisen Spool

Gun -lisdvarusteen).

Kaarijannitteen sditd ja ennalta madritettyjen langanopeustasojen

asetus (vain FLUX-prosessi).

- Mahdollisuus liittdd ulkoiseen tasavirtalahteeseen (kdytté ilman
akkuja).

2.2 SUOJAUKSET

- Termostaattisuojaus (hitsauslaite ja akut).

- Oikosulkusuojaus, tarttumisenesto (MMA).

- Akkujen lataus- ja purkausjannitteen ja -virran suojaus (BMS).

- Jadhdytyspuhaltimien alykds kdynnistys, toiminta ja
(hitsauslaite ja akkulaturi).

- Automaattinen sammutus.

pyséytys

2.3 LISAVARUSTEET PYYNNOSTA

- Spool Gun -hitsaussarja (FLUX).

- Automaattisesti tummuva hitsausmaski: kiintedlld tai saadettavalla
suodattimella.

3.TEKNISET TIEDOT

3.1 TYYPPIKILPI

Hitsauslaitteen kayttoa ja suorituskykya koskevat tarkeimmat tiedot on
koottu tyyppikilpeen seuraavin merkinndin:
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Kuva A
Kaarihitsauslaitteiden  turvallisuutta  ja
eurooppalainen standardi.
Valmistajan nimi ja osoite.
Mallin nimi.
Suunnitellun hitsausmenetelméan symboli.
S-merkki: osoittaa, etta hitsaustoita voidaan suorittaa ymparistossd,
jossa on kohonnut séhkoiskun vaara (esim. suurten metallimassojen
vélittdmassa laheisyydessa).
Virtansyottotyypin symboli:
Kotelon suojausluokka.
Virtaldhteen ominaisuudet: Akku.
Hitsauspiirin suorituskyky:
Uy suurin tyhjdkayntijannite (hitsauspiiri auki).
1,/U,: normalisoitu virta ja vastaava jannite, jotka hitsauslaite voi
tuottaa hitsauksen aikana.
A/V-A/V: limaisee hitsausvirran sadtéalueen (minimi — maksimi)
vastaavalla kaarijannitteella.

rakennetta  koskeva

10- Hitsauslaitteen tunnistamiseen kdytettava sarjanumero (valttamaton

teknistd tukea, varaosien tilaamista ja
selvittamista varten).

tuotteen alkuperdn

11- Turvallisuusmaarédyksia koskevat symbolit, joiden merkitys on

selostettu luvussa 1 “Kaarihitsauksen yleiset turvallisuusohjeet”.

Huomautus: Esitetty tyyppikilven esimerkki on suuntaa-antava symbolien

ja

numeroiden merkityksen osalta; omistamasi hitsauslaitteen teknisten

tietojen tarkat arvot on luettava suoraan laitteen tyyppikilvesta.

3.2 MUUT TEKNISET TIEDOT

.

HITSAUSLAITTEEN:

- katso taulukko 1 (TAB. 1);

.

.

4. OSIEN KUVAUS
4.1 HITSAUSLAITE: OHJAUS-, SAATO- JA LITANTALAITTEET
Kuva B
Etupuolella:
1-  Ohjauspaneeli LCD-ndyt6lla (katso kuvaus jaljempana);
2-  Positiivinen (+) pikaliitin hitsauskaapelin liittdmistd varten;
3-  Nopealiitin (-) hitsauskaapelin liittamista varten;
4-  Spool Gun -lisdlaitteen liitantd;
KUVA C
Takapuolella:
5-  virransyottd ulkoisen DC-virtalahteen kytkemista varten;
KUVAD
Sivupaneelissa:
6- akkumoduulin 1 kotelo;
7- akkumoduulin 2 kotelo;
HITSAUSLAITEEN OHJAUSPANEELI
KUVA
a.  Kéynnistys- ja saimmutuspainike Q- (paina ja vapauta lyhyesti).
b. Latausprosentti alfanumeerisind numeroina, kun akut on kytketty
ja laite on paalla.
Kun laite on kytketty ulkoiseen virtaldhteeseen, ndytossa nakyy sen
syottojannitteen tasavirta-arvo (yhteensopiva tasajannitealue 36-84
c.  Aakkosnumeerinen merkintd, joka ilmaisee asetetun lahtévirran

laitteen paino on ilmoitettu tauluk 1(TAUL. 1).
ELEKTRODIEN PIDIKKEEN TEKNISET TIEDOT:
- katso taulukko 2 (TAUL. 2);

AKKU:
- litiumioniakku: 36 V/42V - 4 000 mAh - 144 Wh (2 moduulia);

AKKULATURI:

- Tulojannite: AC 100 V/240V - 50/60 Hz - 390 W;
- L&ht6, kanava 1: DCmax42V-4A-168W;

- Laht6 kanava 2: DCmax42V-4A-168W;

Aakkosnumeerinen néytté kaarijannitteen asetusarvosta (vain
FLUX-asetustilassa) tai hitsauksen aikana tosiasiallisesti saadetystd ja
mitatusta keskimaaraisesta kaarijannitteesta.

MODE-painike mahdollistaa MMA-tilassa HOT START- (alueella 5 A
- 50 A) ja ARC FORCE- parametrien (alueella 5 A - 50 A) virta-arvojen
perdkkdisen valinnan ja asettamisen UP/DOWN-painikkeilla.
Painikkeen pitkd painallus puolestaan aktivoi FLUX-prosessin
(kaasuton  langahitsaus) ja  mahdollistaa sen  asetusten
maarittamisen; tdmd on yhteensopiva Spool Gun -lisalaitteen kanssa
(jos se on kytketty).

Kun FLUX-tila on aktiivinen, 0,9 mm:n halkaisijaltaan olevalle
langalle (jota kdytetaan yksinomaan Spool Gun -lisélaitteen kanssa)
on saatavilla 6 tehtaalla esiasetettua kaarijannitearvoa, joihin on
yhdistetty vastaava maara langan sydttonopeustasoja, jotka on jo
optimoitu hitsattavan materiaalin paksuuden mukaan (synergia):

Nopeustaso (Lu) Materiaalin paksuus (mm)
1 06-0,8
2 1,0-1,2
3 1,5
4 2,0
5 2,5
6 3,0
Jokaisella kuudesta valittavasta langanopeustasosta (merkki

Lu vilkkuu) on kuitenkin mahdollista muuttaa halutulla tavalla
sithen liittyvda kaarijannitetta oletusarvosta lahtien ( UP/DOWN-
painikkeet, joissa arvo vilkkuu) ja tallentaa uusi haluttu arvo (
MODE-painike).

MODE -painikkeen pitkd painallus palauttaa hitsauslaitteen MMA-
prosessiin, joka on joka tapauksessa hitsauslaitteen oletusprosessi.
A / V¥V (UP/DOWN) -painikkeilla voidaan nostaa tai laskea valittua
ja silld hetkelld ndkyvad parametria (virta, ylivirta, jannite tai
nopeustaso) vaihtelevin askelin.

Vian tai suojauksen merkitsevat OC-, OT- ja OV-kuvakkeet, jotka
voivat olla kiinteita tai vilkkuvia riippuen niiden aiheuttajasta, ja
joihin liittyy liséksi jaksottainen @@nimerkki:

- OC-kuvake palaa jatkuvasti: oikosulku, anti-stick-toiminto;
OT-kuvake palaa jatkuvasti: generaattorin ylikuumenemissuoja;

- OT-kuvake vilkkuu nopeasti (vilkkausvali 0,1 sekuntia): akkujen
ylikuumenemissuoja;

OT-kuvake vilkkuu hitaasti (vilkkausvéli 0,5 sekuntia): lampétila
liian alhainen akkujen kayttoon;

- kiintea OV-kuvake: akkujen jannite liian alhainen, akut tyhjat tai
DC-virransy6ttonsa jannite liian alhainen;

OV-kuvake vilkkuu: akkujen ylijannite tai virransy6ttéd antavan
laitteen ylijannite.

Suojauskuvakkeiden  yhteydessd ndkyy yleensa virhekoodi
(numeronaytto, joka ilmaisee latausprosentin):

- EO: ulkoisen virransy6ton jannite liian alhainen (jos virtalahde on
kytketty);

E1: akut tyhjat, akkujen jénnite liian alhainen;

- E2:akkujen tai ulkoisen virransy6ton ylijannite;

- E3: generaattorin sisdinen ylikuumeneminen;

E4: akkujen ylikuumeneminen;

E5: akkujen kayttolampatila liian alhainen;

- E6: akkujen liiallinen purkautuminen;

E7: akkujen liitantavika;

- E8: generaattorin sisdisten liitdntjen vika;

- E9:liian suuri jannite-ero akkujen valilla.

Kun laitteeseen on kytketty vain yksi akku, kun akut ovat tyhjat tai
joka tapauksessa noin 10 minuutin kadyttdmattomyyden jalkeen laite
sammuu automaattisesti.

4.2 AKUT
V). Akkujen jannitteenvalvonta kattaa yksittdisten kennojen jénnitteen,
kokonaisjannitteen, ylikuormitusvirran ja kotelon sisélampétilan.
Ennen akkujen liittdmistd hitsauslaitteeseen on suositeltavaa tarkistaa
niiden lataus- ja tasapaino-tilat ulkokuoressa olevan -painikkeen
avulla ja tarkistaa merkkivalojen merkitykset taulukon (TAUL. 3)
mukaisesti.
Jos kahden moduulin vilinen ero on huomattava, suositellaan
ennakkolataus, jotta valtetdan mahdollinen liiallisen epatasapainon
suojakytkimen laukeaminen.

f HUOMIO! Kahden merkkivalon vuorotellen vilkkuminen

arvon, kun hitsauslaite on  tyhjakdynnilli  MMA-tilassa
(padasetusparametri), tai hitsauksen aikana todellisuudessa syotetyn
ja mitatun keskimaaraisen virran.

MMA-tyhjékdynnillda haluttu virta voidaan asettaa UP/DOWN-
painikkeilla materiaalin paksuuden sekéd kaytetyn elektrodin tyypin
ja halkaisijan mukaan.

Sen sijaan, kun HOT START- tai ARC FORCE -kuvakkeet ovat
aktiivisia (vilkkuvat), voidaan ndyttda ja asettaa valitun parametrin

ylivirta-arvo, (taulukon viimeinenrivi) osoittaa akkujen toimintahairiota,

L )

eika niitd saa kayttaa (ei | ' eika purk
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My6s merkkivalojen tdydellinen puuttuminen painikkeen painamisen
jalkeen on vika (kaikki merkkivalot sammuneet). Yleensa tdma tarkoittaa,
ettd akun jannite on laskenut alle turvallisuuden vahimmaisrajan.
Mukana toimitettujen akkujen asennusta varten on sekd hitsauslaitteessa
etta akkulaturissa kaksi erityistd paikkaa: muut akkutyypit, joiden
liitantastandardi  ja/tai jannite poikkeaa ilmoitetusta, eivat ole
yhteensopivia.

Kuva F
Liitdnta: ohjaa akkumoduulit varovasti kiskoille ja tyénna ne pohjaan,
kunnes ne lukittuvat paikalleen (napsahdus).
Irrottaminen: paina vapautuspainiketta kuvan osoittamalla tavalla ja
ohjaa akut kiskoilla vetamdlld ne ulos painvastaisessa suunnassa kuin
liitettdessa.
HUOMAUTUKSET: Lataa akku jokaisen intensiivisen kayton jalkeen tai
pitkaaikaisen kayttamattomyyden jalkeen (yli 3-6 kuukautta).
Suositeltu lataustas pitkdaikaista sailytystd varten 30 % - 60 %.
Suositeltu lampétila-alue: kdytto -15 °C - +45 °C — lataus +1 °C - +35
°C — sailytys +5°C - +30 °C.

4.3 AKKULATURI
Kuva G
Ylapuoli:
a. akkumoduulin 1 kotelo;
b. akkumoduulin 2 kotelo;
c. latausasennon merkkivalo 1;
d. latausasennon merkkivalo 2;
Molemmat merkkivalot voivat palaa kiinteasti tai vilkkua, olla sinisia tai
punaisia ja niilla voi siten olla eri merkitys:

Merkkivalo Symboli

»

- é

£

PATEVA HENKILO.
VALMISTELU
Pura hitsauslaite pakkauksesta ja asenna pakkauksessa olevat irtonaiset
osat.
Paluuk lin ja pihdin k
Kuva H

Hitsauskaapelin ja elektrodipihdin asennus
Kuval

5.1 HITSAUSLAITEEN NOSTAUSOHJEET

Kaikki téssé kayttoohjeessa kuvatut hitsauslaitteet on nostettava mukana
toimitetusta kahvasta tai hihnasta, jos malliin kuuluu sellainen (asennettu
kuvan L mukaisesti).

5.2 HITSAUSLAITEN SIJOITTAMINEN
Valitse hitsauslaitteen sijoituspaikka siten, ettd jadhdytysilman tulo- ja
poistoaukkojen edessa ei ole esteitd (pakotettu ilmankierto tuulettimen
avulla, jos sellainen on); varmista samalla, ettei laite imee sisaén johtavaa
polya, syovyttavid hoyryja, kosteutta jne.
Jatd vahintaan 250 mm vapaata tilaa hitsauslaitteen ymparille.

HUOMIO! Aseta hi lai iselle al lle, jonka
A kantavuus riittdd laitteen painoon, jotta se ei kaadu tai

liiku vaarallisella tavalla.

5.3 HITSAUSPIIRIN LITANNAT

HUOMIO! ENNEN LITANTOJEN SUORITTAMISTA VARMISTA,
ETTA HITSAUSLAITE ON SAMMUTETTU.
Taulukossa (TAUL. 1) on esitetty suositellut arvot hitsauskaapeleille
(mm?) hitsauslaitteen antaman maksimivirran mukaan.

[N

Kayttoa varten liita akkulaturi verkkovirtaan asianmukaisella

virransyottojohdolla ja tarkista, ettd se on tyyppikilven tietojen mukainen.

Laturi kdynnistyy automaattisesti, mikd nakyy molempien merkkivalojen

hitaana vilkkumisena sinisend Jim (kéyttévalmis).

Tassa tilassa akut voidaan liittda alustaan niille tarkoitettuihin paikkoihin

edelld kuvatull

Akkulaturi a nnitteensd valittdmasti automaattisesti  ja

itsendisesti liitetyn akun tilan ja latauskdyran mukaan.

Kayttaja voi seurata lataustilaa ja -etenemista kyseistd asentoa vastaavan

merkkivalon avulla seuraavien merkitysten mukaisesti:

- [#71 38 sininen merkkivalo vilkkuu nopeasti, akku on erityisen tyhja,
kaynnissa lataus tuuletuksen ollessa p&allg;

[M@}  sininen merkkivalo vilkkuu yh& hitaammin, lataus tila on
parantunut huomattavasti;

- sininen merkkivalo palaa tasaisesti, akun lataus on valmis.
Naiden liséksi voi esiintyd seuraavat kaksi tilannetta, joihin on syyta
kiinnittaa huomiota, silld ndissé tapauksissa lataus viivéstyy tai sita ei
kaynnisteta:

- E merkkivalo vilkkuu vuorotellen nopeasti punaisena ja sinisend;
akku on lampdsuojatilassa, joten se on annettava jadhtya ja lataus on
lykattava (suositellaan irrottamaan akku telakasta ja antamaan sen
palautua);

- [IB# punainen merkkivalo palaa jatkuvasti; akku on viallinen tai sité ei
voi ladata.

»

HUOMAUTUKSET:

Koska molemmat ulostulot ovat tdysin toisistaan riippumattomia, on
mahdollista kytked ja suorittaa lataus myds vain yksi akku kerrallaan.
Lamposuoja voi aktivoitua paitsi liiallisen kuumenemisen vuoksi
my6s liian alhaisten ympéristdlampétilojen vuoksi, jolloin lataus ei ole
mahdollista.

Taysin tyhjentyneiden akkujen latausaika on noin 1-2 tuntia.

5. ASENNUS
HUOMIO! SUORITA KAIKKI ASENNUS- JA SRHKOLITANNAT

VAIN, KUN HITSAUSLAITE ON TAYSIN SAMMUTETTU.
SAHKOLITANNAT SAAVUTTAA AINOASTAAN ASIANTUNTUA TAI

I lin liitdnta pihdin ja elektrodipidikkeen vaililla
Liittimessa on erityinen puristin, jolla elektrodin paljas osa kiinnitetaan.
Tama kaapeli kytketadn yleensa liittimeen, jossa on symboli (+).

Hi irran paluuk lin liiténta

Se on kytkettava hitsattavaan kappaleeseen tai metalliseen alustaan, jolle
se on asetettu, mahdollisimman ldhelle hitsattavaa liitosta.

Tama kaapeli kytketaan yleensa liittimeen, jossa on symboli (-).
Poikkeustapauksissa tietyt elektrodityypit (esim. happopaallysteiset
elektrodit) vaativat kytkennan, joka on pdinvastainen kuin edelld mainittu
kaytanto.

Suositukset:

- Kierrda hitsauskaapeleiden liittimet tiukasti pikaliittimiin  (jos
sellaisia on), jotta sdhkdinen kosketus on tédydellinen; muuten
liittimet ylikuumenevat, miké johtaa niiden nopeaan kulumiseen ja
tehokkuuden heikkenemiseen.

- Kéytd mahdollisimman lyhyitd hitsauskaapeleita.

Valtd kayttamasta tyOstettavaan kappaleeseen kuulumattomia

metallirakenteita hitsausvirran paluukaapelin  sijasta; tamd voi

vaarantaa turvallisuuden ja johtaa epétyydyttaviin hitsaustuloksiin.

6. MMA-HITSAUS: MENETELMAN KUVAUS

6.1 YLEISET PERIAATTEET

- Noudata elektrodien valmistajan ohjeita oikean napaisuuden ja
optimaalisen hitsausvirran suhteen (yleensd namd ohjeet |oytyvat
elektrodien pakkauksesta).

- Hitsausvirta on sdddettavd kaytettdvan elektrodin halkaisijan
ja tehtdvan liitoksen tyypin mukaan; ohjeellisina arvoina eri
elektrodihalkaisijoille soveltuvat virrat ovat:

Elektrodin halkaisija (mm) i Hitsausvirta (A)
min. maks.
1,6 25 50
2,0 40 80
25 60 110
32 80 160
4,0 120 200

On huomioitava, etta samalla elektrodin halkaisijalla kdytetaan suuria
virta-arvoja vaakasuorassa hitsauksessa, kun taas pystysuorassa
tai ylhaalta alaspdin suuntautuvassa hitsauksessa on kaytettava
pienempia virtoja.

Hitsausliitoksen mekaaniset ominaisuudet maaraytyvat valitun virran
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voimakkuuden lisdksi muiden hitsausparametrien perusteella, kuten:
valokaaren pituus, hitsausnopeus ja -asento seka elektrodien halkaisija
ja laatu (elektrodit on sdilytettdvd kosteudelta suojattuna niille
tarkoitetuissa pakkauksissa tai sailytysastioissa).

6.2 MENETTELY

- Pidd suojanaamaria KASVOJEN EDESSA ja hankaa elektrodin karked
hitsattavaa kappaletta vasten liikkeelld, ikdan kuin sytyttaisit tulitikun;
tama on oikea tapa sytyttaa valokaari.

HUOMIO: ALA NAPUTA elektrodia kappaleeseen; se voi vahingoittaa
elektrodin pinnoitetta ja vaikeuttaa valokaaren sytyttamista.

- Heti kun valokaari on syttynyt, yritd pitdd kappaleesta etdisyys,
joka vastaa kdytetyn elektrodin halkaisijaa, ja pidd tama etdisyys
mahdollisimman vakiona hitsauksen aikana; muista, etta elektrodin
kallistuksen etenemissuuntaan tulee olla noin 20-30 astetta (kuva M).

- Hitsaussauman lopussa siirrd elektrodin karki hieman taaksepdin
etenemissuuntaan ndhden kraatterin ylapuolelle tayttod varten ja
nosta sitten elektrodi nopeasti sulakylpyltd, jotta valokaari sammuu.

HITSUSAUAN OMINAISUUDET
Kuva N

7.HUOLTO
HUOMIO! ENNEN HUOLTOTOIMENPITEIDEN
A SUORITTAMISTA VARMISTA, ETTA HITSAUSLAITE ON
SAMMUTETTU.

POIKKEUKSELLINEN HUOLTO
POIKKEUKSELLISET HUOLTOTOIMET SAA SUORITTAA AINOASTAAN
SAHKO- JA MEKAANISEN ALAN ASIANTUNTUOILLA TAI
PATEVOITYNEILLA HENKILOILLA TEKNISEN STANDARDIN IEC/EN
60974-4 MUKAISESTI.

HUOMIO! ENNEN KUIN POISTAT HITSAUSLAITTEEN
A KANNET JA PAASET SEN SISAOSIIN, VARMISTA, ETTA LAITE

ON SAMMUTETTU.
Tarkista hitsauslaitteen sisdosat saanndllisesti ja kayttotiheyden seka
ympariston polyisyyden mukaan riippuen ja poista kertynyt poly
kuivalla paineilmalla (enintdan 10 bar).
Valté paineilmasuihkun suuntaamista elektroniikkakortteihin; puhdista
ne tarvittaessa erittdin pehmealla harjalla tai sopivilla liuottimilla.
- Tarkista samalla, ettd sdhkoliitannat ovat tiukasti kiinni ja ettd
johdotuksissa ei ole eristysvaurioita.
Kun nd@ma toimenpiteet on suoritettu, asenna hitsauslaitteen paneelit
takaisin paikoilleen kiristamalla kiinnitysruuvit tiukasti.
- Vélté ehdottomasti hitsaamista hitsauslaitteen ollessa auki.
Huollon tai korjauksen jalkeen palauta liitdnndt ja johdotukset
alkuperdiseen tilaansa ja varmista, etteivait ne ole kosketuksissa
liikkuvien osien tai korkeita lampédtiloja saavuttavien osien kanssa.

8.VIANMAARITYS

MIKALI  LAITE EI  TOIMI  TYYDYTTAVASTI, TARKISTA ENNEN

SYSTEMAATTISEMPIEN TARKASTUSTEN SUORITTAMISTA TAI

HUOLTOKESKUKSEN KAYTTOONOTTOA, ETTA:

Saatonupilla saddetty hitsausvirta on sopiva kaytettavan elektrodin

halkaisijalle ja tyypille.

- OV-,OT-ja OC-merkkivalot eivat ole paalla, silld ne ilmaisevat ylijannite-,

alijannite- tai oikosulkusuojan laukeamista.

Tarkista, ettei hitsauslaitteen ulostulossa ole oikosulkua: jos oikosulku

on, korjaa vika.

- Varmista, ettd hitsauspiirin liitdnnat on tehty oikein, erityisesti ettd
maadoituskaapelin pihdit on kytketty kunnolla tykappaleeseen ilman
eristadvien materiaalien (esim. maalin) véliin jadmista.

- Varmista, ettd akut eivét ole tyhjentyneet tai kdyttokelvottomia.

(DA)
BRUGERVEJLEDNING

GIV AGT! LAS BRUGERVEJLEDNINGEN OMHYGGELIGT, INDEN DU
BRUGER SVEJSEMASKINEN.

1. SIKKERHED OG BORTSKAFFELSE

1.1 GENEREL SIKKERHED VED LYSBUESVEJSNING

Operatgren skal vaere tilstraekkeligt uddannet i sikker brug

af svejsemaskmen og informeret om risiciene forbundet med
de tilh de beskyttelsesf Itninger og

nadprocedurer.
(Se ogsa standarden »EN 60974-9: Udstyr til lysbuesvejsning. Del 9:
Installation og brug«).

Undga direkte k kt med jsekredslgb j ki
tomgangsspanding kan under visse omstaen:hgheder vaere farlig.
- Tilslutning af svejsekabler samt kontrol- og reparationsarbejde
skal udfares, nar svejsemaskinen er slukket.
Anvend udelukkende som angivet i denne
Overhold anvisningerne vedrgrende arbejdsnmrédet Ma ikke
anvendes pa fugtige eller vade steder. Ma ikke udsaettes for regn.
Arbejd i godt oplyste omrader.

LN /B

Svejse ikke pa beholdere, kar eller ror, der indeholder eller har
indeholdt brandfarlige flydende eller gasformige produkter.
Undga at arbejde pa materialer, der er rengjort med klorholdige
oplesningsmidler, eller i naerheden af disse stoffer.

Svejse ikke pa trykbeholdere.

Fjern alle brandfarlige stoffer (f.eks. trae, papir, klude osv.) fra
arbejdsomradet.

Hold gasflasken vaek fra varmekilder, herunder solstraling (hvis
den anvendes).

SVEJSEOSER KAN VARE FARLIGE
Den rag, der d under j
dampe.

Hadni

s doheld.

giftige gasser og

s dohold. Kkaldend.

kraeftfr stoffer, som angivet i

IARC monograﬁ 118 (Det Internationale Kraeftforskningscenter).

jsedamp g|ft|ghed fh af‘ | de faktorer:
- e ller, der til
- elektroder og svejsetrad;
- belaegnmger,
- rengor dler, affedtni idler og lignend

- den anvendte svejseproces.

Alle medarbejdere skal folge nedenstaende regler for

at e indandingen af svej; g

holde hovedet vaek fra eventuel svejserag;

undga at indande disse reggasser;

- sorge for tilstraekkelig luftudskiftning eller anordninger til at
fierne svejsergg i nzerheden af lysbuen;

brug en svejsehjelm med elektrisk ventileret andedraetsvaern, hvis
ventilationen er utilstraekkelig.

For at overholde direktiv 2019/130/EU: beskyttelse af arbejdstagere
mod risici ved eksp ing for kraeftfremkaldende eller g
stoffer pa arbejdspladsen er det ngdvendigt med en systematisk
tilgang til vurdering af g lierne for ing for
svejsergg i forhold til deres sammenszetning, koncentration og

eksponeringens varighed.

- Serg for tilstraekkelig elektrisk isolering i forhold til elektroden,
det emne, der bearbejdes, og eventuelle jordforbundne metaldele
i naerheden (som er tilgaengelige).
Dette opnas normalt ved at beere handsker, fodtgj,
hovedbekladning og tgj, der er beregnet til formalet, samt ved
brug af isolerende platforme eller matter.
- Ultraviolet straling er kraftfremkaldend

t i IARC-

som angi'
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monografi 118; desuden kan ultraviolet og infrared straling skade
gjnene og forarsage forbraendinger pa huden.
Beskyt altid gjnene med egnede filtre, der overholder UNI EN 169

eller UNI EN 379, et pa ker eller hjel der overholder
UNIEN 175.

Brug egnet brandsikkert beskyttelsestgj (i overensstemmelse
med UNI EN 11611) og svejsehandsker (i Ise med

UNI EN 12477) for at undga at udsaette huden for de ultraviolette
og infrargde straler, der produceres af lysbuen; beskyttelsen skal
udvides til andre personer i naerheden af lysbuen ved hjlp af
skaerme eller ikke-reflekterende forhaeng.
Stoj Hvis der som fglge af seerligt |ntenswe svejsearhejder
es et dagligt personligt eksp gsni (LEPd) pa
85 dB(A) eller d , er det oblig. isk at de |
personlige vaernemidler (tabel 1).

SHOIOIC ISR

ELEKTRISKE OG MAGNETISKE FELTER KAN VARE FARLIGE

Den elektriske strom, der lgber gennem en hvilken som helst
leder, forarsager lokale elektriske og magnetiske felter (EMF).
Svejsestrammen skaber et EMF-felt i naerheden af svejsekredslgbet
og selve svejsemaskinen.

Elektromagnetiske felter kan forstyrre visse medicinske app

A RESTERENDE RISICI

- FORKERT BRUG: Det er farligt at anvende svejsemaskinen til andre
formal end det tilsigtede (f.eks. afisning af vandror).

Det er forbudt at bruge handtaget til at haenge svejsemaskinen op
med.

RISIKO FOR FORBRANDINGER

Visse dele af svej kil braender, elektrodekl ) og
omrader i nerheden kan na temperaturer pa over 65 °C: Det er
dvendigt at baere | de beskyttel

Lad det nyligt svejste emne kole af, for du rorer ved det!

OMGIVELSESFORHOLD (EN 60974-1)

- Svejsemaskinen ma kun anvendes under folgende
omgivelsesbetingelser
. en i atur mellem -10 °C og 40 °C;

. relatlv qutfugtlghed pa hojst 50 % ved 40 °C;

« den relative luftfugtighed ma ikke overstige 90 % ved 20 °C;

- Den omgivende luft skal veere fri for stov, syrer, gasser eller
atsende stoffer osv.

OPBEVARING
- Maskinen og tllbeharet (med eller uden emballage) skal opbevares

S lukkede lok
1

(f.eks. pacemakere, respiratorer, metalproteser osv.).

Der skal treeffes passende beskyttelsesforanstaltninger over for
personer, der beerer sadanne apparater. For eksempel kan man
forbyde adgang til det omrade, hvor svejsemaskinen anvendes, eller
foretage en individuel risikovurdering for svejsere

Svejsemaskinen opfylder de teknisl darder for
udelukkende brug i industrielle miljoer tll professwnelle formal.
Overholdelse af de grundl; de gr dier for '

| iske felter i hjemmet er |kke

p ing for elektr
garanteret.

Alle operatgrer skal folge nedenstiende regler for at minimere
eksponeringen for EMF-felter fra svejsekredslgbet:

- bringe svejsekablerne teettere pa hinanden. Fastgor dem med
tape, nar det er muligt;

krad<lol

- Omgivelsestemperaturen skal ligge mellem -20 °C og 55 °C.

Hvis maskinen er udstyret med en vaeskekgleenhed, og
omgivelsestemperaturen er under 0 °C: Brug den frostvaeske, som
producenten anbefaler, eller tom det hydrauliske kredslob og
beholderen fuldstaendigt for veeske.

Traef altid passende foranstaltninger for at beskytte maskinen mod
fugt, snavs og korrosion.

|
1.2 BORTSKAFFELSE AF SVEJSEMASKINE OG BATTERIOPLADER

Svejsemaskinen ma ikke bor med almindelig
husholdningsaffald, nar dets levetid er udigbet.

hold hovedet og overkroppen sa langt veek fra svej;
som muligt;
vikle aldrig
kroppen;
svejs ikke med kroppen midt i svejsekredslgbet;

Hold begge svejsekabler pa side af kropp

tilslut svej; .=.u.' g til det emne, der skal svejses,
sa taet pa den ak 1 ling som muligt;

svejs ikke taet pa svejsemaskmen,

- alle operatgrer skal overholde de kraevede minimumsafstande
som angivet i EMF-databladet;

afstand fra EMF-kilden til et punkt, hvor eksponeringen er mindre
end 20 % af den tilladte minimumsveerdi: d = 55 cm.

L 1 d.

9

eller

ne omkring

)

YDERLIGERE FORHOLDSREGLER
- SVEJSEARBEJDE:
- lomgivelser med forhgjet risiko for elektrisk sted
- ltrange rum
- Ineerheden af brandfarlige eller eksplosive materialer
SKAL pa forhand vurderes af en "ansvarlig ekspert” og altid
udferes i naerveerelse af andre personer, der er uddannet til at
gribe ind i ngdsituationer.
De tekniske beskyttelsesf I der er beskrevet i 7.10;
A.8; A.10 i standarden »EN 60974-9: Lysbuesvejsningsudstyr. Del
9: Installation og brug«, SKAL anvendes.
Svejsning, hvor operatgren befinder sig haevet over jorden, SKAL
vaere forbudt, medmindre der anvendes sikkerhedsplatforme.
SPANDING MELLEM ELEKTRODEHOLDERE ELLER BRANDERE: Nar
der arbejdes med flere svejsemaskiner pa et enkelt emne eller pa
flere emner, der er elektrisk forbundet, kan der opsta en farlig sum
af dii llem to forskellige elektrodeholdere
eller braenderer, som kan na op pa det dobbelte af den tilladte
graensevaerdi.
Det er ngdvendigt, at en erfaren koordinator udfgrer en
instrumentel maling for at fastsla, om der forellgger en r|5|ko, og
kan treeffe ¢ beskyttelsesf som ang i
afsnit7.9i standarden »EN 60974-9: Udstyr til Iysbuesvejsnmg Del
9: Installation og brug«.

Det er 'u. ug ansvar at aflevere dette elektriske udstyr pa

d | li til bortskaffelse og genbrug af elektrisk
udstyr eller at henvende sig til den forhandler, hvor produl blev
kebt. Denne b Ise gaelder udelukkende bortskaffelse af
udstyr inden for Den Europaiske Unions omrade (WEEE).

1.3 ADVARSELLER OG FORHOLDSREGLER VED BRUG AF DE
MEDF@LGENDE LITHIUM-BATTERIER

M lende overholdelse af fol deregler kan dfore, at batteriet
garlstykker,bllvervarmt, In op, des eller eksploderer:
- Opb batteriet util ligt for born.

- Abn under ingen omstandigheder batteriets kabinet.

Batteriets kabinet ma ikke es eller eendres.

Kast ikke batteriet, og udsaet det ikke for kraftige stod.
Gennembor ikke batteriets ydre kappe med spidse genstande, sla
ikke pa det med en hammer, og traed ikke pa det.

Oplad ikke batteriet i solen, i naerheden af aben ild eller under
lignende forhold.

Batteriet ma hverken bruges eller efterlades i nzerheden af
varmeapparater, aben ild eller andre varmekilder.

Anbring ikke batteriet i ovne, mikrobglgeovne osv.

Smid ikke batteriet i ilden, og opvarm det ikke.

- Forsgg ikke at vende polariteten pa de positive “+” og negative”-
“poler, nar batteriet seettes i batterirummet.

Kortslut ikke batteripolerne.

Opbevar ikke batterierne lost i en kasse eller en skuffe, hvor
de kan kortslutte hinanden eller blive kortsluttet af andre
metalgenstande.

Brug og opbevar lithium-ion-batteriet altid korrekt. Ellers kan der
opsta brand eller ekspl eller '
kan blive negativt pavirket.

Opladning kun af batteriet ved hjalp af den medfglgende
opladningsstation og pa et godt ventileret sted.

- Kob altid det batteri, der anbefales af udstyrsproducenten.

Brug kun cellen eller batteriet til det formal, den er beregnet til.
Hvis batteriet under brug, opladning eller opbevaring afgiver
maerkelige lugte, bliver varmt eller deformeres, skal det fjernes fra
batteriholderen og ma ikke lengere anvendes.

Batteriet ma ikke udsaettes for vand.

inenes y
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Hold celler og batterier rene og torre.

- Rengor celle- eller batteripolerne med en tor og ren klud.
Bortskaf batteriet korrekt (se afsnittet »bortskaffelse af batteriet«).
Hvis batteriet laekker syre eller afgiver maerkelige lugte, skal det
straks fjernes fra varmekilder eller aben ild.

Ved kontakt mellem batterisyre og hud eller tgj skal omradet
straks skylles med rindende vand.

Ved kontakt mellem batterisyre og gjnene skal disse straks skylles
grundigt, og der skal kontaktes en laege.

P

%& —

1.4 BORTSKAFFELSE AF BATTERIET

Det udtjente batteri skal genbruges. | nogle stater er dette
bl kt de lokale myndigheder for fast affald for at fa
oplysninger om genbrug.

Batteriet og det elektriske/elektroniske udstyr skal bortskaffes
separat fra andre typer affald.

isk.

ADVARSEL!

Batteriet ma ikke bortskaffes ved afbraending. Dette kan forarsage
en eksplosion.

Inden batteriet bortskaffes, skal de blottede poler daekkes med
egnet isoleringstape for at undga kortslutning.

Udsaet ikke batteriet for staerk varme eller ild, da dette kan forarsage
en eksplosion.

2. INDLEDNING OG GENEREL BESKRIVELSE

Svejsemaskinen er en stramgenerator til lysbuesvejsning, der primaert
er designet til MMA-svejsning med overtrukne elektroder (rutile, sure og
basiske).

Det integrerede DC-DC-effektomformerkredslob  (jeevnspaending)
udmaerker sig ved hgj hastighed og praecision i reguleringen, hvilket
sikrer fremragende ydeevne og svejsekvalitet pa professionelt niveau.
Den autonome forsyning sikres af to lithium-ion-batterimoduler, som
giver maksimal driftsfleksibilitet, selv nér der ikke er tilslutning til elnettet.
Det kompakte design og den hgje mangvredygtighed ger udstyret
velegnet til brug i logistisk komplekse arbejdsmiljger eller under barske
forhold.

Hvert batteri er udstyret med et integreret elektronisk styringssystem
(BMS - Battery Management System), der konstant kontrollerer og
overvager batteriets driftsparametre under opladning og afladning,
hvilket sikrer hgje niveauer af sikkerhed, effektivitet og holdbarhed.
Leveringen omfatter en speciel batterioplader med to pladser til samtidig
opladning af begge batterier, hvilket optimerer og reducerer den
samlede opladningstid.

2.1 VIGTIGSTE EGENSKABER

- Visning, justering og lagring af de enskede svejseparametre pa
displayet.

- Justering af svejsestram (MMA-procesmodus).

Indstilling af parametrene HOT START og ARC FORCE.

Visning i realtid af batteriernes resterende opladningsprocent.

- FLUX-procesmodus, dvs. tradsvejsning uden gas (ved brug af valgfrit

tilbehor: Spool Gun).

Justering af lysbuespanding og indstilling af forudindstillede

tradhastighedsniveauer (kun FLUX-proces).

- Mulighed for tilslutning til en ekstern DC-forsyning (brug uden
batterier).

2.2 BESKYTTELSER

Termostatisk beskyttelse (svejsemaskine og batterier).
Kortslutningsbeskyttelse, anti-stick (MMA).

- Spaendings- og strembeskyttelse ved opladning og afladning af
batterierne (BMS).

Intelligent start, drift og stop af keleventilatorerne (svejsemaskine og
batterioplader).

- Automatisk slukning.

2.3 TILBEH@R EFTER @NSKE
- Spool Gun-svejsekit (FLUX).
- Selvtonende maske: med fast eller justerbart filter.

3.TEKNISKE DATA
3.1 TYPESKILT
De vigtigste oplysninger om svejsemaskinens anvendelse og ydeevne er

angivet pa typeskiltet med folgende betydning:
Fig.A

1- Den relevante europaiske standard for sikkerhed og konstruktion af
lysbuesvejsemaskiner.

2-  Fabrikantens navn og adresse.

3- Modelnavn.

4- Symbol for den forudsete svejseproces.

5- S-symbol: angiver, at svejsearbejde kan udfgres i et miljg med
oget risiko for elektrisk sted (f.eks. i umiddelbar naerhed af store
metalmasser).

6- Symbol for forsyningstype:

7- Kabinettets beskyttelsesgrad.

8- Forsyningens specifikationer: Batteri.

9- Svejsekredslgbets ydeevne:

- U, maksimal tomgangsspaending (svejsekredsleb dbent).
- /U, Normaliseret strom og tilherende spaending, som
svejsemaskinen kan levere under svejsning.

A/NV-A/V: Angiver indstillingsomradet for svejsestrammen (min. -

maks.) ved den tilsvarende lysbuespaending.

10- Serienummer til identifikation af svejsemaskinen (nedvendigt ved
teknisk assistance, bestilling af reservedele og sporing af produktets
oprindelse).

11- Symboler, der henviser til sikkerhedsstandarder, hvis betydning er
beskrevet i kapitel 1 "Generel sikkerhed ved lysbuesvejsning”.

Bemaerk: Det viste eksempel pé& en typeskilt er vejledende for
symbolernes og tallenes betydning; de ngjagtige veerdier for de tekniske
data for den svejsemaskine, De er i besiddelse af, skal aflaeses direkte pa
selve svejsemaskinens typeskilt.

3.2 @VRIGE TEKNISKE OPLYSNINGER
« SVEJSEMASKINE:

- setabel 1 (TAB. 1);
Svej ki vaegt er angi

itabel 1 (TAB. 1).

« ELEKTRODEHOLDER:
- setabel 2 (TAB. 2);

« BATTERI:
- Lithium-ion-batteri: 36 V/42 V - 4000 mAh - 144 Wh (2 moduler);

« BATTERIOPLADER:
- Indgang: AC 100 V/240V - 50/60 Hz - 390 W;
- udgang kanal 1: DC maks. 42V -4 A - 168 W;
- udgang kanal 2: DC maks. 42V -4 A - 168 W;

4. BESKRIVELSE AF DELENE
4.1 SVEJSEMASKINE: KONTROL-,
TILSLUTNINGSANORDNINGER

Fig.B

REGULERINGS- oG

Pa forsiden:

1- Betjeningspanel med LCD-display (se beskrivelse nedenfor);
2-  Hurtigkobling (+) til tilslutning af svejsekabel;

3-  Hurtigkobling (-) til tilslutning af svejsekabel;

4~ Tilslutningsstik til Spool Gun-tilbeher;

FIG.C

Pa bagsiden:

5-  stik til tilslutning af ekstern DC-forsyning;
FIG.D

Pa sidepanelet:
6- batterimodul 1-rum;
7- batterimodul 2;

SVEJSEAPPARATETS KONTROLPANEL

| FIG.E

a. Knap Oril teending og slukning (tryk kortvarigt og slip).

b.  Alfanumerisk angivelse af batteriernes opladningsprocent, nar de
er tilsluttet, og enheden er taendt.

Ved tilslutning til en ekstern stromkilde vises derimod vaerdien
for den anvendte forsyningens indgangsspeaending (kompatibelt
jeevnspaendingsinterval mellem 36V og 84 V).

c.  Alfanumerisk angivelse af den indstillede udgangsstrem,
nar svejsemaskinen korer tom i MMA-tilstand
(hovedindstillingsparameter), eller af den gennemsnitlige stram, der
faktisk leveres og males under svejsningen.

I MMA-tomgangstilstand kan den enskede strem indstilles ved hjeelp
af UP/DOWN-tasterne, afheaengigt af materialets tykkelse samt
typen og diameteren pé den anvendte elektrode.
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Nar ikonerne HOT START eller ARC FORCE derimod er aktive
(blinker), er det muligt at vise og indstille overstremsvaerdien for den
valgte tilsvarende parameter.

d. Alfanumeriskangivelseafindstillingsveerdien forlysbuespaendingen
(kun i FLUX-indstillingsmodus) eller den gennemsnitlige
lysbuespaending, der faktisk er indstillet og malt under svejsningen.

e. MODE-knappen giver i MMA-tilstand mulighed for sekventielt
at valge og indstille stramvaerdien for parametrene HOT START (i
intervallet 5 A - 50 A) og ARC FORCE (i intervallet 5 A - 50 A) ved
hjeelp af UP/DOWN-knapperne.

Et langt tryk aktiverer derimod FLUX-processen (tradsvejsning
uden gas), som kan indstilles, og som er kompatibel med Spool Gun-
tilbeheret (hvis det er tilsluttet).

| aktiv FLUX-tilstand, med henvisning til den tilsvarende trdd med
en diameter pa 0,9 mm (udelukkende beregnet til Spool Gun-
tilbehoret), er der 6 fabriksindstillede lysbuespaendingsveerdier,
som er kombineret med lige sa mange traddhastighedsniveauer, der
allerede er optimeret i forhold til tykkelsen p& det materiale, der skal
svejses (synergi):

Tradhastighedsniveau (Lu) Materialetykkelse (mm)
1 06-0,8
2 1,0-1,2
3 1,5
4 2,0
5 2,5
6 3,0

For hvert af de 6 valgbare tradhastighedsniveauer (forkortelsen Lu
blinker) er det dog muligt at justere den tilhgrende lysbuespaending
efter gnske ud fra den forudindstillede veerdi (tasterne UP/DOWN
med blinkende vaerdi) og gemme den nye gnskede vaerdi (tasten
MODE).

Ved at holde MODE -tasten nede vender man tilbage til MMA-
processen, som i alle tilfeelde er standardindstillingen for
svejsemaskinen.

f. Tasterne A / ¥V (UP/DOWN) gor det muligt at justere den valgte
og aktuelt viste parameter (strom, overstrom, spaending eller
hastighedsniveau) opad eller nedad i variable trin.

g. OC-, OT- og OV-ikoner for fejl eller beskyttelse, der lyser fast eller
blinker, og som aktiveres i forhold til den tilstand, der har forarsaget
dem, ud over en intermitterende akustisk advarsel:

- fast OC-ikon: kortslutning, anti-stick-udlasning;
- fast OT-ikon: generatorens overtemperaturbeskyttelse;

OT-ikonet blinker hurtigt (interval 0,1 sekunder): beskyttelse mod

for hoj batteritemperatur;

- OT-ikonet blinker langsomt (interval 0,5 sekunder): for lav

temperatur til brug af batterier;

fast OV-ikon: for lav spaending pa batterierne, afladede batterier

eller for lav spaending pa DC-forsyningen;

- ikonet OV blinker: overspaending i batterierne eller overspaending

i forsyningen.

Beskyttelsesikonerne ledsages normalt af en fejlkode (alfanumerisk
display med procent for opladning):

EO: for lav spaending pa ekstern forsyning (hvis stramkilden er
tilsluttet);

- E1:afladede batterier, for lav spaending i batterierne;

E2: overspaending i batterierne eller den eksterne forsyning;

E3: for hoj indre temperatur i generatoren;

- E4:for hgj batteritemperatur;

- E5:for lav driftstemperatur pa batterierne;

E6: fejl ved overdreven afladning af batterierne;

E7: fejl i batteritilslutningen;

- E8:fejl i generatorens interne forbindelser;

- E9:for stor spaendingsforskel mellem batterierne.

Nar der kun er tilsluttet ét batteri, nar batterierne er afladede, og
under alle omstaendigheder efter ca. 10 minutters inaktivitet, slukker
enheden automatisk.

4.2 BATTERIER

Batterierne overvager spandingen i de enkelte celler, den samlede
spaending, overbelastningsstremmen og den indre temperatur i
kabinettet.

Inden tilsluttes svejsemaskinen, anbefales det at kontrollere opladnings-
og afbalanceringstilstanden ved hjaelp af den dertil indrettede knap

pa det ydre hus, idet man henviser til betydningen af indikatorlamperne,
som beskrevet i tabellen (TAB. 3).

Hvis forskellen mellem de to moduler er betydelig, anbefales det at
udfere en opladning pa forhand for at undgad, at beskyttelsen mod for
stor ubalance udlgses.

GIV AGT! Eventuel skiftevis intermitterende teending af to
A indikatorlamper, jf. tabellens sidste raekke, indikerer en

fejlfunktion i batterierne, som ikke ma anvendes (hverken
under opladning eller afladning).
0Ogsa det fuldsteendige fraveer af indikationer efter tryk pa knappen
udger en fejl (alle indikatorlamper slukkede). Dette betyder generelt, at
batterispandingen er faldet under den minimale sikkerhedstaerskel.
Til montering af de medfolgende batterier er der bade pa svejsemaskinen
og pa batteriopladeren to specielle pladser: andre batterityper med andre
tilslutningsstandarder og/eller en spaending, der afviger fra den angivne,
er ikke kompatible.

Fig.F

Tilslutning: Fer batterimodulerne forsigtigt ind pa skinnerne, og skub
dem helt ind, indtil de klikker pa plads.
Udtagning: Tryk pa frigerelsesknappen som vist pa figuren, og for
batterierne langs skinnerne, idet du traekker dem ud i modsat retning af
tilslutningen.
BEMARKNINGER: Oplad efter hver intensiv
laengerevarende inaktivitet (over 3 + 6 maneder).
Anbefalet opladningsniveau ved langvarig opbevaring: 30 % + 60 %.
Anbefalet temperaturomréade: drift -15 °C + +45 °C — opladning +1 °C +
+35 °C — opbevaring +5 °C + +30 °C.

brug eller ved

4.3 Batterioplader
Fig.G
Overside:
a. batterimodul 1;
b. batterimodul 2;
c. indikatorlampe for opladningsposition 1;
d. indikatorlampe for opladningsposition 2;
Begge indikatorlamper kan lyse konstant eller blinke, vaere bla eller rede
og dermed have forskellig betydning:

Indikatorlampe Symbol

»-
- é
£ &k
[T11H,
———— s

For at bruge batteriopladeren skal den tilsluttes stremnettet via det

medfolgende kabel for forsyning, idet man kontrollerer, at det er

kompatibelt med oplysningerne pé typeskiltet.

Opladeren aktiveres automatisk, hvilket angives ved, at de to bla

indikatorlamper blinker langsomt = (klar til brug).

| denne tilstand er det muligt at tilslutte batterierne til basen i de dertil

beregnede rum som beskrevet ovenfor.

Batteriopladeren tilpasser gjeblikkeligt sine udgange automatisk og

uafhaengigt i forhold til tilstanden og kurven for opladning af det

tilsluttede batteri.

Brugeren kan overvage opladningens status og fremskridt via den

indikatorlampe, der svarer til den pageldende position, med folgende

betydning:

- [#71 & hurtigt blinkende bla indikatorlampe, batteri er meget
afladet, under opladning med aktiv ventilation;

- [} bldindikatorlampe, der blinker gradvist langsommere, betydelig

stigning i opladningstilstanden;

: BIat lys lyser konstant; batteriopladningen er afsluttet.

Ud over disse kan der opsta felgende to situationer, som man bor vaere

opmarksom pa, da opladningen i disse tilfeelde vil blive udsat eller ikke

vil blive aktiveret:

& indikatorlampen blinker hurtigt skiftevis radt og blat; batteriet er i

termisk beskyttelsestilstand, og det er nedvendigt at lade det kole af og

udsaette opladningen (det anbefales at afmontere batteriet fra basen

og lade det genoprette sig);

- B4 :rodtlys lyser konstant; batteriet er defekt eller kan ikke oplades.

BEMARKNINGER:

Da de to udgange er fuldsteendig uafhangige, er det muligt at tilslutte og
udfgre opladning af blot ét batteri ad gangen.

Termisk beskyttelse kan, ud over ved overdreven opvarmning,
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ogsa aktiveres og forhindre opladning i tilfeelde af ekstremt lave
omgivelsestemperaturer.
Nodvendig opladningstid for helt afladede batterier: ca. 1-2 timer.

5.INSTALLATION
GIV AGT! UDF@R ALLE INSTALLATIONER OG ELEKTRISKE
A TILSLUTNINGER TIL SVEJSEMASKINEN, NAR DEN ER
SLUKKET.
DE ELEKTRISKE TILSLUTNINGER MA KUN UDF@RES AF ERFARNE
ELLER KVALIFICEREDE PERSONER.

OPSTILLING
Pak svejsemaskinen ud, og monter de Igse dele, der findes i emballagen.

Montering af returledning til klemme
Fig.H

ing af | og elektrod

Fig. |

5.1 ANVISNINGER TIL LOFT AF SVEJSEMASKINEN

Alle svejsemaskinerne, der er beskrevet i denne vejledning, skal lgftes ved
hjeelp af hdndtaget eller den medfglgende rem, hvis modellen er udstyret
hermed (monteret som beskrevet i fig. L).

5.2 PLACERING AF SVEJSEAPPARATET
Vaelg et sted til opsaetning af svejsemaskinen, hvor der ikke er
forhindringer ved ind- og udgangsébningerne for keleluften (tvungen
cirkulation via ventilator, hvis sddan en findes); serg samtidig for, at der
ikke suges ledende stov, etsende dampe, fugt osv. ind.
Der skal vaere mindst 250 mm fri plads omkring svejsemaskinen.
GIV AGT! Placer svejsemaskinen pa et plant underlag, der
kan baere dens vaegt, for at undga, at den valter eller
forskydes pa en farlig made.

5.3 TILSLUTNINGER TIL SVEJSEKREDSL@BET

GIV AGT! F@R FOLGENDE TILSLUTNINGER UDF@RES, SKAL
DET SIKRES, AT SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET.
Tabellen (TAB. 1) angiver anbefalede veerdier for svejsekabler (i mm?)
baseret pa den maksimale strom, der leveres af svejsemaskinen.

Tilslutning af svejsekabel mellem tang og elektrodeholder
Terminalen er udstyret med en speciel klemme, der bruges til at
fastspaende den blottede del af elektroden.

Dette kabel skal normalt tilsluttes den klemme, der er meerket med
symbolet (+).

r—

Tilslutning af g

Det skal tilsluttes det emne, der skal svejses, eller det metalbord, det
hviler pa, sa teet som muligt pa den samling, der udferes.

Dette kabel skal normalt tilsluttes klemmen med symbolet (-).

| undtagelsestilfeelde kreever visse elektrodetyper (f.eks. elektroder med
syrebelaegning) en tilslutning, der er modsat den angivne konvention.

1
omsretur

Anbefalinger:

- Drej svejsekablernes stik helt ind i hurtigkoblingerne (hvis sadanne
findes) for at sikre perfekt elektrisk kontakt; ellers vil stikkene blive
overophedet, hvilket medferer hurtig slitage og tab af effektivitet.

- Brug sa korte svejsekabler som muligt.

Undga at bruge metalkonstruktioner, der ikke er en del af det emne,

der bearbejdes, som erstatning for svejsestrammens returledning;

dette kan veere farligt for sikkerheden og give utilfredsstillende
svejseresultater.

. MMA-SVEJSNING: BESKRIVELSE AF PROCEDUREN

.1 GENERELLE PRINCIPPER

Folg elektrodeproducentens anvisninger vedrgrende korrekt
polaritet og optimal svejsestrem (disse anvisninger findes normalt pa
elektrodeemballagen).

Svejsestrommen  skal indstilles i henhold til den anvendte
elektrodediameter og den type samling, der onskes udfert; som
vejledning er de anvendelige stremstyrker for de forskellige
elektrodediametre:

oo

@ Elektrode (mm) _Svejsestrom (A)
min. maks.
1,6 25 50
2,0 40 80
2,5 60 110
32 80 160
4,0 120 200

- Veer opmaerksom pd, at ved samme elektrodediameter anvendes
hgje stromstyrker til vandret svejsning, mens der ved lodret eller
overhovedssvejsning skal anvendes lavere stroamstyrker.

De mekaniske egenskaber ved svejsesamlingen bestemmes ikke
kun af den valgte stremstyrke, men ogsé af andre svejseparametre
sasom: lysbueleengde, hastighed og udferelsesposition, elektrodenes
diameter og kvalitet (for korrekt opbevaring skal elektroderne holdes
beskyttet mod fugt i de dertil beregnede emballager eller beholdere).

6.2 FREMGANGSMADE

- Hold masken FORAN ANSIGTET, og gnid elektrodespidsen mod det
emne, der skal svejses, med en bevagelse, som nar man tender en
taendstik; dette er den mest korrekte metode til at teende lysbuen.

GIV AGT: Du mé IKKE banke elektroden mod emnet; det kan beskadige
belaegningen og gere det vanskeligt at teende lysbuen.

- Sasnart lysbuen er taendt, skal du forsgge at holde en afstand til emnet,
der svarer til diameteren pa den anvendte elektrode, og holde denne
afstand s& konstant som muligt under svejsningen; husk, at elektroden
skal vippes ca. 20-30 grader i fremadgéende retning (Fig. M).

- Ved slutningen af svejsessmmen skal elektrodeenden fares lidt
tilbage i forhold til fremadgaende retning, over krateret for at udfgre
fyldningen, hvorefter elektroden hurtigt loftes op af smeltebadet for at
slukke lysbuen.

ASPEKTER VED SVEJSEBANDET
Fig.N

7.VEDLIGEHOLDELSE

GIV AGT! F@R DU UDF@RER VEDLIGEHOLDELSESARBEJDE,
SKAL DU SIKRE DIG, AT SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET.

EKSTRAORDINAR VEDLIGEHOLDELSE

EKSTRAORDINARE  VEDLIGEHOLDELSESARBEJDER MA  KUN

UDF@RES AF ERFARNE ELLER KVALIFICEREDE MEDARBEJDERE MED

ELEKTRO-MEKANISK UDDANNELSE OG | OVERENSSTEMMELSE MED

DEN TEKNISKE STANDARD IEC/EN 60974-4.

GIV AGT! F@R DU FJERNER SVEJSEAPPARATETS PANELER
OG FAR ADGANG TIL DETS INDRE, SKAL DU SIKRE DIG, AT
SVEJSEAPPARATET ER SLUKKET.

- Inspicér regelmaessigt, og wunder alle omstaendigheder med
en hyppighed, der afhanger af brugen og stevbelastningen i
omgivelserne, svejsemaskinenes indre, og flern det aflejrede stov ved
hjaelp af en stréle af tort trykluft (maks. 10 bar).

- Undga at rette trykluftstralen mod de elektroniske kort; renger dem

eventuelt med en meget bled borste eller egnede oplasningsmidler.

Kontroller samtidig, at de elektriske tilslutninger sidder godt fast, og at

ledningerne ikke har beskadiget isolering.

- Nardisse arbejder er afsluttet, skal svejsemaskinenes paneler monteres

igen, og fastgorelsesskruerne skal strammes grundigt.

Undga under alle omstaendigheder at udfere svejsearbejde, mens

svejsemaskinen er dben.

Efter udfert vedligeholdelse eller reparation skal tilslutningerne og

ledningsfaringen genoprettes til deres oprindelige tilstand, idet der

skal sikres, at disse ikke kommer i kontakt med bevaegelige dele eller
dele, der kan na hgje temperaturer.

8. FEJLFINDING

| TILFALDE AF MANGELFULD DRIFT, OG INDEN DU UDF@RER MERE
SYSTEMATISKE KONTROLLER ELLER KONTAKTER DIT SERVICECENTER,
SKAL DU KONTROLLERE, AT:

- Svejsestrommen, der indstilles med drejeknappen,
diameteren og typen af den anvendte elektrode.

at ikonerne OV, OT og OC, der angiver, at den termiske
sikkerhedsfunktion er udlest pa grund af over- eller underspaending
eller kortslutning, ikke lyser.

- Kontroller, at der ikke er kortslutning ved svejsemaskinens udgang: i s&
fald skal fejlen afhjeelpes.

Tilslutningerne i svejsekredslgbet skal vaere udfert korrekt, isaer skal

passer il
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jordkabelklemmen veere korrekt tilsluttet emnet uden isolerende
materialer imellem (f.eks. maling).
- Batterierne ma ikke vaere afladede eller ubrugelige.

(NO)
BRUKSANVISNING

OPPMERKSOMHET! LES BRUKSANVISNINGEN N@YE FGR DU TAR
SVEISEMASKINEN | BRUK.

1. SIKKERHET OG AVFALLSHANDTERING

1.1 GENERELLE SIKKERHETSREGLER FOR LYSBUE-SVEISING
Operatgren ma ha tilstrekkelig kunnskap om sikker bruk av
sveisemaskinen og vare informert om risikoene forbundet
med lysbuesveising, de tilhorende sikkerhetstiltakene og
ngdprosedyrene.

(Se ogsa standarden «EN 60974-9: Utstyr for lysbuesveising. Del 9:
Installasjon og bruk»).

Unnga direkte kontakt med sveisekretsen;

Dette oppnas normalt ved a bruke hansker, fottoy, hodeplagg og
klaer beregnet for dette formalet, samt ved bruk av isolerende
plattformer eller matter.

Ultraviolett straling er kreftfremkallende, som angitt i IARC-
monografi 118; dessuten kan ultrafiolett og infrargd straling skade
gynene og forarsake brannskader pa huden.
Beskytt alltid gy med egnede filtre i
eller UNI EN 379, t pa '
UNIEN 175.

Bruk egnet brannsikkert verneklaer (i samsvar med UNIEN 11611)
og sveisehansker (i samsvar med UNI EN 12477) for a unnga at
huden utsettes for ultrafiolett og infrared straling fra lysbuen;
beskyttelsen ma utvides til & omfatte andre personer i naerheten
av lysbuen ved hjelp av ikke-reflekterende skjermer eller gardmer
Stgy: Dersom det pa grunn av saerlig i
konstateres et daglig personlig eksponeringsniva (LEPd) pa 85
dB(A) eller hgyere, er det obligatorisk a bruke egnet personlig
verneutstyr (tabell 1).

QEARO®

ELEKTRISKE OG MAGNETISKE FELT KAN VARE FARLIGE
Elektrisk stram som stremmer gjennom en hvilken som helst
Ieder, forarsaker lokale elektriske og magnetiske felt (EMF).

med UNIEN 169
i med

eller hj

tomgangsspenning kan vaere farlig under visse omstendigheter.
Tilkobling av sveisekabler, kontroll og reparasjoner ma utfores nar
sveisemaskinen er slatt av.

- Bruk lukkende i henhold til isning i denne
bruksanvisningen.
- Folg for arb adet. Ikke bruk pa fuktige eller

vate steder. Ikke utsett for regn. Arbeid i godt opplyste omrader.

VAV

Ikke sveis pa beholdere, kar eller ror som inneholder eller har
inneholdt brennbare veesker eller gasser.

Unnga & arbeide pa materialer som er rengjort med klorholdige
lgsemidler eller i nzerheten av slike stoffer.

Ikke sveis pa trykkbeholdere.

Fjern alle brennbare stoffer (f.eks. tre, papir, kluter osv.) fra
arbeidsomradet.

Hold gassflasken borte fra varmekilder, inkludert solstraling (hvis
den brukes).

SVEISER@YK KAN VARE FARLIG

Reyk som d under ising inneholder giftige gasser og
damper.
Sveisroyk inneholder kreftfremkallende stoffer, som angitt i

skaper et EMF-felt i naerheten av sveisekretsen og
selve sveisemaskinen.

Elektromagnetlske felt kan forstyrre visse medisinske apparater (for

pel pac e, er, liproteser osv.).

Det ma treffes p d beskyf | iltak for personer som barer
slike apparater. For eksempel ved & forby adgang til omradet
der sveisemaskinen brukes eller ved & foreta en individuell
risikovurdering for sveisere.

Sveisemaskinen oppfyller de pr dene for
utelukkende bruk i industrielle omgi til profesjonelle formal.
Det er ikke sikret at sveisemaskinen overholder grunnleggende

knicl 1ul d

dier for kelig eksponering for elekt; iske
felt i hjemmenmiljget.
Alle operatgrer ma folge I denfor for & minimere

eksponeringen for elektromagnetiske felt (EMF) fra sveiseanlegget:
- bringe kabl. tett Fest dem med tape nar det er
mulig;

hold hodet og overkroppen sa langt unna sveiseanlegget som
mulig;

aldri vikle sveisekablene rundt metallgjenstander eller kroppen;
ikke sveise med kroppen midt i sveisesirkelen,
hold hegge kabl. pa side av kr PP
koble returledni for svei til
sveiseskjoten som mullg,

ikke sveise i naerheten av sveisemaskinen;

alle operatorer bor overholde de minstekravene til avstand som er
angitt i EMF-databladet;

sa neer

monografien IARC 118 (Det inter
Sveisroykens giftighet avhenger av folgende faktorer:
- metallene som brukes til sveising;

- elektroder og sveisetrad;

- belegg;

- rengjeringsmidler, avfetti idler og ligi
- sveiseprosessen som benyttes.

Alle op er ma folge regl denf
minimere innanding av sveiseroyk:

- holde hodet unna eventuelle sveisergyk;
ikke inhalere slike royk;

sorge for tilstrekkelig luftutskifting eller anordninger som fjerner
sveisergyk i naerheten av lysbuen;

bruk en sveisehjelm med elektrisk ventilert andedrettsvern
dersom ventilasjonen er utilstrekkelig.

e kraftfarckni \
kreftfor et).

fora

- d fra EMF-kilden til et punkt der eksponeringen er mindre
enn 20 % av den tillatte minimumsverdien: d =55 cm.

YTTERLIGERE FORHOLDSREGLER

- SVEISEARBEID:
- lomgivelser med gkt risiko for elektrisk stot
- ltrange rom
- Inaervaer av brannfarlige eller eksplosive materialer
MA pa forhand vurderes av en «ansvarlig ekspert» og alltid
utfgres i naervaer av andre personer som er opplaert til a gripe inn i
negdstilfeller.
De tekniske beskyttelsestiltakene beskrevet i 7.10; A.8; A.10
i standarden «EN 60974-9: Utstyr for lysbuesveising. Del 9:
Installas;on og bruk» MA benyttes.

For a oppfylle direktiv 2019/130/EU: heskyttelse av arbeidstakere
mot risikoer som folge av ksp kallende eller
mutagene stoffer pa arbeid: g med en
systematisk tilneerming for a vurdere eksponerlngsgrensene for

sveisergyk ut fra ning, k asjon og varighet av

eksponeringen.

- Serg for tilst lig elektrisk isol i forhold til elektroden,
arbeidsstykket og eventuelle jordede metalldeler i naerheten (som
er tilgjengelige).

™

- g der operatgren befinner seg over bakken, MA veere
forbudt, med unntak av eventuell bruk av sikkerhetsplattformer.
SPENNING MELLOM ELEKTRODEHOLDERE ELLER
SVEISEBRENNERE: Ved arbeid med flere sveisemaskiner pa ett og
samme stykke eller pa flere stykker som er elektrlsk forbundet,
kan det oppsta en farlig sum av llom to
forskjelllge elektrodeholdere eller sveisebrennere, med en verdi
som kan na det dobbelte av den tillatte grensen.

Det er ngdvendig at en erfaren koordi utforer instr
malinger for a fastsla om det foreligger en risiko, og kan iverksette
egnede beskyttelsestiltak som angitt i 7.9 i standarden «EN 60974-
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9: Utstyr for lysk

g.Del 9:1 [} og bruk».

)

RESTERENDE RISIKO
- FEILBRUK:Det er farlig a bruke sveisemaskinen til andre formalenn
det som er forutsatt (f.eks. tining av ror i forsy tet)

Avhend batteriet pa riktig mate (se avsnittet «Avhending av

batteriet»).

Hvis batteriet lekker syre eller avgir merkelige lukter, ma det
iddelbart fiernes fra varmekilder eller apen ild.

Ved kontakt mellom batterisyre og hud eller kleer, skyll
iddelbart med r de vann.

Det er forbudt & bruke handtaket til 8 henge opp sveisemaskinen.
RISIKO FOR BRANNSKADER

Noen deler av Ki (b , elektrodekl )
og omrader i nerheten kan nad temperaturer over 65 °C: det er
ngdvendig a bruke egnet verneutstyr.

La det nylig sveisede stykket avkjoles for du bergrer det!

OMGIVELSESFORHOLD (EN 60974-1)
- Bruksvei: ki kun under fol d

omgivelsesforhold:
. peratur -10°C 0g 40 °C;
. relatw luftfuktighet pa maksimalt 50 % ved 40 °C;
« relativ luftfuktighet pa maksimalt 90 % ved 20 °C;
« Omgivelsesluften ma veere fri for stov, syrer, gasser eller etsende
stoffer osv.

LAGRING
- Plasser maskinen og tilbehgret (med eller uten emballasje) i

lukkede rom.
- Omgivel peraturen ma ligge mell -20°Cog 55°C.

ma du iddelbart

Ved kontakt mellom batterisyre og gy
skylle grundig med vann og kontakte lege.

2 H
%8 L
1.4 AVHENDING AV BATTERIET
Et uttjent batteri bor resirkuleres. | noen stater er dette obligatorisk.
Kontakt de lokale myndighetene for fast avfall for a fa informasjon
om resirkulering.
Batteriet og det elektriske/elektroniske utstyret ma avhendes
separat fra annet avfall.

ADVARSEL!

Ikke avhend batteriet ved a brenne det. Dette kan fare til eksplosjon.
For du kasserer batteriet, ma du dekke de blottlagte polene med
egnet isolasjonstape for a unnga kortslutning.

Ikke utsett batteriet for sterk varme eller ild, da dette kan fore til

For maskiner utstyrt med joling og i peratur
under 0 °C: bruk frostvaeske som anbefalt av produsenten, eller tom
hydraulikksy og tanken helt for vaeske.

Sorg alltid for a treffe passende tiltak for & beskytte maskinen mot
fuktighet, smuss og korrosjon.

—_—

1.2 AVHENDING AV SVEISEMASKIN OG BATTERILADER

lkke kast denne i med
husholdningsavfall nar den er uttjent.

Det er brukerens ansvar a avhende dette elektriske utstyret ved
utpekte li der for hendi og gjenvinning av
elektrisk utstyr, eller a | kte butikken der produk ble kjopt.

Denne bestemmelsen gjelder kun avhending av utstyr innenfor EUs
territorium (RAEE).

vanlig

1.3 ADVARSELER OG FORSIKTIGHETSREGLER FOR BRUK AV DE
MEDF@LGENDE LITIUMBATTERIENE

Manglende overholdelse av fglgende regler kan fore til at batteriet
sprekker, blir varmt, svulmer opp, tar fyr eller eksploderer:

- Hold batteriet utilgjengelig for barn.

Ikke apne batterihuset under noen omstendigheter.

Ikke manipuler eller modifiser batterihuset.

Ikke kast batteriet eller utsett det for kraftige stot.

Ikke stikk hull i batterihylsen med spisser, ikke sld pad den med
hammer og ikke trakk pa den.

Ikke utfore lading av batteriet i sollys, i naerheten av apen ild eller
under lignende forhold.

- Ikke bruk batteriet eller la det ligge i naerheten av ovner, apen ild
eller andre varmekilder.

Ikke plasser batteriet i ovner, mikrobglgeovner osv.

Ikke kast batteriet i ild eller varm det opp.

Ikke prov a bytte om polariteten pa de positive «+» og negative«-
»polene nar du setter batteriet inn i batterirommet.

Ikke kortslutt batteripolene.

Ikke oppbevar batteriene lgst i en eske eller skuff der de
kan kortslutte hverandre eller bli kortsluttet av andre
metallgjenstander.

Bruk og oppbevar litiumionbatteriet alltid pa riktig mate.
Hvis ikke kan det fore til brann eller eksplosjon eller pavirke
sveisemaskinens ytelse negativt.

Utelukkende ved hjelp av den
et godt ventilert sted utfgres ladingen av batteriet.
Kjop alltid det batteriet som er anbefal
Bruk cellen eller batteriet kun til det formalet den er beregnet for.
Hvis batteriet avgir merkelige lukter, blir varmt eller deformeres
under bruk, lading eller oppbevaring, ma det fjernes fra
batteriholderen og ikke brukes lenger.

Ikke utsett batteriet for vann.

Hold cellene og batteriene rene og torre.

- Rengjor polene pa cellen eller batteriet med en torr og ren klut.

dfal de lad

og pa

av utstyrspr

plos)

2. INNLEDNING OG GENERELL BESKRIVELSE

Sveisemaskinen er en stremgenerator for lysbuesveising, hovedsakelig
utviklet for MMA-sveising med belagte elektroder (rutile, sure og basiske).
Den integrerte DC-DC-effektomformerkretsen (likestram) utmerker seg
ved hey hastighet og presis regulering, noe som sikrer utmerket ytelse og
profesjonell sveisekvalitet.

Den autonome forsyningen sikres av to litiumionbatterimoduler, som
gir maksimal driftsfleksibilitet selv uten tilkobling til stramnettet. Den
kompakte utformingen og den heye mangvrerbarheten gjor utstyret
egnet for bruk i logistisk komplekse arbeidsmiljger eller under toffe
forhold.

Hvert batteri har et integrert elektronisk styringssystem (BMS - Battery
Management System), som kontinuerlig kontrollerer og overvaker
driftsparametrene under lading og utlading, og dermed sikrer hoye
nivder av sikkerhet, effektivitet og holdbarhet.

Leveransen inkluderer en spesialutviklet batterilader med to ladepunkter
for samtidig lading av begge batteriene, noe som optimaliserer og
reduserer den totale ladetiden.

2.1 HOVEDEGENSKAPER

- Visning, justering og lagring av enskede sveiseinnstillinger pa displayet.

- Justering av sveisestrem (MMA-prosessmodus).

Justering av overstramsparametrene HOT START og ARC FORCE.

Visning i sanntid av prosentandelen gjenvaerende batterikapasitet.

- FLUX-prosessmodus, dvs. tradsveising uten gass (bruk av valgfritt

tilbehor Spool Gun).

Justering av lysbuespenning og innstilling av forhandsinnstilte

tradhastighetsnivaer (kun FLUX-prosess).

- Mulighet for tilkobling til ekstern likestremsforsyning (bruk uten
batterier).

2.2 BESKYTTELSE

- Termostatbeskyttelse (Sveisemaskin og batterier).
Kortslutningsbeskyttelse, anti-stick (MMA).

Spennings- og strembeskyttelse ved lading og utlading av batteriene
(BMS).

Intelligent start, drift og stopp av kjolevifter (Sveisemaskin og
batterilader).

- Automatisk avstengning.

2.3 TILBEH@R PA FORESP@RSEL
- Spool Gun-sveisesett (FLUX).
- Selvtonende maske: med fast eller justerbart filter.

3.TEKNISKE DATA
3.1 TYPESKILT
De viktigste opplysningene om bruk og ytelse for sveisemaskinen er
oppsummert pa typeskiltet med falgende betydning:
Fig. A
1- Europeisk referansestandard for sikkerhet og konstruksjon av
lysbuesveisemaskiner.
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2- Navn og adresse pa produsenten.

3-  Modellnavn.

4- Symbol for den tiltenkte sveiseprosessen.

5- S-symbol: angir at sveiseoperasjoner kan utferes i et miljp med
okt risiko for elektrisk stot (feks. i umiddelbar naerhet av store
metallmasser).

6- Symbol for type av stramforsyning:

7- Beskyttelsesgrad for kabinettet.

8- Spesifikasjoner for forsyningen: Batteri.

9- Ytelse for sveisekretsen:

- U, maksimal tomgangsspenning (sveisekrets dpen).

- 1,/U,: Normaliserte tilsvarende strem og spenning som kan leveres
av sveisemaskinen under sveising.

- A/V-A/V:  Angir reguleringsomradet for sveisestrammen
(minimum - maksimum) ved den tilsvarende lysbuespenningen.

10- Serienummer for identifisering av sveisemaskinen (nedvendig for
teknisk service, bestilling av reservedeler og sporing av produktets
opprinnelse).

11- Symboler som refererer til sikkerhetsstandarder, hvis betydning er
beskrevet i kapittel 1 «Generell sikkerhet ved lysbuesveising».

Merk: Eksemplet pa typeskiltet viser betydningen av symbolene og
tallene; de noyaktige verdiene for de tekniske dataene til sveisemaskinen
du eier, ma avleses direkte pa typeskiltet pa selve sveisemaskinen.

3.2 ANDRE TEKNISKE DATA
« SVEISEMASKIN:
- setabell 1 (TAB. 1);
Vekten til sveisemaskinen er angitt i tabell 1 (TAB. 1).

+ ELEKTRODEHOLDER:
- setabell 2 (TAB. 2);

« BATTERI:
- Litiumionbatteri: 36 V/42V — 4000 mAh - 144 Wh (2 moduler);

« BATTERILADER:
- Inngang: AC 100 V/240V - 50/60 Hz - 390 W;
- Utgang kanal 1: DC maks. 42V -4 A - 168 W;
- Utgang kanal 2: DC maks. 42V -4 A - 168 W;

4. BESKRIVELSE AV DELENE
4.1 SVEISEMASKIN:
TILKOBLINGSENHETER

KONTROLL-, REGULERINGS- oG
Fig.B

Pa forsiden:

1-  Kontrollpanel med LCD-skjerm (se beskrivelse nedenfor);

2-  Hurtigkobling for plusspol (+) for tilkobling av sveisekabel;

3-  Hurtigkobling (-) for tilkobling av sveisekabel;

4-  Tilkoblingsuttak for Spool Gun-tilbeher;

FIG.C

Pa baksiden:

5- -kontakt for forsyning med ekstern likestremskilde;
FIG.D

Pa sidepanelet:
6- rom for batterimodul 1;
7-  rom for batterimodul 2;

KONTROLLPANEL FOR SVEISMASKINEN
| FIG.E
O »-knapp for a sld maskinen pa og av (trykk kort og slipp).

b.  Alfanumerisk visning av batterienes prosentdel for lading nar de er
tilkoblet og enheten er slatt pa.

Ved tilkobling til en ekstern stromkilde vises i stedet verdien for
likestremspenningen pa inngangen til den tilkoblede forsyningen
(kompatibelt likestramsspenningsintervall mellom 36 V og 84 V).

c. Alfabetisk og numerisk angivelse av den innstilte
utgangsstremverdien nar sveisemaskinen er i tomgang i MMA-
modus (hovedinnstillingsparameter), eller av den gjennomsnittlige
strommen som faktisk leveres og males under sveising.
| MMA-tomgang kan man stille inn gnsket strem ved hjelp av UP/
DOWN-tastene, avhengig av materialtykkelsen samt typen og
diameteren pa elektroden som brukes.

N&r ikonene HOT START eller ARC FORCE er aktive (blinker), kan
man derimot vise og stille inn overstromverdien for den valgte
parameteren.

d. Alfanumerisk visning av innstillingsverdien for lysbuespenningen
(kun i FLUX-innstillingsmodus) eller den gjennomsnittlige

lysbuespenningen som faktisk er regulert og malt under sveisingen.
e. MODE-knappen, i MMA-modus, gjer det mulig a velge og stille inn
stremverdien for parametrene HOT START (i omradet 5 A til 50 A) og
ARC FORCE (i omradet 5 A til 50 A) med UP/DOWN-knappene.
Ved & holde knappen inne aktiveres derimot FLUX -prosessen
(tradsveising uten gass), som kan stilles inn, og som er kompatibel
med Spool Gun-tilbehgret (hvis det er tilkoblet).
| aktiv FLUX-modus, med henvisning til den tilsvarende traden med
diameter 0,9 mm (kun tilgjengelig med Spool Gun-tilbehgret),
er det 6 fabrikkinnstilte lysbuespenningsverdier tilgjengelige,
som er kombinert med like mange traddhastighetsnivaer, allerede
optimalisert i henhold til tykkelsen p& materialet som skal sveises
(synergi):

Hastigh iva (Lu)

Materialtykkelse (mm)
06-0,8
1,0-1,2

1,5
2,0
2,5
3,0

olns|lw| (=

For hvert av de 6 valgbare tradhastighetsnivaene (forkortelsen
Lu blinker) er det imidlertid mulig & justere den tilhgrende
lysbuespenningen etter gnske ut fra den forhandsinnstilte verdien (
UP/DOWN -tastene med blinkende verdi) og lagre den nye gnskede
verdien (MODE-tasten).

Ved & holde MODE -knappen inne gar man tilbake til MMA-prosessen,
som i alle tilfeller er standardprosessen for sveisemaskinen.

f. A/ V -tastene (UP/DOWN) gjor det mulig & justere den valgte
og synlige parameteren (strem, overstrem, spenning eller
hastighetsniva) opp eller ned i variable trinn.

g. OC-, OT- og OV- ikoner for feil eller beskyttelse, som lyser fast eller
blinker, aktiveres i henhold til tilstanden som forarsaket dem, i tillegg
til et intermitterende lydsignal:

- fast OC-ikon: kortslutning, anti-stick-utlgsning;

fast OT-ikon: beskyttelse mot overtemperatur i generatoren;

OT-ikonet  blinker  raskt  (intervall 0,1 sekunder):

overoppvarmingsbeskyttelse for batterier;

- OT-ikonet blinker sakte (intervall 0,5 sekunder): for lav temperatur

for bruk av batteriene;

fast OV-ikon: for lav spenning pa batteriene, utladede batterier

eller for lav spenning pé forsyningen for likestrom;

- OV-ikonet blinker: overspenning i batteriene eller overspenning i

forsyningen.

Vanligvis ledsages beskyttelsesikonene av en feilkode (alfanumerisk
display som viser prosenten for lading):

EO: for lav spenning i ekstern forsyning (hvis kilden er tilkoblet);

- E1:tomme batterier, for lav spenning i batteriene;

- E2: overspenning i batteriene eller den eksterne forsyningen;

E3: for hey innvendig temperatur i generatoren;

E4: for hgy temperatur pa batteriene;

- E5:for lav driftstemperatur pa batteriene;

- E6: feil ved overdreven utladning av batteriene;

E7: feil i batteritilkoblingen;

E8: feil i generatorens interne tilkoblinger;

- E9:for stor spenningsubalanse mellom batteriene.

Nar bare ett batteri er tilkoblet, nar batteriene er utladet og uansett
etter ca. 10 minutter uten aktivitet, slds enheten automatisk av.

4.2 BATTERIER
Batteriene har overvdking av spenningen i de enkelte cellene, total
spenning, overbelastningsstrem og den indre temperaturen i kabinettet.
For du kobler dem til sveisemaskinen, ber du kontrollere lading og
balanse ved hjelp av den spesielle knappen « @ » pa utsiden av enheten,
og se betydningen av indikatorlampene som beskrevet i tabellen (TAB.
3).
Hvis forskjellen mellom de to modulene er betydelig, anbefales det &
utfore ladingen pa forhand for & unngé at beskyttelsen mot overdreven
ubalanse utlgses.
OPPMERKSOMHET! Eventuell vekslende, intermitterende
A teending av to indikatorlamper, som vist i tabellens siste
rad, indikerer en feil i batteriene, som ikke ma brukes
(verken under lading eller utladning).
Ogsa fullstendig fraveer av signaler etter at knappen er trykket inn,
utgjer en feil (alle indikatorlamper er slukket). Vanligvis betyr dette at
batterispenningen har sunket under den minste sikkerhetsgrensen.
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For montering av de medfalgende batteriene er det to spesielle plasser
béde pé sveisemaskinen og pa batterioppladeren: andre batterityper
med tilkoblingsstandard og/eller spenning som avviker fra det angitte,
er ikke kompatible.

Fig.F
Tilkobling: Fer batterimodulene forsiktig inn pa skinnene og skyv dem
helt inn til de klikker pa plass.
Uttak: Trykk pa frigjeringsknappen som vist pa figuren, og fer batteriene
langs skinnene mens du trekker dem ut i motsatt retning av tilkoblingen.
MERKNADER: Lad opp etter hver intensiv bruk eller ved lengre perioder
uten bruk (over 3-6 maneder).
Anbefalt ladningsniva for langvarig oppbevaring: 30 % + 60 %.
Anbefalt temperaturomrade: drift -15 °C + +45 °C — lading +1 °C + +35
°C — oppbevaring +5 °C + +30 °C.

4.3 BATTERILADER
Fig. G
Oversiden:
a. batterimodul 1;
b. batterimodul 2;
c. indikatorlampe for ladeposisjon 1;
d. indikatorlampe for ladeposisjon 2;
Begge indikatorlampene kan lyse konstant eller blinke, veere bla eller
rade, og dermed ha ulik betydning:

Pakk ut sveisemaskinen og monter de lgse delene som falger med i
emballasjen.

Montering av returledning til klemme
Fig.H

Kkal dokl

Montering av | og elekt

Fig. |

5.1 METODER FOR LOFTING AV SVEISEMASKINEN

Alle sveisemaskinene som er beskrevet i denne bruksanvisningen, skal
loftes ved hjelp av handtaket eller stroppen som folger med, dersom
dette er tilgjengelig for den aktuelle modellen (montert som beskrevet
ifig.L).

5.2 PLASSERING AV SVEISEMASKINEN

Velg et sted for installasjon av sveisemaskinen slik at det ikke er hindringer

ved inn- og utlepsapningene for kjgoluften (tvungen sirkulasjon via vifte,

hvis tilgjengelig); serg samtidig for at det ikke suges inn ledende stov,

etsende damper, fuktighet osv.

Serg for minst 250 mm fri plass rundt sveisemaskinen.
OPPMERKSOMHET! Plasser sveisemaskinen pa et plant

A underlag med tilstrekkelig baereevne i forhold til vekten
for & unnga at den velter eller forskyves pa en farlig mate.

OPPMERKSOMHET! F@R DU UTFORER FOLGENDE
TILKOBLINGER, MA DU SIKRE DEG AT SVEISEMASKINEN ER

Tabellen (TAB. 1) viser anbefalte verdier for sveisekabler (i mm?) basert pa

For bruk ma du koble batterioppladeren til stremnettet ved hjelp av den

medfglgende kabelen for forsyning, og kontrollere at den er kompatibel

med opplysningene pa typeskiltet.

Enheten aktiveres automatisk, noe som indikeres ved at begge de to bla

indikatorlampene blinker sakte og viser « = » (klar til bruk).

I denne tilstanden kan batteriene kobles til basen i de tiltenkte holderne

som beskrevet ovenfor.

Batterioppladeren tilpasser utgangene sine umiddelbart, automatisk

og uavhengig, i henhold til tilstanden og ladekurven til det tilkoblede

batteriet.

Brukeren kan overvake status for lading og fremdrift via indikatorlampen

som tilsvarer den aktuelle posisjonen, med fglgende betydning:

- [#71 3 bla lampe som blinker raskt, batteriet er sveert utladet, under
lading med aktiv ventilasjon;

- [} bla indikatorlampe som blinker gradvis saktere, betydelig
okning i ladingstilstanden;

- bla lampe lyser konstant, batteriladingen er fullfort.

I tillegg til disse kan felgende to situasjoner oppsta, som det er viktig a

ha oppmerksombhet for, da ladingen i slike tilfeller vil bli utsatt eller ikke

vil bli aktivert:

E indikatorlampen blinker raskt vekselvis radt og blatt; batteriet er i

termisk beskyttelsesmodus, og det ma avkjeles for lading kan fortsette

(det anbefales & koble batteriet fra basen og la det gjenopprette seg);

- B# rodt lys som lyser konstant; batteriet er defekt eller kan ikke
lades.

MERKNADER:

Siden de to utgangene er helt uavhengige av hverandre, er det mulig &
koble til og utfere lading av bare ett batteri om gangen.
Temperaturbeskyttelsen  kan, i tillegg til ved overdreven
oppvarming, aktiveres og forhindre lading ogsa ved ekstremt lave
omgivelsestemperaturer.

Nodvendig ladetid for helt utladede batterier er ca. 1-2 timer.

5.INSTALLASJON
OPPMERKSOMHET! UTF@R ALLE INSTALLASJONS- OG
A ELEKTRISKE TILKOBLINGER MED SVEISEMASKINEN
STRENGT SLATT AV.
ELEKTRISKE TILKOBLINGER MA UTF@RES UTELUKKENDE AV
ERFARENT ELLER KVALIFISERT PERSONALE.

KLARGJ@RING

tang og elektrodeholder
Terminalen er utstyrt med en spesiell klemme som brukes til a feste den

Indikatorlampe Symbol 5.3 TILKOBLINGER AV SVEISEKRETSEN
- - $ SLATT AV.
L—ﬂ * den maksimale strammen som leveres av sveisemaskinen.
Tilkobling av sveisekabel mell
S Y] blottlagte delen av elektroden,

Denne kabelen skal vanligvis kobles til klemmen merket med symbolet

(+).

Tilkobling av returledningen for

Den skal kobles til sveiseemnet eller til metallbenken det ligger pa, sa naer
sveiseskjoten som mulig.

Denne kabelen skal vanligvis kobles til klemmen merket med symbolet
().

| unntakstilfeller krever enkelte elektrodetyper (f.eks. elektroder med surt
belegg) omvendt tilkobling i forhold til den angitte konvensjonen.

Anbefalinger:

- Skru sveise-kabelkontaktene helt inn i hurtigkoblingene (hvis slike

finnes) for a sikre perfekt elektrisk kontakt; ellers vil kontaktene bli

overopphetet, noe som farer til rask slitasje og tap av ytelse.

Bruk sa korte sveisekabler som mulig.

- Unngd & bruke metallkonstruksjoner som ikke er en del av
arbeidsstykket, som erstatning for returledningen for sveisestremmen;
dette kan vaere farlig og gi utilfredsstillende sveiseresultater.

6. MMA-SVEISING: BESKRIVELSE AV PROSEDYREN

6.1 GENERELLE PRINSIPPER

- Folg produsentens anvisninger for elektroder nar det gjelder riktig
polaritet og optimal sveisestrom (disse opplysningene star vanligvis pa
elektrodeemballasjen).

- Sveisestrammen mé justeres i henhold til diameteren pa elektroden
som brukes og typen skjot som skal utferes; som en veiledning er de
anbefalte stramstyrkene for de ulike elektrodediametrene:

@ Elektrode (mm) i Sveisestrom (A)
min. maks.
1,6 25 50
2,0 40 80
2,5 60 110
32 80 160
4,0 120 200

Veer oppmerksom pé& at ved samme elektrodediameter vil hoye
stremverdier brukes ved sveisearbeid i horisontal stilling, mens lavere
stromstyrker ma brukes ved sveisearbeid i vertikal stilling eller over
hodet.

De mekaniske egenskapene til sveiseskjoten bestemmes ikke bare av
den valgte stremstyrken, men ogsé av andre sveiseparametere som:
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lysbuelengde, hastighet og utfarelsesposisjon, diameter og kvalitet
pa elektrodene (for riktig oppbevaring mé elektrodene holdes terre og
beskyttet i egne emballasjer eller beholdere).

6.2 FRAMGANGSMATE

- Hold masken FORAN ANSIKTET, og gni elektrodespissen mot
sveiseemnet med en bevegelse som om du skulle tenne en fyrstikk;
dette er den riktige metoden for a tenne lysbuen.

OPPMERKSOMHET: IKKE BANK elektroden mot emnet; dette kan skade
belegget og gjore det vanskeligere & tenne lysbuen.

Sa snart lysbuen er tent, ma du forsgke & holde en avstand til emnet
som tilsvarer diameteren pa elektroden som brukes, og holde denne
avstanden sa konstant som mulig under sveisingen; husk at elektroden
ma vinkles i fremoverretningen med ca. 20-30 grader (Fig. M).

Ved slutten av sveisesommen skal elektrodeenden fores litt bakover
i forhold til fremferingsretningen, over krateret for & utfere fyllingen,
og deretter loftes elektroden raskt opp fra smeltebadet for & slukke
lysbuen.

ASPEKTER VED SVEISESOMMEN
Fig. N

7.VEDLIKEHOLD

OPPMERKSOMHET! F@R DU UTF@RER VEDLIKEHOLD, MA
DU SIKRE DEG AT SVEISEMASKINEN ER SLATT AV.

EKSTRAORDINART VEDLIKEHOLD

EKSTRAORDINARE VEDLIKEHOLDSTILTAK MA UTF@RES

UTELUKKENDE AV  PERSONALE MED ERFARING ELLER

KVALIFIKASJONER INNEN ELEKTRISK-MEKANISK FAGOMRADE, OG |

SAMSVAR MED DEN TEKNISKE STANDARDEN IEC/EN 60974-4.

OPPMERKSOMHET! F@R DU FJERNER PANELENE PA
A SVEISEMASKINEN OG FAR TILGANG TIL DENS INNRE DELER,
MA DU FORSIKRE DEG OM AT SVEISEMASKINEN ER SLATT

AV.

- Inspiser innsiden av sveisemaskinen med jevne mellomrom, og i alle
fall med en hyppighet som avhenger av bruksfrekvensen og stevnivaet
i omgivelsene, og fjern stev som har samlet seg ved hjelp av en strom
av torr trykkluft (maksimalt 10 bar).

- Unnga a rette trykkluftstralen mot elektronikkortene; rengjer dem

eventuelt med en svaert myk borste eller egnede lgsemidler.

Benytt anledningen til & kontrollere at de elektriske tilkoblingene sitter

godt fast og at isolasjonen pa ledningene ikke er skadet.

- Naér disse operasjonene er fullfert, ma du montere panelene pa

sveisemaskinen pa nytt og stramme festeskruene godt.

Unnga absolutt & utfere sveiseoperasjoner med sveisemaskinen apen.

- Etter utfert vedlikehold eller reparasjon skal tilkoblingene og
ledningene settes tilbake slik de var opprinnelig, og serg for at disse
ikke kommer i kontakt med bevegelige deler eller deler som kan na
heye temperaturer.

8. FEILS@KING

VED EVENTUELL MANGELFULL FUNKSJON, OG F@R DU UTF@RER MER

SYSTEMATISKE KONTROLLER ELLER KONTAKTER DITT SERVICE-SENTER,

MA DU KONTROLLERE AT:

- Sveisestrammen, som justeres med dreieknappen, er tilpasset
diameteren og typen pa elektroden som brukes.

- At ikonene OV, OT og OC, som indikerer at den termiske

sikkerhetsanordningen for over- eller underspenning eller kortslutning

har utlest, ikke lyser.

Kontroller at det ikke foreligger kortslutning ved sveisemaskinens

utgang: i sa fall ma feilen utbedres.

Kontroller at tilkoblingene i sveisekretsen er utfert korrekt, spesielt

at klemmen pa jordkabelen faktisk er koblet til arbeidsstykket uten

isolerende materialer (f.eks. maling) mellom.

- Sjekk at batteriene ikke er utladet eller ubrukelige.

(SL)
NAVODILA ZA UPORABO

POZOR! PRED UPORABO VARILNEGA APARATA POZORNO PREBERITE
NAVODILA ZA UPORABO.

1.VARNOST IN ODLAGANJE

1.1 SPLOSNA VARNOST PRI VARJENJU Z LOKOM

Uporabnik mora biti ustrezno seznanjen z varno uporabo varilnega
aparata ter obvescen o tveganjih, povezanih s postopki varjenja z
oblokom, ustreznimi var i ukrepiin p pki v sili.

(Glejte tudi standard ,EN 60974-9: Oprema za oblo¢no varjenje. Del
9: Namestitev in uporaba”).

d

- lzogibajte se p! stiku z varilnim tokokrogom;
napetost v praznem tekuy, ki jo zagotavlja varilni aparat, je lahko v
nekaterih okolis¢inah nevarna.

- Prikljucevanje varilnih kablov, preglede in popravila je treba

izvajati, ko je varilni aparat izklopljen.

Uporabljajte izklju¢no v skladu z navodili v tem priroéniku.

Upostevajte navodila glede delovnega prostora. Ne uporabljajte

na vlaznih ali mokrih mestih. Ne izpostavljajte dezju. Delajte v

dobro osvetljenih prostorih.

L\ /B

Ne varite na posodah, zabojih ali ceveh, ki vsebujejo ali so
vsebovali vnetljive tekoce ali plinaste snovi.

Izogibajte se delu na materialih, o¢is¢enih s kloriranimi topili, ali v
blizini teh snovi.

Ne varite na posodah pod tlakom.

Odstranite vse vnetljive snovi (npr. les, papir, krpe itd.) iz
delovnega obmogja.

Jeklenko hranite stran od virov toplote, vkljuéno s sonénim
sevanjem (e se uporablja).

VAPORI, KI NASTANEJO PRI VARJENJU, SO LAHKO NEVARNI

Dim, ki ja med varjenj je strupene pline in hlape.
Varilni dimi vsebujejo rakotvorne snovi, kot so je navedeno v
monografiji IARC 118 (Mednarodna agencija za raziskave raka).
Strupenost varilnih hlapov je odvisna od lednjih d ik

- kovin, uporabljenih za varjenje;

elektrod in varilne Zice;

- premazov;

- distilnih sredstev, sred. za odstranj je mascob in p it
sredstev;

- uporabljen postopek varjenja.

Vsi delavci $ i spodaj d pravila, da bi

p
zmanjsa vdihavanje varilnih hlapov na minimum:
- glavo drzite stran od morebitnih varilnih dimov;

ne vdihujte teh dimov;

- zagotoviti ustrezno prezracevanje ali sredstva za odvod varilnih
hlapov v blizini varilnega loka;

¢e je prezraéevanje nezadostno, uporabite varilno celado z
elektri¢no prezraéevanim dihalnim aparatom.

Za izpolnitev Direktive 2019/130/EU: zascita delavcev pred tveganji
zaradi izpostavljenosti rakotvornim ali mutagenim snovem med
delom je potreben sistematic¢en pristop k oceni mejnih vrednosti
izpostavljenosti varilnim dimom glede na njihovo sestavo,
koncentracijo in trajanje izpostavljenosti.

0L

- Zagotoviti je treba ustrezno elektricno izolacijo glede na
elektrodo, obdelovani kos in morebitne ozemljene kovinske dele
v blizini (ki so dostopni).
To se obicajno doseze z nosenjem rokavic, obutve, pokrivala
za glavo in obladil, jenih temu ter z uporabo
izolacijskih podstavkov ali preprog.

- Ultravijoli¢no sevanje je rakotvorno, kot je navedeno v monografiji
IARC 118; poleg tega lahko ultravijolicno in infrardece sevanje
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poskoduje odi in povzrodi opekline na kozi.
- Odi vedno zascitite s primernimi filtri, ki ustrezajo standardu UNI
EN 169 ali UNI EN 379 in so $Ceni na kah ali celadah, ki

/\ PREOSTALA TVEGANJA

ustrezajo standardu UNI EN 175.

Uporabljajte ustrezna ognjevarna zaséitna oblaédila (v skladu
s standardom UNI EN 11611) in varilne rokavice (v skladu s
standardom UNI EN 12477), pri éemer se izogibajte i ljanj

- NEPRAVILNA UPORABA: nevarna je uporaba varilnega aparata
za kakrsno koli delo, ki ni predvideno (npr. odmrzovanje cevi iz
vodovodnega omrezja).

koze ultravijoli¢énim in infrarde¢im Zzarkom, ki jlh oddaja varllnl
lok; zascito je treba razsiriti tudi na druge osebe v blizini obloka z
uporabo neodbojnih zaslonov ali zaves.
- Hrup Ce se zaradl posebej intenzivnih varilnih del ugotovi, da je
p ljenost (LEPd) enaka ali ve¢ja od 85 dB(A),
k ba ustreznih osebnih zascitnih sredstev (tab. 1).

QOROOD

ELEKTRICNA IN MAGNETNA POLJA LAHKO PREDSTAVLJAJO
NEVARNOST

Elektri¢ni tok, ki tece skozi kateri koli prevodnik, povzroca
lokalizirana elektri¢na in magnetna polja (EMF). Varilni tok ustvarja
EMF-polje v okolici varilnega kroga in same varilne naprave.
Elektromagnetna polja lahko motijo delovanje nekaterih
medicinskih naprav (na primer srénih spodbujevalnikov, dihalnih
naprav, kovinskih protezitd.).

Za osebe, ki nosijo te naprave, je treba sprejeti ustrezne zascitne
ukrepe. Na primer, prepoved dostopa do obmocja uporabe varilnega
aparata ali ocena individualnega tveganja za varilce.

Ta varilni aparat izpolnjuje tehni¢ne standarde za izdelke,
namenjene izkljuéno za uporabo v |ndustr|jskem okolju za
prof Sklad z i vred mi

- Prepoved je uporabljati rocaj kot sredstvo za obesanje
varilnega aparata.

TVEGANJE OPEKLIN

Nekateri deli varilnega aparata (elektrodno drzalo, klesce za
elektrodo) in bliznje povrsine lahko dosezejo temperature nad 65
°C: obvezno je nositi ustrezna zas¢itna oblacila.

Pred dotikanjem pustite, da se pravkar varjeni kos ohladi!

OKOLJSKE RAZMERE (EN 60974-1)
- Varilni aparat uporabljajte le v naslednjih okoljskih pogojih:
« temperatura okolja med -10 °C in 40 °C;
« relativna vlaznost zraka ne sme presegati 50 % pri 40 °C;
« relativna vlaznost zraka ne sme presegati 90 % pri 20 °C;
« Okoljski zrak mora biti brez prahu, kislin, plinov ali korozivnih
snovi

SKLADISCENJE

- Napravo in njeno dodatno opremo (z embalazo ali brez nje)
shranite v zaprtih prostorih.

- Okoljska temperatura mora bltl med -20°Cin 55 °C.

Ce je napl opremlj s za hlajenje s tekocino in

je sobna temperatura nizja od 0 °C: uporalnte protizamrzovalno

tekocino, ki jo priporo¢a proizvajalec, ali pa hidravli¢ni krog in

rezervoar popolnoma izpraznite.

Vedno uporabljajte ustrezne ukrepe za zascito naprave pred vlago,

)
za izp lj

ljudi elektr nim poljem v gospodinjstvu
ni zagotovljena.
Vsi uporabniki morajo upostevati spodaj navedena pravila, da
se izpostavljenost elektromagnetnim poljem iz varilnega kroga
zmanjsa na minimum:
priblizajte varilne kable drug drugemu. Po moznosti jih pritrdite z
lepilnim trakom;
glavo in trup drzite ¢im dlje od varilnega kroga;

1.2 ODLAGANJE VARILNEGA APARATA IN POLNJENJA

AKUMULATORJEV

Varilni aparati ob koncu Zivljenjske dobe ne odlagajte med obicajne
i ke odnadl

varilnih kablov nikoli ne ovijajte okoli kovinskih predi ali
telesa;

ne varite tako, da je vase telo v sredini varilnega kroga;

oba varilna kabla drzite na isti strani telesa;

prikljucite povratni kabel varilnega toka na varjeni kos ¢im blizje
varjenemu spoji;

ne varite v bliZini vanlnega aparata,

vsi delavci j | I razdalj
navedeno v podatkovnem I|stu EMF;

- razdalja od vira elektromagnetnega polja v tocki, v kateri je
izpostavljenost manjsa od 20 % najnizje dovoljene vrednosti: d =
55cm.

A DODATNI PREVIDNOSTNI UKREPI

- VARILNE OPERACIJE:

- V okolju s povecanim tveganjem za elektricni ok

- V zaprtih prostorih

- V prisotnosti vnetljivih ali eksplozivnih snovi

MORAJO Dbiti vnaprej ocenjena s strani »odgovornega
strokovnjaka« in vedno izvedena v prisotnosti drugih oseb,
usposobljenih za ukrepanje v nujnih primerih.

UPORABITI je treba tehnicne zascitne ukrepe, opisane v tockah
7.10; A.8; A.10 standarda »EN 60974-9: Oprema za oblocno
varjenje. Del 9: Namestitev in uporaba«.

Varjenje, pri katerem je operater dvignjen nad tlemi, mora biti
prepovedano, razen v primeru uporabe varnostnih ploséadi.
NAPETOST MED DRZALI ELEKTROD ALI ELECTRODNIM DRZALOM:
pri delu z vec varilnimi aparati na enem kosu ali na vec elektricno
povezanih kosih se lahko ustvari nevarna vsota praznih napetosti
med dvema razliénima drzaloma elektrod ali elektrodnimi drzali,
ki lahko doseze vrednost, ki je dvakrat visja od dovoljene meje.
Potrebnoje, da izkusen koordi opravi meritev z ustreznimi
merilnimi instr i, da ug i, ali obstaja tveganje, in sprejme
ustrezne zascitne ukrepe, kot je navedeno v tocki 7.9 standarda
»EN 60974-9: Oprema za oblo¢no varjenje. Del 9: Namestitev in
uporabac.

kot je

Uporabnik je odgovoren za odstranitev te elektricne naprave
na zbirnih mestih, jenih za odstranj je in recikliranje
elektri¢éne opreme, ali pa se obrnite na trgovino, v kateri ste izdelek
kupili. Ta dolocba velja izklju¢no za odstranjevanje opreme na

ozemlju Evropske unije (RAEE).

1.3 OPOZORILA IN PREVIDNOSTNI UKREPI PRI UPORABI PRILOZENIH

LITUEVIH AKUMULATORJEV

Neupostevanje naslednjih pravil lahko povzroci

pregra je, nabrekanje, pozar in ekspl baterije:

- Baterijo hranite izven dosega otrok.

Pod nobenim pogojem ne odpirajte ohisja baterije.

Ne posegajte v ohisje baterije in ga ne spreminjajte.

Baterije ne mecite in ne izpostavljajte mo¢nim udarcem.

Ne prebijajte ohisja baterije s konicami, ne udarjajte po njem s

kladivom in ne stopajte nanj.

Baterije ne polnite na soncu, v blizini odprtega ognja ali v

podobnih razmerah.

Baterije ne uporabljajte in jih ne puséajte v bliZini peci, odprtega

ognja ali drugih virov toplote.

Baterije ne postavljajte v pecice, mikrovalovne pecice ipd.

- Baterije ne mecite v ogenj in jih ne segrevajte.

Pri vstavljanju baterije v predvideno mesto ne poskusajte

zamenjati polaritet pozitivnega,,+" in negativnega,-“pola.

Ne povzrocajte kratkega stika med prikljucki baterije.

Baterij ne shranjujte v kupu v $katli ali predalu, kjer bi lahko

med seboj povzrocile kratki stik ali bi jih drugi kovinski predmeti

kratkosticili.

- Litij-ionsko baterijo vedno pravilno uporabljajte in shranjujte. V

nasprotnem primeru lahko pride do pozara ali eksplozije ali pa se

lahko poslabsa delovanje varilnega aparata

Polnjenje baterije izklju¢no s priloz

dobro prezra¢enem mestu.

Vedno kupujte baterijo, ki jo priporoca proizvajalec naprave.

Celico ali baterijo uporabljajte izkljuéno za namene, za katere je

bila zasnovana.

Ce baterija med uporabo, polnjenjem ali j j j
d jave, se seg ali deformira, jo je treba odstraniti

poskodbo,

in na

P P J

" . . .
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iz ohisja in je ne smete ve¢ uporabljati.
- Baterije ne smete namociti
Celice in baterije ohranjajte ciste in suhe.
Ciste in suhe konice celice ali baterije o¢istite s suho in ¢isto krpo.
Baterijo ustrezno odstranite (glejte odstavek »Odstranjevanje
baterije«).
Ce iz akumulatorja uhaja kislina ali se iz njega $iri nenavaden vonj,
ga je treba takoj odstraniti iz bliZine virov toplote ali odprtega
ognja.
V primeru stika baterijske kisline s koZo ali oblacili takoj sperite s
tekoco vodo.
- V primeru stika kisline iz akumulatorja z oémi jih takoj obilno
izperite in se posvetujte z zdravnikom.

% "
%9 —
1.4 ODLAGANJE BATERIJE
Izrabljeno baterijo je treba reciklirati. V nekaterih drzavah je to
obvezno. Za informacije o recikliranju se obrnite na lokalne organe
za je s trdnimi odpadki
Baterijo in elektricno/elektronsko opremo je treba odstraniti loceno
od drugih vrst odpadkov.

OPOZORILO!
Baterije ne odstr
eksplozijo.

Pred odstranjevanjem baterije odkrite prikljucke prekrijte z
ustreznim izolacijskim trakom, da prepredite kratke stike.

Baterije ne izpostavljajte mo¢ni vrocini ali ognju, saj bi to lahko
povzrocilo eksplozijo.

z sezi To bi lahko povzrocilo

2.UVOD IN SPLOSEN OPIS

Ta varilni aparat je generator toka za oblo¢no varjenje, namenjen
predvsem varjenju MMA z oblozenimi elektrodami (rutili, kisli in bazi¢ni).
Vgrajeno mo¢nostno DC-DC pretvornisko vezje (za enosmerno napetost)
se odlikuje po visoki hitrosti in natancnosti regulacije, kar zagotavlja
odli¢ne zmogljivosti in profesionalno kakovost varjenja.

Avtonomno napajanje zagotavljata dva litij-ionska akumulatorska
modula, ki omogocata najvecjo operativno prilagodljivost tudi brez
prikljuc¢itve na elektricno omrezje. Kompaktna zasnova in visoka
rokovalna enostavnost omogocata uporabo naprave v logisticno
zahtevnih delovnih okoljih ali v zahtevnih pogojih.

Vsaka baterija ima vgrajen elektronski sistem za upravljanje (BMS - Battery
Management System), ki med fazama polnjenja in praznjenja nenehno
nadzoruje in spremlja njene delovne parametre, s ¢imer zagotavlja visoko
raven varnosti, ucinkovitosti in trajnosti.

V opremo je vklju¢en poseben polnilnik akumulatorjev z dvema
vstavnima mestoma za hkratno polnjenje obeh baterij, kar optimizira in
skrajsa skupni ¢as postopka.

2.1 GLAVNE ZNACILNOSTI

- Prikaz, spreminjanje in shranjevanje zelenih parametrov varjenja na
zaslonu.

- Nastavitev varilnega toka (nacin varjenja MMA).

- Nastavitev parametrov prekomernega toka HOT START in ARC FORCE.

- Prikaz odstotka preostale zmogljivosti akumulatorjev v realnem ¢asu.

- Nacin varjenja FLUX, tj. varjenje z Zico brez plina (uporaba dodatne
opreme Spool Gun).

- Nastavitev napetosti obloka in vnaprej dolocenih hitrosti Zice (samo pri
postopku FLUX).

- Moznost prikljucitve na zunanji enosmerni sistem napajanja (uporaba
brez baterij).

2.2 ZASCITE

- Termostatska zascita (varilni aparat in baterije).

- Zascita pred kratkim stikom, zascita proti zalepitvi (MMA).

- Zascita napetosti ter toka polnjenja in praznjenja baterij (BMS).

- Pametno vklapljanje, delovanje in izklapljanje hladilnih ventilatorjev
(varilni aparat in polnilnik akumulatorjev).

- Samodejno izklapljanje.

2.3 DODATNA OPREMA NA ZAHTEVO
- Komplet za varjenje Spool Gun (FLUX).
- Samozatemnilna maska: s fiksnim ali nastavljivim filtrom.

3. TEHNICNI PODATKI

3.1 TABLICA S TEHNICNIMI PODATKI

Glavni podatki o uporabi in zmogljivosti varilnega aparata so povzeti na

tipski tablici z naslednjim pomenom:

SILA

1- Evropski standard za varnost in konstrukcijo naprav za oblo¢no
varjenje.

2- Imein naslov proizvajalca.

3-  Ime modela.

4- Simbol predvidenega postopka varjenja.

5- Simbol S: oznacuje, da je mogoce varjenje izvajati v okolju s
povecanim tveganjem za elektri¢ni udar (npr. v neposredni blizini
velikih kovinskih mas).

6- Simbol vrste napajanja:

7- Stopnja zas¢ite ohisja.

8- Tehnic¢ni podatki za napajanje: baterija.

9-  Zmogljivosti varilnega tokokroga:

- U, najvecja napetost v praznem stanju (odprt varilni tokokrog).

- 1,/U,: normalizirani tok in ustrezna napetost, ki ju varilni aparat
lahko oddaja med varjenjem.

- A/V-A/V: oznacuje obmocje nastavitve varilnega toka (minimalno
- maksimalno) pri ustrezni napetosti obloka.

10- Serijska stevilka za identifikacijo varilnega aparata (nujna za tehni¢no
podporo, naro¢anje nadomestnih delov, ugotavljanje porekla
izdelka).

11- Simboli, ki se nanasajo na varnostne standarde, katerih pomen je
naveden v poglavju 1 »Splosna varnost pri oblo¢nem varjenjuc«.

Opomba: Prikazani primer tipne ploscice je zgolj informativen glede
pomena simbolov in 3tevilk; natan¢ne vrednosti tehni¢nih podatkov
vadega varilnega aparata morate prebrati neposredno s tipne ploscice
samega aparata.

3.2 DRUGI TEHNICNI PODATKI
« VARILNI APARAT:
- glejtabelo 1 (TAB. 1);
Teza varilnega aparata je navedena v tabeli 1 (TAB. 1).

« TEHNICNI PODATKI O KLESCAH ZA ELEKTRODE:
- glej tabelo 2 (TAB. 2);

« AKUMULATOR:
- litij-ionska baterija: 36 V/42V - 4000 mAh - 144 Wh (2 modula);

« POLNILNIK AKUMULATORJEV:
- Vhod: AC 100 V/240V - 50/60 Hz - 390 W;
- izhod kanal 1: DCmax 42V -4A-168W;
- lIzhod kanal 2: DC max42V-4A-168W;

4. OPIS DELOV
4.1 VARILNI APARAT: NAPRAVE ZA NADZOR, REGULACUO IN
PRIKLJUCEVANJE
Si.B
Na spredniji strani:
1-  Nadzorna plo3ca z LCD-zaslonom (glej opis spodaj);
2-  Hitra priklju¢na vticnica za pozitivni pol (+) za prikljucitev varilnega
kabla;
3-  Hitra priklju¢na vti¢nica za negativni pol (-) za prikljucitev varilnega
kabla;
4-  Vti¢nica za priklju¢itev dodatne opreme Spool Gun;
SLIKAC
Na zadnji strani:
5-  priklju¢ek za zunanje enosmerno napajanje;
SLIKAD
Na stranskem predalu:
6-  prostor za baterijski modul 1;
7-  prostor za baterijski modul 2;

UPRAVLJALNA PLOSCA VARILNEGA APARATA
| SLIKAE

Tipka » O «za vklop in izklop (kratko pritisnite in spustite).

b. Alfanumeri¢ni prikaz odstotka polnjenja baterij, ko so priklju¢ene
in je naprava vklopljena.
Pri prikljucitvi na zunanji vir napajanja se namesto tega prikaze
vrednost vhodne enosmerne napetosti napajanja (zdruZljiv razpon
enosmerne napetosti med 36 Vin 84 V).

c.  Alfanumeri¢ni prikaz nastavljene vrednosti izhodnega toka, ko je
varilni aparat v praznem teku v na¢inu MMA (glavni nastavitveni

o
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parameter), ali pa prikaz povpre¢nega toka, ki se dejansko dovaja in
meri med varjenjem.

V nacinu MMA v praznem stanju je mogoce z gumboma UP/DOWN
nastaviti zeleni tok, odvisno od debeline materiala ter vrste in
premera uporabljene elektrode.

Ce pa sta ikoni HOT START ali ARC FORCE aktivni (utripata), je
mogoce prikazati in nastaviti vrednost prenapetosti ustreznega
izbranega parametra.

d.  Alfanumeri¢ni prikaz nastavljene vrednosti napetosti obloka (samo
v nacinu nastavitve FLUX) ali dejansko nastavljene in izmerjene
povprecne napetosti obloka med varjenjem.

e.  Gumb MODE v na¢inu MMA omogo¢a zaporedno izbiro in nastavitev

vrednosti toka parametrov HOT START (v obmo¢ju 5 A do 50 A) in
ARC FORCE (v obmocju 5 A do 50 A) s pomocjo gumbov UP/DOWN.
Daljsi pritisk pa sprozi in omogoci nastavitev postopka FLUX
(varjenje z zico brez plina), ki je zdruzljiv s pripomoc¢kom Spool Gun
(e je prikljucen).
V aktivnem nacinu FLUX so za ustrezno zico premera 0,9 mm (ki je
na voljo izklju¢no s pripomoc¢kom Spool Gun) na voljo 6 tovarnisko
nastavljenih vrednosti napetosti obloka, ki jim ustrezajo enake
stopnje hitrosti podajanja Zice, Ze optimizirane glede na debelino
materiala, ki se vari (sinergija):

Stopnja hitrosti (Lu) Debelina materiala (mm)
1 0,6-0,8
2 1,0-1,2
3 1,5
4 2,0
5 2,5
6 3,0

Za vsako od 6 izbirnih stopenj hitrosti Zice (oznaka Lu utripa) je kljub
temu mogoce poljubno spreminjati pripadajoco napetost obloka,
zacensdi z predvideno vrednostjo (tipki UP/DOWN z utripajoco
vrednostjo), ter shraniti novo zeleno vrednost (tipka MODE).

Z daljsim pritiskom na tipko MODE se vrnete na postopek MMA, ki je
v vsakem primeru privzeti postopek za varilni aparat.

f.  Tipki A / ¥ (UP/DOWN) omogocata povecanje ali zmanjsanje
trenutno izbranega in prikazanega parametra (tok, preobremenitev,
napetost ali stopnja hitrosti) v spremenljivih korakih.

g. lkone OC, OT, OV, ki oznacujejo napako ali zascito, so lahko fiksne
ali utripajoce in se aktivirajo glede na okolis¢ine, ki so jih povzrocile,
poleg prekinjenega zvo¢nega opozorila:

- stalna ikona OC: kratki stik, sprozZitev zas¢ite proti zatikanju;

stalna ikona OT: zascita pred pregrevanjem generatorja;

hitro utripajoca ikona OT (interval 0,1 sekunde): zas¢ita pred

pregrevanjem baterij;

ikona OT, ki pocasi utripa (interval 0,5 sekunde): temperatura je

prenizka za uporabo baterij;

- ikona OV sveti neprekinjeno: prenizka napetost baterij, izpraznjene

baterije ali prenizka napetost vira enosmernega napajanja;

utripajoca ikona OV: previsoka napetost baterij ali previsoka
napetost vira enosmernega napajanja.

Znatilno je, da so ikone zas¢ite spremliene s kodo napake
(alfanumeri¢ni prikaz odstotka polnjenja):

EO: prenizka napetost zunanjega napajanja (Ce je vir prikljucen);

- E1:izpraznjene baterije, prenizka napetost baterij;

- E2: previsoka napetost akumulatorjev ali zunanjega napajanja;

- E3: previsoka notranja temperatura generatorja;

- E4: previsoka temperatura baterij;

- E5: prevec nizka delovna temperatura akumulatorjev;

- E6: napaka zaradi prekomernega praznjenja baterij;

- E7:napaka pri prikljucitvi akumulatorjev;

- E8: napaka pri notranjih povezavah generatorja;

- E9: preveliko neravnovesje napetosti med baterijami.

Ce je priklju¢ena le ena baterija, ¢e so baterije izpraznjene ali v
vsakem primeru po priblizno 10 minutah nedejavnosti se naprava
samodejno izklopi.

4.2 AKUMULATORJI

Akumulatorji omogocajo spremljanje napetosti posameznih celic, skupne
napetosti, toka preobremenitve in notranje temperature ohisja.

Pred prikljucitvijo na varilni aparat je priporocljivo preveriti_stanje
polnjenja in uravnoteZenosti s pomocjo ustreznega gumba » «na
zunanjem ohisju, pri cemer se je treba sklicevati na pomen kontrolnih
luck, kot je opisano v tabeli (TAB. 3).

Ce je razlika med obema moduloma znatna, se priporo¢a predhodno

polnjenje, da se prepreci morebitno sprozitev zascite pred prekomernim
neravnovesjem.
f POZOR! Morebitno preklapljanje med dvema kontrolnima

lu¢kama, kot je prikazano v zadnji vrstici tabele, kaze na

okvaro baterij, ki jih ne smete uporabljati (niti pri polnjenju
niti pri praznjenju).
Tudi popolna odsotnost signalov po pritisku na gumb predstavlja napako
(vse kontrolne lucke so ugasnjene). Na splosno to pomeni, da je napetost
akumulatorja padla pod minimalni varnostni prag.
Za vgradnjo prilozenih akumulatorjev sta tako na varilnem aparatu kot
na polnilniku akumulatorjev predvideni 2 posebni prostori: drugi tipi
akumulatorjev s priklju¢nimi standardi in/ali napetostjo, ki se razlikuje od
navedene, niso zdruzljivi.

SI.F

Prikljucitev: baterijske module previdno namestite na vodila in jih
potisnite do konca, dokler ne zaskocijo (klik).
Odstranjevanije: pritisnite gumb za sprostitev, kot je prikazano na sliki, in
baterije potisnite po vodilih ter jih izvlecite v nasprotni smeri od tiste pri
prikljucevanju.
OPOMBE: Akumulatorje napolnite po vsaki intenzivni uporabi ali v
primeru daljse neuporabe (ve¢ kot 3 do 6 mesecev).
Priporocena raven polnjenja za dolgoro¢no shranjevanje: 30 % + 60 %.
Priporoceni temperaturni razpon: delovanje -15 °C + +45 °C — polnjenje
+1°C + +35 °C — shranjevanje +5 °C + +30 °C.

4.3 POLNILNIK AKUMULATORJEV
sl.G
Zgornja stran:
a. - prostor za baterijski modul 1;
b. vgradna nisa za baterijski modul 2;
c.  kontrolna lucka za prikaz stanja polnjenja 1;
d. kontrolna lu¢ka za polozaj polnjenja 2;
Obe kontrolni lu¢ki lahko sveti neprekinjeno ali utripa, je modre ali rdece
barve in ima zato razli¢cne pomene:

Simbol
-
- é
Eax ]
[y
D [ )]

Za uporabo prikljucite polnilnik akumulatorjev na omrezje s pomocjo
ustreznega kabla za napajanje in preverite zdruzljivost s podatki na tipski
tablici.

Polnilnik se vklopi samodejno, kar je oznateno z obema modrima

lu¢kama, ki pocasi utripata, in z napisom » 2= « (pripravljen za uporabo).

V tem stanju lahko baterije prikljucite na podstavek v ustrezna lezis¢a, kot

je opisano zgoraj.

Polnilnik akumulatorjev takoj samodejno in neodvisno prilagodi svoje

izhodne napetosti glede na stanje in krivuljo polnjenja priklju¢ene

baterije.

Uporabnik lahko spremlja stanje in napredek polnjenja prek kontrolne

lucke, ki ustreza zadevnemu polozaju, z naslednjim pomenom:

- [#71 3 modra lu¢ka hitro utripa, baterija je zelo izpraznjena, poteka
polnjenje z aktivnim prezracevanjem;

- [ modra kontrolna lu¢ka utripa vedno pocasneje, znatno
povecanije stanja polnjenja;

- modra lucka sveti neprekinjeno, polnjenje baterije je kon¢ano.
Poleg teh se lahko pojavita $e naslednji 2 pogoji, na katere je treba biti
pozoren, saj se bo polnjenje v takih primerih odlozilo ali pa se sploh ne
bo sprozilo:

- E lu¢ka hitro utripa izmeni¢no rdece in modro, baterija je v stanju
toplotne zaicite, zato jo je treba pustiti, da se ohladi, in odloziti
polnjenje (priporocljivo je, da baterijo odklopite iz podstavka in pustite,
da se ponovno vzpostavi delovanje);

- IB# rdeca lutka sveti neprekinjeno, baterija je okvarjena ali je ni
mogoce napolniti.

Kontrolna lucka

OPOMBE:

Ker sta oba izhoda popolnoma neodvisna, je mogoce prikljuciti in izvajati
polnjenje tudi samo ene baterije naenkrat.

Toplotna zas¢ita se lahko sprozi ne le zaradi prekomernega segrevanja,
ampak tudi v primeru preve¢ nizkih okoljskih temperatur, zaradi ¢esar
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polnjenje ni mogoce.
Cas polnjenja popolnoma izpraznjenih baterij je priblizno 1-2 uri.

5. NAMESTITEV
POZOR! VSE DELOVNE POSTOPKE PRI NAMESTITVI IN
A ELEKTRICNIH PRIKLJUCITVAH IZVEDITE LE, CE JE VARILNI
APARAT STRIKTNO IZKLOPLJEN.
ELEKTRICNE  PRIKLJUCITVE  MORA  IZVEDTI
USPOSOBLJENO ALI KVALIFICIRANO OSEBJE.

1ZKLJUCNO

PRIPRAVA
Razpakirajte varilni aparat in sestavite lo¢ene dele, ki so v embalazi.

Sestavljanje povratnega kabla in kles¢
SILH

Sestavljanje varilnega kabla in kles¢ za elektrodo
sl.1

5.1 NACINI DVIGOVANJA VARILNEGA APARATA

Vse varilne aparate, opisane v tem prirocniku, je treba dvigniti z rocajem
ali prilozenim pasom, Ce je ta predviden za zadevni model (namescen ,
kot je opisano na sliki L).

5.2 POSTAVITEV VARILNEGA APARATA

Izberite mesto za namestitev varilnega aparata tako, da v blizini vstopnih

in izstopnih odprtin za hladilni zrak (prisilna cirkulacija z ventilatorjem,

ce je prisoten) ni ovir; hkrati poskrbite, da se ne sesajo prevodni prah,
korozivni hlapi, vlaga itd.

Okoli varilnega aparata ohranite vsaj 250 mm prostega prostora.
POZOR! Varilni aparat postavite na ravno povrsino, ki je
glede na njegovo tezo dovolj nosilna, da se prepreci
prevrnitev ali nevarno premikanje.

5.3 PRIKLJUCKI VARILNEGA KROGA

POZOR! PRED IZVEDBO NASLEDNJIH PRIKLJUCITEV SE
PREPRICAJTE, DA JE VARILNI APARAT IZKLOPLJEN.
Tabela (TAB. 1) prikazuje priporo¢ene vrednosti za varilne kable (v mm?)
glede na najved;ji tok, ki ga oddaja varilni aparat.

Prikljuéitev varilnega kabla med kles¢ami in drzalom elektrode

Na koncu ima posebno sponko, ki sluzi za pritrditev odkritega dela
elektrode.

Ta kabel se obicajno prikljuci na sponko s simbolom (+).

Prikljuditev povratnega kabla varilnega toka

Priklju¢i se na varjeni kos ali na kovinsko podlago, na kateri lezi, ¢im blizje
varjenemu spoji.

Ta kabel se obicajno prikljuci na sponko s simbolom (-).

Iziemoma nekateri tipi elektrod (npr. elektrode s kislim premazom)
zahtevajo nasprotno prikljucitev v primerjavi z navedeno konvencijo.

Priporoéila:

- Konektorje varilnih kablov je treba do konca zavrteti v hitre vticnice
(¢e so prisotne), da se zagotovi popoln elektri¢ni stik; v nasprotnem
primeru bo prislo do pregrevanja samih konektorjev, kar bo povzrocilo
njihovo hitro obrabo in izgubo ucinkovitosti.

- Uporabljajte ¢im krajse varilne kable.

- lzogibajte se uporabi kovinskih konstrukcij, ki niso del obdelovanega
kosa, kot nadomestila za povratni kabel varilnega toka; to je lahko
nevarno za varnost in povzroci nezadovoljive rezultate varjenja.

6. VARJENJE MMA: OPIS POSTOPKA

6.1 SPLOSNA NACELA

- Upostevajte navodila proizvajalca elektrod glede pravilne polaritete
in optimalnega varilnega toka (ta navodila so obicajno navedena na
embalazi elektrod).

Varilni tok je treba prilagoditi glede na premer uporabljene elektrode in
vrsto spoja, ki ga zelite izvesti; okvirno so tokovi, ki se lahko uporabljajo
za razli¢ne premere elektrod, naslednji:

@ elektrode (mm) - Varilni tok (A)
min. maks.
1,6 25 50
2,0 40 80
25 60 110

[ 32 [ 80 [ 160 |
| 4,0 | 120 | 200 |

- Upostevajte, da se pri enakem premeru elektrode za varjenje v
vodoravni legi uporabljajo visje vrednosti toka, medtem ko je za
varjenje v navpicni legi ali nad glavo treba uporabiti nizje tokove.
Mehanske lastnosti varjenega spoja so odvisne ne le od izbrane jakosti
toka, temve¢ tudi od drugih parametrov varjenja, kot so: dolzina
obloka, hitrost in polozaj izvedbe, premer in kakovost elektrod (za
pravilno shranjevanje elektrod jih hranite na suhem, zai¢itene v
ustreznih embalazah ali posodah).

6.2 POSTOPEK

- Masko drzite PRED OBRAZOM in s konico elektrode podrgnite po delu,
ki ga zelite variti, z gibom, kot bi prizigali vzigalico; to je najbolj pravilna
metoda za vzig obloka.

POZOR: NE UDARJAJTE z elektrodom po delu; s tem bi lahko
poskodovali previeko, kar bi otezilo vzig obloka.

- Takoj po vzigu obloka poskusajte ohraniti razdaljo od kosa, ki je
enaka premeru uporabljene elektrode, in to razdaljo med varjenjem
ohranjajte ¢im bolj konstantno; ne pozabite, da mora biti naklon
elektrode v smeri napredovanja priblizno 20-30 stopinj (sl. M).

- Na koncu varilnega $iva konico elektrode rahlo pomaknite nazaj glede
na smer napredovanja, nad krater, da izvedete zapolnitev, nato pa
elektrodo hitro dvignite iz taline, da se oblok ugasne.

ZNACILNOSTI VARILNEGA SIVA
SI.N

7.VZDRZEVANJE

POZOR! PRED IZVEDBO VZDRZEVALNIH DELOV SE
PREPRICAJTE, DA JE VARILNI APARAT IZKLOPLJEN.

1ZREDNO VZDRZEVANJE

IZREDNA VZDRZEVALNA DELA SME IZVAJATI 1ZKLJUCNO

STROKOVNO USPOSOBLJENO OSEBJE S PODROCJA

ELEKTROMEHANIKE V SKLADU S TEHNICNIM STANDARDOM IEC/EN

60974-4.

POZOR! PRED ODSTRANITVIJO PLOSC VARILNEGA

A APARATA IN DOSTOPOM DO NJEGOVEGA NOTRANJEGA

PROSTORA SE PREPRICAJTE, DA JE VARILNI APARAT

IZKLOPLJEN.

- Redno, vsekakor pa glede na pogostost uporabe in prasnost okolja,
preglejte notranjost varilnega aparata in odstranite nabrani prah s
suhim stisnjenim zrakom (najve¢ 10 bar).

- lzogibajte se usmerjanju curka stisnjenega zraka na elektronske plosce;

morebitno ¢isc¢enje opravite z zelo mehko krtaco ali ustreznimi topili.

Ob tej priloznosti preverite, ali so elektricne povezave dobro zategnjene

in ali na oZi¢enju ni poskodb izolacije.

- Po zaklju¢ku navedenih postopkov ponovno namestite plosce

varilnega aparata in trdno privijte pritrdilne vijake.

Nikakor ne izvajajte varjenja, ko je varilni aparat odprt.

Po opravljenem vzdrzevanju ali popravilu ponovno vzpostavite

povezave in kable tako, kot so bili prvotno, pri ¢emer pazite, da

ne pridejo v stik z gibljivimi deli ali deli, ki lahko dosezejo visoke
temperature.

8. ISKANJE NAPAK

V PRIMERU NEZADOVOLJIVEGA DELOVANJA IN PREDEN IZVEDETE
SISTEMATICNE PREGLEDE ALI SE OBRNETE NA SVOJ SERVISNI CENTER,
PREVERITE, CE:

- Ali je varilni tok, nastavljen z ro¢ajem, primeren za premer in vrsto
uporabljene elektrode.

Ali niso prizgane ikone OV, OT in OC, ki signalizirajo sproZitev termi¢ne
zascite zaradi previsoke ali prenizke napetosti ali kratkega stika.
Preverite, ali na izhodu varilnega aparata ni kratkega stika: v tem
primeru odpravite napako.

- Preverite, ali so priklju¢ki varilnega tokokroga pravilno izvedeni,
Zlasti pa, ali je kleSce ozemljitvenega kabla dejansko priklju¢ena na
obdelovanec in ali med njima ni izolacijskih materialov (npr. barve).
Preverite, ali baterije niso izpraznjene ali neuporabne.
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(SK)

IARC 118, okrem toho moze ultraﬁalove a infraervené Ziarenie
skodi 6sobit y koze.

NAVOD NA POUZITIE

Pozornost! PRED POUZITIM ZVARACKY SI POZORNE PRECITAJTE
NAVOD NA POUZITIE.

1. BEZPECNOST A LIKVIDACIA

1.1 VSEOBECNE BEZPECNOSTNE POKYNY PRE OBLUKOVE ZVARANIE
Obsluha musi byt dostatoéne oboznamena s bezpecnym pouzwamm
zvaracky a informovana o rizikach spojenych s p

zvarania, prislusnych ochrannych npatremach a postupoch v
nudzovych situaciach.

(Pozrite si tiez normu,,EN 60974-9: Zariadenia na oblikové zva
Cast 9: Instalacia a pouzivanie”).

Vyhnite sa priamemu kontaktu so zvaracim obvodom; napitie
v prazd stave doda é zvarackou moéze byt za uréitych
okolnosti nebezpecné.

Pripojenie zvaracich kablov, kontrolné a opravné prace sa musia
vykonavat pri vypnutej zvaracke.

Pouzivajte vyhradne podla pokynov uvedenych v tejto prirucke.
Dodrziavajte pokyny tykajuce sa pracovného priestoru.
Nepouzivajte v vlhkych alebo mokrych priestoroch. Nevystavujte
zariadenie dazdu. Pracujte v dobre osvetlenych priestoroch.

LN /O

Nezvarajte na nadobach, kontajneroch alebo potrubiach, ktoré
bsahuju alebo obsahovali horlavé kvapalné alebo plynné latky.

Vyhnite sa praci na materidloch ocistenych chlérovanymi

pustadlami alebo v blizkosti tychto latok.

Nezvarajte na tlakovych nadobach.

Odstranite z pracovného priestoru vietky horlavé latky (napr.

drevo, papier, handry atd.).

Udrzujte flaSu mimo dosahu zdrojov tepla, vratane sine¢ného

Ziarenia (ak sa pouziva).

[\

ZVAROVACIE DYMY MOZU BYT NEBEZPECNE
Dymy vznikajuce pri zvaram obsahuju toxuke plyny a vypary.
Zvaracie vypary obsahuju latky spésobujiice rakovinu, ako je je
uvedené v monografii IARC 118 (Medzindrodna agenttra pre
vyskum rakoviny).
Toxicita zvarovych vyparov zavisi od nasledujucich faktorov:
- kov, ktoré sa pouzivaju na zvaranie;
- elektréd a zvaracieho drétu;
- povlakov,

ich prostriedkov, od fovacov a podok
y zvaraci proces.
Vsetci pracovnici musia dodrzZiavat nizSie uvedené pravidla s cieflom
minimalizovat vdychovanie zvaracich vyparov:
- drzat hlavu dalej od pripadnych zvarovacich vyparov;
- nevdychovat tieto dymy;
zabezpedit dostatoénii vymenu vzduchu alebo prostriedky na
odvod zvarovych vyparov v blizkosti obluka;
ak je vetranie nedostato¢né, pouzivajte zvaraésku prilbu s
elektricky ventilovanym dychacim pristrojom.
Na ucely splnenia smernice 2019/130/EU: ochrana pracovnikov
pred rizikami vyplyvajicimi z vy ia karcinogénnym alebo
mutagénnym latkam pri préci je potrebny systematicky pristup k
hodnoteniu limitov vystavenia zvaraéskym vyparom v zavislosti od
ich zlozenia, koncentracie a dizky trvania vystavenia.

ych latok;

Zabezpecte primerant elektrickil izolaciu voci elektrode,
obrabanému dielu a prlpadnym uzemnenym kovovym castiam
nachadzajicim sa v blizk (pristupny

To sa zvycajne dosiahne nosenim rukavu:, obuvi, pokryvok hlavy
a odevov uréenych na tento ucel a pouzitim izolaénych podloziek
alebo rohozi.

fialové Ziarenie je karcinogé

ako sa uvadza v monografii

fociasp
Ocl vzdy chrarite pomocou vhodnych filtrov spiiiajticich normu UNI
EN 169 alebo UNI EN 379, namontovanych na okuliare alebo prilby
spliiajice normu UNIEN 175.

Pouzivajte vhodné nehorlavé ochranné odevy (v stilade s normou
UNI EN 11611) a zvaraﬂe rukavu:e (v stlade s normou UNI EN
12477), aby ste zak vy kozky ultrafial a
infracervenému Ziare vzmkajucemu pri zvarani oblukom;
ochrana sa musi rozsirit aj na ostatné osoby v blizkosti obluka
pomocou neodrazovych clén alebo zavesov.

Hluk: Ak sa v désledku mimoriadne intenzivnych zvaracich prac
zisti Groven dennej osobnej expozicie (LEPd) rovna alebo vyssia
ako 85 dB(A), je povinné pouzivat vhodné osobné ochranné
prostriedky (tabulka 1).

HHOICIC ISIRIW

ELEKTRICKE A MAGNETICKE POLIA MOZU BYT NEBEZPECNE
Elektricky prid pretekajici akymkolvek vodi¢om spésobuje vznik
lokalnych elektrickych a magnetickych poli (EMF). Zvaraci prad
vytvara pole EMF v okoli zvaracieho okruhu a samotnej zvaracky.
Elektromagnetické polia moézu rusit niektoré zdravotnicke
zariadenia (napriklad kardiostimulatory, dychacie pristroje, kovové
protézy atd.).

Je potrebné prijat primerané ochranné opatrenia voéi osobam, ktoré
nosia tieto zariad Napriklad { pristup do priestoru, kde
sa pouziva zvaracka, alebo vykonat individudlne posudenie rizika
pre zvaracov.

Tato zvaracka spiiia technické normy pre vyrobky uréené vyluéne
na pouzitie v priemyselnom prostredi na profesionalne téely. Nie je
zarucena zhoda so zakladnymi limitmi tykajucimi sa vystavenia ludi
elektromagnetickym poliam v domacom prostredi.

Vsetci obsluhujici pracovnici musia dodrziavat nizsie uvedené
pravidla s ciel'om minimalizovat vystavenie elektromagnetickym
poliam (EMF) pochadzajticim zo zvaracieho obvodu:

- priblizit zvaracie kable k sebe. Ak je to mozné, upevnite ich
lepiacou paskou;

udrzujte hlavu a trup ¢o najdalej od zvaracieho okruhu;

nikdy neomotavajte zvaracie kable okolo kovovych predmetov ani
okolo tela;

nezvarajte s telom uprostred zvaracieho obvodu;

drzte oba zvaracie kable na tej istej strane tela;

pripojte spatny kabel zvaracieho prudu k zvaranému dielu ¢o
najblizsie k zvarovému spoju;

nezvarajte v blizkosti Zvaracky;

vietci pracovnici by mali dodrziavat minimélne pozadované
vzdialenosti uvedené v technickom liste EMF;

vzdialenost od zdroja EMF v bode, za ktorym je expozicia nizsia

ako 20 % minimalnej povolené hodnoty: d = 55 cm.
A DOPLNUJUCE OPATRENIA
- ZVARACSKE PRACE:

- V prostredi so zvySenym rizikom urazu elektrickym pradom

- V uzavretych priestoroch

- V pritomnosti horlavych alebo vybusnych materialov

MUSIA hyt vopred posudene »odbornym vedicim” a vidy
i dalSich osob vyskolenych na zasahy v

vyk za pr
pripade nidze.
MUSIA sa pouzit technické ochranné prostriedky opisané v bodoch
7.10; A.8; A.10 normy ,EN 60974 9 Zarladema na oblukové
zvaranie. Cast 9: Instalacia a p

Zvaranie, pri ktorom je obsluha vo vzduchu, MUSI byt zakazané, s
vynimkou pripadného pouzitia bezpe¢nostnych plosin.

NAPATIE MEDZI DRZIAKMI ELEKTROD ALEBO PISTOLMI: pri préci
s viacerymi zvarackami na jednom diele alebo na viacerych
elektricky prepojenych dieloch méze dojst k vzniku nebezpeéného
suétu napati v prazdnom stave medzi dvoma réznymi drzakmi
elektrod alebo pistolmi, a to na hodnotu, ktora méze dosiahnut
dvojnasobok pripustného limitu.

Je potrebné, aby skuseny koordinator vykonal meranie pristrojmi
s cielom zistit, i existuje riziko, a aby mohol prijat primerané
ochranné opatrenia, ako je uvedené v bode 7.9 normy, EN 60974-9:
Zariadenia na obliikové zvaranie. Cast 9: Instalacia a pouzivanie”
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A ZOSTAVAJUCE RIZIKA

- NESPRAVNE POUZITIE: Pouzivanie zvaracky na akukolvek inu
¢innost, ako je ta, na ktoru je ur:ena (napr. rozmrazovanie potrubi
d j siete), je nebezpecné.
- Je zakazané pouzivat rukovat ako prostriedok na zavesenie
zvaracky.
RIZIKO POPALENI
Niektoré casti zvaracky (pistol, svorku na elektrédu) a prilahlé

oblasti mézu dosiahnut teploty vyssie ako 65 °C: je potrebné nosit

vhodné ochranné oblecenie.
Nechajte cerstvo zvarany diel vyc

hladnat 1 1

nez sa ho d

OKOLNE PODMIENKY (EN 60974-1)

- Zvaracku pouzivajte iba za nasledujucich podmienok prostredia:
teplota okolia v rozmedzi od -10 °C do 40 °C;

relativna vlhkost vzduchu nepresahujtica 50 % pri 40 °C;
relativna f vzduchu nepresahujtica 90 % pri 20 °C;
Okolity vzduch ie obsah { prach, liny, plyny ani
korozivne latky atd.

.

.

hi

.

SKLADOVANIE

- Stroj a jeho prislusenstvo (v obale alebo bez neho) umiestnite do
uzavretych priestorov.

- Teplota okolia sa mu5| pohybovat v rozmedzi od -20°Cdo 55 °C.

- Batériu nenamacajte.

- Udrzujte ¢lanky a batérie isté a suché.

Cocky alebo batérie utierajte suchou a ¢istou handri¢kou.

Batériu spravne zlikvidujte (pozri ¢ast , Likvidacia batérie”).

Ak z batérie unika kyselina alebo z nej vychadza nezvycajny
zapach, je potrebné ju ihned odstranit z dosahu zdrojov tepla
alebo otvoreného ohiia.

V pripade | ktu kyseliny z batérie s p
ihned oplachnite pod tecucou vodou.

V pripade kontaktu kyseliny z batérie s o¢ami ich ihned' dékladne
vyplachnite a vyhladajte lekarsku pomoc.

£ H
%& —
1.4 LIKVIDACIA BATERIE
Vybita batériu je potrebné recyklovat. V niektorych sStatoch je to
povinné. Informacie o recyklacii ziskate od miestnych organov
zodpovednych za nakladanie s tuhym odpadom.
Batériu a elektrické/elektronické zariadenia je potrebné likvidovat
oddelene od ostatnych druhov odpadu.

LA d

alebo

UPOZORNENIE!
Batériu nevyhadzujte do ohiia. Mohlo by to spésobit vybuch.
Pred likvidaciou batérie zakryte odkryté poly vhodnou izolacnou

V pripade stroja vyk éh ym ch a pri tepl
okolia nizsej ako 0 °C: pouzite nemrznucu kvapalinu odporacanu
vyrobcom alebo uplne vyprazdnite hydraulicky okruh a nadrz od
kvapaliny.

Vzdy prijmite primerané opatrenia na ochranu stroja pred vihkostou,
necistotami a koréziou.

—_—

1.2 LIKVIDACIA ZVARACKY A NABIJACKY BATERII

Tuato zvaracku po skonceni jej Zive i nevyhadzujte do beznéh
domového odpadu.

Zodpovednost za likvidaciu tohto elektrického zariadenia nesie
pouzivatel, a to v zbernych miestach uréenych na likvidaciu a
recyklaciu elektrickych zariadeni, alebo sa obratte na predajiiu,
v ktorej ste vyrobok zakupili. Toto ustanovenie sa tyka vylucne
likvidacie zariadeni na izemi Eurépskej Gnie (RAEE).

1.3 BEZPECNOSTNE UPOZORNENIA A OPATRENIA PRI POUZiVANI

PRILOZENYCH LIiTIOVYCH BATERII

Nedodrzanie nasledujucich pravidiel méze spésobit prasknutie,

prehriatie, naftiknutie, poziar a vybuch batérie:

- Batériu uchovavajte mimo dosahu deti.

- Zaziadnych okolnosti neotvarajte kryt batérie.

Nezasahujte do obalu batérie ani ho nemodifikujte.

Batériu nehadzte a nevystavujte ju silnym narazom.

Neprerazajte obal batérie hrotmi, dierajte do neho kladi a

nesliapajte nan.

Nenabijajte batériu na sinku, v blizkosti otvoreného ohiia ani v

podobnych podmienkach.

Batériu nepouzivajte ani ju nenechavajte v blizkosti kachli,

otvoreného ohiia alebo inych zdrojov tepla.

Neumiestiiujte batériu do rar, mikrovinnych rir atd.

Batériu nehadzte do ohna ani ju nezahrievajte.

- Pri vkladani batérie do prislusného priestoru sa nepokusajte

obratit polaritu kladného .+ a zaporného,,-“pélu.

Nevytvarajte skrat medzi p6Imi batérie.

Batérie neskladujte volne v krabici alebo zasuvke, kde by mohlo

dojst k ich vzaj é skr alebo skr s inymi

kovovymi predmetmi.

Litium-ionovu batériu vizdy spravne pouzivajte a skladujte. V

opacnom pripade moéze dojst k poziaru alebo vybuchu alebo k

negativnemu ovplyvneniu vykonu zvaracky.

- Nabijanie batérie vyh pomocou dodanej nabijacej zaklad
ana dobre vetranom mieste.

- Vzdy kupujte batériu odporicanu vyrobcom zariadenia.

Clanok alebo batériu pouzivajte iba na tuécely, na ktoré bola

navrhnuta.

Ak batéria pocas p. bijania alebo sklad ia vydava

nezvycajny zapach, zahrleva sa alebo deformuje, je potrebné ju

vybrat z puzdra a dalej ju nepouzivat.

p aby ste predi
Nevystavujte batériu silnému teplu ani ohiiu, pretoze by to mohlo
sposobit vybuch.

2.UVOD A VSEOBECNY POPIS

Tuto zvéracku pouzivaju na generovanie pridu pre oblikové zvéranie,
hlavne na zvéranie MMA s obalenymi elektrédami (rutilové, kyslé a
zasadité).

Integrovany vykonovy meni¢ DC-DC (na jednosmerné napdtie) sa
vyznacuje vysokou rychlostou a presnostou regulacie, ¢im zaruéuje
vynikajuci vykon a profesionalnu kvalitu zvarania.

Autonémne napajanie zabezpecuju dva moduly litium-iénovych batérii,
ktoré umoznuju maximalnu prevadzkovu flexibilitu aj bez pripojenia k
elektrickej distribu¢nej sieti. Kompaktny dizajn a vysokda ovladatelnost
robia z tohto zariadenia idedlny nastroj na pouzitie v logisticky naro¢nych
pracovnych prostrediach alebo v naro¢nych podmienkach.

Kazda batéria je vybavend integrovanym elektronickym systémom
riadenia (BMS - Battery Management System), ktory neustale kontroluje
a monitoruje jej prevadzkové parametre pocas faz nabijania a vybijania,
¢im zarucuje vysoku Uroven bezpecnosti, ic¢innosti a Zivotnosti.
Sucastou dodavky je 3pecialna nabijacka akumulatorov s dvoma
poziciami na stcasné nabijanie oboch batérii, ¢im sa optimalizuje a
skracuje celkové doba nabijania.

2.1 HLAVNE VLASTNOSTI

- Zobrazenie, zmena a ulozenie pozadovanych parametrov zvéarania na
displeji.

Nastavenie zvaracieho prudu (rezim MMA).

Nastavenie parametrov nadpridu HOT START a ARC FORCE.

- Zobrazenie percentudlnej urovne zostavajlcej kapacity batérii v
redlnom case.

Rezim zvérania FLUX, t. j. zvaranie drotom bez plynu (s pouzitim
volitelného prislusenstva Spool Gun).

- Nastavenie napdtia oblika a prednastavenych Grovni rychlosti drotu
(len proces FLUX).

Moznost pripojenia k externému zdroju jednosmerného Napéajania
(prevadzka bez batérii).

N

.2 OCHRANY

- Termostatickd ochrana (zvéracka a batérie).

- Ochrana proti skratu, anti-stick (MMA).

Ochrana napétia a pradu pri nabijani a vybijani batérii (BMS).
Inteligentné spustanie, prevadzka a vypinanie chladiacich ventilatorov
(zvaracka a nabijacka akumulatorov).

- Automatické vypnutie.

2.3 PRISLUSENSTVO NA ZIADOST
- Sada na zvaranie Spool Gun (FLUX).
- Samozatmievacia maska: s pevnym alebo nastavitelnym filtrom.
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3. TECHNICKE UDAJE

3.1 TYPOVY STITOK

Hlavné uUdaje tykajlice sa pouzitia a vykonu zvéaracky su zhrnuté na

typovom stitku s nasledujicim vyznamom:

Obr. A

1- Referen¢na eurdpska norma pre bezpeénost a konstrukciu strojov na
oblukové zvéranie.

2- Nazov a adresa vyrobcu.

3- Nézov modelu.

4- Symbol predpokladaného zvaracieho postupu.

5- Symbol S: oznacuje, ze zvaracie prace je mozné vykonavat v
prostredi so zvysenym rizikom urazu elektrickym pradom (napr. v
tesnej blizkosti velkych kovovych hmét).

6- Symbol typu Napajania:

7- Stupen ochrany krytu.

8- Charakteristické udaje zdroja napajania: Batéria.

9- Vykon zvéracieho obvodu:

- U, maximalne napétie pri prazdnom chode (zvéra¢sky obvod je
otvoreny).
- 1,/U,: Normalizovany prud a zodpovedajlce napatie, ktoré moze
zvéracka dodavat pocas zvarania.

A/V-A/V: Uvadza rozsah nastavenia zvaracieho pridu (minimalny

- maximalny) pri zodpovedajicom napati oblika.

10- Sériové cislo na identifikaciu zvaracky (nevyhnutné pre technicku
podporu, objedndvanie nahradnych dielov, zistenie pévodu
vyrobku).

11- Symboly tykajice sa bezpecnostnych noriem, ktorych vyznam je
uvedeny v kapitole 1,Vseobecné bezpecnostné pokyny pre oblukové
zvaranie”,

Poznamka: Uvedeny priklad typového stitku sluzi len na ilustraciu
vyznamu symbolov a ¢islic; presné hodnoty technickych tdajov zvaracky,
ktoru vlastnite, je potrebné zistit priamo na typovom Stitku samotnej
zvaracky.

3.2 DALSIE TECHNICKE UDAJE
« Zvaracka:
- pozritabulku 1 (TAB. 1);
Hmotnost zvaraéky je uvedena v tabulke 1 (TAB. 1).

« KLESTi NA ELEKTRODY:
- pozri tabulku 2 (TAB. 2);

- BATERIA:
- litium-iénova batéria: 36 V/42V — 4 000 mAh - 144 Wh (2 moduly);

« NABIJACKA AKUMULATOROV:
- Vstup: AC 100 V/240V - 50/60 Hz - 390 W;
- Vystup kandl 1: DC max. 42V -4 A- 168 W;
- Vystup kanala 2: DC max. 42V -4 A - 168 W;

4.POPIS SUCASTI
4.1 ZVARACKA: OVLADACIE,
PRISTROJE

REGULACNE A PRIPOJOVACIE

Obr.B
Na prednej strane:
1-  Ovladaci panel s LCD displejom (pozri popis nizsie);
2-  Rychlospojka kladného poélu (+) na pripojenie zvaracieho kabla;
3-  Rychlospojka zéporného pélu (-) na pripojenie zvéracieho kabla;
4-  Zasuvka na pripojenie prislusenstva Spool Gun;
OBR.C
Na zadnej strane:
5-  zasuvka na pripojenie externého zdroja jednosmerného Napajania;
OBR.D
Na boénom paneli:
6-  priestor pre batériovy modul 1;
7-  priestor pre batériovy modul 2;

OVLADACI PANEL ZVARACKY
| OBR.E

Tla¢idlo,, O” na zapnutie a vypnutie (kratko stlacte a uvolnite).

b. Alfanumerické zobrazenie percentualneho stavu nabijania batérii,
ak su pripojené a zariadenie je zapnuté.
Pri pripojeni k externému zdroju napajania sa naopak zobrazuje
hodnota vstupného jednosmerného napatia pripojeného Napéjania
(kompatibilny rozsah jednosmerného napatia od 36 V do 84 V).

c.  Alfanumerické oznacenie nastavenej hodnoty vystupného pridu,
ked je zvaracka v rezime MMA v nezatazenom stave (hlavny

o

nastavovaci parameter), alebo priemerného prudu, ktory sa skuto¢ne
dodéva a meria pocas zvérania.

V rezime MMA bez zatazenia je mozné nastavit pozadovany prud
pomocou tlacidiel UP/DOWN v zévislosti od hribky materiélu a typu
a priemeru pouzitej elektrody.

Naopak, ak st ikony HOT START alebo ARC FORCE aktivne (blikaju),
je mozné zobrazit a nastavit hodnotu nadpridu prislusného
vybraného parametra.

d. Alfanumerické zobrazenie nastavenej hodnoty oblukového napatia
(len v rezime nastavenia FLUX) alebo skuto¢ne nastaveného a
nameraného priemerného oblukového napétia pocas zvarania.

e. Tla¢idlo MODE v rezime MMA umoziuje postupny vyber a
nastavenie hodnoty pridu parametrov HOT START (v rozsahu 5 A
- 50 A) a ARC FORCE (v rozsahu 5 A — 50 A) pomocou tlacidiel UP/
DOWN.

Dlhé stlacenie tohto tla¢idla naopak aktivuje a umoznuje nastavenie
procesu FLUX (zvéranie drotom bez plynu), ktory je kompatibilny s
prislusenstvom Spool Gun (ak je pripojené).

V aktivnom rezime FLUX sU pre prislusnt zvéaracskd nit s priemerom
09 mm (uréent vyhradne pre prislusenstvo Spool Gun) k
dispozicii 6 tovarenskych predvolieb napatia obluka, ku ktorym je
priradenych rovnaky pocet urovni rychlosti poddvania nite, ktoré
su uz optimalizované v zavislosti od hribky zvaraného materialu

(synergia):
Urovei rychlosti (Lu) Hrabka materialu (mm)
1 06-0,8
2 1,0-1,2
3 1,5
4 2,0
5 2,5
6 3,0

Pre kazdl z 6 volitelnych drovni rychlosti drétu (oznacenie Lu
blika) je vsak mozné lubovolne menit prislusné napétie oblika od
prednastavenej hodnoty (tlacidla UP/DOWN s blikajicou hodnotou)
a ulozit novu pozadovanu hodnotu (tlacidlo MODE).

DIhé stlacenie tlacidla MODE vrati zariadenie do rezimu MMA, ktory
je v kazdom pripade prednastavenym rezimom zvéracky.

f.  Tlacidla A / ¥ (UP/DOWN) umoziuju zvy3ovanie alebo znizovanie
aktudlne zobrazeného parametra (prid, nadprid, napatie alebo
rychlost) v roznych krokoch.

g. lkony poruchy alebo ochrany OC, OT, OV, ktoré svietia nepretrzite
alebo blikaju v zavislosti od podmienok, ktoré ich vyvolali, a su
doplnené prerusovanym zvukovym signalom:

- stalou ikonou OC: skrat, aktivacia ochrany proti zablokovaniu;
- stala ikona OT: ochrana generatora proti prehriatiu;

rychlo blikajuca ikona OT (interval 0,1 sekundy): ochrana proti

prehriatiu batérii;

- pomaly blikajica ikona OT (interval 0,5 sekundy): prili§ nizka

teplota na pouzivanie batérii;

ikona OV svieti nepretrzite: nizke napatie batérii, vybitd batéria

alebo nizke napétie zdroja jednosmerného Napajania;

- blikajuca ikona OV: nadmerné napétie batérii alebo nadmerné

napatie zdroja jednosmerného Napéjania.

lkony ochrany st zvycajne sprevadzané chybovym kédom
(alfanumericky displej s percentualnym stavom nabijania):

EO: nizke napatie externého napajania (ak je zdroj pripojeny);

- E1:vybitd batéria, nizke napétie batérii;

- E2: prepatie batérii alebo externé Napajanie;

- E3: prekrocenie vnutornej teploty generétora;

- E4: prehrievanie batérii;

- E5: prilis nizka prevadzkova teplota batérii;

- E6: porucha spésobena nadmernym vybijanim batérii;

- E7: porucha pripojenia batérii;

- E8: porucha vnutornych pripojeni generatora;

- E9: nadmernd nerovnovaha napétia medzi batériami.

Ak je pripojend len jedna batéria, ak st batérie vybita alebo v
kazdom pripade po priblizne 10 minttach necinnosti sa zariadenie
automaticky vypne.

4.2 BATERIE

Batérie si vybavené monitorovanim napétia jednotlivych ¢lankov,
celkového napétia, pretazovacieho pridu a vnutornej teploty puzdra.
Pred pripojenim k zvaracke je vhodné skontrolovat stav nabijania a
vyvazenosti pomocou prislusného tlacidla , @ “ umiestneného na
vonkajsom plasti, pricom sa treba riadit vyznamom kontroliek, ako je
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uvedené v tabulke (TAB. 3).
Ak je rozdiel medzi oboma modulmi podstatny, odportca sa preventivne
nabijanie, aby sa zabranilo moznému aktivovaniu ochrany proti
nadmernému nevyvazeniu.

f Pozornost! Pripadné striedavé blikanie dvoch kontroliek

(posledny riadok tabulky) signali poruchu batérii,

nabijaniu.
Doba nabijania Uplne vybitych batérii je priblizne 1 az 2 hodiny.

5.INSTALACIA

Pozornost! VSETKY INSTALACNE PRACE A ELEKTRICKE
- PRIPOJENIA VYKONAVAJTE IBA PRI VYPNUTOM ZVARACI.

ktoré sa nesmu p f (ani pri nabijani, ani pri vybijani)
Aj uplna absencia signalizacie po stlaceni tlacidla predstavuje poruchu
(vSetky kontrolky st zhasnuté). Zvycajne to znamend, Ze napatie batérie
kleslo pod minimalnu bezpe¢nostnu hranicu.
Na instalaciu dodavanych batérii st k dispozicii 2 $pecialne drziaky, a
to ako na zvaracke, tak aj na nabijacke akumulatorov: iné typy batérii
s inym standardom pripojenia a/alebo napatim, nez je uvedeng, nie st
kompatibilné.

Obr.F

Pripojenie: opatrne nasunte batériové moduly na kolajnicky a zatlacte ich
az na doraz, kym nezacvaknu (klik).
Vyberanie: stlacte uvoliovacie tlacidlo podla obrazku a batérie posurite
po kolajniciach, pri¢com ich vytiahnite v opaénom smere, ako pri pripajani.
POZNAMKY: Nabijajte po kazdom intenzivnom pouzivani alebo v
pripade dlhsieho nepouzivania (viac ako 3 az 6 mesiacov).
Odportcana uroven nabijania pre dlhodobé uchovavanie: 30 % + 60 %.
Odporucany teplotny rozsah: prevadzka-15 °C + +45 °C — nabijanie +1°C
++35 °C — skladovanie +5 °C + +30 °C.

4.3 NABIJACKA AKUMULATOROV
Obr. G
Horna strana:
a. - priestor pre batériovy modul 1;
b. drziak batériového modulu 2;
c. kontrolka polohy nabijania 1;
d. kontrolka polohy nabijania 2;
Obe kontrolky moézu svietit nepretrzite alebo blikat, m6zu mat modra
alebo ¢ervend farbu a maju teda rozny vyznam:

Kontrolka Symbol

»

ELEKTRICKE PRIPOJENIA SMU VYKONAVAT IBA SKUSENI ALEBO
KVALIFIKOVANI PRACOVNICI.

PRIPRAVA
Vybalte zvara¢ku a zmontujte samostatné diely obsiahnuté v baleni.

Montaz spatného kabla a svorky
Obr.H

Montaz zvaracieho kabla a svorky na elektrédu
Obr.1

5.1 SPOSOB ZDVIHANIA ZVARACKY

Vsetky zvéaracky opisané v tejto prirucke sa musia zdvihat pomocou
rukovéte alebo dodaného popruhu, ak je pre dany model k dispozicii
(namontovany podla obrazkuL).

5.2 UMIESTNENIE ZVARACKY

Vyberte miesto instalacie zvaracky tak, aby v blizkosti vstupu a vystupu
chladiaceho vzduchu (nutend cirkuldcia pomocou ventildtora, ak je k
dispozicii) neboli Ziadne prekazky; zaroven sa uistite, Ze sa do zariadenia
nevsaju vodivé prachy, korozivne vypary, vihkost atd.

Okolo zvaracky ponechajte volny priestor aspor 250 mm.

Pozornost! Zvaracku umiestnite na rovnu plochu s
{ d dajucou jej hmotnosti, aby sa zabranilo

jej prevrateniu alebo n’ebezpeéne’mu posunutiu.

5.3 PRIPOJENIA ZVARACSKEHO OBVODU

| Pozornost! PRED VYKONANIM NASLEDUJUCICH PRIPOJENI
- SA UISTITE, ZE JE ZVARACKA VYPNUTA.
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Pred pouzitim pripojte nabijacku akumulatorov k elektrickej sieti
pomocou prislusného kabla na Napajanie a skontrolujte kompatibilitu s
udajmi na typovom stitku.

Nabijacka sa zapne automaticky, ¢o signalizuji obe pomaly blikajuce

modré kontrolky =il= (pripravené na pouzitie).

V tomto stave je mozné pripojit batérie k zakladni do prislusnych drziakov,

ako bolo opisané vyssie.

Nabijacka akumuldtorov okamzite automaticky a nezavisle prisposobi

svoje vystupy podla stavu a krivky nabijania pripojenej batérie.

Pouzivatel moéze sledovat stav a priebeh nabijania prostrednictvom

kontrolky zodpovedajtcej prislusnej pozicii s nasledujicim vyznamom:

- [#71 3 rychlo blikajica modra kontrolka, batéria je velmi vybita,
prebieha jej nabijanie s aktivnym chladenim;

- M@} modra kontrolka blikd postupne ¢oraz pomalsie, podstatné
zvysenie stavu nabitia;

- modrad kontrolka svieti nepretrzite, nabijanie batérie je
dokoncené.

Okrem tychto stavov sa mézu vyskytnut nasledujice 2 stavy, na ktoré
je potrebné venovat pozornost, pretoze v takychto pripadoch bude
nabijanie odlozené alebo sa nespusti:

- § kontrolka rychlo striedavo blika ¢ervenou a modrou farbou - batéria
je v rezime tepelnej ochrany, je potrebné ju nechat vychladnut a
nabijanie odlozit (odporuca sa odpojit batériu od zakladne a nechat ju
obnovit);

- B# svieti cervena kontrolka nepretrzite, batéria je vadna alebo sa
neda nabit.

POZNAMKY:

KedZze su oba vystupy Uplne nezavislé, je mozné pripojit a vykonavat
nabijanie aj len jednej batérie naraz.

Tepelnd ochrana sa moéze aktivovat nielen v pripade nadmerného
prehriatia, ale aj v pripade prilis nizkych teplot okolia, ¢im zabrani

V tabulke (TAB. 1) st uvedené odporucané hodnoty pre zvaracie kable (v
mm?) na zéklade maximalneho pridu dodévaného zvérackou.

Pripojenie zvaracieho kabla medzi svorkou a drziakom elektrédy

Na svorku je umiestnend 3pecidlna svorka, ktora slizi na upevnenie
odkrytej Casti elektrody.

Tento kabel sa zvycajne pripaja k svorkdm oznacenym symbolom (+).

Pripojenie spatného kabla zvaracieho pridu

Musi sa pripojit k zvaranému dielu alebo k kovovému stolu, na ktorom je
polozeny, ¢o najblizsie k zvarovému spoju.

Tento kébel sa zvycajne pripaja k svorkam oznacenym symbolom (-).
Vynimocne niektoré typy elektréd (napr. elektrody s kyslou vrstvou)
vyzadujui opacné zapojenie, ako je uvedené vyssie.

Odporicania:

- Konektory zvaracich kéablov tplne dotiahnite do rychlospojok (ak su k
dispozicii), aby bol zaru¢eny dokonaly elektricky kontakt; v opacnom
pripade dojde k prehriatiu samotnych konektorov, ¢o sposobi ich
rychle opotrebovanie a znizenie Gcinnosti.

- Pouzivajte ¢o najkratsie zvaracie kable.

- Vyhnite sa pouzivaniu kovovych konstrukcii, ktoré nie si sucastou
spracovavaného dielu, ako nédhrady za spéatny vodi¢ zvéracieho
pradu; to moéze byt nebezpecné z hladiska bezpecnosti a moze viest k
neuspokojivym vysledkom zvarania.

ZVARANIE MMA: POPIS POSTUPU

.1 VSEOBECNE ZASADY

- Dodrziavajte pokyny vyrobcu elektréd tykajlce sa spravnej polarity a
optimalneho zvéracieho pradu (tieto pokyny st zvycajne uvedené na
obale elektréd).

- Zvaraci prid sa musi nastavit v zdvislosti od priemeru pouzitej

elektrody a typu spoja, ktory sa ma vykonat; orienta¢né hodnoty

pradov pre rézne priemery elektrod su:

o0
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B elektrody (mm) i Zvaraci prud (A)
min. max.
1,6 25 50
2,0 40 80
25 60 110
3,2 80 160
4,0 120 200

- Je potrebné mat na pamati, ze pri rovnakom priemere elektrédy sa pri

zvarani v horizontalnej polohe pouzivaju vyssie hodnoty pradu, zatial

co pri zvéranl’ vo vertika’lnej polohe alebo nad hlavou je potrebné

- Mechanické vlastnosti zvaroveho spoja su urcené nielen zvolenou
intenzitou pradu, ale aj dalsimi parametrami zvarania, ako su: dizka
obluka, rychlost a poloha zvérania, priemer a kvalita elektréd (pre
spravne skladovanie uchovavajte elektrédy chranené pred vlhkostou v
prislusnych obaloch alebo nadobach).

6.2 POSTUP

- S maskou PRED TVAROU potrite 3pickou elektrédy zvarany diel
pohybom, ako keby ste zapalili zapalku; toto je najspravnejsi sposob na
zapélenie obluka.

Pozornost: ELEKTRODOU NEKLEPTE na zvarany diel; hrozi poskodenie
jej povlaku, ¢o by stazilo zapalenie obluka.

Hned po zapéleni obluka sa snazte udrziavat vzdialenost od zvaraného
dielu rovnajicu sa priemeru pouzitej elektrody a tuto vzdialenost
udrzujte pocas zvarania ¢o najkonstantnejsiu; nezabudnite, Ze sklon
elektrédy v smere posuvu musi byt priblizne 20-30 stupriov (obr. M).
Na konci zvarového $vu posuiite koniec elektrédy mierne dozadu voci
smeru posuvu, nad krater, aby ste vykonali vyplnenie, a potom rychlo
zdvihnite elektrodu z taviacej kipela, aby doslo k zhasnutiu obluka.

VZHLAD ZVAROVEHO $VU
Obr.N

7.UDRZBA

POZORNOST! PRED VYKONANIM UDRZBOVYCH PRAC SA
UISTITE, ZE ZVARACKA JE VYPNUTA.

MIMORIADNA UDRZBA

MIMORIADNE UDRZBOVE PRACE SMU VYKONAVAT VYHRADNE

ODBORNICI ALEBO KVALIFIKOVANY PERSONAL V OBLASTI

ELEKTROTECHNIKY A STROJARSTVA V SULADE S TECHNICKOU

NORMOU IEC/EN 60974-4.

POZOR! PRED ODSTRANENIM PANELOV ZVARACKY A
PRISTUPOM DO JEJ VNUTRA SA UISTITE, ZE JE ZVARACKA
VYPNUTA.

- Pravidelne, a v kazdom pripade v zavislosti od frekvencie pouzivania a
prasnosti prostredia, skontrolujte vnutro zvaracky a odstrante usadeny
prach pomocou pridu suchého stlaceného vzduchu (maximalne 10
barov).

- Vyhnite sa nasmerovaniu prudu stlaceného vzduchu na elektronické
dosky; ich pripadné Cistenie vykonavajte velmi mékkou kefkou alebo
vhodnymi rozpustadlami.

- Pri tejto prilezitosti skontrolujte, ¢i su elektrické pripojenia dobre

utiahnuté a ¢i kable nevykazuju poskodenie izolacie.

Po dokonceni tychto Gikonov namontujte spat panely zvaracky a pevne

dotiahnite upevrovacie skrutky.

- V Zziadnom pripade nevykonavajte zvaracie prace pri otvorenej

zvaracke.

Po vykonani udrzby alebo opravy obnovte pripojenia a kablové

vedenia do povodného stavu a dajte pozor, aby neprisli do kontaktu

s pohyblivymi ¢astami alebo castami, ktoré mézu dosahovat vysoké

teploty.

8.VYHLADAVANIE PORUCH

V PRIPADE NEVYHOVUJUCEJ FUNKCNOSTI A PRED VYKONANIM
SUSTREDENEJSICH KONTROL ALEBO OBRAZENI SA NA VAS SERVISNY
CENTRUM SKONTROLUJTE, ClI:

- Zvaraci prud, nastavovany oto¢nym gombikom, zodpoveda priemeru a
typu pouzitej elektrody.

Nesvietia ikony OV, OT a OC, ktoré signalizuju aktivéciu tepelnej poistky
proti nadmernému alebo nedostato¢nému napatiu alebo skratu.

- Skontrolujte, ¢i na vystupe zvaracky nedoslo ku skratu: v takom pripade
odstrante poruchu.

Uistite sa, Zze pripojenia zvéracieho obvodu st vykonané spravne,

najma ze svorku zemniaceho kébla je skutocne pripojena k zvaranému
dielu a bez medzivrstvy izola¢nych materialov (napr. farby).
- Batérie nie su vybité ani nepouzitelné.

(HU)
HASZNALATI UTMUTATO

FIGYELEM! H 6gép elétt figy ela
hasznalati utmutalot.

1. BIZTONSAG ES HULLADEKKEZELES

1.1 ALTALANOS BIZTONSAGI ELOIRASOK AZ [VHEGESZTESHEZ

A kezelének megfelel ismeretekk 'keII delkeznieah 6gép
bi agos | alatarol, val ;" tnak kell Iennie az
ivh ési eljarasokkal kapcsol kock krél, a vonatkozé

vedomtezkedesekrol és a vészhelyzeti eljarasokrol.
(Ldsd még az ,EN 60974-9: ivhegeszté berendezések. 9. rész:

Telepités és h L1at7 bvanyt is).

/N

Kerulje a hegesztéaramkorrel valé kozvetlen érintkezést; a
6gép altal lgal t Uresjarati fesziiltség bizonyos

korulmenyek kozott veszélyes lehet.

- A hegesztékabelek c af' ' asat, az ellendrzési es jaV|taS|

liveleteket a h p kikapcsolt all ak

- Kizérélag a jelen kézikonyvben leirtak szerlnt hasznalja.

- Tartsa be a iiletre 6 itasokat. Ne h alj

nedves vagy vizes helyeken. Ne tegye ki esének. J6l megwlagltott

helyen dolgozzon.

VAV

- Ne hegesztsen olyan tartalyokon, edények
Il 27 alél f Il él 24

tartal k vagy tartal '

Keriilie a klérozott oldészerekkel megtisztitott anyagokon

valé6 munkavégzést, valamint az ilyen anyagok kozelében valé

munkavégzést.

- Nevé h ést nyomas alatt allo tartalyokon.

Tavolitson el minden gyulékony anyagot (pl. fa, papir, rongyok

stb.) a munkateriiletrél.

A palackot tartsa tavol héforra

hasznalja).

A HEGESZTESI FUST VESZELYES LEHET
A hegesztés soran keletkezé fiistok mérgezé gazokat és g6zoket
tartalmaznak.

vagy csdveken,
vagy gaznemii anyagokat

ktol, beleértve a

yt is (ha

A heg ési flistok rakkelté any kat tar k, amint az
IARC 118. afiajaban ( kozi Rakk asi Ugynokség)
szerepel.

A hegesztési fiistok mérgezo hatasa a kovetkezo tényezoktél fiigg:

- hegeszteshez hasznalt fémek;

- delektrodak és h

- bevonatok

- tisztitoszerek, zsir ésh yagok;

- alkalmazott hegesztési eljaras.

Minden dolgozénak be kell tartania az alabbi szabalyokat annak

érdekében, hogy

a h ofuist
csokkentsék:

- tartsa tavol a fejét a hegesztofiisttol;

- ne lélegezzék be ezeket a fiistoket;

halkl P

a leheté legkisebb mértékre

- gondoskodni kell a megfelel6 légcserérdl vagy olyan eszk6zokrol,
lyek eltavolitjak a h ofiistot az iv kozelébél;

-ha a 16zés nem felel6, elektromos szell6zésii

" PR keIIL .

A 2019/130150 yelvnek valé felelés érdekében - amely a

allalok védelmérél szola lyi rakkeltovagymutagen
yagoknak valé kitettségbdl eredé kock kk

- szi ik kozelitésre van szilkség a hegesztofiist-

ékelésél figyelemb veve azok

expozmos hatarertekek ér
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- Gondoskodni kell a gfelels

elektromos szigetelésrél az
elektréod, a megmunkalt darab és a koézelben (hozzaférheté
helyen) elhelyezett, foldelt fémalkatrészek tekintetében.

Ez altalaban a célra szant kesztyiik, labbelik, fejfedok és

felemelkedik, kivéve, ha

- FESZULTSEG AZ ELEKTRODATARTOK VAGY FAKLYAK KéZbTT
ha tobb h géppel dolg k egy darabon vagy tobb,
elekt o I olt darabon, veszélyes 6sszegii
uresfesziiltség keletkezhet két kiilonb6z6 elektrodatarté vagy
faklya kozott, amely értéke elérheti a megengedett hatarérték
kétszeresét.

ruhézat lésével i 16 labak vagy szényegel
hasznalataval erheto el

Az ultraibolya sugarzas rakkelts, amint azt az IARC 118.
monografia is jelzi; emellett az ultraibolya és infravoros sugarzas
karosithatja a szemet és égési sériiléseket okozhat a béron.

A szemet mindig az UNI EN 169 vagy UNI EN 379 szabvanynak
megfelelo, az UNI EN 175 szabva a

vagy szerelt megfeleld szurokkel kellvedenl.
Hasznalj gfelelé tizallo védéruk (az UNI EN 11611
bvanynak feleléen) és h 6kesztyiit (az UNI EN 12477

- 1 x leléen), ii arra, hogy a bér ne legyen

kitéve az ivaltal klbo:satott ultralbolya és infravoros sugarzasnak;
a védelmet kiterjeszteni kell az iv kozelében tartézkodo

mas személyekre is, nem fényvi 6 arny al vagy
fliggonyokkel.
- Zajterhelés: Ha kiiloné intenziv h letek miatt

a napi személyes expozicios szint (LEPd) eléri vagy meghaladja
a 85 dB(A) értéket, kotelezé a gfelelé egyéni védéeszkozok
hasznalata (1. tablazat).

HHOIOIC ISR

AZ ELEKTROMOS ES MAGNESES TEREK VESZELYESEK LEHETNEK
Barmely vezetén atfolyé elektromos aram helyi elektromos és
magneses mezéket (EMF) hoz létre. A hegesztési aram EMF-mez6t
hoz létre a hegesztési kornyezetben és magan a hegesztégépen is.
Az elektromagneses mezok zavarhatjak bizonyos orvosi eszkozok
miikdését (példaul pac k, légz6késziilékek, fé

stb.).

Megfelelé véddintézkedéseket kell hozni az ilyen eszkozoket

Sziiksé hogy egy szakerto koordindtor miiszeres mérést

g annak asara, hogy fennall-e kockazat, és
gfelelé védointézkedésel tudjon hozni az ,,EN 609749
ivh 6 berendezések. 9. rész: Telepités és y

7.9. pontjaban leirtak szerint.

MARADEK KOCKAZATOK
- HELYTELEN HASZNALAT: ly a hegesztdgép a
deltetéstsl eltérd Kakhoz h Ini (pl. vi kel
jégmentesitése).
- Tilos a fogantyuta h gép felfiigg ésére h alni

- EGESI SERULESEK KOCKAZATA
A hegesztégép egyes részei (faklya, elektrodatarté fogd) és a
kornyezo teriiletek homérséklete meghaladhatja a 65 °C-ot:
megfelel6 védéruhazat viselése sziikséges.
Hagyja kihiilni az éppen hegesztett
megérintené!

alkatrészt, mielott

KORNYEZETI FELTETELEK (EN 60974-1)
- Hegesztogépet kizardlag a kovetkezo kornyezeti feltételek mellett
hasznalja:
« akornyezeti hémérséklet -10 °C és 40 °C kozott legyen;
« arelativ paratartalom 40 °C-on legfeljebb 50%;
« arelativ paratartalom 20 °C-on nem haladhatja meg a 90%-ot;
« A kornyezeti levegének por-, sav-, gaz- és mardanyag-
mentesnek kell lennie stb.

TAROLAS
- A gépet és tartozékait (c lasb
helyiségekben kell elhelyezni.

vagy anélkiil) zart

viselé élyek védelme érdekéb Példaul meg kell tiltani a - Akornyezeti hémérsékletnek -20 °C és 55 °C kozott kell lennie.
hegesztogep hasznalati teruletere valé belepest, vagy el kell végezni Ha a gép folyadékhiitéssel rendelkezik, és a kdrny i hdmérséklet
azegyesh 6k kock értékelé 0 °C alatt van: hasznalja a gyarté altal j It fagyallé folyadék

Ez a hegesztdgép kizarélag ipari kornyezetben, szakmai célokra vagy teljesen iiritse ki a hldraullkus kor ésa tartaly folyadekat
torténd hasznalatra vonatkozé miiszaki termé lardoknak felel Mindi tegyen meg gfeleld i kedéseket a gép ned gtol
meg. A haztartasi kornyezetben az elekt 6knek valé 5déstdl és korroziotél valé védelme érdekében.

emberi kitettségre vonatkozé alapveté hatarértékek betartasa nem
garantalt.

Minden kezelének be kell tartania az alabbi szabalyokat, hogy a
hegesztéaramkorbél szarmazé EMF-mezdknek valo kitettséget a
leheté legkisebbre csokkentsék:

h Elkahelek A i

z

1.2 Hegeszt8gép ES AZ AKKUMULATOR-TOLTG ARTALMATLANITASA
A haseng

gy a g y
lehetséges, rogzitsék 6ket ragasztoszalaggal;
tartsa a fejét és a torzsét a hegesztéaramkortél a leheté
legtavolabb;
soha ne tekerje a hegesztokabeleket fémtargyak vagy a test koré;
ne hegesztsen ugy, hogy a teste a hegesztési kor kozepén legyen;

- 6kabel atest..,, tartsa;

= Py N AL h ax
a

- a 6
kad h i varrathoz a lehet6 legkozelebb

bh
abhoz a
csatlakoztassa;
ne hegesztsen a hegesztégép kozelében;

| d

i élettartam lejartaval ne dobja ki ezt a hegesztégépet a
szokasos haztartasi hulladékkal egyiitt.

A felhasznalé felelossege, hogy ezt az elektromos berendezest az
elektromos ber ' és ujrah a
kijelolt gyiijtépontokon adja le, vagy forduljon ahhoz az iizlethez,
ahol a terméket vasarolta. Ez a rendelkezes kizarélag az Eurépai Unié
teriiletén torténé berend artalmatlanitasra vonatkozik (RAEE).

1.3 FIGYELMEZTETESEK ES OVINTEZKEDESEK A MELLEKELT LiT-
AKKUMULATOROK HASZNALATAHOZ

A kovetkezé szabalyok be nem tartasa az akkumulator toréséhez,
felmelegedéséh J dasah tiizhéz és robbanashoz

minden kezel6nek be kell tartania az EMF adatl g t
minimalis tavolsagokat;
- az EMF- forrastol mert olyan pontig, amelyen tal a kitettség a

gengedett érték 20%-anal alac bb:d =55 cm.
A TOBB FELTETEL
- AHEGESZTESIMUNKAK:
- Fok tar élyt jelentd korny k
- Zarttérben
- 24 alél lvagy bb a 'II ey L a. | létél
Ezeket el6 egy kért6 felelésnek” KELL értékelnie, és
olyan élyek jelenlétében KELL végrehajtani, akik
helyzeti beavatkozasra k kiképezve.
A ,EN 60974-9: ivhegeszté berendezések. 9. rész: Telepités és

hasznalat” szabvany 7.10; A.8; A.10 pontjaiban leirt miiszaki
védelmi eszkdzoket KOTELEZO alkalmazni.
- TILOS a heg olyan hel , amikor a kezel6 a talajrol

vezethet:

- Az akkumulatort tartsa gyermekektél elzarva.

Semmilyen koriilmények ko6zott ne nyissa ki az akkumulator
burkolatat.

Ne babraljon az akkumulator burkolataval, és ne médositsa azt.
Ne dobja el az akkumulatort, és ne tegye ki erés iitéseknek.

- Ne szurja at az akk lator burkolatat targyakkal, ne lisse meg
kalapaccsal, és ne taposson ra.

- Ne végezzen toltést az akk latorral napfényen, nyilt lang
kozelében vagy hasonlé koriilmények kozott.

- Ne h alja az akk atort, és ne hagyja azt kalyhak, nyilt
langok vagy egyeb héforrasok kozelében.

- Ne hely az t siitébe, mikrol U stitébe stb.

- Ne dobja az akkumulatort tiizbe, és ne melegitse fel.

Ne probalja meg forditva csatlakoztatni a ,+” (pozitiv) és a,-
”(negativ) pélusokat, amikor az akk latort a helyére hely

Ne rovidre zarja az akkumulator kapcsait.
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Kl 14 b

Ne tarolja az okat egymas mellett egy dob vagy
fiokban, ahol rovidzarlatot okozhatnak egymas kozott, vagy mas
fémtargyak rovidzarlatot okozhatnak benniik.
A litium-i L1 latort mindi gfelelden h ilia és
tarolja. Ellenkez6 esetben tiiz vagy robbanas keletkezhet, illetve
a hegesztégép teljesitménye romolhat.
Az akkumulator toltését kizardlag a mellékelt tolt6allvany

gitségével és jol 6 helyen vég
- Mindig a késziilék gyartéja altal ajanlott akkumulatort vasaroljon.
Az akkumulatort vagy az elemet kizarélag arra a célra hasznalja,
amelyre tervezték.
Ha az akkumulator hasznalat, toltés vagy tarolas kozben szokatlan
szagot araszt, felmelegszik vagy deformalédik, azt ki kell venni a
helyérél, és tobbé nem szabad hasznalni.
- Nea vizbe az ak} latort.

Tartsa tisztan és sza azel ket és az
Tisztitsa meg az elem vagy az akkumulator kapcsait egy szaraz,
tiszta ruhaval.
- Az akk latort gfelelé artalmatlanitsa

I lanitasa” cimii részt).

Ha az akkumulatorbdl sav szivarog, vagy furcsa szagok aradnak
beléle, azonnal tavolitsa el héforrasoktdl és nyilt langtol.

L
okat.

(lasd  az

- Ha az akk la savja érintkezésbe keriil a bérrel vagy a
ruhazattal, azonnal 6blitse le foly6 vizzel.
- Ha az akk lator sava a keriil, I b6 vizzel oblitse

ki, és forduljon orvoshoz.

28
%8 L

1.4 AZ AKKUMULATOR ARTALMATLANITASA
A lemeriilt akk latort ujra kell h
ez kotelezé. Az ujrah itassal kapc
forduljon a helyi szilard hull. 6sagh
Az akkumulatort és az elektromos/elektronikus berendezéseket mas
tipusu hulladékoktdl elkiilonitve kell artalmatlanitani.
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i. Egyes
informaciokért

iékkezelé h

FIGYELMEZTETES!

Ne isit meg az akk latort égetéssel. Ez robbana
okozhat.
Az akk 1a artalmatl elétt fedje le a szabadon

faleld ; 1 1 1
9

allé kapcsokat
rovidzarlatot.
Ne tegye ki az
robbanast okozhat.

hogy elkeriilje a

KL 14 LAk akk "

t erés

vagy tliznek, mivel ez

2. BEVEZETES ES ALTALANOS LEIRAS

Ez a hegesztégép egy ivhegesztéshez hasznalt aramforras, amelyet
elsésorban bevont elektrédékkal (rutilos, savas és ligos) végzett MMA-
hegesztéshez terveztek.

A beépitett DC-DC teljesitményatalakité aramkor (egyenaramu)
kiemelkedd szabélyozési sebességgel és pontossaggal rendelkezik,
garantalva a kivalo teljesitményt és a professzionalis szint( hegesztési
mindséget.

Az o6nallo tapelltast két litium-ion akkumulator-modul biztositja,
amelyek maximalis mikodési rugalmassagot tesznek lehetévé még
a villamos halézati csatlakozas hidnyaban is. A kompakt kialakitas
és a kivalo kezelhetéség miatt a készilék logisztikailag Osszetett
munkakornyezetekben vagy szélséséges korlilmények kozott is alkalmas.
Minden akkumulétor beépitett elektronikus vezérlérendszerrel (BMS —
Battery Management System) rendelkezik, amely a téltés és a kistlés soran
folyamatosan ellenérzi és figyelemmel kiséri a miikodési paramétereket,
igy garantalva a magas szint(i biztonsagot, hatékonysagot és tartéssagot.
A felszereléshez tartozik egy speciélis, két rekeszes akkumulatortolto,
amely mindkét akkumulator egyidejii toltését teszi lehetévé,
optimalizalva és leréviditve a folyamat teljes id6tartamat.

2.1 FOBB JELLEMZOK

- A kivant hegesztési paraméterek kijelzén torténé megjelenitése,

modositasa és mentése.

A hegesztési aram bedllitasa (MMA folyamatmad).

A HOT START és ARC FORCE tularam-paraméterek beallitasa.

- Az akkumulatorok maradék toltésének valds ideji megjelenitése.

FLUX folyamatmod, azaz gaz nélkili huzalhegesztés (opcionalis Spool

Gun tartozék hasznalataval).

- Az ivfeszlltség bedllitasa és az elére beallitott huzalsebesség-szintek
beéllitasa (csak FLUX eljards esetén).

- Csatlakozasi lehetdség kiilsé
(akkumulatorok nélkili hasznalat).

egyendramu tapellatashoz

2.2 VEDELMI RENDSZEREK

- Termosztatikus védelem (Hegesztégép és akkumulatorok).

- Rovidzarlat- és tapadasgatlo védelem (MMA).

- Az akkumulatorok toltési és kisttési feszlltségének és dramanak
védelme (BMS).

- A hitéventildtorok intelligens inditdsa, mUkodtetése és ledllitasa
(Hegeszt6gép és akkumulatortoltd).

- Automatikus kikapcsolas.

2.3 KULON RENDELHETO TARTOZEKOK
- Spool Gun hegesztékészlet (FLUX).
- Onsotéteds hegesztdmaszk: rogzitett vagy éllithato szlirével.

3. MUSZAKI ADATOK

3.1 TENYADATOK

A hegesztégép hasznalatara és teljesitményére vonatkozé legfontosabb

adatok a muiszaki téblan vannak 6sszefoglalva, az alabbi jelentéssel:

A.ébra

1- Az ivhegeszté gépek biztonsagdra és gyartasara vonatkozd eurdpai
szabvany.

2-  Agyartd neve és cime.

3- A modell neve.

4-  Atervezett hegesztési eljaras szimbdluma.

5- S jel : jelzi, hogy a hegesztési miveletek elvégezhet6k olyan
kornyezetben is, ahol fokozott az aramutés veszélye (pl. nagy
fémtomegek kozvetlen kozelében).

6- Tapellatas tipusanak jelolése:

7-  Aburkolat védelmi fokozata.

8- Atapellatas jellemz6i: Akkumulator.

9- A hegesztéaramkor teljesitménye:

- U, maximalis Uresjarati feszlltség (nyitott hegesztéaramkor).

- L/U,: Hegeszt6gép altal hegesztés kozben leadhaté dram és a
hozza tartozé normalizalt fesziiltség.

- A/V-A/V: A hegesztési aram beallitasi tartomanyat (minimum —
maximum) a megfeleld ivfesziiltség mellett jelzi.

10- Hegesztégép azonositasara szolgald sorozatszam (elengedhetetlen
a miuszaki szervizeléshez, potalkatrészek igényléséhez, a termék
eredetének megallapitdsahoz).

11- Biztonsagi eldirasokra utald szimbolumok, amelyek jelentését az 1.
fejezet, Allami biztonséagi el6irasok az ivhegesztéshez” tartalmazza.

Megjegyzés: A feltiintetett tipustabla-példa a szimbdélumok és szamok
jelentését szemlélteti; a birtokdban lévé hegesztégép miiszaki adatainak
pontos értékeit kdzvetlentil a hegesztégép tipustablajarol kell leolvasni.

3.2 EGYEB MUSZAKI ADATOK
« Hegesztégép:
- lasd az 1. téblazatot (1. TABLA);
H 6gép sulyat az 1. tablazat (1. TABLA) tartal

« AZ ELEKTRODATARTO FOGORA:
- lasd a 2. tablazatot (2. TABLA);

« AKKUMULATOR:
- litium-ion akkumulator: 36 V/42 V — 4000 mAh - 144 Wh (2 modul);

« AKKUMULATORTOLTO:
- Bemenet: AC 100 V/240V - 50/60 Hz - 390 W;
- 1.csatorna kimenet: DC max. 42V -4 A - 168 W;
- 2.csatorna kimenete: DC max. 42V -4A-168W;

4. AZ ALKATRESZEK LEIRASA
4.1 HEGESZTOGEP: VEZERLG, BEALLITO ES CSATLAKOZO ESZKOZOK
B.abra
Az eliilsé oldalon:
1-  Vezérlépanel LCD-kijelzével (lasd a leirast aldbb);
2-  Pozitiv (+) gyorscsatlakozd a hegesztékébel csatlakoztatdsahoz;
3-  Gyorscsatlakozd (-) a hegesztékabel csatlakoztatasahoz;
4-  Csatlakozo a Spool Gun kiegészitéhoz;
C.ABRA
A hétsé oldalon:
5-  kilsé egyenaramu tapellatas csatlakozoja;
D.ABRA
Az oldalsé rekeszben:
6- az 1.akkumulator modul helye;
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7- 2. akkumulator modul helye;

Hegesztégép VEZERLOPANELJE
| E.ABRA

a. ., O "gomb a készulék be- és kikapcsolasahoz (révid ideig nyomja
meg, majd engedje el).

b. Az akkumulatorok toltésének szintjének alfanumerikus kijelzése,
ha azok csatlakoztatva vannak és a késziilék be van kapcsolva.

Kiils6 aramforrashoz valé csatlakozés esetén viszont a csatlakoztatott
tapellatas bemeneti egyenaramu fesziiltségének értéke jelenik meg
(kompatibilis egyenaramu fesztiltségtartomany: 36 V és 84 V kozott).

c. A kimeneti aramerésség alfanumerikus kijelzése, amely a
hegesztégép Uresjarata esetén az MMA (izemmodban beallitott
értéket (f6 beallitasi paraméter) vagy a hegesztés soran ténylegesen
leadott és mért atlagos aramerdsséget jelzi.

MMA (iresjaréas esetén az UP/DOWN gombokkal beallithaté a kivant
aramerdsség, az anyag vastagsagatol, valamint a hasznalt elektroda
tipusatol és atmérojétdl fliggben.

A HOT START vagy ARC FORCE ikonok aktiv (villogé) éllapotédban
viszont megjelenitheté és beallithatd a kivalasztott paraméter
taldramértéke.

d. Az ivfesziiltség beillitasi értékének (csak FLUX beéllitéasi moédban)
vagy a hegesztés soran ténylegesen bedllitott és mért atlagos
ivfesziiltségnek az alfanumerikus kijelzése.

e. A MODE gomb MMA lizemmoédban lehetévé teszi a HOT START (5
A - 50 A tartomanyban) és az ARC FORCE (5 A - 50 A tartomanyban)
paraméterek dramerésség-értékének egymast kovetd kivélasztasat
és bedllitasat az UP/DOWN gombokkal.

Hosszan tartd lenyomasaval viszont aktivalhato és beallithaté a FLUX
folyamat (gaz nélkili huzalhegesztés), amely kompatibilis a Spool
Gun kiegészitével (ha csatlakoztatva van).

Aktiv FLUX tzemmodban, a 0,9 mm atmérdjd huzalra vonatkozéan
(amelyet kizérélag a Spool Gun tartozék hasznélata esetén
lehet hasznalni), gyarilag 6 el6re bedllitott ivfeszlltség-érték
all rendelkezésre, amelyekhez ugyanannyi huzalsebesség-szint
tartozik, amelyek mar optimalizélva vannak a hegesztend6é anyag
vastagsagahoz (szinergia):

Sebességszint (Lu) Anyagvastagsag (mm)

E3: a generator belsé hémérséklete tul magas;

- E4:az akkumulatorok tilmelegedése;

E5: az akkumulatorok Gzemi hémérséklete tul alacsony;

E6: az akkumulatorok tulzott lemertilése;

- E7:az akkumulatorok csatlakozaséval kapcsolatos hiba;

- E8:a generator belsé csatlakozasainak hibaja;

E9: tulzott fesziiltségeltérés az akkumulatorok kozott.

Ha csak egy akkumulator van csatlakoztatva, ha az akkumuldtorok
lemertiltek, illetve minden esetben korilbelll 10 perc inaktivitas
utan a készulék automatikusan kikapcsol.

4.2 AKKUMULATOROK
Az akkumulatoroknal az egyes cellék fesziiltsége, a teljes fesziiltség,
a tulterhelési aram és a burkolat belsé hémérséklete is figyelemmel
kisérhet6.
Miel6tt az akkumuldtorokat a hegesztégéphez csatlakoztatna, célszerd
ellendrizni a toltés allapotat és az egyenstilyt a kiilsé burkolaton talalhatd
" " gomb segitségével, a tablazatban (3. tablazat) leirt jelz6lampak
jelentésére figyelemmel.
Ha a két modul kozotti kiilonbség jelentds, ajanlott az elézetes toltés,
hogy elkeriilhet6 legyen a tulzott kiegyensulyozatlansag elleni védelem
esetleges bekapcsoldsa.

FIGYELEM! Ha a tablazat utolsé soraban szereplé két
A jelzéfény felvaltva villog, az az akkumulatorok

meghibasodasat jelzi, ezért azokat nem szabad hasznalni
(sem toltés, sem kisiités kdzben).
A gomb megnyomasat kovetéen a jelzések teljes hidnya szintén
rendellenességet jelent (minden jelzéfény kialudt). Altaldban ez azt
jelenti, hogy az akkumulator fesziltsége a minimalis biztonsagi kiiszob
ala sullyedt.
A mellékelt akkumulatorok beszereléséhez mind a hegesztégépen,
mind az akkumulatortdltén 2 specialis hely van kialakitva: mas tipusd
akkumulatorok, amelyek csatlakozasi szabvanya és/vagy fesziiltsége eltér
a megadottdl, nem kompatibilisek.

F.abra

Csatlakoztatas: Ovatosan vezesse az akkumulator modulokat a sinekre,
és nyomja be Sket teljesen, amig a végsé kattands (katt) nem hallatszik.
Kivétel: nyomja meg a kiold6 gombot az &brdn lathaté mddon,

1 06-08

1,0-1,2

1,5

20

2,5

ojn|s|lw|n

30

A 6 valaszthaté huzalsebességi szint mindegyikénél (a Lu jelzés
villog) azonban a megadott értéktsl kiindulva tetszés szerint
mddosithaté a hozza tartozo ivfesziltség (az UP/DOWN gombok,
amelyek értéke villog), és elmentheté az uj, kivant érték (a MODE
gomb).

A MODE gomb hosszan tartott lenyomasaval visszatérhet az MMA
eljarashoz, amely minden esetben a hegesztégép alapértelmezett
eljarasa.

f. Az A / V (UP/DOWN) gombok lehetévé teszik a kivalasztott
és éppen lathaté paraméter (aram, tularam, fesziiltség vagy
sebességszint) [épésenkénti novelését vagy csokkentését.

g. Az OC, OT, OV hibajelz6 vagy védelmi ikonok allanddan vildgitanak
vagy villognak a kivalté oknak megfelel6en, kiegészitve szakaszos
hangjelzéssel:

- alland6 OC ikon: rovidzarlat, anti-stick beavatkozas;
- allando OT ikon: generator tilmelegedés elleni védelem;

gyorsan villogé OT ikon (0,1 masodperces villogasi id6):

akkumulatorok tilmelegedés elleni védelme;

- lassan villogé OT ikon (0,5 masodperces villogasi idd): az

akkumulatorok hasznalatahoz tul alacsony hémérséklet;

allandé OV ikon: az akkumulatorok fesziltsége alacsony, az

akkumulatorok lemeriiltek, vagy a DC tapellatas fesziltsége

alacsony;

villogé OV ikon: az akkumulatorok tulfesziiltsége vagy a DC

tapellatas tulfesziltsége.

Altalaban a védelmi ikonokat hiba kéd kiséri (alfanumerikus kijelzo, a

toltés szézalékat jelzo):

- EO: alacsony fesziiltség a kilsé tapellatésban (ha a forras
csatlakoztatva van);

- E1:lemerdlt akkumulatorok, alacsony akkumulator-fesziiltség;

- E2:az akkumulatorok vagy a kiilsé tapellatas tulfesziltsége;

majd \ sse az akkumulatorokat a sinek mentén, és huzza ki éket a
csatlakoztatéssal ellentétes iranyba.

MEGJEGYZESEK: Minden intenziv hasznalat utan, illetve hosszabb
ideig tarté hasznalaton kiviiliség esetén (3-6 honap felett) toltsék fel az
akkumulatorokat.

Ajanlott toltés szint hosszu tavu tarolashoz: 30%-60%.

Ajanlott hémérsékleti tartomany: lizemeltetés -15 °C - +45 °C — toltés +1
°C - +35°C — tarolas +5 °C - +30 °C.

4.3 AKKUMULATOR-TOLTO
G. dbra
Felsé oldal:
a. al.akkumulatormodul helye;
b. a2.akkumuldtormodul helye;
c.  1.toltési llapotjelzé lampa;
d.  2.toltési pozicio jelzéfény;
Mindkét jelz6fény folyamatosan vilagithat vagy villoghat, kék vagy piros
szin( lehet, és igy kiillonbo6z6 jelentéssel birhat:

Jelzéfény Szimbélum

il

E
%

JHE

Hasznalat el6tt csatlakoztassa az akkumulatortdltét a halézathoz
a megfelels tapellatasi kabellel, ellenérizve, hogy az megfelel-e a
tipustablan szerepl6 adatoknak.

A készilék automatikusan bekapcsol, amit a két, lassan villogo kék
jelzéfény jelzi:, JiPm " (hasznalatra kész).

Ebben az allapotban az akkumulatorokat a korabban leirtak szerint
csatlakoztathatja az alapegység megfelel6 rekeszeibe.

Az akkumulatortolté automatikusan és fliggetlenil azonnal bedllitja
kimeneteit a csatlakoztatott akkumulator éllapotdhoz és toltési
gorbéjéhez igazodva.
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A felhaszndlé az érintett pozicidhoz tartozéd jelzéfény segitségével
figyelemmel kisérheti a toltés allapotat és elérehaladasat, amelynek
jelentése a kdvetkez6:
- [#71 3¢ gyorsan villogé kék jelzéfény, az akkumulator rendkiviil
lemerdilt, toltés aktiv szell6zéssel;
[} egyre lassabban villogé kék jelz6fény, a téltés allapota jelentds
névekedéssel jar;
- kék lampa folyamatosan vildgit, az akkumulator tdltése
befejez6dott.
Ezeken kivil a kbvetkezé 2 allapot is eléfordulhat, amelyekre érdemes
figyelmet forditani, mivel ilyen esetekben a toltés elhalasztasra kerdl,
vagy nem indul el:
- & a jelz6fény gyorsan valtakozva pirosan és kék szinben villog: az
akkumulator hévédelmi lizemmoddba keriilt, le kell hagyni lehdilni,
és el kell halasztani a toltést (ajanlott levélasztani az akkumulétort az
aljzatrol, és hagyni, hogy helyrealljon);
B4 folyamatosan pirosan vildgit a jelzéfény, az akkumulator hibas
vagy nem toltheté.

MEGJEGYZESEK:

Mivel a 2 kimenet teljesen fliggetlen egymastdl, egyszerre akar csak egy
akkumulatort is csatlakoztathat és tolthet.

A hévédelem nemcsak tilmelegedés esetén Iéphet miikodésbe, hanem
tulzottan alacsony kornyezeti hémérséklet esetén is megakadalyozhatja
atoltést.

A teljesen lemeriilt akkumuldtorok toltésének ideje kortilbeliil 1-2 éra.

5. TELEPITES
FIGYELEM! A TELEPITESI ES ELEKTROMOS
A CSATLAKOZTATASI MUNKALATOKAT KIZAROLAG A
HEGESZTOGEP KIKAPCSOLT ALLAPOTABAN VEGEZZEK EL.
AZ ELEKTROMOS CSATLAKOZASOKAT KIZAROLAG SZAKERTO VAGY
KEPZETT SZEMELYZET VEGEZHETI.

ELOKESZITES
Csomagolja ki a hegesztégépet, szerelje 6ssze a csomagolasban
talalhato kiilonallo alkatrészeket.

Visszatéro kabel és fogo 6sszeszerelése
H.&bra

A hegesztékabel és az elektrédatarté fogo dsszeszerelése
I. abra

5.1 HEGESZTOGEP EMELESENEK MODJA

A jelen kézikonyvben leirt 6sszes hegesztégépet a mellékelt fogantyuval
vagy hevederrel kell emelni, amennyiben az adott modellhez ilyen
tartozik (az L. abran leirtak szerint felszerelve).

5.2 HEGESZTOGEP ELHELYEZESE

A hegesztégépet Ugy kell elhelyezni, hogy a htitélevegd be- és kivezetd

nyilasai el6tt ne legyenek akadalyok (erdltetett Iégaramlas ventilatorral,

ha van ilyen); egyuttal tigyelni kell arra is, hogy ne kerdljon a késziilékbe

vezetSképes por, mard gézok, nedvesség stb.

A hegesztégép koriil legaldbb 250 mm szabad teret kell hagyni.
FIGYELEM! Hegeszt6gépet olyan sik feliiletre kell helyezni,

A amelynek teherbirasa megfelelé a sulyahoz, hogy
elkeriilheté legyen a felborulas vagy a veszélyes

elmozdulas.

5.3 A HEGESZTOARAMKOR CSATLAKOZASAI
FIGYELEM! A KOVETKEZO CSATLAKOZASOK ELVEGZESE
A ELOTT GY6ZODJON MEG ARROL, HOGY A HEGESZTOGEP KI
VAN-E KAPCSOLVA.
Az 1. tablazat tartalmazza a hegeszt6gép altal leadott maximalis aram
alapjan ajanlott hegesztokabel-atméroket (mm?-ben).
Heg 6kabel csatlal afogo és az elektrodatarté kozott
A csatlakozon egy specidlis szoritobilincs talalhato, amely az elektréda
szabad végének rogzitésére szolgal.
Ezt a kabelt dltaldban a (+) jeloléssel ellatott kapcsra kell csatlakoztatni.

Ah 6aram vi ér6 kabelének csatlakoztatasa

A hegesztendo munkadarabhoz vagy a fémasztalhoz kell csatlakoztatni,
amelyen a munkadarab nyugszik, a kialakitand¢ illesztéshez a lehetd
legkozelebb.

Ezt a kabelt dltaldban a (-) jelolési kapcshoz kell csatlakoztatni.
Kivételesen egyes elektrodatipusok (pl. savas bevonatu elektrodak)

esetében a szokésos eljrassal ellentétes csatlakoztatasra van sziikség.

Ajanlasok:

- A hegesztékdbelek csatlakozdit teljesen  csavarja be a
gyorscsatlakozdkba (ha vannak ilyenek), hogy biztositsa a
tokéletes elektromos érintkezést; ellenkezé esetben a csatlakozdk
tdlmelegednek, ami gyors elhasznéléddsukhoz és hatékonysaguk
csokkenéséhez vezet.

- Alehet6 legrovidebb hegesztékabeleket hasznélja.

Kerilje el, hogy a hegesztési aram visszatéré vezetékének

helyettesitésére a megmunkalt darabhoz nem tartozé fém

szerkezeteket hasznaljon; ez veszélyes lehet a biztonsagra nézve, és
nem kielégité hegesztési eredményeket eredményezhet.

6. MMA-HEGESZTES: AZ ELJARAS LEIRASA

6.1 ALTALANOS ALAPELVEK

- Ahelyes polaritas és az optimalis hegesztési aram tekintetében kovesse
az elektrodak gyartéjanak utasitasait (ezek az utasitasok altalaban az
elektrodak csomagolasan szerepelnek).

- Ahegesztési aramot a hasznalt elektréda atméréjének és a kivant kotés
tipusanak megfelelen kell bedllitani; téjékoztato jelleggel a kiildnb6zé
elektrodaatmérékhez hasznalhaté dramértékek a kovetkezok:

@ Elektréda (mm) dram (A)
min. max.
1,6 25 50
2,0 40 80
2,5 60 110
3,2 80 160
4,0 120 200

- Ne feledje, hogy azonos elektrodatméré esetén a sik hegesztéshez
magasabb dramerésségeket kell alkalmazni, mig a fliggéleges vagy fej
feletti hegesztéshez alacsonyabb aramerésségeket kell hasznalni.

A hegesztett kotés mechanikai tulajdonsagait nemcsak a vélasztott
aramerGsség, hanem mas hegesztési paraméterek is meghatarozzak,
mint példaul: az iv hossza, a hegesztés sebessége és helyzete, valamint
az elektrodak atmérdje és minésége (a megfeleld tarolas érdekében az
elektrédakat nedvességtdl védve, a megfelelé csomagolasban vagy
tartalyokban kell tarolni).

6.2 ELJARAS

- A védémaszkot az ARC ELOTT tartva dorzsolie az elektréda
hegyét a hegesztend6 alkatrészhez, mintha gyufat gyujtand; ez a
legmegfelelébb modszer az iv meggyujtasara.

FIGYELEM: NE KOPOGTASSON az elektrédaval a munkadarabon; ezzel
karosithatja a bevonatot, ami megneheziti az iv meggyujtasat.

Amint az iv meggyulladt, prébdljon meg a munkadarabtol olyan
tavolsagot tartani, amely megegyezik a hasznalt elektroda atmérgjével,
és tartsa ezt a tavolsagot a hegesztés soran a lehetd Iegallandobbnak
ne feledje, hogy az elektroda d6lésszogének az elérehaladas iranyaban
korulbeltl 20-30 foknak kell lennie (M. dbra).

A hegesztési varrat végén az elektroda végét kissé hatra kell vinni az
elérehaladasi irdnyhoz képest, a krater folé, hogy elvégezziik a kitoltést,
majd gyorsan fel kell emelni az elektrédat az olvadékfird6bdl az iv
kialvasahoz.

A HEGESZTESVONAL JELLEMZOI
N. dbra

7. KARBANTARTAS
FIGYELEM! A KARBANTARTASI MUNKALATOK ELVEGZESE
A ELOTT GYOZODJON MEG ARROL, HOGY A HEGESZTOGEP K|
VAN-E KAPCSOLVA.

RENDKIVULI KARBANTARTAS

A RENDKIVULI KARBANTARTASI MUNKALATOKAT KIZAROLAG

ELEKTROMECHANIKAI TERULETEN JARTAS VAGY KEPZETT

SZAKEMBerek VEGEZHETIK, AZ IEC/EN 60974-4 MUSZAKI SZABVANY

BETARTASAVAL.

FIGYELEM! A HEGESZTOGEP BURKOLATANAK LESZERELESE

A ES A BELSO TERBE VALO BELEPES ELOTT GYOZODJON MEG

ARROL, HOGY A HEGESZTOGEP KI VAN-E KAPCSOLVA.

- Rendszeresen, illetve a hasznalat gyakorisagatdl és a kornyezet
porossagatdl fliggéen ellenérizze a hegesztégép belsejét, és tavolitsa
el a lerakédott port szaraz stritett levegével (maximum 10 bar).

- Kertilje el, hogy a stiritett leveg6 sugar az elektronikus dramkori lapokra
iranyuljon; azok tisztitdsat nagyon puha kefével vagy megfelelé
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oldoszerekkel végezze el.
- Ezzel egyidejlileg ellenérizze, hogy az elektromos csatlakozésok jol
meg vannak-e hizva, és a kabelek szigetelése nem sériilt-e.
A muveletek befejezése utén szerelje vissza a hegesztégép burkolatait,
és hiizza meg alaposan a régzitécsavarokat.
- Feltétlentl kerllje a hegesztégép nyitott allapotaban torténd
hegesztést.
A karbantartas vagy javitas elvégzése utdn dllitsa vissza a
csatlakozdsokat és a kabeleket az eredeti allapotukba, tigyelve
arra, hogy azok ne érintkezzenek mozgé alkatrészekkel vagy olyan
alkatrészekkel, amelyek magas hémérsékletre hevilhetnek.

8. HIBAKERESES

MENNYIBEN A KESZULEK NEM MUKODIK MEGFELELOEN, ES MEG AZT

MEGELOZOEN, HOGY RESZLETESEBB ELLENORZESEKET VEGEZNE, VAGY A

SZERVIZKOZPONTHOZ FORDULNA, KONTROLLALJA, HOGY:

- A gombbal bedllitott hegesztési dram megfelel-e a hasznalt elektroda
atmérdjének és tipusanak.

- Ne vilagitsanak az OV, OT és OC ikonok, amelyek a tulfesziiltség,

alulfesziiltség vagy révidzarlat miatti hébiztonsagi beavatkozast jelzik.

Ellendrizze, hogy nincs-e rovidzarlat a hegesztégép kimenetén: ilyen

esetben szlintesse meg a hibat.

- A hegesztéaramkor csatlakozasai legyenek megfeleléen kialakitva,
kulonos tekintettel arra, hogy a foldeldkabel kapcsat ténylegesen
csatlakoztassak a munkadarabhoz, szigetelé anyagok (pl. festékek)
kozbeiktatasa nélkiil.

- Az akkumulatorok ne legyenek lemertilve vagy hasznalhatatlanok.

(LT)
NAUDOJIMO INSTRUKCIJA

DEMESIO! PRIES NAUDODAMI SUVIRINIMO APARATA, ATIDZIAI
PERSKAITYKITE NAUDOJIMO INSTRUKCUJA.

1.SAUGA IR UTILIZAVIMAS

1.1 BENDROSIOS SAUGOS NUOSTATOS, TAIKOMOS LANKINIO
SUVIRINIMO METODU

Operatorius tur| bati pakankamai susipazines su saugiu suvirinimo
aparato d ir infor apie su lankinio suvirinimo
procesais ijusius pavojus, atitink psaugos pri ir
avarines proceduras.

(Taip pat zr. standarta ,EN 60974-9: Lankinio suvirinimo jranga. 9
dalis: Jrengimas ir naudojimas”).

Venkite tiesioginio saly¢io su suvirinimo grandine; tam tikromis

aplinkybémis suvirinimo aparato tiekiamas tusciosios eigos

itampa gali bati pavojinga.

Suvirinimo aparato isj i yra

tikrinimui ir remontui.

Naudokite tik taip, kaip nurodyta Siame vadove.

La|kyk|tes nurodymy dél darbo vietos. Nenaudokite drégnose ar
| leiskite, kad jrenginys buty veiki lietaus.

Dlrbklte gerai apSviestose vietose.

LN /B

Nevirinkite ant talpykly, indy ar vamzdziy, kuriuose yra arba buvo
laikomi degus skysti ar dujiniai produktai.

Venkite dirbti su medziagomis, valytomis chloruotais tirpikliais,
arba $iy medziagy artumoje.

Nelydinkite ant sléginiy talpykly.

I3 darbo vietos pasalinkite visas degias medziagas (pvz., medj,
popieriy, skudurélius ir pan.).

- Laikykite baliong atokiau nuo Silumos 3altiniy, jskaitant saulés
pindulius (jei naudojama)

biti Kkabeli

Y prij

SUVIRINIMO DUMAI GALI BUTI PAVOJINGI

Suvirinimo metu susid. ¢iuose du yra j dujy ir gary.
Suvirinimo dii yra kancerogeniniy medziagy, kaip nurodyta
IARC 118 grafijoje (Tarp é vézio tyrimy agentara).

Suvmmmo dumq tok5|skumas pnklauso nuo $iy veiksniy:
- :I.Ivll i

- elektrodq ir suvmnlmo vielos;

- dangy;

- valymo, riebaly salinimo ir

- naudojamas suvirinimo procesas.
Visi darbuotojai privalo laikytis toliau iSvardyty taisykliy, siekdami
kuo labiau sumazinti suvirinimo damy jkvépima:

- galva laikyti atokiau nuo suvirinimo damy;

- nejkvépti siy damy;

y medziagy;

- uztikrinti tink oro apykaita arba doti pri skirtas
suvirinimo di pasalinti is lanko aplink
- jei védini yra nepakank dokite suvirinimo $alma su

elektra varomu kvépavimo aparatu.
Siekiant laikytis Direktyvos 2019/1 30/ES »Dél darbuotom apsaugos

nuo pavojy, kylanciy dél kancerogeniniy ar
poveikio darbe”, batinas sistemingas poziaris j suviri mo dﬂmq
poveikio riby vertinima, atsiz i ju sudetj, koncentracija ir

poveikio trukme.

0O®

Uztikrinkite tinkama elektrineg izoliacijg nuo elektrodo, apdirbamo
ruosinio ir bet kokiy artimiausiy (pasiekiamy) jzeminty metaliniy
daliy.

Paprastai tai pa5|ek|ama dévint tam skirtas plrstlnes, avalyne,

galvos apd ir drabuzius bei doj jancia:
platformas ar kilimélius.
- Ultravioletiné spinduliuoté yra kancer kaip nurodyta
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IARC 118 monugraﬁjoje, be to, ultravioletiné ir infraraudonoji
induliuoté gali pazeisti akis ir sudeginti oda.

Visada apsaugokite akis specialiais filtrais, atitinkanciais UNI EN

169 arba UNI EN 379 standartus, pritvirtintais prie kaukiy arba

Salmy, atitinkanc¢iy UNI EN 175 standarta.

Naudokite specialius ugniai atsparius apsauginius drabuzius

(atitinkancius UNI EN 11611 standartg) ir suvirinimo pirstines

(atitinkancias UNI EN 12477 standartq), vengdami odos squclo

su lanko skleidziamais ultravi ir

spinduliais; apsauga turi butl uztikrinta ir
esantiems netoli lanko, doj neatspindinciu
uzuolaidas.

- Triuk$mas: Jei dél ypac intensyviy suvirinimo darby nustatomas
asmens kasdlenls ekspozl(uos Iygls (LEPd), Iygus arba didesnis
nei 85 dB(A), pri

iemones (1 lentelé).

LO®AOE®

ELEKTRINIAI IR MAGNETINIAI LAUKAI GALI BUTI PAVOJINGI

Elektros srové, tekanti per bet kurj laidininka, sukuria lokali
elektrinius ir magnetinius laukus (EML). Suvirinimo srové sukuria
EML lauka aplink suvirinimo grandine ir patj suvirinimo aparata.
Elektromagneti laukai gali trukdyti tam tlqu medlcmlmq

ms asmenims,
arba

A LIKUSIOS RIZIKOS

- NETINKAMAS NAUDOJIMAS: pavojinga naudoti suvirinimo
aparatq bet kok|ems kitiems darbams, nei numatyta (pvz.,

y atsildymui).
- Draudziama naudoti rankenq kalp suvirinimo aparato pakabinimo
priemone.
- NUDEGIMY PAVOJUS
Kai kurios suvirinimo aparato dalys (degiklis, elektrody iklis) ir

greta esancios vietos gali jkaisti |k| temperaturos, virsijancios 65
°C: batina déveéti tinl drab
Pries liesti ka tik suvirinta detalq, palauklte, kol ji atvés!

APLINKOS SALYGOS (EN 60974-1)

- Suvirinimo aparatg naudokite tik esant Sioms aplinkos salygoms:
aplinkos temperatira nuo -10 °C iki 40 °C;

santykinis oro drégnumas ne didesnis kaip 50 % esant 40 °C;
santykinis oro drégnumas ne didesnis kaip 90 % esant 20 °C;
Aplinkos oras turi bati be dulkiy, ragsciy, dujy ar ésdinanciy
medziagy ir pan.

SAUGOJIMAS
- Jrenginj ir jo priedus (su pakuote arba be jos) laikykite uzdarose
patalpose.

prietaisy veikimui (pavyzdziui, Sirdies stimuli iy, kvép. - li p ara turi bati nuo—20°C|k| 55°C.
aparaty, metaliniy protezy ir pan.). Jei prletalsas turi skyscio ausinii 3, 0 af link peratura
Reikia imtis tin} pri y 3iy prietaisy dotojy yra % é nei 0 °C: doki i ' d
atzvilgiu. Pavyzdz|u|, uzdraust| jiems patektl i suvirinimo aparato antifriza arba visiskai istustinkite hidrauline smemq ir bakq nuo
naudojimo zona arba atlikti individualy suvirintojy rizikos vertinima. skyscio.

i hninius produk dartus, Visada imkités tink J pri iy, kad prietaisg
skirtus i tik pr inéje aplinkoje prof tikslais. nuo drégmés, ne$varumy ir korozijos.
Neuztikrinama atitiktis pagrind riboms, ijusi su
Zmogaus poveikiu elekt: iniams lauk buitinéje E
aplinkoje.

]

Visi operatoriai privalo laikytis toliau iSvardyty taisykliy, siekdami
kuo labiau sumazinti elektromagnetiniy lauky (EMF) poveikj i$
suvirinimo grandinés:

- suartinti suvirinimo laidus. Jei jmanoma, juos pritvirtinti lipnia
juosta;

galva ir liemeni laikyti kuo toliau nuo suvirinimo grandinés;
niekada neapvyniokite suvirinimo laidy aplink metalinius daiktus
ar king;

!
3
m
@
<
£
. S
- S

ite, kai jasy kanas yra suvirinimo grandinés viduryje;

ahu suvmnlmo laidus laikykite toje pacioje kiino puséje;

srovés grjztamojo Ia|do galg prijunkite prie
suvir ruosinio kuo ar¢iau suviri jungties;

- nesuvirinkite $alia suvirinimo aparato;

- visi operatoriai turéty laikytis minimaliy atstumy, nurodyty EMF

duomeny lape;

atstumas nuo EMF 3altinio iki tasko, uz kurio poveikis yra mazesnis

nei 20 % maziausios leistinos vertés: d = 55 cm.

PAPILDOMOS ATSARGUMO PRIEMONES
- SUVIRINIMO DARBAI:

- Aplinkoje, kurioje yra g elektros smuagio rizika
- Uzdarose erdvése
- Esantdeg ar sprogi dzi

JOS PRIVALOMA i$ anksto jvertinti ,atsakingam ekspertui” ir
visada atlikti dalyvaujant kitiems asmenims, apmokytiems imtis
veiksmy avarijos atveju.

PRIVALOMA taikyti technines apsaugos priemones, aprasytas
standarto ,EN 60974-9: Lankinio suvirinimo jranga. 9 dalis:
Irengimas ir naudojimas” 7.10; A.8; A.10 punktuose.
SUVIRINIMAS, KAI OPERATORIUS YRA PAKELTAS NUO ZEMES,
TURI BUTI DRAUDZIAMAS, 135KYRUS ATVEJUS, KAl NAUDOJAMOS
SAUGUMO PLATFORMOS.

ITAMPA TARP ELEKTRODY LAIKIKLIY ARBA DEGIKLIY: dirbant
su keliais suvirinimo aparatais ant vieno ruosinio arba ant keliy
elektriskai sujungty ruosiniy, tarp dvqu skirtingy elektrody
laikikliy arba degikliy gali susidaryti pavojinga tusciosios j
suma, kurios verté gali siekti dviguba leisting riba.

Batina, kad patyres koordinatorius atlikty matavimus pri

1.2 SUVIRINIMO APARATO
UTILIZAVIMAS

Pasibaigus Sio suvirinimo aparato naudojimo laikui, jo negalima
iSmesti kartu su jprastomis buitinémis atliekomis.

Vartotojas yra atsakingas uz Sio elektros jrenginio atidavima |
paskirtas elektros jrangos atlieky surinkimo ir perdirbimo vietas
arba kreipimasi j parduotuve, kurioje buvo jsigytas produktas.
Si nuostata taikoma tik jrangos atidavimui Europos Sajungos
teritorijoje (EE] atliekos).

IR AKUMULIATORIAUS |KROVIKLIO

1.3 SAUGOS |SPEJIMAI IR ATSARGUMO PRIEMONES, NAUDOJANT
PRIDEDAMUS LITIO AKUMULIATORIUS
Nesilaikant $iy taisykliy, baterija gali jtrakti, jkaisti, iSsipasti,
uzsidegti ar sprogti:
- Laikykite baterijg
Jokiu badu neatidarykite akumullatorlaus korpuso
Negalima savavaliskai keisti ar modifikuoti akumuliatoriaus
korpusn
- N K liatoriaus ir kelki
Neperdurkite
plaktuku ir nemindziokite.
Nejkraukite akumuliatoriaus sauléje, Salia atviros ugnies ar
panasiomis salygomis.
Nenaudokite ir nepalikite akumuliatoriaus salia krosniy, atviros
ugnies ar kity ilumos 3altiniy.
- Nelaikykite ak liatoriaus orkaitése, mikrobangy kr lése ir

pan.
- Nej I ' li iaus j ugnj ir nekamnkne;o

]dedant baterijg | ! bateruos I|qu bandyk
»+" ir neigi pollq
Neuztrumpinl li iaus gnybty.
Nelaikykite baterijy laisvai sudéty dézéje ar stalciuje, kur jos gali
sukelti tarpusavio trumpajj j 3 arba bati su kitais
metalm|a|sda|kta|s
Visada tinl dokite ir laikykite li¢io jony baterija. PrieSingu
atveju gali kilti gaisras ar jvykti sprogimas arba pablogéti
suvirinimo aparato veikimas.

)

stipriy smuagiy

iaus korpuso i ite jo

siekdamas nustatyti, ar kyla pavojus, ir galéty imtis tinkamy
apsaugos priemoniy, kaip nurodyta standarto ,EN 60974-9:
Lankinio suvirinimo jranga. 9 dalis: Jrengimas ir naudojimas” 7.9
punkte.

- Al li iy jkraukite tik naudojant komplekte esantj jkrovimo
stova ir gerai vedmamo;e patalpo;e
Visada pirkite jrengini Y
Naudokite elementg ar bateruq tik pagal paskirtj, kur
suprojektuota.

d
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Jei naudojimo, jkrovimo ar laikymo metu baterija skleidzia keista
kvapa, kaista ar deformuojasi, ja reikia iSimti i$ lizdo ir daugiau

K iaus.

- Laikykite elementus ir baterijas $varius ir sausus.

- El y arba ak iaus gnybtus valykite sausa ir Svaria
Sluoste.

- Baterija iSmeskite tinkamai (zr. skyriy,,Baterijos 3alinimas”).

- Jei i$ akumuliatoriaus issilieja ragstis arba sklinda keisti kvapai, ji

a nedelsiant pasalinti nuo Silumos 3altiniy ar atviros ugnies.

- Jei ak li jaus ragstis p. ant odos ar drabuziy,
delsi plaukite tekanéiu deni
- Jei iaus ragstis pateko | akis, delsi
pray deniuir kreipkités j gydytoja.

5
%8 L

1.4 AKUMULIATORIAUS SALINIMAS

I3sikrovusi baterija turéty buti perdirbta. Kai kuriose valstybése tai
yra pri Dél infor ijos apie perdirbima kreipkités j vietos
kietyjy atlieky tvarkymo insti
Baterijg ir elektros bei elektronine jranga reikia Salinti atskirai nuo
kity atlieky.

ISPEJIMAS!
Nesalinkite ak li iaus degindami. Tai gali sukelti sprogima.
Pries i$ dami baterija,

kite atviras gnybty vietas tinkama
izoliacine juosta, kad iSvengtuméte trumpojo jungi
Negalima baterijos veikti stipriai karsciui ar ugniai, nes tai gali

sukelti sprogima.

2.]VADAS IR BENDRAS APRASYMAS

Sis suvirinimo aparatas yra srovés generatorius, skirtas lankiniam
suvirinimui, daugiausia suprojektuotas MMA suvirinimui su dengtais
elektrodais (rutiliniais, ragstiniais ir Sarminiais).

Integruota galios DC-DC keitiklio grandiné (nuolatinés srovés) issiskiria
dideliu reguliavimo greiciu ir tikslumu, uztikrinanciais puiky nasuma ir
profesionalaus lygio suvirinimo kokybe.

Autonominj sroves tiekimg uztikrina du li¢io jony akumuliatoriy moduliai,
kurie leidzia pasiekti maksimaly veikimo lankstuma net ir nesijungiant
prie elektros tinklo. Kompaktiska konstrukcija ir didelis manevringumas
leidzia $j jrenginj naudoti logistiskai sudétingose darbo vietose arba
sunkiomis salygomis.

Kiekvienoje baterijoje jmontuota elektroniné valdymo sistema (BMS —
Battery Management System), kuri nuolat kontroliuoja ir stebi jos veikimo
parametrus jkrovimo ir iskrovimo metu, uztikrindama aukstg saugumo,
efektyvumo ir ilgaamziskumo lygj.

Komplektg sudaro specialus dviejy lizdy akumuliatoriaus jkroviklis, skirtas
abiem baterijoms jkrauti vienu metu, taip optimizuojant ir sutrumpinant
bendra proceso trukme.

2.1 PAGRINDINES CHARAKTERISTIKOS

-," = norimy suvirinimo parametry rodymas, keitimas ir i$saugojimas
ekrane.

-, " suvirinimo srovés reguliavimas (MMA proceso rezimas).

- ,HOT START" ir ,ARC FORCE" vir§sroviy parametry reguliavimas.

-, " baterijy likusio jkrovimo lygio rodymas realiuoju laiku.

-," FLUX proceso rezimas, t. y. suvirinimas viela be dujy (naudojant

papildoma,Spool Gun” priedg).

Lanko jtampos reguliavimas ir is anksto nustatyty vielos greicio lygiy

nustatymas (tik,,FLUX" procesui).

Galimybé prijungti prie iSorinio nuolatinés srovés srovés tiekimo

3altinio (naudojimas be baterijy).

2.2 APSAUGOS

- Termostatiné apsauga (suvirinimo aparatas ir akumuliatoriai).

- Trumpojo jungimo ir prilipimo apsauga (MMA).

- Akumuliatoriy jkrovimo ir iskrovimo jtampos bei srovés apsauga (BMS).

-, " pazangus ausinimo ventiliatoriy paleidimas, veikimas ir i$jungimas
(suvirinimo aparatas ir akumuliatoriaus jkroviklis).

-, " automatinis isjungimas.

2.3 PAPILDOMAI UZSAKOMI PRIEDAI
- ,Spool Gun” suvirinimo rinkinys (FLUX).
- Automatiskai tamséjanti kauké: su fiksuotu arba reguliuojamu filtru.

3.TECHNINIAI DUOMENYS

3.1 TECHNINE PLOKSTELE

Pagrindiniai duomenys, susije su suvirinimo aparato naudojimu ir

eksploatacinémis charakteristikomis, yra pateikti techniniy duomeny

ploksteléje, kurioje Zenklai reiskia:
Pav. A

1-  Atitinkamas EUROPOS standartas, reglamentuojantis
suvirinimo prietaisy saugg ir konstrukcija.

2- Gamintojo pavadinimas ir adresas.

3- Modelio pavadinimas.

4- Numatytos suvirinimo proceduros simbolis.

5- Simbolis ,$“: nurodo, kad suvirinimo darbus galima atlikti aplinkoje,
kurioje yra padidinta elektros smugio rizika (pvz., esant arti dideliy
metaliniy masiy).

6- Maitinimo srovés tiekimo tipo simbolis:

7- Korpuso apsaugos laipsnis.

8- Maitinimo 3altinio charakteristikos: baterija.

9-  Suvirinimo grandinés parametrai:

- U, didZiausia tus¢iosios eigos jtampa (atviras suvirinimo grandine).

- 1,/U,: normalizuota srové ir atitinkama jtampa, kurig suvirinimo
aparatas gali tiekti suvirinimo metu.

- A/V-A/V: nurodo suvirinimo srovés reguliavimo diapazong
(maziausig - didziausig) esant atitinkamai lanko jtampai.

10- Suvirinimo aparato identifikavimo serijos numeris (batinas techninei
pagalbai, atsarginiy daliy uzsakymui, produkto kilmés nustatymui).

11- Simboliai, susije su saugos normomis, kuriy reikimé pateikta 1
skyriuje ,Bendrieji lankinio suvirinimo saugos reikalavimai*.

lankinio

Pastaba: Pateiktas suvirinimo aparato plokstelés pavyzdys skirtas
simboliy ir skai¢iy reikSméms paaiskinti; tikslius jasy turimo suvirinimo
aparato techniniy duomeny reik$mes reikia nustatyti tiesiogiai i$ paties
suvirinimo aparato gaminio plokstelés.

3.2 KITITECHNINIAl DUOMENYS
« SUVIRINIMO APARATAS:
- zr.1lentele (1 LENT.);
Suvirinimo aparato svoris nurodytas 1 lenteléje (1 LENT.).

« ELEKTRODO LAIKIKLIS
- zr.2lentele (2 LENT.);

« AKUMULIATORIUS:
- licio jony baterija: 36 V/42 V - 4000 mAh - 144 Wh (2 moduliai);

« AKUMULIATORIAUS |KROVIKLIS:
- jéjimas: AC 100 V/240V - 50/60 Hz - 390 W;
- 1kanalo i$éjimas: DC maks. 42V -4 A- 168 W;
- 2-ojo kanalo iséjimas: DC maks. 42V -4 A - 168 W;

4.DALIY APRASYMAS
4.1 SUVIRINIMO APARATAS: VALDYMO, REGULIAVIMO IR
PRIJUNGIMO JRENGINIAI

Pav.B

Priekinéje puséje:
1- Valdymo skydelis su LCD ekranu (Zr. apradyma toliau);
2-  Greitojo jungimo teigiamas (+) lizdas suvirinimo kabeliui prijungti;
3-  Greitojo jungimo neigiamas (-) lizdas suvirinimo kabeliui prijungti;
4~ Jungtis,Spool Gun” priedui prijungti;
PAV. C
Galinéje puséje:
5- I3orinio nuolatinés srovés srovés tiekimo saltinio jungtis;
PAV.D

Soniniame skyriuj
6- 1-ojo akumuliatoriaus modulio lizdas;

7- Akumuliatoriaus modulio 2 lizdas;

Suvirinimo aparato valdymo skydelis
| PAV. E

a. Mygtukas , (OK jjungimui ir iSjungimui (trumpai paspauskite ir
atleiskite).

b. Alfanumerinis baterijy jkrovimo procento rodymas, kai jos
prijungtos ir prietaisas jjungtas.
Prijungus prie iSorinio srovés tiekimo 3altinio, ekrane rodomas
prijungto sroveés tiekimo 3altinio jéjimo nuolatinés srovés jtampos
dydis (suderinama nuolatinés srovés jtampos sritis - nuo 36 V iki 84
V).

c.  Raidinis ir skaitmeninis nustatytos i$éjimo srovés vertés rodymas,
kai suvirinimo aparatas veikia tus¢iaja eiga MMA rezimu (pagrindinis
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nustatymo parametras), arba vidutinés srovés, kuri faktiskai tiekiama
ir matuojama suvirinimo metu, rodymas.
MMA tusciosios eigos rezimu norima srove galima nustatyti
naudodami mygtukus ,UP“/,DOWN”, atsizvelgiant j medziagos
storj bei naudojamo elektrodo tipg ir skersmenj.
Tuo tarpu, kai piktogramos ,HOT START” arba ,ARC FORCE" yra
aktyvios (mirga), galima perzitréti ir nustatyti atitinkamo pasirinkto
parametro vir§srovés verte.
alfanumerinis lanko jtampos nustatymo vertés rodymas (tik ,FLUX"
nustatymo rezime) arba vidutinés lanko jtampos, kuri faktiskai
reguliuojama ir matuojama suvirinimo metu, rodymas.
e. (MMA) rezime ,MODE” mygtukas leidzia paeiliui pasirinkti ir
nustatyti ,HOT START” (5 A - 50 A diapazone) bei ,ARC FORCE" (5 A
- 50 A diapazone) parametry srovés vertes naudodami ,UP/DOWN*
mygtukus.
llgai paspaudus $j mygtukga aktyvuojamas ir galima nustatyti , FLUX"
procesg (suvirinimas viela be dujy), suderinama su ,Spool Gun”
priedu (jei jis prijungtas).
Veikiant,FLUX" rezimui, atsizvelgiant j atitinkama 0,9 mm skersmens
viela (skirta tik ,Spool Gun” priedui), yra 6 gamykliniai lanko jtampos
nustatymai, kuriems priskirti tiek pat vielos greic¢io lygiy, jau
optimizuoty pagal suvirinamos medziagos storj (sinergija):

[

Greitio lygis (Lu) Medziagos storis (mm)
1 0,6-0,8
2 1,0-1,2
3 1,5
4 2,0
5 2,5
6 3,0

Taciau kiekvienam i 6 pasirenkamy vielos greic¢io lygiy (mirga
simbolis ,Lu” ) leidZziama laisvai keisti atitinkama lanko jtampa,
pradedant nuo numatytos vertés (mygtukai ,UP/DOWN” su
mirksinc¢ia verte), ir iSsaugoti nauja norimag verte (mygtukas
~MODE").

llgai paspaudus mygtuka ,MODE*, grjiztama prie MMA proceso, kuris
bet kuriuo atveju yra numatytas kaip numatytasis suvirinimo aparato
procesas.

f. Mygtukai A / ¥ (UP/DOWN) leidzia didinti arba mazinti pasirinkta
ir tuo metu rodoma parametra (srove, virssrove, jtampg arba greitj)
kintamais Zingsniais.

g. Nuolatinés arba mirksin¢ios gedimo ar apsaugos piktogramos ,0C”,
#OT*, ,OV*, kurios jsijungia priklausomai nuo salygy, dél kuriy jos
atsirado, be to, skamba pertraukiamas garso signalas:

nuolatiné piktograma ,0C" trumpojo jungimo, ,anti-stick”

apsaugos suveikimas;

nuolatiné OT piktograma: generatoriaus perkaitimo apsauga;

greitai mirksinti OT piktograma (intervalas 0,1 sekundés):

akumuliatoriy perkaitimo apsauga;

- piktograma,OT" mirksi létai (intervalas 0,5 sekundés): temperatra

per Zema baterijoms naudoti;

nuolatiné OV piktograma: per maza akumuliatoriy jtampa,

issikrove akumuliatoriai arba per maza nuolatinés srovés tiekimo

3altinio jtampa;

mirganti piktograma ,OV“: per didelé akumuliatoriy jtampa arba

per didelé nuolatinés srovés srovés tiekimo 3altinio jtampa.

Paprastai apsaugos piktogramos yra pateikiamos kartu su klaidos
kodu (alfanumerinis ekranas, rodantis jkrovimo procentg):

- EO: mazas iSorés srovés tiekimo jtampos lygis (jei 3altinis
prijungtas);

E1:issikrovusios baterijos, per maza baterijy jtampa;

E2: per didele akumuliatoriy arba iSorinio srovés tiekimo jtampa;

- E3: per auksta generatoriaus vidaus temperatara;

E4: per auksta akumuliatoriy temperatara;

E5: per Zema akumuliatoriy darbo temperatara;

E6: akumuliatoriy per didelio i$sikrovimo gedimas;

- E7:akumuliatoriy jungimo gedimas;

E8: generatoriaus vidiniy jungciy gedimas;

- E9: per didelis jtampos disbalansas tarp akumuliatoriy.

Jei prijungta tik viena baterija, jei baterijos i3sikrovusios arba bet
kuriuo atveju praéjus mazdaug 10 minuciy neveikimo, prietaisas
automatiskai issijungia.

4.2 AKUMULIATORIAI
Akumuliatoriuose stebima atskiry elementy jtampa, bendra jtampa,
perkrovos sroveé ir korpuso vidaus temperatara.

Prie$ prijungiant jas prie suvirinimo aparato, rekomenduojama patikrinti
ikrovimo ir balanso bukle, paspaudus specialy mygtuka ,, ‘, esantj
ant iSorinio korpuso, atsizvelgiant j indikatoriy reikSmes, kaip aprasyta
lenteléje (3 lentelé).
Jei skirtumas tarp dviejy moduliy yra didelis, rekomenduojamas i$ anksto
jkrovimas, kad baty isvengta galimo per didelio disbalanso apsaugos
isijungimo.
DEMESIO! Jei pakaitomis mirksi dvi lemputés (zr. lentelés
paskuting eilute), tai rodo akumuliatoriy gedima, todél jy
li i (nei jkrovimo, nei iSkrovimo metu).
Net ir visiskas signaly nebuvimas paspaudus mygtukga yra gedimas (visos
lemputés iSjungtos). Paprastai tai reiskia, kad akumuliatoriaus jtampa
nukrito Zemiau minimalios saugos ribos.
Pridétoms baterijoms jdéti tiek suvirinimo aparate, tiek akumuliatoriaus
ikroviklyje yra numatytos 2 specialios vietos: kiti baterijy tipai, kuriy
jungimo standartai ir (arba) jtampa skiriasi nuo nurodytyjy, néra
suderinami.

Pav.F
Prijungimas: atsargiai uzdékite akumuliatoriy modulius ant bégeliy ir
stumkite juos iki galo, kol isgirsite galutinj spragteléjima (,klik”).
ISimimas: paspauskite atrakinimo mygtuka, kaip parodyta paveikslélyje,
ir nuimkite baterijas nuo bégeliy, traukdami jas priesinga kryptimi nei
jungiant.
PASTABOS: |kraukite po kiekvieno intensyvaus naudojimo arba jei
baterijos nenaudojamos ilgg laika (daugiau nei 3-6 ménesius).
Rekomenduojamas jkrovimo lygis ilgalaikiam laikymui — 30 %-60 %.
Rekomenduojamas temperataros diapazonas: eksploatacija -15 °C-+45
°C — jkrovimas +1 °C-+35 °C — laikymas +5 °C-+30 °C.

4.3 AKUMULIATORIUS |KROVIKLIS
Pav.G
Virsutiné pusé:
a. akumuliatoriaus modulio 1 lizdas;
b. akumuliatoriaus modulio 2 lizdas;
c.  jkrovimo padéties indikatorius Nr. 1;
d. jkrovimo padéties indikatorius Nr. 2;
Abi lemputés gali Sviesti nuolat arba mirgéti, bati mélynos arba raudonos
spalvos, todél jy reikSmé skiriasi:

Simbolis

»-
- é
£
[N,
1 s

Naudojimui prijunkite akumuliatoriaus jkroviklj prie elektros tinklo
naudodami specialy srovés tiekimo laidg, patikrindami, ar jis atitinka
techniniy duomeny lenteléje nurodytus parametrus.

Jrenginys jsijungia automatiskai, o tai rodo abi létai mirksin¢ios mélynos

lemputés,, =" (paruosta naudoti).

Siomis salygomis akumuliatorius galima prijungti prie bazés specialiuose

lizduose, kaip aprasyta anksciau.

Akumuliatoriaus jkroviklis akimirksniu automatiskai ir nepriklausomai

pritaiko savo i$éjimus atsizvelgdamas j prijungto akumuliatoriaus bukle

ir jkrovimo kreive.

Vartotojas gali stebéti jkrovimo buseng ir pazanga pagal atitinkama

indikatoriy, kurio reikimés yra tokios:

- [#7h 9 greitai mirksinti mélyna lemputé - baterija ypa¢ i$sikrovusi,
vyksta jkrovimas su jjungtu ventiliavimu;

[ mélyna lemputé mirksi vis é¢iau, jkrovimo lygis Zymiai padidéjo;

- meélyna lemputé 3vie¢ia nuolat - akumuliatoriaus jkrovimas
baigtas.

Be to, gali pasitaikyti Sios dvi situacijos, j kurias reikéty atkreipti démesj,
nes tokiais atvejais jkrovimas bus atidétas arba nebus pradétas:

- E lemputé greitai mirksi pakaitomis raudonai ir mélynai -
akumuliatorius yra perkaites, todél reikia palaukti, kol jis atves, ir atidéti
ikrovima (rekomenduojama atjungti akumuliatoriy nuo bazés ir leisti
jam atsigauti);

- HR# raudona lemputé 3vietia nuolat — baterija sugedusi arba jos
nejmanoma jkrauti.

Indikatorius

PASTABOS:
Kadangi abi

imo jungtys yra visiskai nepriklausomos, vienu metu
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galima prijungti ir pradéti jkrovima net tik vienos baterijos atzvilgiu.
Apsauga nuo perkaitimo gali jsijungti ne tik dél per didelio jkaistimo, bet
ir dél pernelyg zemy aplinkos temperatary, dél ko jkrovimas gali bati
nejmanomas.

Visiskai i$sikrovusiy baterijy jkrovimo trukmé - apie 1-2 val.

5. MONTAVIMAS
DEMESIO! VISUS MONTAVIMO IR ELEKTRINIY PRIJUNGIMY
A DARBUS ATLIKITE TIK TADA, KAI SUVIRINIMO APARATAS
YRA ISJUNGTAS.

ELEKTRINIUS PRIJUNGIMUS TURI ATLIKTI TIK PATYRE ARBA
KVALIFIKUOTI DARBUOTOJAI.
PARUOSIMAS
ISpakuokite suvirinimo aparatg, surinkite pakuotéje esancias atskiras

dalis.

Grjztamojo kabelio ir gnybty surinkimas
Pav.H

Suvirinimo kabelio ir elektroda laikantj gnybta surinkimas

I pav.

5.1 SUVIRINIMO APARATO KELIMO BUDAI

Visos siame vadove apradytos suvirinimo aparaty masinos turi bati
kélimos naudojant rankeng arba dirza, jei toks yra numatytas konkreciam
modeliui (sumontuotas kaip parodyta L pav.).

5.2 SUVIRINIMO APARATO JRENGIMO VIETA

Pasirinkite suvirinimo aparato montavimo vietg taip, kad prie ausinimo

oro jéjimo ir iséjimo angy (priverstiné cirkuliacija ventiliatoriumi, jei toks

yra) nebaty jokiy klidciy; tuo paciu uztikrinkite, kad nebaty jsiurbiami

laidds dulkiy, ésdinantys garai, drégmé ir pan.

Aplink suvirinimo aparatg palikite ne maziau kaip 250 mm laisvos erdvés.
DEMESIO! Suvirinimo aparata pastatykite ant lygaus

A pavirSiaus, kurio apkrova atitinka jo svorj, kad jis
neapsiversty ar nesislinksty, nes tai gali buti pavojinga.

5.3 SUVIRINIMO GRANDINES PRIJUNGIMAI

DEMESIO! PRIES ATLIKDAMI S$IUOS PRIJUNGIMUS,

ISITIKINKITE, KAD SUVIRINIMO APARATAS BUTY ISJUNGTA.
Lenteléje (1 lent.) pateiktos rekomenduojamos suvirinimo kabeliy vertés
(mm?) pagal didziausia suvirinimo aparato tiekiama srove.

Suvirinimo kabelio jungtis tarp gnybty ir elektrodo laikiklio

Jo gale yra specialus gnybtas, skirtas prispausti atvirg elektrodo dalj.

Sis kabelis paprastai jungiamas prie gnybto su zenklu (+).

Suvirinimo srovés grjz jo kabelio prij

Jis turi bati prijungtas prie suvirinamo ruosinio arba prie metalinio stalo,
ant kurio jis padétas, kuo arciau atliekamos jungties.

Sis kabelis paprastai jungiamas prie gnybto su zenklu (-).

ISimtiniais atvejais kai kuriy tipy elektrodams (pvz., elektrodams su
ragstine danga) reikia atvirkstinio prijungimo, nei nurodyta Sioje
instrukcijoje.

Rekomendacijos:

- Suvirinimo kabeliy jungtis reikia iki galo jsukti j greitojo sujungimo
lizdus (jei yra), kad baty uztikrintas nepriekaistingas elektrinis
kontaktas; priesingu atveju jungtys perkaisty, dél to greitai susidévety
ir prarasty efektyvuma.

- Naudokite kuo trumpesnius suvirinimo kabelius.

Venkite naudoti metalines konstrukcijas, nepriklausancias apdirbamam

ruosiniui, kaip suvirinimo srovés grjztamojo kabelio pakaitalg; tai gali

kelti pavojy saugai ir duoti nepatenkinamus suvirinimo rezultatus.

6. MMA SUVIRINIMAS: PROCEDUROS APRASYMAS

6.1 BENDRIEJI PRINCIPAI

- Laikykités elektrody gamintojo nurodymy dél teisingos poliskumo
ir optimalaus suvirinimo srovés stiprumo (paprastai Sie nurodymai
pateikiami ant elektrody pakuotés).

Suvirinimo srove reikia reguliuoti atsizvelgiant j naudojamo elektrodo
skersmenj ir norima atlikti jungtj; orientacinés srovés, kurias galima
naudoti skirtingy skersmeny elektrodams, yra tokios:

Elektrodo skersmuo (mm) ?uvmmmo srové (A)
min. maks.
1,6 25 50
2,0 40 80
25 60 110
32 80 160
4,0 120 200

- Reikia atsizvelgti j tai, kad esant tam pac¢iam elektrodo skersmeniui,
didelés srovés vertés bus naudojamos suvirinant horizontaliai, o
suvirinant vertikaliai arba virs galvos reikés naudoti mazesnes sroves.
Suvirinimo jungties mechanines savybes lemia ne tik pasirinktas
srovés stipris, bet ir kiti suvirinimo parametrai, tokie kaip: lanko ilgis,
suvirinimo greitis ir padétis, elektrody skersmuo ir kokybé (siekiant
uztikrinti tinkamga laikyma, elektrodus reikia laikyti apsaugotus nuo
drégmeés, specialiuose jpakavimuose arba talpyklose).

6.2 PROCEDURA

- Laikydami kauke PRIES VEIDA, elektroda trinkite apie suvirinama detale,
atlikdami judesj, tarsi uzdegtuméte degtuka; tai yra teisingiausias
budas uzdegti lanka.

DEMESIO: NEBUTINA elektrodu dauzyti j suvirinama detale; taip galite
pazeisti jo danga, o tai apsunkins lanko uzdegima.

- Vos uzdegus lanka, stenkités islaikyti atstuma nuo ruosinio, lygy
naudojamo elektrodo skersmeniui, ir islaikyti 5j atstuma kuo pastovesnj
visg suvirinimo metu; nepamirskite, kad elektrodo pasvirimas judéjimo
kryptimi turi bati apie 20-30 laipsniy (pav. M).

- Pasiekus suvirinimo sitlo pabaiga, elektrodo gala reikia Siek tiek
atitraukti atgal, palyginti su judéjimo kryptimi, vir$ kraterio, kad baty
uzpildytas krateris, tada greitai pakelti elektroda i$ lydalo vonios, kad
lankas uzgesty.

SUVIRINIMO SIULO YPATUMAI

Pav.N
7. PRIEZIURA
DEMESIO! PRIES ATLIKDAMI PRIEZIUROS DARBUS,
ISITIKINKITE, KAD SUVIRINIMO APARATAS BUTY
I3JUNGTAS.

NEJPRASTINE PRIEZIURA
NEJPRASTA PRIEZIURA TURI ATLIKTI TIK PATYRE ARBA KVALIFIKUOTI
ELEKTROMEKANIKOS  SRITIES  SPECIALISTAI, LAIKYDAMIESI
TECHNINIO STANDARTO IEC/EN 60974-4.

DEMESIO! PRIES NUIMANT SUVIRINIMO APARATO
A DANGCIUS IR PATEKANT | JO VIDY, |SITIKINKITE, KAD

SUVIRINIMO APARATAS BUTY ISJUNGTA.
Periodiskai, o bet kuriuo atveju atsizvelgiant | naudojimo intensyvuma
ir aplinkos dulkétuma, apziarékite suvirinimo aparato vidy ir pasalinkite
susikaupusias dulkes sausu suslégtu oru (ne daugiau kaip 10 bar).
Venkite nukreipti suspausto oro srautg j elektronines plokstes; jei reikia,
jas valykite labai minkstu Sepetéliu arba tinkamais tirpikliais.
- Tuo paciu patikrinkite, ar elektros jungtys yra gerai priverztos ir ar laidy
izoliacija néra pazeista.
Baigus siuos darbus, vél sumontuokite suvirinimo aparato skydelius,
tvirtai priverzdami tvirtinimo varztus.
- Jokiu badu nevykdykite suvirinimo darby, kai suvirinimo aparatas yra
atidarytas.
Atlikus technine priezitra ar remonta, atkurkite jungtis ir laidus taip,
kaip jie buvo i$ pradziy, pasirapindami, kad jie nesiliesty su judanciomis
dalimis ar dalimis, kurios gali pasiekti auksta temperatara.

8. GEDIMY PAIESKA

JEI |RENGINYS VEIKIA NETINKAMAI, PRIES ATLIKDAMI ISSAMESN]
PATIKRINIMA ARBA KREIPDAMIES | SAVO APTARNAVIMO CENTRA,
PATIKRINKITE, AR:

- Ar reguliuojama rankenéle suvirinimo srové atitinka naudojamo
elektrodo skersmenj ir tipa.

Ar nedega piktogramos ,0OV*, ,OT" ir ,0C", rodancios, kad suveiké
apsauga nuo perkaitimo, per mazos ar per didelés jtampos arba
trumpojo jungimo.

Patikrinkite, ar suvirinimo aparato iséjime néra trumpojo jungimo: jei
taip, pasalinkite gedima.

- Patikrinkite, ar suvirinimo grandinés jungtys yra atliktos teisingai, ypac
ar masés kabelio gnybtas yra tinkamai prijungtas prie ruosinio ir ar tarp
jy néra izoliaciniy medziagy (pvz., dazy).

Akumuliatoriai nebaty issikrove arba netinkami naudoti.
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(ET)
KASUTUSJUHEND

TAHELEPANU! ENNE KEEVITUSSEADE
KASUTUSJUHENDIT HOOLIKALT LABI.

KASUTAMIST LUGEGE

1. OHUTUS JA KASUTUSJARGSET KAITLEMINE

1.1 KAARKEEVITAMISE ULDINE OHUTUS

Operaator peab olema pii kursis ohutu
kasutamisega ning teadllk kaarkeewtusprotsesmdega seotud

htud metest ja idaolukorra

L i d

protseduuridest.
(Vaadake ka standardit ,EN 60974-9: Kaarkeevitusseadmed. Osa 9:
Pai jak ine”).

/N

- Viltige otsest okkupuud: ' ingiga;
keevi dme tiihjk pinge voib teatud tingimustes olla
ohtlik.

- Keevituskaablite iihend kontrollimine ja remont tuleb teha

keevitusseade valjaliilitatud olekus.

- Kasutage seadet ainult k kasutusjuhendis kirjeldatud
viisil.
- Jargige tookoha suhtes kehtivaid juhiseid. Arge k ge niisk

v6i mérgades kohtades. Arge jatke seadet vihma katte. Tootage
hésti valgustatud kohtades.

LN /O

Arge keevitage mahutitel, anumatel ega torustikel, mis sisaldavad
voi on sisaldanud tuleohtlikke vedelaid voi gaasilisi aineid.
Viltige tootamist kloreeritud lahustitega puhastatud materjalidel
voi nende ainete ldheduses.

- Argel ge sur d mahutitel.

- Eemaldage téokohast koik siittivad alned (nt puit, paber, kaltsud
jne).

- Hoidke gaasiballooni eemal soojusallikatest, sealhulgas

péaikesekiirgusest (kui seda kasutatakse).

KEEVITUSSUITSU VOIB OLLA OHTLIK

Keevitamise kdigus tekkivad aurud sisaldavad miirgiseid gaase ja
aure.

Keevitusaurud sisaldavad vahki tekitavaid aineid, nagu on mérgitud
IARC-i monograafias nr 118 (Rahvusvaheline Vahiuuringute
Agentuur).

K,

ude miirgisus séltub jarg
- keevitamiseks kasutatavad metallid;
- keevituselektroodid ja -traat;

- katetest;

- puhastusvahendid, rasvatustid ja muud sarnased ained;
- kasutatav keevitusprotsess.
Koik toétajad peavad jirgima
vahendada keevitusaurude si:
- hoida pead eemal keevitusaurudest;

arge hingake neid aure 5|sse,

tagada piisav o6h voi K d hendeid,
eemaldavad keevitusaurud kaare ldhedusest;

kasutada elektriventileeritud hingamiskaitsega keevituskiivrit,
kui ventilatsioon on ebapiisav.

Direktiivi 2019/130/EL ,To6tajate kaitse t66 kdigus kantserogeensete
véi mutageensete ainete moju eest” nouete tditmiseks on vaja
siistemaatilist ldhenemist keevitusaurude kokkupuute piirnormide
hindamisel, vottes arvesse nende koostist, kontsentratsiooni ja

kokkupuute kestust.

- Tagada piisav elektriline isoleerimine elektrood|, toodeldava
detaili ja ldhed (kit d. ) datud
metallosade suhtes.

Seda on tavaliselt voimalik saavutada, kandes selleks ettendhtud
kindaid, jalatseid, peakatteid ja riideid ning kasutades isoleerivaid

teguritest:

lipool loetletud eeskirju, et

mis

aluseid voi vaipu.
- Ultraviolettkiirgus on kantserogeenne, nagu on margitud IARC
monograafias nr 118; lisaks véivad ultraviolett—ja infrapunakiirgus
kahj da silmi ja pohj da nahapal
Kaitske silmi alati spetsiaalsete ﬁltntega, mis vastavad standardile
UNI EN 169 v6i UNI EN 379 ja on paigaldatud UNI EN 175-le
vastavatele prillidele véi kiivritele.
petsiaal. tulekindl. kaitseriietust (vastavalt
standardlle UNI EN 11611) ja keevituskindaid (vastavalt
standardile UNI EN 12477), viltides naha kokkupuudet kaare
poolt tekitatud ultraviolett- ja mfrapunakurgusega, kaitse
tuleb laiendada ka teistele kaare ldhed viibi le isik |
kasutades selleks mitteporkuvaid ekraane voi kardinad.
Miira: Kui eriti intensiivsete keevitustodde tottu moodetakse
isiklik paevane kokkupuutetase (LEPd) 85 dB(A) v6i rohkem, on
kohustuslik k t bivaid isiklikke kai hendeid (tabel 1).

LO®AO®®

ELEKTRILISED JA MAGNEETILISED VALJAD VOIVAD OLLA OHTLIKUD
Iga juhtme kaudu voolav elektrivool tekitab piiratud ulatusega
elektrilisi ja magnetvilju (EMF). Keevitusvool tekitab EMF-vilja
keevitusringi ja keevitusseade iimbruses.

Elektromagnetvaljad voivad halrlda meditsiinisead

t66d (nt siid: | id, h i aadid, lip id

jne).

Nende seadmete suhtes tuleb votta asjakohased kai d

Niiteks keel juurdepaas keevit d ' lale voi
PR

P 1

riski.

Kéesolev keewtusseade vastab toote tehnilistele standarditele,
mis on ette nidhtud kasutamiseks ainult toostuslikus keskkonnas
professwnaalsetel eesmarkldel Vastavust elektromagnetvéljadele
kokl piirnor d kk ei ole tagatud.
Koik operaatond peavad jdrgima allpool loetletud reegleid, et
viahendada keevitusringist lahtuvate elektromagnetviljade méju
miinimumini:

- lahendada keevituskaableid iiksteisele. Ki
korral kleeplindiga;

hoidke pea ja iilakeha keevitusringist voimalikult kaugel;
- éargel i médhkige keevituskaableid metallist

iimber;

arge keevitage nii, et keha asub keevitusringi keskel;
hoidke molemat keevituskaablit keha samal kuljel
iihendage keevitusvoolu tagasivooluk keevi I
detailile véimalikult Iahedal keevituskohtadele;

arge keevitage Keevitusseade ldhedal;

koik operaatorid peavad jirgima EMF-andmelehel maérgitud
minimaalseid kaugusi;

kaugus elektromagnetvilja allikast punktini, millest kaugemal
kokkupuude on vadiksem kui 20% lubatud miinimumvaartusest: d
=55cm.

A TAIENDAVAD ETTEVAATUSMEETMED

- KEEVITUSTOOD:
- Keskk kus on suur
- Kinnistes ruumides
- Tuleohtlike vo6i plahvatusohthke materjalldejuuresnlekul
NEID PEAB eell It hind v isik” ja neid
tuleb alati teostada teiste isikute juuresolekul kes on saanud
véljaoppe hadaolukordades tegutsemiseks.
Tuleb kasutada standardis ,EN 60974-9: Kaarkeevitusseadmed.

need

g

vo6i keha

d elektril66gi oht

Osa 9: Paigald jal “ punktides 7.10; A.8; A.10
kirjeld tehmli5| meid.
- Keelatud on | kui operaator asub maapinnast

kérgemal, vélja arvatud juhul, kui kasutatakse ohutusplatvorme.
PINGE ELEKTROODIHOIDJATE VOI POLETITE VAHEL: kui totatakse
mitme keevitusseadega iihe detaili voi mitme elektriliselt
iihendatud detaili kallal, voib tekkida ohtlik tiihjapinge summa
kahe erineva elektroodihalduri véi péleti vahel, mille vaartus voib
ulatuda lubatud p||rvaartuse kahekordse suuruseni.

K d koordi peab teg 66tmisi, et kindlal
kas oht on olemas, ning votma
vastavalt standardi ,EN 60974-9: Kaarkeevitusseadmed. Osa 9:
Pail ine ja | ine” punktile 7.9.

teha,

I d L
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A JAAKOHUD

- EBAOIGE KASUTAMINE: Keevitusseade kasutamine muuks
otstarbeks kui ette ndhtud (nt veetorustlku sulatamme) on ohtlik.

- Keelatud on k da kaepidet k dmerip '

- POLETUSOHU
Méned keevitusseade (poleti, elektroodiklemm) ja nende
lahed olevad piirk d véivad k da iile 65 °C: tuleb

kanda sobivat kaitseriietust.
Laske dsja keevitatud detailil enne puudutamist jahtuda!

KESKKONNATINGIMUSED (EN 60974-1)

Puh I di

- P voi aku k id kuiva ja puhta lapiga.

Korvaldage aku nouetekohaselt (vt jaotis ,aku kdrvaldamine”).

Ku| akust lekib hapet voi sellest tuleb imelikku 16hna, tuleb see
ult Idad jusallikatest ja lahtisest tulest.

Kui akuhape satub nahale vo6i riietele, loputage kohe voolava

veega.

Kui akuhape satub silma, loputage silmi kohe rohke veega ja

poorduge arsti poole.

oo
1.4 AKU KAITLEMINE
Tiihjenenud aku tuleks ringlusse vétta. Mones riigis on see

- K ge keevit det ainult jérg ki kohustuslik. Ringlussevotuga seotud teabe saamiseks votke
« ot hemikus -10 °C kuni 40 °C; iihendust kohalike tahkete jadtmete eest vastutavate asutustega.
. ohunuskus ei lileta 50% temperatuuril 40 °C; Aku ja elektri- ning elektroonikaseadmed tuleb kérvaldada eraldi
« suhteline dhuniiskus ei tohi iiletada 90% p il 20 °C; dest jaatmetest.
« Umbritsev 6hk peab olema vaba tol hap gaasid
voi soovitavatest ainetest jne.
LAOHOID HOIATUS!

- Masina ja selle tarvikud (pakendis véi ilma) tuleb hoida suletud
ruumides.

- Umbritseva 6hu temperatuur peab olema vahemikus -20 °C kuni
55°C.

d da plat

Arge kérvaldage akut pol See voib p use.
Enne aku korvaldamist katke paljastatud klemm|d sobiva
isolatsioonilindiga, et valtida liihiseid.

Arge asetage akut tugeva kuumuse véi tule lshedusse, sest see véib

Kui masinal on vedelikjahutus ja limbritseva 6hu p

on alla 0 °C, kasutage tootja soovitatud antifriisi voi tithjendage
hiidraulikasiisteem ja paak vedelikust taielikult.

Votke alati kasutusele asjakohased meetmed, et kaitsta masinat
niiskuse, mustuse ja korrosiooni eest.

—

1.2 KEEVITUSSEADME JA AKULAADIJA KORVALDAMINE

Arge visake keevit det selle k pp li
olmejaatmete hulka.

Kasutaja vastutab selle elektriseadme kérvaldamise eest
elektrisead kérvaldamiseks ja ringl otuks maa i
kogumispunktides voi poorduda poe poole, kust toode osteti. See

sate kehtib ainult seadmete korvaldamise kohta Euroopa Liidu
territooriumil (RAEE).

1.3 OHUTUSHOIATUSED JA ETTEVAATUSMEETMED KAASASOLEVATE

LITIUMAKUDE KASUTAMISEL

Jargmlste reegllte elramme voib po

lekahju ja plak

Hoidke aku Iaste kdeulatusest eemal.

Ara ava aku korpust mingil juhul.

Ara riku ega muuda aku korpust.

- Rra viska akut ega tekita tugevaid l66ke.

Arge torkige aku korpust libi teravate esemetega, drge l66ge seda

haamriga ega astuge selle peale.

Arge laadige akut piikese kies, leegi liheduses ega sarnastes

tingimustes.

Arge kasutage ega jitke akut ahjude, lahtise tule véi muude

soojusallikate lahedusse.

- Arge ge akut ahju, mikrol. ju jms.

Arge visake akut tulle ega kuumutage seda.

- Ara piiiia positiivse ,+" ja negatiivse,-“klemmide polaarsust
vahetada, kui paigaldad akut selle pesasse.

- Arge lithistage aku klemmide vahel.

ﬁrge hoidke akusid lahtiselt kastis v6i sahtlis, kus need véivad

omavahel liihisesse minna voi kus teised metallist esemed véivad

neid liihisesse viia.

hi d iet

aku pur

h

- K ge ja hoidke liitium-i kut alatin6 kohaselt. V: |
juhul voib see pohj d lekahju voi plak v6i méjutad.
iivselt keevit dme tookindl

Laadige akut ainult |
ventileeritavas ruumis.
Ostke alati seadme tootja poolt soovitatud aku.

abil ja hasti

- K ge akut voi akupakki ainult selleks otstarbeks, milleks see
on méeldud.

- Kui aku k laadi voéi hoi ise ajal tekib sellest

k lii I6hn, see k b voi deformeerub, tuleb aku

eemaldada pesast ja seda enam mitte kasutada.
Ara lase akul mirjaks saada.
Hoidke akusid ja patareisid puhtana ja kuivana.

ponj

2. SISSEJUHATUS JA ULDINE KIRJELDUS

Kéaesolev keevitusseade on kaarkeevituseks moeldud voolugeneraator,
mis on peamiselt ette nahtud MMA-keevituseks kaetud elektroodidega
(rutiil-, happe- ja aluselised elektroodid).

Sisseehitatud DC-DC véimsusmuunduri (alalisvoolu) vooluring paistab
silma kiire ja tapse reguleerimisega, tagades suurepdrase joudluse ja
professionaalse tasemega keevituskvaliteedi.

Autonoomne toide on tagatud kahe liitium-ioonaku mooduliga, mis
voimaldavad maksimaalset todpaindlikkust isegi siis, kui puudub
thendus elektrivérguga. Kompaktne disain ja hea kaitlemismugavus
muudavad seadme sobivaks kasutamiseks logistiliselt keerulistes
tookeskkondades voi rasketes tingimustes.

Igal akul on integreeritud elektrooniline juhtimissiisteem (BMS -
Battery Management System), mis kontrollib ja jélgib pidevalt aku
tooparameetreid laadimise ja tiihjenemise ajal, tagades korge ohutuse,
tohususe ja pika kasutusaja.

Komplektis on spetsiaalne kahe pesaga akulaadija, mis véimaldab
molemat akut korraga laadida, optimeerides ja lihendades protsessi
koguaega.

2.1 PEAMISED OMADUSED

- Soovitud keevitusparameetrite kuvamine, muutmine ja salvestamine
ekraanil.

Keevitusvoolu reguleerimine (MMA-protsessireziim).

- Ulevooluparameetrite HOT START ja ARC FORCE reguleerimine.

- Akude jdrelejaganud laadimise protsendi reaalajas kuvamine.
FLUX-protsessireziim ehk gaasivaba traatkeevitus (kasutades valikulist
lisaseadet Spool Gun).

- Kaarpinget reguleerimine ja eelnevalt maaratud traadi kiiruse tasemete
seadistamine (ainult FLUX-protsess).

Voimalus Ghendada vilise alalisvoolu toiteallikaga (kasutamine ilma
akudeta).

2.2 KAITSE

Termostaatiline kaitse (keevitusseade ja akud).

- Luhise- ja kleepumiskaitse (MMA).

Aku laadimis- ja tiihjenemispinge ning voolu kaitse (BMS).
Jahutusventilaatorite (keevitusseade ja akulaadija)
kaivitamine, to0 ja seiskamine.

- Automaatne valjalilitamine.

intelligentne

2.3 SOOVITAVAD TARVIKUD

- Spool Gun-keevituskomplekt (FLUX).

- Automaatselt tumenev keevitusmask: fikseeritud voi reguleeritava
filtriga.

3. TEHNILISED ANDMED
3.1 TEHNILINE TABEL
Keevitusseadme kasutamise ja tookindluse peamised andmed on kokku
voetud tehniliste andmete sildil jargmiste tahendustega:
Joonis A
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1- Kaarkeevitusmasinate ohutust ja ehitust kasitlev Euroopa standard.

2- Tootja nimi ja aadress.

3-  Mudeli nimetus.

4- Ettendhtud keevitusmeetodi stimbol.

5- S-simbol: niitab, et keevitustoid voib teha keskkonnas, kus on
suurenenud elektril6égi oht (nt suurte metallmasside vahetus
laheduses).

6- Toide tllibi simbol:

7- Korpuse kaitseklass.

8- Toideallika tehnilised andmed: aku.

9- Keevitusvooluahela parameetrid:

- U, maksimaalne tiihjpingepinge (keevitusahel avatud).

- 1,/U,: normaliseeritud vool ja vastav pinge, mida keevitusseade
suudab keevitamise ajal anda.

- ANN-A/V: naitab keevitusvoolu reguleerimisvahemikku
(minimaalne - maksimaalne) vastava kaarpingega.

10- Keevitusseade identifitseerimiseks vajalik seerianumber (hddavajalik
tehnilise abi saamiseks, varuosade tellimiseks ja toote paritolu
kindlakstegemiseks).

11- Ohutusnormidele viitavad simbolid, mille tdhendus on esitatud 1.
peatiikis ,Kaarkeevitamise tldised ohutusnéuded”.

Mérkus: Esitatud tupplaadi ndide illustreerib simbolite ja numbrite
tahendust; teie valduses oleva keevitusseadme tdpsed tehnilised
andmed tuleb lugeda otse keevitusseadme tilipplaadilt.

3.2 MUUD TEHNILISED ANDMED
+ KEEVITUSSEADE:

- vttabel 1 (TAB. 1);
d kaal on i tabelis 1 (TAB. 1).

Keevit

« ELEKTROODIHOIDJA TEHNILISED ANDMED:
- vttabel 2 (TAB. 2);

+ AKU:
- liitium-ioonaku: 36 V/42 V - 4000 mAh - 144 Wh (2 moodulit);

« AKULAADUJA:
- sisend: vahelduvvool 100 V/240V - 50/60 Hz — 390 W;
- véljund kanal 1: DC maks. 42V -4 A - 168 W;
- véljund kanal 2: DC maks 42V -4 A- 168 W;

4. OSADE KIRJELDUS

4.1 KEEVITUSSEADE: JUHTIMIS-, REGULEERIMIS- JA
UHENDUSSEADMED

Joonis B
Esikiiljel:

1-  Juhtpaneel LCD-ekraaniga (vt kirjeldust allpool);
2-  Positiivne (+) kiirihendus keevituskaabli thendamiseks;
3- negatiivne (-) kiirihendus keevituskaabli Ghendamiseks;
4-  Spool Gun'i lisaseadme tGihenduspesa;

JOONIS C
Tagakiiljel:
5-  vdlise alalisvooluallika toide;

JOONISD
Kiilgpanelis:
6- aku moodulipesa 1;
7- aku mooduli pesa 2;
’ JOONISE

Nupp,, d) sisse- ja véljalUlitamiseks (vajutage lihidalt ja vabastage).

b. Akude laadimise protsendi alfanumeeriline naidik, kui akud on
uhendatud ja seade on sisse llitatud.

Valise toiteallikaga ihendamisel kuvatakse aga kasutatava toiteallika
sisendpinge vaartus (toetatud alalisvoolu vahemik 36 V kuni 84 V).

c.  Tahistab tahtnumbrilist vaartust, mis naitab MMA-reziimis tiihikdigu
korral seadistatud valjundvoolu (peamine seadistusparameeter) voi
keevitamise ajal tegelikult véljastatud ja moéddetud keskmist voolu.
MMA tiihikdigu reziimis on voimalik UP/DOWN nuppude abil
seadistada soovitud vool tugevus, soltuvalt materjali paksusest ning
kasutatava elektroodi titibist ja Idbimdodust.

Kui aga ikoonid HOT START voi ARC FORCE on aktiivsed (vilkuvad),
on voimalik kuvada ja seadistada vastava valitud parameetri tilevoolu
vaartust.

d. Kaaripinge seadistusvaartuse (ainult FLUX-seadistusreziimis) voi

keevitamise ajal tegelikult reguleeritud ja moodetud keskmise

kaaripinge alfanumeeriline nait.

o

e. Nupp MODE véimaldab MMA-reziimis nuppudega UP/DOWN

jarjestikku valida ja seadistada parameetrite HOT START (vahemikus
5A-50A) ja ARC FORCE (vahemikus 5 A - 50 A) vooluvaartusi.
Nupu pikaajaline allhoidmine aktiveerib aga FLUX-protsessi
(gaasivaba traatkeevitus) ja voimaldab selle seadistamist, mis on
hilduv Spool Gun-lisaseadmega (kui see on tihendatud).
Aktiivses FLUX-reZiimis on vastava labimédduga 0,9 mm traadi
puhul (mida kasutatakse ainult Spool Gun-lisaseadmega) tehases
eelseadistatud 6 kaarpinget, millele on vastavalt seotud sama
arv traadi kiiruse tasemeid, mis on juba optimeeritud vastavalt
keevitatava materjali paksusele (stinergia):

Kiiruse tase (Lu) Materjali paksus (mm)
1 06-0,8
2 1,0-1,2
3 1,5
4 2,0
5 2,5
6 3,0

Koéigi 6 valitava traadi kiiruse taseme puhul (tahis Lu vilgub) on siiski
lubatud vastavat kaarpinget soovi jargi muuta alates ettendhtud
véartusest (nupud UP/DOWN, kus véartus vilgub) ja salvestada uus
soovitud védartus (nupp MODE).

Nupu MODE pikaajalisel allhoidmisel naaseb keevitusseade MMA-
protsessidele, mis on igal juhul keevitusseadme vaikimisi seadistatud
protsess.

f.  Nupud A / ¥ (UP/DOWN) voimaldavad valitud ja hetkel kuvatavat
parameetrit (vool, tlevool, pinge vdi kiiruse tase) muuta tles- voi
allapoole muutuvate sammude kaupa.

g. Rikke- voi kaitsetahised OC, OT, OV, mis on pisivad voi vilkuvad
ja aktiveeruvad vastavalt neid pohjustanud olukorrale, lisaks
katkendlikule helisignaalile:

- pusiv OC-ikoon: liihis, anti-stick-funktsiooni rakendumine;

- pusiv OT-ikoon: generaatori Gilekuumenemiskaitse;

- kiiresti vilkuv OT-ikoon (vilkumisintervall 0,1 sekundit): akude
ulekuumenemiskaitse;

ikoon OT vilgub aeglaselt (intervall 0,5 sekundit): temperatuur on

akude kasutamiseks liiga madal;

- pusiv OV-ikoon: akude alaping, tiihjad akud v6i alaping alalisvoolu

toide;

OV-ikoon vilgub: akude Ulepinge véi alalisvooluallika tGlepinge.

Tavaliselt on kaitsestimbolitele lisatud veakood (alfanumeeriline
ekraan, mis nditab laadimise protsenti):

- EO:vilise toiteallika alapinget (kui allikas on tihendatud);

- E1:akud on tiihjad, akude alaping;

- E2:akude voi valise toiteallika tilepinge;

- E3: generaatori sisetemperatuur on liiga korge;

- E4: akude Uletemperatuur;

- E5:akude toGtemperatuur on liiga madal;

E6: aku liigse tiihjenemise viga;

E7: aku Ghenduse viga;

- E8: generaatori sisemiste tihenduste rike;

- E9: liiga suur pinge tasakaalustamatus akude vahel.

Kui Ghendatud on ainult iiks aku, kui akud on tiihjad véi igal juhul
umbes 10-minutilise tegevusetuse jérel lilitub seade automaatselt
vilja.

4.2 AKUD
Akude puhul jalgitakse Uksikute rakkude pinget,
tilekoormusvoolu ja korpuse sisetemperatuuri.
Enne keevitusseadme (ihendamist on soovitatav kontrollida nende
laadimist ja tasakaalu véliskorpusel asuva spetsiaalse nupu , @ “ abil,
lahtudes indikaatorite tdhendustest, nagu on kirjeldatud tabelis (TAB. 3).
Kui kahe mooduli vaheline erinevus on markimisvaarne, soovitatakse
akusid eelnevalt laadida, et viltida liigse tasakaalustamatuse
kaitsemehhanismi voimalikku kaivitumist.

(tabelis

TAHELEPANU! Kahe mirg helduv vilkumi
' viimane rida) viitab akude rikkele, mistottu neid ei tohi

K da (ei laadi | ega tiihj isel)

Ka maérgutulede tdielik puudumine pdarast nupu vajutamist on
korvalekalle (koik margutuled on kustunud). Tavaliselt tdhendab see, et
aku pinge on langenud alla minimaalse ohutuse kiinnise.

Komplektis olevate akude paigaldamiseks on nii keevitusseadmes kui ka
akulaadijal ette ndhtud kaks spetsiaalset pesa: muud tiilipi akud, mille
tihendusstandard ja/véi pinge erineb néidatust, ei ole Ghilduvad.

Joonis F

kogupinget,

-109 -



Uhendamine: suunake akumoodulid ettevaatlikult liuguritele ja liikake
need I6puni, kuni kostub klops.

Eemaldamine: vajutage vabastusnuppu joonisel ndidatud viisil ja libistage
akud liuguritel tagasi, tommates neid tihendamisega vastupidises suunas.
MARKUSED: Laadige aku pérast iga intensiivset kasutamist voi pikaajalise
kasutamata oleku korral (lle 3-6 kuu).

Soovitatav laadimise taseme pikaajaliseks hoiustamiseks on 30%-60%.
Soovitatav temperatuurivahemik: kasutamine -15 °C kuni +45 °C —
laadimine +1 °C kuni +35 °C — hoiustamine +5 °C kuni +30 °C.

4.3 AKULAADLUJA
Joonis G
Ulemine kiilg:
a. akumooduli 1 pesa;
b. aku mooduli pesa 2;
c. laadimispositsiooni indikaator 1;
d. laadimispositsiooni ndidikutuli 2;
Maélemad margutuled voivad olla pusivalt polevad véi vilkuvad, sinised
voi punased ning omada seetottu erinevat tdhendust:

Joonis |

5.1 KEEVITUSSEADME TOSTMISE VIISID

Koiki kaesolevas kasutusjuhendis kirjeldatud keevitusseadmeid tuleb
tosta kaasasoleva kdepideme voi rihma abil, kui see on mudelile ette
nahtud (paigaldatud vastavalt joonisele L).

5.2 KEEVITUSSEADE PAIGUTAMINE

Valige keevitusseadme paigalduskoht nii, et jahutuséhu sisse- ja

véljalaskeavade juures ei oleks takistusi (sundventilatsioon, kui see on

olemas); samal ajal tuleb veenduda, et seadmesse ei imetaks sisse juhtivat
tolmu, séévitavaid aure, niiskust jne.

Jatke keevitusseadme (imber vahemalt 250 mm vaba ruumi.
TAHELEPANU! Paigutage keevitusseade tasasele pinnale,
mille kand vastab dme kaalule, et viltida selle
iimberkukkumist v6i ohtlikku nihkumist.

5.3 KEEVITUSVORGU UHENDUSED

TAHELEPANU! ENNE JARGMISTE UHENDUSTE TEOSTAMIST

Kasutamiseks ihendage akulaadija vorguga spetsiaalse toitekaabli abil,
kontrollides Gihilduvust tiitbisildil olevate andmetega.
Laadija ltlitub sisse automaatselt, mida néitavad kaks aeglaselt vilkuvat
sinist mérgutulede P (kasutusvalmis).
Selles seisundis on voimalik Ghendada akud alusega spetsiaalsetesse
pesadesse, nagu eelnevalt kirjeldatud.
Akulaadija kohandab oma viljundeid automaatselt ja séltumatult
vastavalt thendatud aku seisundile ja laadimiskoverale.
Kasutaja saab jélgida laadimise seisundit ja edenemist vastava asendi
margutule kaudu, millel on jargmine téhendus:
- [#71 3 sinine mérgutuli vilgub kiiresti, aku on eriti tiihjenenud,
laadimine toimub aktiivse ventileerimisega;
[M@}  sinine mérgutuli vilgub jirjest aeglasemalt, laadimistaseme
oluline téus;
- sinine margutuli péleb pidevalt, aku laadimine on [6ppenud.
Lisaks nendele voivad esineda jargmised kaks olukorda, millele tuleks
tahelepanu poorata, kuna laadimine likkub neil juhtudel edasi voi ei
kaivitu tldse:
& margutuli vilgub kiiresti vaheldumisi punaselt ja siniselt — aku on
tlekuumenemiskaitses, seetottu tuleb lasta akul jahtuda ja laadimist
edasi liikata (soovitatav on aku alusest lahti hendada ja lasta sellel
taastuda);
- [B# punane mérgutuli péleb pidevalt - aku on defektne véi seda ei
saa laadida.

MARKUSED:

Kuna kaks véljundit on tdiesti soltumatud, on véimalik Ghendada ja
laadida korraga ka ainult tihte akut.

Termokaitse voib lisaks tlemadrasele kuumenemisele aktiveeruda ja
laadimist takistada ka liiga madalate timbritsevate temperatuuride korral.
Taielikult tiihjenenud akude laadimine on umbes 1-2 tundi.

5. PAIGALDAMINE
TAHELEPANU! TEOSTAGE KOIK  PAIGALDUS- JA
A ELEKTRILISED UHENDUSED AINULT Slis, KUl
KEEVITUSSEADE ON RANGELT VALJALULITATUD.
ELEKTRIUHENDUSED TOHIB TEHA AINULT KOGEMUSLIKU VOI
KVALIFITSEERITUD PERSONAL.

ETTEVALMISTAMINE
Pakendage keevitusseade lahti ja monteerige pakendis olevad eraldi
osad.
Tagasivoolukaabli ja kI Kokl 1
Joonis H

Keevituskaabli ja elektroodiklemmide kokkupanek

Indikaator Stimbol VEENDUGE, ET KEEVITUSSEADE ON VALJALULITATUD.

:. Tabelis (TAB. 1) on toodud soovituslikud keevituskaablite

labildikepindade  vairtused (mm?)  vastavalt  keevitusseadme
[ ] [ ] g maksimaalsele véljundvoolule.
L—f_-h # Keevituskaabli iihend ide ja elektroodipideme vahel

mh Klemmil on spetsiaalne klamber, mille abil kinnitatakse elektroodi paljas
osa.

See kaabel tuleb tldjuhul thendada klemmiga, millel on mérk (+).

e —————— s Keevi Iu tagasivoolukaabli ihend

See tuleb tihendada keevitatava detailiga voi metallaluse kiilge, millele
see toetub, voimalikult ldhedal keevitatavale liitekohtale.

See kaabel tuleb uldjuhul Ghendada klemmiga, millel on mérk (-).
Erandjuhul nduavad teatud tutipi elektroodid (nt happekattega
elektroodid) vastupidist ihendust vorreldes eespool nimetatud reegliga.

Soovitused:

- Keerake keevituskaablite pistikud kiirihendustesse (kui need on
olemas) taielikult sisse, et tagada tdiuslik elektriline kontakt; vastasel
juhul tekib pistikute tlekuumenemine, mis pohjustab nende kiiret
kulumist ja tohususe kaotust.

- Kasutage véimalikult liihikesi keevituskaableid.

- Véltige toodeldavast detailist eraldiseisvate metallkonstruktsioonide
kasutamist keevitusvoolu tagasivoolukaabli asemel; see voib ohustada
tooohutust ja anda keevitustulemuste osas ebarahuldavaid tulemusi.

6. MMA-KEEVITUS: PROTSEDUURI KIRJELDUS

6.1 ULDISED POHIMOTTED

- Jargige elektroodide tootja juhiseid oige polaarsuse ja optimaalse
keevitusvoolu osas (tavaliselt on need juhised esitatud elektroodide
pakendil).

- Keevitusvoolu tuleb reguleerida vastavalt kasutatava elektroodi
labimoodule ja soovitud Uhenduse tiiiibile; suunava naitena on
erinevate elektroodide labimdotude jaoks kasutatavad voolud

jargmised:
Elektroodi libimot (mm) _Keevitusvool (A)
min. maks.
1,6 25 50
2,0 40 80
2,5 60 110
32 80 160
4,0 120 200

- Tuleb arvestada, et sama elektroodi labiméoédu korral kasutatakse
horisontaalsel keevitamisel korgeid voolutugevusi, samas kui
vertikaalsel voi pea kohal keevitamisel tuleb kasutada madalamaid
voolutugevusi.

- Keevisliite  mehaanilisi  omadusi madravad lisaks  valitud
voolutugevusele ka muud keevitusparameetrid, nagu: kaare pikkus,
keevitamise kiirus ja asend, elektroodide labimoot ja kvaliteet (6ige
sailitamise tagamiseks hoidke elektroode niiskusest eemal, kaitstes
neid spetsiaalsetes pakendites voi konteinerites).

6.2 TOIMING
- Hoides maski NAO EES, hédruge elektroodi otsa keevitatava detaili
peal, tehes liigutust, nagu stitaksite tikku; see on koige digem viis
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kaare stititamiseks.

TAHELEPANU: ARGE koputage elektroodiga téddeldavat detaili; see

voib kahjustada elektroodi katet, muutes kaarleegi stititamise raskeks.

Niipea kui kaar on suttinud, piitidke hoida téddeldavast detailist

kaugust, mis vastab kasutatava elektroodi labimoddule, ning hoidke

seda kaugust keevitamise ajal voimalikult konstantsena; pidage

meeles, et elektroodi kaldenurk lilkumissuunas peab olema umbes

20-30 kraadi (joonis M).

- Keevisombluse 6pus viige elektroodi ots lilkkumissuunast veidi
tahapoole, kraatri kohale, et tdita auk, seejérel tostke elektrood kiiresti
sulavannist vilja, et kaar kustuks.

KEEVISJOONE OMADUSED
Joonis N

7.HOOLDUS

TAHELEPANU! ENNE HOOLDUSTOODE ALUSTAMIST
VEENDUGE, ET KEEVITUSSEADE ON VALJALULITATUD.

ERIHOLDUS
ERIHOLDUSTOOD TOHIB TEOSTAA AINULT ELEKTRO-MEHAANIKA
ALAL KOGEMUSLIK VOI KVALIFITSEERITUD PERSONAL, JARGIDES
TEHNILIST STANDARDIT IEC/EN 60974-4.

TAHELEPANU! ENNE KEEVITUSSEADE JA SISEMUSSE
A PAASEMIST VEENDUGE, ET KEEVITUSSEADE ON

VALJALULITATUD.
Kontrollige regulaarselt ning soltuvalt kasutussagedusest ja keskkonna
tolmususest keevitusseadeaadi sisemust ning eemaldage sinna
kogunenud tolm kuiva suruéhu joaga (maksimaalselt 10 bar).
- Valtige suruéhuvoolu suunamist elektroonikakaartidele; puhastage
neid vajaduse korral vdga pehme harja véi sobivate lahustitega.
Samal ajal kontrollige, et elektritihendused oleksid korralikult kinni
keeratud ja et juhtmestiku isolatsioon ei oleks kahjustatud.
Parast nende toimingute I6petamist paigaldage
keevitusseadeaaparaadi paneelid tagasi ja pingutage kinnituskruvid
korralikult kinni.
- Viltige kindlasti keevitamist avatud keevitusseadega.
Pérast hooldust voi remonti taastage tGhendused ja juhtmestik algse
seisukorra jargi, poorates tahelepanu sellele, et need ei puutuks
kokku liikuvate osadega ega osadega, mis voivad saavutada korgeid
temperatuure.

8. RIKETE OTSIMINE

KUI SEADE EI TOOTA NOUETEKOHASELT, SIIS ENNE SUSTEMAATILISEMATE
KONTROLLIDE TEOSTAMIST VOI TEIE TEENINDUSKESKUSSE POORDUMIST
KONTROLLIGE, ET:

- Kas nuppu abil reguleeritav keevitusvool vastab kasutatava elektroodi
labiméodule ja tudibile.

Kas ikoonid OV, OT ja OC, mis naitavad Ule- voi alapinget voi lihise tottu
rakendunud termilise kaitsme té6tamist, on vélja lulitatud.

- Kontrollige, keevitusseade jaotuse véljundis ei oleks lihist: sellisel juhul
korvaldage rike.

Keevitusvooluahela thendused peavad olema tehtud korrektselt,
eelkodige tuleb veenduda, et maanduskaabli klemm on tdéepoolest
thendatud téddeldava detailiga ning et vahel ei ole isoleerivaid
materjale (nt varvi).

Akud ei ole tiihjad ega kasutuskolbmatud.

(Lv)

LIETOSANAS ROKASGRAMATA

UZMANIBU! PIRMS METINASANAS APARATA LIETOSANAS UZMANIGI
IZLASIET LIETOSANAS ROKASGRAMATU.

1. DROSIBA UN UTILIZACUJA

1.1 VISPARIGA DROSIBA LOKA METINASANA

Operatoram jabut pietiekami informétam par metinasanas aparata
drosu lietosanu un jazina ar loka metinasanas procesiem saistitie
riski, attiecigie aizsardzibas pasakumi un riciba arkartas situacijas.
(Skatit ari standartu ,EN 60974-9: Lokmetinasanas iekartas. 9. dala:
Uzstadisana un lietosana”).

- lzvairieties no tiesa | kta ar inas kédi; metinas
aparata tuksgaitas sprieg noteiktos apstaklos var but bi: .
Metinas kabelu pieslegs park les un r darbi

javeic, kad metinasanas aparats ir izslégts.

- jiet tikai ' ar 3aja rokasgramata sniegtajam

noradém.
- levérojiet noradijumus par darba vietu. Nelietojiet mitras vai
| vietas. izvietojiet lietus ietekmei 13} vietas.

) Paki

Stradajiet labi apgaismotas vietas.

L\ /B

- Nevajadzé veikt uz tvertném, traukiem vai
caurulvadiem, kuros atrodas vai ir bijusi uzglabati uzliesmojosi
skidri vai gazveida produkti.

- lzvairieties no darba ar materialiem, kas tiriti ar hlorétiem

skidinatajiem, vai $o vielu tuvuma.

Nemetiniet spiedtvertnes.

No darba zonas aizvaciet visas uzliesmojosas vielas (piem., koksni,

papiru, lupatas utt.).

Glabajiet gazes balonu t3, lai tas nebitu paklauts siltuma avotiem,

tostarp saules stariem (ja to izmantojat).

METINASANAS DUMI VAR BUT BISTAMI

Metinasanas laika radusies dumi satur toksiskas gazes un tvaikus.
Metinasanas dami satur vielas, kas izraisa vézi, ka noradits IARC 118
monografija (Starptautiska Véza pétniecibas agentira).

damu toksisk ir atkarigs no sadiem faktoriem:

- metali, ko izmanto metinasanai;

- metali, ko izmanto metinasanai;

- parklajumi;

- tirisanas lidzekli j
- izmantotais metinasanas process.
Visiem darbiniekiem ir jaievéro turpmak uzskaititie noteikumi, lai

at un g 4

lidz minii u as dimu ieelpos

- galvu turét talu no jebkadi inas {7

- neieelpot Sos dimus;

- nodrosinat pietiek gaisa apmainu vai i lidzeklus, kas
novérs m dumu uzkras loka t a;

- ja ventilacija ir pietiek lietot metinas kiveri ar

elektriski ventilétu respiratoru.
Lai izpilditu Direktivu 2019/130/ES: darba néméju aizsardziba pret
riskiem, kas saistiti ar kancerogénu vai mutagénu iedarbibu darba
vieta, ir nepieciesama atiska pieeja metinas damu
iedarbibas robeZvértibu novértésanai atkariba no to sastava,
koncentracijas un iedarbibas ilguma.

A

- Nodrosinat atbilstosu elektriskas izolacijas pasakumus attieciba
uz elektrodu, apstradaj. detalu un j tuvuma
(pieejamam) metala dalam, kas ir savienotas ar zeméjumu.
To parasti var panakt, valkajot sim nolak paredzétus cimdus,
apavus, galvassegas un apgérbu, ka ari izmantojot izoléjosas
platformas vai paklajus.

- Ultravioleto starojums ir kancerogéns, ka noradits IARC
monografija Nr. 118; turklat ultravioleto un infrasarkano
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starojumu var bojat acis un izraisit adas apdegumus.

- Vienmeér aizsargajiet acis ar specialiem filtriem, kas atbilst

standartam UNI EN 169 vai UNI EN 379 un ir uzstaditi uz

alzsargbrlllem val klverem, kas atbllst standartam UNIEN 175.
drosu ausargapgerbu (saskana ar

UNI EN 11611) un metinas cimdus (saskana ar UNI EN 12477),

izvairoties no adas paklaus loka jiem ultravioleto un

infrasarkano staru iedarbibai; aizsardziba japaplasina ari uz citam

personam, kas atrodas loka tuvuma, izmantojot neatsverosus

ekranus vai aizkarus.

Trnksna I|men|s Ja ipasi ntenswu metinasanas darbu dé| tiek

A ATLIEKAMIE RISKI

- NEPAREIZA IZMANTOSANA: ir bi: i i metinas
aparatu jebkurai darbibai, kas nav paredzéta (pieméram,
uadensvadu atkausésanai).

Aizliegts izmantot rokturi ka metinasanas aparata iekarsanas
lidzekli.

APDEGUMU RISKS

Dazas metinasanas aparata dalas (deglis, elektrodu turétajs) un
blakus esosas zonas var sasniegt temperatiru, kas parsniedz 65

per icijas i (LEPd) kas °C: |rjava|ka atbilstoss alzsargapgerbs.
|r vienads ar vai parsniedz 85 dB(A) ir obligati jalieto atbilstosi Pirms p ties tikko metina izstradaj laujiet tam
vidualie aizsardzibas lidzekli (1. tabula). atdznst'

OREOEA®

ELEKTRISKIE UN MAGNETISKIE LAUKI VAR BUT BISTAMI

Elektriska strava, kas plist caur jebkuru vaditaju, rada lokalus
elektriskos un magnétiskos laukus (EMF). Metinasanas strava
rada EMF lauku metinasanas kédes un pasa metinasanas aparata
apkartne.

Elektromagnétiskie lauki var traucét dazu medicinisko ieri¢u
darbibu (pieméram, sirds ritma regulétaju, elposanas aparatu,
metala protézu utt.).

Ir ]avelc atbllst05| aizsardzibas pasakumi attieciba uz 3o iericu

Piemé , jaaizliedz piekluve metmasanas aparata

VIDES APSTAKLI (EN 60974-1)

- Metinasanas aparatu drikst lietot tikai $ados vides apstaklos:
gaisa temperatira no -10 °C lidz 40 °C;

relativais gaisa mitrums neparsniedz 50 % pie 40 °C;

relativais gaisa mitrums neparsniedz 90 % pie 20 °C;

Apkartéja gaisa nedrikst bat putekli, skabes, gazes vai korozivas
vielas utt.

.

UZGLABASANA

- Aparatu un ta piederumus (ar vai bez iepakojuma) novietojiet
slegtas telpas.

- Vides temperatarai jabut no -20 °C lidz 55 °C.

darb|bas zonai vai javeicindividuala riska novértésanam

Ja aparats ir aprikots ar skidruma dzesesanas 5|stemu un apkarteja
atara ir

Sis metinasanas aparats atbilst tehniskajiem produktu standartiem,
kas paredzéti i sanai tikai rap iska vidé profi aliem
mérkiem. Nav garanteta atbllstlba pamatrobezvertlbam attieciba uz
cilvéku paklautibu elekt j laul jsaimnieciba:
vid

Visiem operatoriem ir jaievéro turpmak uzskaititie noteikumi, lai lidz
minimumam samazinatu EMF iedarbibu no metinasanas kédes:
savienot metinasanas vadus ciesi kopa. Ja iespéjams, nostipriniet
tos ar limlenti;

galvu un kermeni turiet péc iespéjas talak no kédes;
nekad neaptiniet metinasanas vadus ap metala priekSmetiem vai
kermeni;

nelietojiet metinasanu, ja kermenis atrodas metinasanas kédé;
abas metinasanas vadu galus turiet viena kermena pusé;
metinasanas stravas atgriezes vadu pievienojiet metinamajam

balam péc iespéjas tuvak meti i vietai;

- nelodéjiet tuvu meti

visiem 'darblnl kiem jaievéro mlnlmalle attalumi, ka noradits EMF
datu lapa;
- attalums no EMF avota lidz punktam, kura iedarbiba ir mazaka par

20 % no minimali pielaujamas vértibas: d = 55 cm.

PAPILDU PIESARDZIBAS PASAKUMI
- METINASANAS DARBI:
- vidé ar paaugstinatu elektriskas stravas trieciena risku
- Sléegtas telpas
- Jaklatir uzli josi vai spradzienbi i materiali

p ak par 0 °C: i
antifrizu vai pilniba izt jiet hidr
Skidruma.

Vienmeér veiciet atbilstosus pasakumus, lai pasargatu aparatu no
mitruma, netirumiem un korozijas.

2

1.2 METINASANAS APARATA UN AKUMULATORA LADETAJA

kontt'lru un tvertni no

UTILIZACJA
Kad metinas aparata kalpos laiks ir beidzies, to nedrikst
izmest kopa ar par ji dzives atkrit

Lietotaja pienakums ir nodot o elektriskas iekartas atkritumus ipasi
noraditajas savaksanas vietas, kas paredzétas elektriskas iekartas
atkritumu savaksanai un parstradei, vai vérsties pie veikala, kura
produkts tika iegadats. Sis nosacijums attiecas tikai uz iekartu

iznicinas Eiropas S ibas teritorija (RAEE).

1.3 BRIDINAJUMI UN DROSIBAS PASAKUMI, LIETOJOT PIEVIENOTOS
LITIJA AKUMULATORUS

So noteikumu neievérosana var
parkarsanu, uzpas éku un eksplozij
Glabajiet bateriju bérniem nepieejama vieta.

- Nekada gadljuma neatverlet baterijas korpusu.
- izjauciet un ' | korpusu.
- N iet ak I U un neizraisiet spécigus triecienus.

- Neduriet akumulatora korpusu ar smailiem priekimetiem,
to ar amuru un neuzkapiet uz ta.

izraisit baterijas plisumu,

Tas ieprieks JAnovérté ,atbildigajam ekspertam” un
javeic citu personu klatbatné, kuras ir apmacitas rikoties arkartas
situacijas.

Irjaizmanto tehniskie aizsardzibas lidzekli, kas aprakstiti standarta
»~EN 60974-9: Lokmetinasanas iekartas. 9. dala: Uzstadisana un
lietosana” 7.10., A.8. un A.10. punkta.

IR AIZLIEGTA metinasana, ja operators atrodas virs zemes, iznemot
gadijumus, kad tiek izmantotas drosibas platformas.

' I u saulé, uguns tuvuma vai lidzigos
apstaklos
Neli un aji k latoru pie krasnim, atklatas
Iiesmas vai citiem siltuma avotiem.
- Neievietojiet bateriju cepes , mikrovilnu krasnis utt.
Neiemetiet akumulatoru uguni un nekarséjiet to.
levietojot bateriju tas paredzétaja nodalijuma,
apmainit pozitiva,+” un negativa,-"pola polaritati.

neméginiet

kasté vai atvilktné, kur tas
varétu savstarpéji isslégties vai kur tas varétu isslégt citi metala

- SPRIEGUMS STARP ELEKTRODU TURETAJIEM VAl DEGLIEM: - Neizraisiet baterijas kontaktu isslegumu.
stradajot ar vairakiem metinas parati uz viena detal - labajiet baterijas n
vai vairakam elektriski am detalam, var rasties bistama
tuksgaitas spri starp diviem dazadiem elektrodu priek$meti.

turétajiem vai degliem, sasniedzot vértibu, kas var bat divreiz
lielaka par pielaujamo robezu.

Ir nepiecieSams, lai pieredzéjis koordinators veiktu mérijumus
ar mérinstrumentiem, lai noteiktu, vai pastav risks, un varetu
veikt atbilstosus aizsardzibas pasal ka adi ta

Vienmeér pareizi lietojiet un uzglabajiet litija jonu akumulatnru.

Pretéja gadijuma var izraisit ugunsgréku vai ploziju vai
negativi ietekmét metinasanas aparata darbibu.
- Uzlades veiciet, i jot tikai komplektacija iekl

»~EN 60974-9: Lokmetinazanas iekartas. 9. dala: Uzstadisana un
lietosana” 7.9. punkta.

lades pamatni, un labi védinama telpa.
V|enmer |egadaj|et|es akumulatoru, ko iesaka iekartas razotajs.
- Lietoj u vai al I u tikai tam paredzétajam
mérkim.
- Ja lietos

Iadas Tahae 1 1

vai laika S
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izdala neparastas smakas, klast karsts vai deforméjas, tas ir
jaiznem no savas vietas un vairs nedrikst tikt lietots.
Akumulatoru nedrikst samitrinat.

- Uzturiet el un ak I us tirus un sausus.

- Tirietel vai ak I ak ktus ar sausu un tiru dranu.

- Bateriju izmetiet atbilstosi ik i (sk sadalu ,Baterijas
izmesana”).

Ja no akumulatora noplust skabe vai no ta nak divaina smarza, to
nekavéjoties jaattalina no siltuma avotiem vai atklatas liesmas.

Ja akumulatora skabe nonak saskaré ar adu vai apgérbu,
nekavéjoties noskalojiet ar tekosu udeni.

- Ja akumulatora skabe nonak saskaré ar acim, tas nekavéjoties
rapigi izskalojiet ar ideni un ies ar arstu.

"
%9 —
1.4 BATERIJAS UTILIZACUJA
Izlietoto akumulatoru japarstrada. Dazas valstis tas ir obligati.
Sazinieties ar vietéjam cieto atkritumu iekos iestade
lai sapemtu informaciju par parstradi.
Akumulatoru un elektriskas/elektroniskas iekartas jautilizé atseviski
no cita veida atkritumiem.

BRIDINAJUMS!

Neizmetiet bateriju uguni. Tas var izraisit eksploziju.
Pirms Dbaterijas iznicinas atklatos K
piemérotu izolacijas lenti, lai novérstu isslegumus.
Neizvietojiet bateriju spéciga siltuma vai uguni, jo tas var izraisit
eksploziju.

parklajiet ar

2. 1EVADS UN VISPARIGS APRAKSTS

Sis metinasanas aparats ir stravas generators loka metinasanai, kas
galvenokart paredzéts MMA metinasanai ar apvalkotiem elektrodiem
(rutila, skabajiem un baziskajiem).

lebavétajai DC-DC jaudas parveidotaja shémai (lidzstravas) piemit liels
regulésanas atrums un augsta precizitate, nodrosinot izcilu veiktsp&ju un
profesionala limena metinasanas kvalitati.

Autonoma barosana tiek nodrosinata ar diviem litija jonu akumulatoru
moduliem, kas lauj sasniegt maksimalu darbibas elastigumu pat bez
piesleguma elektrotiklam. Kompaktais dizains un lieliska manevréjamiba
padara 30 iekartu piemérotu lieto3anai logistikas zina sarezgitas darba
vidés vai smagos apstak|os.

Katra akumulatora ir integréta elektroniska vadibas sistéma (BMS -
Battery Management System), kas uzladésanas un izlades laika pastavigi
kontrolé un uzrauga ta darbibas parametrus, nodrosinot augstu drosibas,
efektivitates un ilgmuazibas limeni.

Komplektacija ietilpst specials divu vietu akumulatoru ladétajs, kas |auj
vienlaikus uzladét abus akumulatorus, tadéjadi optimizéjot un samazinot
kopéjo procesa laiku.

2.1 GALVENAS IPASIBAS

- Vélamo metinasanas parametru paradisana, maina un saglabasana
displeja.

- Metinasanas stravas regulésana (MMA procesa rezims).

- HOT START un ARC FORCE parslodzes parametru regulésana.

- Akumulatoru atlikusas uzladésanas procentuala dala tiek paradita
reallaika.

- FLUX procesa rezims, t. i, metinasana ar stiepli bez gazes (izmantojot
papildu piederumu Spool Gun).

- Loka sprieguma regulésana un ieprieks iestatitu stieples atruma limenu
iestatisana (tikai FLUX procesam).

- lespéja pieslégties aréjam lidzstravas barosanas avotam (izmantosana
bez akumulatoriem).

2.2 AIZSARDZIBA

- Termostata aizsardziba (metinasanas aparats un akumulatori).

- Issavienojuma un pielipsanas aizsardziba (MMA).

- Akumulatoru uzladésanas un izladésanas sprieguma un stravas
aizsardziba (BMS).

- Dzesé3anas ventilatoru (metinasanas aparata un akumulatoru ladétaja)
vieda iedarbinasana, darbiba un izslégsana.

- Automatiska izslégsanas.

2.3 PIEEJAMIE PAPILDUS PARDOSANAS PARIKAS
- Metinasanas komplekts,Spool Gun” (FLUX).
- Automatiski tumsojama maska: ar fiksétu vai reguléjamu filtru.

3. TEHNISKIE DATI

3.1 TEHNISKAS SPECIFIKACIJAS

Galvenie dati par metinasanas aparata lietosanu un veiktspéju ir apkopoti

tehniskaja plaksnité ar s$adu nozimi:

Att.A

1- Eiropas standarts, kas attiecas uz loka metinasanas aparatu drosibu
un konstrukciju.

2- Razotaja nosaukums un adrese.

3-  Modela nosaukums.

4- paredzétas metinasanas metodes simbols.

5- Simbols S: norada, ka metinasanas darbus var veikt vidé ar
paaugstinatu elektriskas stravas trieciena risku (pieméram, tiesa lielu
metala masu tuvuma).

6- Barosanas avota tipa simbols:

7- Korpusa aizsardzibas pakape.

8- Barosanas avota raksturlielumi: akumulators.

9- Metinasanas kédes darbibas raditaji:

- U, maksimalais tuk3gaitas spriegums (atvérta metinasanas kéde).
- 1,/U,: normalizéta strava un atbilstosais spriegums, ko metinasanas
aparats var nodrosinat metinasanas laika.

A/V-A/V: norada metinasanas stravas regulésanas diapazonu

(minimums — maksimums) pie atbilstosa loka sprieguma.

10- Metinasanas aparata identifikacijas numurs (nepieciesams
tehniskajam atbalstam, rezerves dalu pasutisanai un produkta
izcelsmes noskaidrosanai).

11- Simboli, kas attiecas uz drosibas normam, kuru nozime ir izklastita 1.
nodala,Visparéja drosiba loka metinasana”.

Piezime: Noraditais identifikacijas plaksnes piemérs ir orient&jo3s attieciba
uz simbolu un ciparu nozimi; precizas tehniskas specifikacijas jusu riciba
eso$ajam metinasanas aparatam ir janoskaidro tiesi uz pasa metinasanas
aparata identifikacijas plaksnes.

3.2 CITITEHNISKIE DATI
« METINASANAS APARATS:
- skatit 1. tabulu (TAB. 1);
Metinasanas aparata svars ir noradits 1. tabula (1. TAB.).

« ELEKTRODU TURETAJA TEKNISKIE DATI:
- skatit 2. tabulu (TAB. 2);

« AKUMULATORS:
- Litija jonu akumulators: 36 /42 V - 4000 mAh - 144 Wh (2 moduli);

+ AKULATORU LADETAJS:
- leejas spriegums: mainstrava 100 V/240V - 50/60 Hz - 390 W;
- 1.kanala izeja: DC maks. 42V -4 A - 168 W;
- 2.kanala izejas jauda: DC maks. 42V -4 A-168W;

4. DETALJU APRAKSTS
4.1 METINASANAS APARATS: KONTROLES, REGULESANAS UN
PIESLEGSANAS IERICES

Att.B
PriekSpusé:
1- Vadibas panelis ar LCD displeju (skatit aprakstu talak);
2- Atrsavienojums pozitivajam (+) polam metinasanas kabela
pieslégsanai;
3- Atrsavienojums negativajam polam () metinasanas kabela

pieslégsanai;
4-  Spool Gun piederuma savienojuma ligzda;

ATT.C

Aizmuguré:

5- savienojums aréjai lidzstravas barosanas avotam;
ATT.D

Sanu nodalijuma:
6- 1.akumulatora modula nodalijums;
7-  2.akumulatora modula nodalijums;

METINASANAS APARATA VADIBAS PANELS
| ATT.E

a. Poga, U "jeslégsanai un izslegsanai (nospiediet un isi atlaidiet).

b.  Alfanumerisks akumulatoru uzladésanas procentualais raditajs, ja
tie ir pievienoti un ierice ir ieslégta.
Savukart, ja ierice ir pieslégta aréjam stravas avotam, tiek paradita
barosanas avota ieejas lidzstravas sprieguma vértiba (saderigais
lidzstravas sprieguma diapazons ir no 36 V lidz 84 V).

c.  Alfanumerisks raditajs, kas norada uzstadito izejas stravas vértibu,
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kad metinasanas aparats darbojas tuksgaita MMA rezima (galvenais
iestatijuma parametrs), vai ari vidéjo stravu, kas faktiski tiek pievadita
un izmérita metinasanas laika.

MMA rezima bez slodzes var iestatit vélamo stravu, izmantojot pogas
UP/DOWN, atkariba no materiala biezuma un izmantota elektroda
veida un diametra.

Savukart, ja ir aktivas (mirgojosas) ikonas HOT START vai ARC
FORCE, ir iespéjams paradit un iestatit atbilstosa izvéléta parametra
parslodzes stravas vértibu.

d. Alfanumerisks loka sprieguma iestatijuma vértibas radijums (tikai
FLUX iestatidanas rezima) vai vidéja loka sprieguma vértiba, kas
faktiski tiek reguléta un mérita metinasanas laika.

e. Poga MODE MMA rezima lauj secigi izvéléties un iestatit stravas

vértibas parametriem HOT START (diapazona no 5 A lidz 50 A) un
ARC FORCE (diapazona no 5 A lidz 50 A) ar pogam UP/DOWN.
Savukart, ilgstosi nospiezot pogu, tiek aktivizéts un ir iespéjams
iestatit FLUX procesu (metinasana ar stiepli bez gazes), kas ir saderigs
ar Spool Gun piederumu (ja tas ir pieslégts).
Kad FLUX rezims ir ieslégts, attieciba uz atbilstoso 0,9 mm diametra
vadu (kas paredzéts tikai Spool Gun piederumam), ir pieejami 6
ripnica iestatiti loka sprieguma vértibas, kuram ir piesaistiti tikpat
daudz vadu atruma limeni, kas jau ir optimizéti atbilstosi metinajama
materiala biezumam (sinergija):

Atruma limenis (Lu) Materiala bi (mm)
1 06-0,8
2 1,0-1,2
3 1,5
4 2,0
5 2,5
6 3,0

Tomér katram no 6 izvéléjamajiem stieples atruma limeniem (indekss
Lu mirgo) ir atlauts péc vélésanas mainit attiecigo loka spriegumu,
sakot no paredzétas vértibas (taustini UP/DOWN ar mirgojosu
veértibu), un saglabat jauno vélamo vértibu (taustins MODE).

llgstosi nospiezot MODE pogu, tiek atgriezts pie MMA procesa, kas
katra gadijuma ir iestatits ka metinasanas aparata nokluséjuma
process.

f.  Taustini A / ¥ (UP/DOWN) |auj paaugstinat vai pazeminat izvéléto
un taja bridi redzamo parametru (strava, parslodze, spriegums vai
atruma limenis) ar mainigiem soliem.

g. Nemainigas vai mirgojosas klidu vai aizsardzibas ikonas OC, OT,
0V, kas iedegas atkariba no apstakliem, kas tas izraisijusi, papildus
partrauktai skanas signalam:

- nemainiga OC ikona: issavienojums, pretiekilésanas aizsardziba;
- fikséta OT ikona: generatora parkarsanas aizsardziba;

atri mirgojosa OT ikona (intervals 0,1 sekunde): akumulatoru

parkarsanas aizsardziba;

- OT ikona léni mirgo (intervals 0,5 sekundes): temperatura ir parak

zema, lai izmantotu akumulatorus;

nemainiga OV ikona: akumulatoru zems spriegums, izladéti

akumulatori vai zems barosanas avota spriegums;

- ikona OV mirgo: akumulatoru parspriegums vai lidzstravas

baro3anas avota parspriegums.

Parasti aizsardzibas ikonam pievienots kludas kods (alfanumeriskais
displejs, kas rada uzladésanas procentus):

EO: aréja barosanas avota zems spriegums (ja avots ir pieslégts);
E1:izladéti akumulatori, akumulatoru zemspriegums;

- E2:akumulatoru vai aréja baro3anas avota parspriegums;

- E3: generatora iekséja temperatlra parsniedz pielaujamo;

E4: akumulatoru parkarsana;

E5: parak zema akumulatoru darba temperatara;

- E6: akumulatoru parmérigas izlades klada;

E7: akumulatoru savienojuma kluda;

E8: generatora iek$&jo savienojumu kluda;

- E9: parmérigs sprieguma nelidzsvarotiba starp akumulatoriem.

Ja ir pieslégts tikai viens akumulators, ja akumulatori ir izladéjusies
vai jebkura gadijuma péc aptuveni 10 minatém bezdarbibas ierice
automatiski izsledzas.

4.2 AKUMULATORI

Akumulatoriem tiek uzraudzits atsevisku elementu spriegums, kopéjais
spriegums, parslodzes strava un korpusa iekséja temperatara.

Pirms to pieslégsanas metinasanas aparatam ir ieteicams parbaudit
uzladésanas stavokli un lidzsvaru, izmantojot specialo pogu, @ " kas
atrodas uz aréja korpusa, vadoties péc indikatoru nozimes, ka aprakstits

tabula (3. tabula).
Ja starpiba starp abiem moduliem ir ievérojama, ieteicams veikt
preventivu uzladésanu, lai izvairitos no iespéjamas parmérigas
nelidzsvarotibas aizsardzibas iedarbinasanas.
UZMANIBU! Ja divas indikatoru gaismas parmainus mirgo
A (skatit tabulas pédéjo rindu), tas norada uz akumulatoru
darbibas traucéjumiem,

un tos nedrikst lietot (ne

1adas

ne rezima).
Ari signalu pilniga neparadisanas péc pogas nospiesanas ir klada (visi
indikatori ir izslégti). Parasti tas nozimé, ka akumulatora spriegums ir
nokrities zem minimalas drosibas robezas.
Piegadato akumulatoru uzstadidanai gan metinasanas aparata, gan
akumulatoru ladétaja ir paredzétas 2 specialas vietas: citi akumulatoru
veidi ar savienojuma standartu un/vai spriegumu, kas atskiras no
noradita, nav saderigi.

Att. F
Pieslégsana: akumulatoru modulus uzmanigi ievietojiet sliedés un
iebidiet lidz galam, lidz izdzirdat klikski.
Iznemsana: nospiediet atblokésanas pogu, ka paradits attéla, un vadiet
akumulatorus pa sliedém, izvelkot tos pretéja virziena neka pievienosanas
laika.
PIEZIMES: Uzladéjiet péc katras intensivas lietodanas vai ilgstosas
nelietosanas (vairak neka 3-6 ménesus).
leteicamais uzladésanas limenis ilgtermina uzglabasanai: 30 %-60 %.
leteicamais temperataras diapazons: ekspluatacija -15 °C—+45 °C —
uzladésana +1 °C—+35 °C — uzglabasana +5 °C-+30 °C.

4.3 AKUMULATORU LADETAJS
Att. G
Augséja puse:
a. akumulatora modula 1 nodalijums;
b. akumulatora modula 2 nodalijums;
c. uzlades stavokla indikators 1;
d. uzladésanas stavokla indikators 2;
Abas indikatoru lampinas var degt nepartraukti vai mirgot, bat zilas vai
sarkanas, un tadéjadi tam var bat atskiriga nozime:

Indikatora gaisma Simbols
»
- - ']
[EaK ]
()
. s

LietoSanai pievienojiet akumulatoru ladétaju elektrotiklam, izmantojot

atbilsto3u barosanas kabeli, parbaudot atbilstibu datu plaksné noraditajai

informacijai.

lerice ieslédzas automatiski, un to norada abas léni mirgojosas zilas

indikatora lampinas = (gatavs lietosanai).

Saja stavokli akumulatorus var pievienot pamatnei paredzétajos

nodalijumos, ka aprakstits ieprieks.

Akumulatoru ladétajs automatiski un neatkarigi uzreiz pielago savas

izejas atbilstosi pievienotas baterijas stavoklim un uzladésanas liknei.

Lietotajs var uzraudzit uzladésanas stavokli un gaitu, izmantojot

indikatoru, kas atbilst attiecigajai pozicijai, ar $adu nozimi:

- [#71 3¢ zils indikators atri mirgo, akumulators ir ipasi izladéts, notiek
uzladésana ar aktivu ventilaciju;

- [} zils indikators mirgo arvien lénak, ievérojams uzladésanas

stavokla uzlabojums;

zils indikators deg nepartraukti, akumulatora uzladésana

pabeigta.

Papildus Siem gadijumiem var rasties 3adi divi apstakli, uz kuriem ir

Vvérts pievérst uzmanibu, jo 3ados gadijumos uzladésana tiks atlikta vai

netiks uzsakta:

E indikators strauji mirgo parmainus sarkana un zla krasa —

akumulatoram ir iedarbinajusies termiska aizsardziba, tapéc tas ir

jaatstaj atdzist un uzladésana jaatliek (ieteicams atvienot akumulatoru

no pamatnes un |aut tam atjaunoties);

- R# sarkana gaismina deg nepartraukti — akumulators ir bojats vai
to nevar uzladét.

PIEZIMES:
Ta ka abi izvadi ir pilnigi neatkarigi, vienlaikus ir iespéjams pieslégt un
veikt akumulatora uzladésanu ari tikai vienam akumulatoram.
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Termiska aizsardziba var iedarboties ne tikai parmérigas sasilsanas
gadijuma, bet ari nepielaut uzladésanu, ja apkartéja temperatdra ir parak
zema.

Pilniba izladétu bateriju uzladésanas laiks ir aptuveni 1-2 stundas.

5.UZSTADISANA
UZMANIBU! VISAS UZSTADISANAS UN ELEKTRISKO
A PIESLEGSANU DARBIBAS VEICAM TIKAl TAD, JA
METINASANAS APARATS IR PILNIBA IZSLEGTS.

ELEKTRISKOS PIESLEGUMUS DRIKST VEIKT TIKAI PIEREDZEJUSI VAI
KVALIFICETI DARBINIEKI.

SAGATAVOSANA
Izpakojiet metinasanas aparatu un samontéjiet iepakojuma esosas
atseviskas detalas.

Atgriezes kabela un knaibles montaza
Att.H

Metinasanas kabela un elektrodu turétaja savienosana
latt.

5.1 METALA METINASANAS APARATA PACELSANAS VEIDI

Visas 3aja rokasgramata aprakstitas metinasanas aparatus japacéla,
izmantojot rokturi vai komplekta ieklauto siksnu, ja ta ir paredzéta
konkrétajam modelim (uzstadita , ka aprakstits attéla L).

5.2 METINASANAS APARATA UZSTADISANAS VIETA

Izvélieties metinasanas aparata uzstadianas vietu ta, lai pie dzesésanas

gaisa ieplades un izplades atverém (piespiedu cirkulacija ar ventilatoru, ja

tads ir) nebltu skérs|u; vienlaikus parliecinieties, ka netiek iestkti vadijosi

putekli, korozivi tvaiki, mitrums utt.

Ap metinasanas aparata saglabajiet vismaz 250 mm brivo telpu.
UZMANIBU! Novietojiet metinasanas aparatu uz lidzenas

A virsmas, kuras nestspéja atbilst aparata svaram, lai
novérstu ta 3

P9 vai bi: parvi
5.3 METINASANAS KEDES PIESLEGUMI
UZMANIBU! PRIEKS TA, KA VEIKT TURPMAKOS
A SAVIENOJUMUS, PARBAUDIET, KA METINASANAS APARATS
IR IZSLEGTS.
Tabula (1. tab.) ir noraditas ieteicamas metinasanas kabelu skérsgriezuma
vértibas (mm?) atkariba no metinasanas aparata maksimalas stravas.

Metinas kabela starp |k un elektrodu
turétaju

Ta gala ir speciala skava, kas paredzéta elektroda atklatas dalas
nostiprinasanai.
So vadu parasti pieslédz skavai ar simbolu (+).

Metinasanas stravas atgriezes kabela pieslégsana

Tas japievieno metala detalai, kas jametina, vai metala galdam, uz kura ta
atrodas, péc iespéjas tuvak veicamajam savienojumam.

So vadu parasti pieslédz spailé ar simbolu (-).

Iznémuma gadijumos daziem elektrodu veidiem (pieméram, elektrodu
ar skabes parklajumu) ir nepieciesama pretéja pieslégsana neka noradits
ieprieks.

leteikumi:

- Pilniba ieskravéjiet metinasanas kabelu savienotajus atrsavienojumos
(ja tadi ir), lai nodrosinatu nevainojamu elektrisko kontaktu; pretéja
gadijuma savienotaji parkarstis, kas izraisis to atru nolietosanos un
efektivitates zudumu.

- Izmantojiet péc iespéjas isakus metinasanas vadus.

- lzvairieties no metala konstrukciju, kas nav dala no apstradajama
detalas, izmanto$anas ka metinasanas stravas atgriezes kabela
aizstajéju; tas var apdraudét drosibu un radit neapmierinosus
metinasanas rezultatus.

6. MMA METINASANA: PROCEDURAS APRAKSTS

6.1 VISPARIGIE PRINCIPI

- levérojiet elektrodu raZotaja noradijumus par pareizo polaritati un
optimalo metinasanas stravu (parasti Sie noradijumi ir noraditi uz
elektrodu iepakojuma).

- Metinasanas strava janoregulé atbilstosi izmantota elektroda
diametram un veicama savienojuma veidam; orientéjosi dazadiem
elektrodu diametriem izmantojamas stravas ir sadas:

@ Elektrods (mm) Met strava (A)
min. maks.

1,6 25 50

2,0 40 80

25 60 110

3.2 80 160

4,0 120 200

- Janem véra, ka, ja elektrodu diametrs ir vienads, lidzena virsma veicot
metinasanu, tiks izmantotas augstas stravas vértibas, savukart vertikala
vai virs galvas metinasana jaizmanto zemakas stravas vértibas.

Metinasanas savienojuma mehaniskas ipasibas nosaka ne tikai izvéléta
stravas stipruma veértiba, bet ari citi metinasanas parametri, pieméram:
loka garums, metinasanas atrums un pozicija, ka ari elektrodu diametrs
un kvalitate (pareizai uzglabasanai elektrodus jatur no mitruma
aizsargatus, ievietotus specialas iepakojumos vai konteineros).

6.2 PROCEDURA

- Turiet masku PRIEKSA SEJAI un berzajiet elektroda galu pret metinamo
detalu, veicot kustibu, it ka jas aizdedzinatu sérkocinu; $i ir pareizaka
metode loka aizdedzinasanai.

UZMANIBU: NEPIEKLAUJIET elektrodu pret metéla gabalu; tas var
sabojat elektroda apvalku, apgratinot loka aizdedzinasanu.

- Tiklidz loks ir iedegts, centieties uzturét attalumu no metama gabala, kas
atbilst izmantota elektroda diametram, un saglabajiet o attalumu péc
iespéjas nemainigu metinasanas laika; atcerieties, ka elektroda slipumam
virziena, kura tas virzas, jabat apméram 20-30 gradiem (att. M).

- Metinasanas Suves beigas elektrodu nedaudz atvelciet atpakal pret
virzienu, kura virzas loks, virs kratera, lai veiktu pildisanu, péc tam atri
paceliet elektrodu no kauséjuma vannas, lai loks nodzistu.

METINASANAS VIRTES ASPEKTI
Att.N
7. APKOPE

UZMANIBU! PRIEKS VEIKT APKOPES DARBUS, PARBAUDIET,
KA METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS.

ARKARTAS APKOPE

ARKARTAS APKOPES DARBUS DRIKST VEIKT TIKAI PERSONALS,

KURAM IR PIEREDZE VAI KVALIFIKACIJA ELEKTROMEHANIKAS JOMA,

IEVEROJOT TEHNISKO STANDARTU IEC/EN 60974-4.

UZMANIBU! PRIEKS TA, KA NONEMAT METINASANAS

A APARATA PANELUS UN PIEKLUST TA IEKSPUSE,

PARBAUDIET, KA METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS.

- Periodiski atkariba no izmanto$anas biezuma un vides puteklainibas
parbaudiet metinasanas aparata iek$pusi un nonemiet uzkrajusos
puteklus, izmantojot sausa saspiesta gaisa straklu (maksimalais
spiediens 10 bar).

- lzvairieties no saspiesta gaisa struklas virzisanas uz elektroniskajam
platém; to tirisanu veiciet ar loti mikstu suku vai piemérotiem
skidinatajiem.

- Saja reizé parbaudiet, vai elektriskie savienojumi ir labi pievilkti un vai

vadu izolacijai nav bojajumu.

Péc 30 darbibu pabeigsanas atkartoti uzstadiet metinasanas aparata

panelus, ciesi pievilktot stiprinajuma skraves.

- Nekada gadijuma neveiciet metinasanas darbus, ja metinasanas

aparats ir atvérts.

Péc apkopes vai remonta atjaunojiet savienojumus un vadus ta, ka tie

bija sakotnéji, rapéjoties, lai tie nesaskartos ar kustigam detalam vai

detalam, kas var sasniegt augstu temperataru.

8. KLUDU MEKLESANA

JA IERICE DARBOJAS NEPIETIEKAMI LABI, UN PRIEKS TA, KA VEIKT

SISTEMATISKAKAS PARBAUDES VAI VERSTIES PIE SAVAS SERVISA CENTRA,

PARBAUDIET, KA:

- Vai ar regulétaju iestatita metinasanas strava atbilst izmantota

elektroda diametram un tipam.

Vai nav iedegti OV, OT un OC simboli, kas norada uz termiskas drosibas

sistémas iedarbinasanos parsprieguma, zemsprieguma vai issléeguma

gadijuma.

- Parbaudiet, vai metinasanas aparata izeja nav issavienojuma: sada
gadijuma novérsiet 3o problému.

- Parliecinieties, ka metinasanas kédes savienojumi ir izdariti pareizi, jo

pasi, lai zeméjuma kabela skava butu efektivi pieslégta detalai un starp

tam nebutu izol&josu materialu (piem., krasas).

Akumulatori nav izladéjusies vai nav kluvusi nelietojami.

-115-



(BG)

PBbKOBOACTBO 3A YNOTPEBA

BHUMAHME! NMPEAU AOA U3NON3BATE 3ABAPDBYHUA AMAPAT,
MPOYETETE BHUMMATE/IHO HACTOALIOTO PBHKOBOACTBO 3A
YNOTPEBA.

1. BE3OMACHOCT U YTUNU3UPAHE

1.1 OBLIM MPABWJIA 3A BE3OMACHOCT NMPU 3ABAPABAHE C bl
OnepatopbT TpA6Ba Aa 6bAe AOCTAaTBYHO 3ano3HaT ¢ 6e3onacHOTO
M3nonsBaHe Ha 3aBapbYHMA anapart n MHGOPMUPaH 3a PNCKOBeETe,
< P cnp nTe Ha Abroso CbOTBETHUTE MepPKN
3a 3aluTa U NpoLeAypuUTe 3a AeiiCcTBIE NPV U3BBHPeAH CUTYaL .
(BukTte cbuwo craHpapra ,EN 60974-9: O6opyasaHe 3a AbroBo
3aBapsnBaHe. Yact 9: MoHTax 1 ynorpe6a“).

N3barsanTe NPAK KOHTAKT CbC 3aBapbyHaTa Bepura; nogasaHoTo

or p anapar P npu np Xof MoXe Aa
6bAie onacHo Npu onpepeneHn o6CcToATeNCTBA.
- C Ha p Te p PKUTE N PEMOHTHUTE

Aevmoc-m TpA6Ba Aa ce M3BbPLIBAT NP M3K/IOYEH 3aBapbyeH

anapar.

Msnonsgaiite ypefila W3KNIOYUTENIHO CbINAacCHO YyKa3aHWATa B

HaCTOALLOTO PbKOBOACTBO.

- CnasBaiiTe yKa3aHNATa OTHOCHO pa6oTHaTa 30Ha. He usnonssaiite
BbB BJIAXXHN WM MOKPM nomeweHns. He msnarairte Ha AbXxA.
Pa6oteTe B 06pe OCBETEHN NOMELYEHNA.

VAV

- He I iiTe BbpXy KOHTeliHepwn, Cbfi0Be WAN TPbL6K, KonTo
CbAbPXKAT UK Ca CbAbPXKANN 3aNanvuMmn TEYHN NN ra3006pasHU
npoaykTm.

Us6areaiite ga pa6oTmte BbpXy MaTepuany, MOYNCTEHM C
XNIOpMpaHn pasTBOPUTENN, UM B 6N30CT 0 TaKMBa BellecTBa.

- He 3aBapsBaiiTe BbpXy Cbl0Be Nog HanAraxe.

MpemaxHeTe OT paGoTHaTa 30Ha BCUYKM 3ananumu BellecTBa
(Hanpumep AbPBO, XapTuA, Napuanu u ap.).

ApbXTe 6yTunkata paney oTr U3 um Ha T
BKJTIOUUTENTHO CJT pa (ako cemn ).

AUMDBT OT 3ABAPABAHE MOXXE A BbE ONACEH

[unmbT, 06pasysaly ce npu K CbAbpHKa TOKCUYHM rasose
v napn.
AnmbT OT TO CbAbpXKa ‘€HHU BelecTBa, KaKTo

noco4yeHo B moHorpaduarta IARC 118 (MexayHapoaHa areHUnA 3a
n3cneaBaHe Ha paka).

ToKcuMyHOCTTa Ha 3aBapb4yHUTE AUMHWN €éMUCUN 3aBUCK OT cegHuTe
dakTopu:

meTanute, 3a
eNeKTPOoAN 1 3aBapbyHa Ten;
- MOKpWUTUATA;
NouNCTBaLLYM CPEACTBa,
pouec Ha F

Bcuukn onepatopn Tps6Ba pAa cnasBat u3bpoeHuTte no-gony
npasuna, 3a aa

ANTeNn n noa ;

Aacecsepe o B Ha P AVMHM rasose:
- Aa AbpXaT rnaeara cv aaney oT eBeHTya/lHN 3aBapb4yHu AUMHU
nsnapeHusn;

Aa He BAVLWBAT Te3U ANMHW N3NapeHns;
- [Aa Ce ocurypyu ajekBaTHa BeHTWIaUMA WM CpeAcTBa 3a

oTcTp Ha p Te AUMHK p B T Ao
3aBapbyHaTa Abra;
- u3nonsBaiiTe 3aBapbyHa Kacka C  eNeKTPOBEHTUAMpPaH

pecnuparop, ako BeHTMNaUNATa e HefoCTaTbuHa.
Cuen cnasBaHe Ha [lupekTuBa 2019/130/EC: 3awuTa Ha paboTHMLUTE
cpelly puckoBseTe, Npon3TUYaLLN OT eKC Ha
WAN MyTareHHNW areHTM no Bpeme Ha pa6oTta, e Heo6xopaum
cucTemaTyeH 3a oy Ha rp Te Ha eKc Ha
3aBapbyYHMTE AUMHMN U3MAPEHNA B 3aBUCMMOCT OT TEXHMA CbCTaB,
KOHLEHTPaUVA 1 NPOABb/KNTENIHOCT Ha eKcnosnynaTa.

€@HHN

00

- Ocuryperte

®

eneKkTpuyecka

noaxopAwa
enekrpopa, obpaborBaHaTa feTaiila MU €BEHTyaNlHN 3a3emMeHu

unsonauma cnpamo

vactu, I ce B 6nu3ocT (gocTbnHM).
ToBa 06MKHOBEHO ce nocTura Yype3 HOCEHeTO Ha pbKaBuun,
06yBKM, Wankn n 061eKno0, NpeiHa3Ha4YeH! 3a Ta3u LeJ, KakTo u
upes TO Ha A unn a.
YNTpaBMONETOBOTO NbYeHNe € KaHLePOreHHOo, KaKTo e NoCO4YeHO
B MoHorpaduata IARC 118; ocBeH ToBa YNTPaBMUONETOBOTO

+

n uHdppauep n moraT fa yBpeaAsT ouute M Aa
NPUYNHAT N3rapAHNA Ha KoXarTa.
- BuHaru iiTe ounTe ¢ $unTpn, oTroapawm

Ha ctanpaptute UNI EN 169 namn UNI EN 379, mOHTMpPaHn BbpXy
MacKun naM Kackm, otrosapawm Ha ctangaprta UNIEN 175.

n nre OrHEeyCTONYMBO 3alMTHO ob6nekno
(cbrnacHo UNI EN 11611) n pbKaBuum 3a 3aBapsiBaHe (CbrnacHo
UNI EN 12477), kato wusbsarsate pa wusnarate KoXaTta Ha
ynTp ToBUTE 1N ¢r P Teé bYW, M3NbBYBaAHU OT
eneKkTpuyeckaTa Abra; 3awjuTtata TpA6Ba Aa ce paswmMpyn 1 KbM
APYry nuua, Hamupawm ce B 61M30CT 0 eneKTpuyeckaTa Abra,
NoCcpeACTBOM HeOTpasABaLYM eKpaHW Uan 3aBecu.

- LWym: Ako nop 0C06EHO WHT p p
ce yc HNUBO Ha nuyHo usnaraHe (LEPd), paBHo
unu no-ronamo ot 85 dB(A), e 3aAbLMKUTENHO N3NON3BaHETO Ha

AXOAALLM CPeACTBa 3a MHAMBUAYanHa sawuTa (Taén. 1).

ENEKTPUYECKUTE U MATHUTHUTE MOJIETA MOTAT AA BbAAT
OMACHU

ENneKTpUYecKUAT TOK, nNpoTMYau, npe3 BCEKN NPOBOAHMK,
npean [ eneKkTPUYecKM N MarHUTHM noneta
(EMN). 3 p T TOK C EMI B 6nn30cT Ao 3aBapbyHMA

KPbr 1 camus 3aBapbyeH anapar.
EneKTpomarHuTHUTe noneta MoraT fa Cb3AaBaT CMylWeHUA B
pa6oTarta Ha HAKOU Kunanapartu (Hanp p nelicMenKbpu,
AVXaTeNIHW anapaTtu, MeTa/iHu NpoTesn u ap.).
Tpa6Ba fa ce B3eMaT NoAXoAALM NPeAnNasH MepKU Mo OTHOWEHNe
Ha XopaTa, Hocelu TakmnBa ycTpoiicrea. Hanpumep, aa ce 3abpaHu
AOCTBMBLT 0 30HaTa Ha U3Non3BaHe Ha 3aBapbYHNA anapar unm ga
ce n3BbP Ha pucKa 3a 3aBapunymTe.
To3n 3aBapbyeH anapaT OTroBapA Ha TeXHUYECKMTe CTaHAapTH
3a npoayktu, np " TeNnHo 3a B
p cpepa 3a npod uenn. He ce rapanTupa
CbOTBETCTBME C OCHOBHWTE rPpaHNLM 3a eKCnosuuuA Ha Xopa Ha
©eNeKTPOMarHuUTHI NoJieTa B AOMallHa cpefja.
Bcuukn  onepatopum TpA6Ba pa cnassaT  uM36poeHute no-
AONy npaBuna, 3a Aa CBeAaT A0 MMHMMYM eKCMo3uuuATa Ha
enex-rpomaruvn-uu noneta (EMI) ot 3aBapbyHaTa Bepura:
I Te p Te efivH KbM Apyr. 3akpeneTe
T C NenALa IEHTa, KOraTo € Bb3MOXHO;
APbXKTe rNaBaTa v TOpca Ci Bb3MOXHO Hali-flajiey OT 3aBapbyHaTa
Bepura;
HMKOra He re
npeameTH NN OKOJO TANOTO;
He 3aBapsBaliTe, KOraTto TANOTO BN Ce Hamupa B cpejaTta Ha
3aBapbUHUA KPbT;
APbXKTe U ABaTa 3aBapb4HM Kabena oT eiHa U Cblya CTpaHa Ha
TANOTO;
cBbpXeTe KabGena 3a BpblyaHe Ha 3asapbquvm TOK KbM
3aBapsABaHaTa AeTtaiina B Ao I TO
cbeAvHeHne;
He 3aBapsABaiiTe B 61130CT 40 3aBapbYHMA anapar;
BCUYKW onepaTopu TpA6GBa Aa cna3BaT N3NCKBaHUTE MUHUMANH
Pa3CTOAHNA, KAKTO € NOCOYEHO B T und 3a
EMM;
pascTosHne oT usTo4yHuka Ha EMI pgo Toukarta, oTBbA KOATO
eKcnosnymaATa e no-manka ot 20 % oT MUHUMAIHO AonycTUmaTa
croliHocT: d =55 cm.

Te 3a OKOJIO MeTaJiHn

AONBJAHUTENHN NPEANA3HU MEPKU
- OMEPALUMUTE MO 3ABAPABAHE:
- B cpepa c noBuLUEH PUCK OT TOKOB yAap
- B 3aTBOpeHU NPOCTpPaHCTBa
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- Mpn Ha wnn B3p
TPABBA npepBaputenHo aa 6bAaT OuUeHEHUW OT ,0TrOBOPEH
eKcnepT” 1 BUHArM Aa ce U3BbPLIBAT B NPUCHCTBMETO Ha ApYru
nnuya, o6yyeHn aa pearnpar B Clyyaii Ha U3BbHPeAHa CMTyauuns.
TPABBA pa ce msnonsBaT TeXHWYECKMTE CpeAcCTBa 3a 3aluTa,
onucanm B 7.10; A.8; A.10 ot ctaHpapTa ,EN 60974-9: O6opyaBaHe
3a eNleKTPOAbroBo 3aBapABaHe. YacT 9: MoHTax 1 ynotpe6a“.
3AMOBAAA CE pa ce wu3BbpliBa 3aBapABaHe, NpU KOeTo
onepaTopLT € MOBAWIHAT Haj 3eMATa, OCBEH NPU eBEeHTYyaslHo
n3nonssaHe Ha nnat$popmm 3a 6esonacHoCT.
HAMPEXXEHUE MEXAY AbPXATEJUTE HA ENEKTPOAUTE UK
TOPEJIKUTE: npu pa6oTa ¢ HAKONKO 3aBapbyHU anaparta BbpXy
efiHa feTaiiNla MM BbPXY HAKONKO eNeKTPMYecKn CBbp3aHu
AeTalila MoOXe Ja ce reHepupa onacHa cyma OT mnpasHM
p MeXxAay ABa p: AbpXKaTenaA Ha eNeKkTpoan NN
ropenku, oCTuralla CTOMHOCT, KOATO MoXe Aa 6bae ABOIHO no-
BICOKa OT JONYyCTIMaTa rpaHunua.
Heo6 onuTteH P TOp Aa un p p c
ypeaw, 3a ;a onpefenii fanm CbleCcTBYBa PUCK, 1 Aa NpeAnpueme
noAXoAAWM 3alUTHA MEPKM, KaKTO e NMoCoYeHo B TouKa 7.9 oT
craHpapra ,EN 60974-9: O6opyp; 3a c eneKkTpoa.
Yact 9: MoHTax n ynotpe6a”.

HU mMaT

OCTATbHYHU PUCKOBE
- HEMPABWIHO W3MON3BAHE: onacHo e u3non3BaHeTo Ha
3aBapbyHUA anapaT 3a BC p , P or
p Ta (Hang p P I Ha Tpb6M oOT
BOJIONPOBOAHATa MpeXa).
- 3a6p e TO Ha ApbXKaTa KaTo CpeAcTBO 3a

OKauBaHe Ha 3aBapbyHuUsA anapar.
PUCK OT U3rAPAHUA

Hakon 4YacTm Ha 3aBapbyHMA anapaT (ropenka, Knewu 3a
enekTpoa) M npunexawmte MM 30HW MoraT Aa AOCTMrHaT

1.3 NPEAYNPEXAEHMA N NPEANA3HN MEPKW 3A BE3OMACHOCT
MPU U3MNON3BAHE HA NMPUNOXEHUTE INTUEBW BATEPUN
HecnasBaHeto Ha cnepHuTe MoXe fia floBefie A0 CUy ”
nperg ay , B N eKc Ha
6aTepusnTa:

- DpbxTe 6aTepuATa U3BbH obcera Ha Aeuara.

He oTBapsiiTe Kopnyca Ha 6aTepuATa Noj HUKaKbB NPeTeKCT.

He maHunynupaiite n He np iTe Kopnyca Ha 6aTepuATa.

- He xBbpnainTe 6aTepusATa 1 He A NoAnaraiite Ha CUHK yaapy.

He npo6uBaiite Kopnyca Ha 6aTepusaTa C OCTpM NpeamMeTy, He ro
YApANTEe C YYK U He CTbNBalTe BbpXy Hero.

He nsBbpuiBaiiTe 3apexxaaHe Ha 6aTepuATa Ha CTbHUE, B 6nmn3ocT
A0 OTKPUT Or'bH UAn Nnpun I'IOHOGHVI ycnosus.

He nsnonssaiite u He ocTaBaiiTe 6aTepuaTa B 61M30CT 4O NeEUKN,
OTKPUT Or'bH WAV APYri N3TOUHMLIM Ha TONAMHA.

He nocrassiite 6atepnnaTta BbB GpypHN, MUKPOBBAHOBMN MEYKN 1

Ap-.
- He xBbpnaiTe 6aTepuaATa B Or'bH 1 He A HarpaABamTe.
- He ce onuTtBaiite fa o6bpHeTe p TTa Ha

++" W oTpULaTeNnHuA,-"Nonioc, Korato nocraeate 6atepuaATta B

rHesgoTo.
- He npean
6GaTepuATa.
He cbxpaHsBaiiTe 6aTepumte Ha Kyn B KYyTUA AN YeKMepxe,
KbleTo 6Mxa MOrnu Aa ce KbCOCbeAVHAT MOMEeXAy c1 unu aa
6bAaT KbCOCbeAVHEHN OT APYTU MeTaNlHN NpeAMeTH.
BuHarun iTe N CbXp i Ta 6aTepua
npaBuWIHO. B npoTuBeH cyyail Moxe fla ce npeau3BMKaT NnoXxapu
Wnn eKcnniosMn Unn aa ce nosavAe HeraTUBHO Ha paﬁo‘rara Ha
3aBapbyHMA anapar.
- 3apexpaiite 6aTepuATa eAUHCTBEHO C nomowTa Ha
npeAocTaBeHaTa 3apAfHa CTaHUMA UM Ha Ao6pe NpPoBETPUBO
mAcTo.
Bunarusakyny

iTe KbCo ¢

mexay nonwcute Ha

-‘IEIIIIII =

iiTe 6aTepunaTa, npenop otnp Tens

Temnepatypu Hag 65 °C: Heo6XxoAMMO e fia ce HOCAT
3awuTHM obnekna.

OcTaBeTe TOKY-W|0 3aBapeHaTa AeTaiina Aa W3CTuHe, Npeaun Aa A
AOKocHeTe!

YC10BUA HA OKOJIHATA CPE[A (EN 60974-1)

- W3snon3saiiTe 3aBapbyYHNA anapaT camo Npu ceAHNTe YCI10BUA Ha
OKONHaTa cpepa:

cTaiiHa Temnepatypa mexay -10 °Cwu 40 °C;

OTHOCMTE/NIHA B/IaXKHOCT Ha Bb3flyXa He No-BUCoKa oT 50 % npu

40°C;

OTHOCMTENHa BNaXXHOCT Ha Bb3/lyXa He Nno-Bucoka ot 90 % npu

20°C;

.

« OKONMHMATBb3AYX TPAGBa fla 6bae A€H OT Npax, K1c A
ra3oBe UK KOPO3MBHM BellecTBa 1 ap.
CKNAOWPAHE
- MoctaBeTe MawMHaTa U HEMHUTE NpuHagnexHoctn (c unn 6es
) B 3aT

- Temnepartypata Ha OKo/HaTa cpefia TpA6Ba Aa 6bae mexpay -20 °C
n55°C.

B cnyuaii Ha MawwuHa, cHaGAeHa C TeYHO oOXnaXpauja cucrema,

W Npu oKonHa Temnepatypa nog 0 °C: usnonssaiite aHTUdpM3a,

oT M unsnpasHeTe HanbJ/iHO

p Tens,
p Kpbr un pesep pa OT TeYHOCTTa.
BuHaru B3emaiiTe NnoAxoAAlM MepKM 3a 3aWuTa Ha

P P

Ta oT

Ha Py .
-n nTe Ta wnn 6Garepuata
npefHa3HaYeHNETO, 3a KOETO € NPOoeKTNpaHa.
AKko no Bpeme Ha ynoTtpe6a, 3apexgaHe WM CbXpaHeHUe
GaTepuAaTa M3NbuYBa CTPaHHU MWUPU3MK, 3arpsiBa ce wWan ce
Aedopmupa, TA TpsabBa aa 6bAe N3BafeHa OT FHE3[0TO CM 1 Aa He
ce n3nonssa noseve.

- He mokperte 6aTepunTa.

MopabpxKaiTe KNeTknTe N 6aTepumnTe YNCTN 1 CYXN.

MouncTBaiTe KNnemunTe Ha enemeHTa Unu 6aTepunATa C YMCTa U cyxa
Kbpna.

Msxs‘bpne're ﬁa'repmrra no npaBwuieH HaunH (va('re pa3sgena
+M3xBbpnaAHe Ha 6aTepuATa”).

AKO aKymynaTopbT M3TM4a KMCENMHA WAN WM3NbYBa CTPaHHU
mupusmu, Toit TpA6Ba He3a6aBHO fAa 6bae oTaaneuyeH or
WN3TOYHULW Ha TOMJINHA NN OTKPUT OrbH.

npw KOHTAaKT Ha KuUceNnHaTa OT aKymysnatopa C KoXaTa wunu
ApexunTe HesabaBHO M3NJIaKHeTe C Teyalla Boaa.

- Tpn KOHTaKT Ha KNCeNnHaTa OT aKyMynaTopa c ounTe Hesa6aBHO

cBOAa U ce 06bPHETE KbM NleKap.
5 5
@O

1.4 YTUNN3UPAHE HA AKYMYJIATOPA
UsxabeHata Gatepua TpA6Ba ga 6bae peuumknupaHa. B Hakowu
a TOBa € 3aAbJ/KUTENHO. cB'bp)KETE ce C mecTHMUTe BnacTn,

camo 3a

Bnara, 3aMmbpcABaHUA N KOPO3uA.

L]
1.2 U3XBBPNIAAHE HA 3ABAPBYHUA AMAPAT U YCTPOUCTBO 3A
3APEXXAAHE HA BATEPUNTE
He I/IBXB'bPﬂﬂl‘/'ITe TO31 3aBapbyeH anapart C 06MKHOBeHNTe 6UTOBMN
oTnagbuu B KpaA Ha My eKcnnoa UMKbN.
I'Iorpe6v|1'em|'r HOCW OTrOBOPHOCT 32 W3XBbPJIAHETO Ha ToOBa
eneKkTpnYecKo p Bonp Te NYHKTOBe 3a cbbupaHe,
p 3a p " peyuk Ha eneKTpu4ecKo
o6opyaBaHe, unu Aa ce o6bpHE KbM MarasuHa, OT KOWTo e
3aKyneH NpoAyKTbT. Tasn pasnopen6a ce OTHacA efMNHCTBEHO 3a
MU3XBbpNAHETO Ha obopyaBaHe Ha TeputopuaTa Ha EBponeiickus
cbio3 (RAEE).

oTroBapslM 3a TBbPANUTE OTNAAbLY, 32 Aa NOAYYMTE UHOPMALMA
OTHOCHO peuuKInpaHeTo.

baTepuATa 1 eneKkTpNUYECcKOTo/eNeKTPOHHOTO o6opyaBaHe TpA6Ba
fia ce U3XBBPAAT OTAENHO OT APYrN BUAOBE OTNaAbU.

MPEAYNPEXAEHUE!

He nsxebpnaiite 6atepunaTa upes nsrapsaHe. Toa Moxe fa foBege
[0 eKCnnosnsa.

Mpean pa usxsbpnute 6atepuaATa, NOKPUINTE OTKPUTUTE KNeMu C
nopxopAlLa M30aLMOHHA IEHTa, 3a Aa u36erHeTe KbCo CbefiHeHNe.
He nsnaraite 6aTepnsTta Ha CUNHa TONAMHA WIN OFbH, Thil KaTo TOBa
MOXe Aa oBefie 0 eKCMI03NA.

2.BbBEAEHUE U OBLLO ONMNCAHUE
To3n 3aBapbueH anapaT e reHepaTtop Ha TOK 3a [broBO 3aBapsBaHe,
npejiHasHayeH NpeAuMHO 3a 3aBapaBaHe no metoaa MMA ¢ nokputu

-117-



en
Br|
ce
Ka

eKkTpoan (pyTI/IJ'IOBI/I, KUCENNHHN N OCHOBHI/I).

pageHata DC-DC npeobpasyBaTenHa Bepura (C MOCTOAHEH TOK)
OTNINYaBa C BWCOKA CKOPOCT W MPELW3HOCT Ha perynupase,
TO rapaHTMpa OTANYHU eKCNoaTauMOHHN  XapaKTepUCTUKn n

HpO¢ECMOHBﬂHO KayecTBO Ha 3aBapABaHeTO.
ABTOHOMHOTO 3axpaHBaHe ce ocurypasa OT [Ba NINTUEBO-NOHHUN

ak!
bl

YMynaTopH/ MOAysa, KOUTO MNO3BOMABAT MakKCMMasiHa ornepaTtuBHa
BKaBOCT AOpu Npu NNNCa Ha BPb3Ka C eneKkTpopasnpegenntenHara

Mpexa. KoMNakTHUAT An3aiiH 1 BUCOKaTa MaHEeBPEHOCT NpaBAT ypeaa
noaxofALl 3a W3MoN3BaHe B JIOTUCTUYHO CNOXHW PaboTHW cpean vunn
NPy TEXKN YCOBWA.

Bc
yn

AKa 6a1epvm pasnonara C BrpageHa eNekTpOoHHa cucrtema 3a
paBneHve (BMS - Battery Management System), KOATO MOCTOAHHO

KOHTpOn1pa v cnegn paGOTHMTe n napameTpn no BpemMme Ha 3apexxaaHe

n

paspexpjaHe, KaTo rapaHTpa BUCOKM HUBAa Ha 6e30MmacHoCT,

e(heKTNBHOCT 1 [IbAroTPanHOCT.

KomnnekTbT BK/OYBa CrieLmaneH 3apAaaHO YCTPOWCTBO C ABa CJloTa 3a
€/IHOBPEMEHHO 3apeX/aHe Ha ABeTe GaTepuy, KOETO ONMTUMM3MPaA W
CbKpalyaBa 06Lj0TO Bpeme Ha npoljeca.

2.1 OCHOBHU XAPAKTEPUCTUKN

Moka3BaHe, NMpoMAHa 1 3anameTABaHe Ha [AUCMNEA Ha KenaHute
napameTpu 3a 3aBapsBaHe.

Perynupaxe Ha 3aBapbyH1A TOK (pexum Ha 3aBapasaHe MMA).
Perynupaxe Ha napameTpuTe 3a cBpbxTok HOT START n ARC FORCE.
Moka3saHe B peafnHO BpeMe Ha MPOLiEHTa Ha OCTaBallVA 3apaj Ha
6atepuuTe.

Pexunm Ha 3aBapsBaHe FLUX, T.e. 3aBapsBaHe ¢ Ten 6e3 ra3 (u3nonssaxe
Ha onumoHaneH akcecoap Spool Gun).

PerynupaHe Ha HanpexeHUeTO Ha Abrata W HacTpoWka Ha
npeaBapuTeNHO 3ajlafleHn HKBa Ha CKOPOCTTa Ha TenTa (camo 3a
pexum FLUX).

Bb3MOXHOCT 3a CBbp3BaHe KbM BbHLUEH U3TOUHKK 3a 3axpaHBaHe C
NocToAHeH TOK (M3non3BaHe 6e3 Gatepun).

2.2 3ALMTN

TepmocTaTnuHa 3awuTa (3aBapbyeH anapat u batepun).

3almTa oT KbCO CbeAvHeHe, 3aLuTa cpelly 3anensare (MMA).
3awuTa Ha HampeXeHUeTo 1 ToKa Npu 3apexpaHe U paspexaaHe Ha
6atepuute (BMS).

WHTennreHTHo BK/lOYBaHe, pa60Ta N V3KNKYBaHe Ha BeHTUnaTopute
3a oxnax/JaHe (3aBapbyueH anapat 1 3apAAHO YCTPOIICTBO).
ABTOMATWYHO M3KJIIOUBAHE.

2.3 AKCECOAPU MO 3AABKA

3.
3.

Komnnekr 3a 3aBapsBaHe Spool Gun (FLUX).
Macka ¢ aBTOMaTW4YHO 3aTbMHABaHE: C GUKCMPaH UNK perynmpyem
dunTbp.

TEXHUYECKU OAHHU
1 TABEJIA C TEXHUYECKU AAHHU

OcHOBHUTe AaHHW, CBbpP3aHn C yn07pe6a'ra n ekcnnoataunoHHUTe

Xa|
Te;

PaKTEPUCTVKM Ha 3aBapbyHUA anapart, ca 0606LeHn Ha Tabenkata ¢
XHNYECKN XapaKTEPUCTVKI CbC CrIeiHUTE 0603HAYeHNA:
Qur. A

1-  EBpoOneiickn CTaHAapT 3a 6€@30MacHOCT U KOHCTPYKLMA Ha MaLLWHA 3@
€NeKTPpoAbroBo 3aBapsABaHe.

2-  VIme n appec Ha npousBoanTens.

3- HaumeHoBaHwue Ha mofena.

4- CuMmBON Ha NpefiBUAEHIA METO/, Ha 3aBapABaHe.

5- CumBon S: moKasBa, Ye 3aBapbyHMTE OMepaLuy Morat ja ce
M3BbPLUBAT B CPefja C MOBULLEH PUCK OT TOKOB yaap (Hanpumep B
HenocpeacTeeHa 6nmsocT A0 ronemuv meTasnHu MaCI/I)<

6- CvIMBON Ha TUNa Ha M3TOYHMKa 3a 3axpaHBaHe:

7- CreneH Ha 3alluTa Ha Kopryca.

8- XapaKTepuCTVKM Ha U3TOYHUKa 3a 3axpaHBaHe: batepua.

9- XapaKTepuCTVKK Ha 3aBapbyHaTa Bepura:

- U, MakcumanHo HanpexeHue npu npaseH xoA (oTBopeHa
3aBapbyHa Bepura).

- 1,/U,: ToK 1 CbOTBETCTBALLO HOPMANM3NPAHO HAMPEeXeHe, KOUTo
morart aa 6‘bﬂaT nogageHun ot 3aBap'bHHVIﬂ anapart no speme Ha
3aBapABaHe.

- A/V-A/V:Toka3Ba AnanasoHa Ha perynupaHe Ha 3aBapbyHUA TOK
(MWHVManeH — MakcumarneH) Mpy CbOTBETHOTO HanpeXeHue Ha
[brata.

10- CepueH Homep 3a wpeHTUdMUMpPaHe Ha 3aBapbyHuA anapat

(HeOﬁXOHVIM 3a TexHn4yecka nomoul, nopbyka Ha pes3epBHN 4acTtu,
npocneaasaHe Ha Npomn3xoaa Ha npo,quTa).

11- CMBOAM, OTHACcAWM Ce [0 HOpMWTE 3a 6E30MacHOCT, YMEeTo

3HaueHve e onvcaHo B maga 1,06uja 6e30nacHOCT Npu 3aBapABaHe
C enekTpogbra”.

3abenexka: MokasaHuAT npumep 3a Tabenka e nncTpaTneeH 3a
3HAYeHNeTo Ha cCumBONUTE U Lun(bpme; TOYHWTE CTOMHOCTM Ha

Te;

XHUYECKUTEe [aHHW Ha 3aBapbyHMA anapaT, C KOWTO pasnonararte,

Tpﬂ6Ba fa 6baaT oTYeTEHN ANPEKTHO OT Tabenkarta Ha camuia anapart.

3.2 APYTU TEXHWYECKU OAHHU

3ABAPDBYEH AMAPAT:
- Bk Tabnuua 1 (TAB. 1);

TernoTo Ha 3aBapbyYHUA anapar e nocoyeHo B Tabnuua 1 (TAB. 1).

a.

HA LUWNKATA 3A EJIEKTPOJA:
- BMX Tabnuua 2 (TAB. 2);

AKYMVYJIATOP:
- JlutneBo-oHHa 6atepua: 36V/42V - 4000mAh - 144Wh (2 moayna);

3APAAHO YCTPOWCTBO:

- Bxon: AC100V/240V - 50/60 Hz - 390 W;

- W3xop Ha kaHan 1: DC makc. 42V - 4A - 168W;
- W3xop Ha kaHan 2: DC makc. 42V - 4A - 168W;

OMUCAHUE HA KOMMOHEHTUTE

4.1 3aBapbuyeH anapat: YCTPOWCTBa 3a KOHTPOA, perynauva wn
CcBbp3BaHe

Our. b

Ha npepHara cTpaHa:

1-

KoHTponeH nanen ¢ LCD avcnnein (BuX onmncaHneTo no-aony);
Bbp3ocbeanHUTen 3a MONOXKMUTENHMUA NOMIOC (+) 3a CBbp3BaHe Ha
3aBapbyHUA Kaben;
B‘bp3OCbEF[VIHI/ITEJ1 3a oTpuuaTeneH nontc (-) 3a CBbp3BaHe Ha
3aBapbyHUA Ka6en;
[He3p0 3a cBbp3BaHe Ha akcecoapa Spool Gun;

our.c

or 3afHaTa cTpaHa:

5-

rHe3/0 3a 3aXpaHBaHe C BbHIIEH U3TOYHMK Ha MOCTOAHEH TOK;
our.o

Ha CTPaHUYHUA OTCEK:

6-
7-

rHesfo 3a 6atepueH moayn 1;
rHe3jo 3a 6aTepueH moayn 2;

KOHTPOJIEH NAHEN HA 3ABAPBYHUA ANAPAT
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OUr.E

ByToH ,, O “ 32 sKniousate n uskniousate (HaTucHeTe 1 oTnycHeTe
KpaTKo).

AndaHymepuyHo MoKasBaHe Ha MPOLIEHTa Ha 3apex,
6aTepumTe, KOraTo Ca CBbP3aHu 1 YCTPONCTBOTO € BKJIIOUEHO.
Mpn cBbp3BaHe KbM BbHIIEH W3TOYHWMK Ha 3axpaHBaHe ce
noKasBa CTOMHOCTTa Ha BXOAHOTO MOCTOAHHOTOKOBO HanpexeHue
Ha MPWUNOXKEHOTO 3axpaHBaHe (CbBMECTUM [ManasoH  Ha
NOCTOAHHOTOKOBOTO HanpexeHue mexay 36 V un 84 V).
AndaHymepnyHo 06O3HauyeHMe Ha 3ajafeHaTa CTOMHOCT Ha
W3XOAHUA TOK, KOraTo 3aBapbyHUAT anapaT paboTu Ha NpaseH xof
B pexum MMA (0cHOBEH NapameTbp 3a HaCTPOWKa), U Ha cpefHUA
TOK, IeVICTBITENHO NOAABaH 1 3MepPEeH Mo Bpeme Ha 3aBapABaHeTo.
Mpn MMA Ha npaseH XoA € Bb3MOXHO Aa Ce HacTPOW >KenaHuAT
Tok upe3 6yToHute UP/DOWN, B 3aBUCMMOCT OT AeGennHata Ha
MaTepuiana v Tuna n AnameTbpa Ha 13MnoN3BaHNA eNeKTPos.

OT ppyra ctpaHa, korato nkoHute HOT START nnu ARC FORCE
ca aKkTMBHU (MWraT), € Bb3MOXHO fja Ce BW3yanuaupa W HacTpow
CTOWMHOCTTa Ha NPETOBaPHUA TOK Ha CbOTBETHUA N36PpaH NapameTbp.
AndaHymepuyHO MokasBaHe Ha CTOMHOCTTa Ha HacTpoiikata Ha
Hanpe)<eHNneTo Ha Abrara (camo B pexum Ha HacTpouka FLUX)
WM Ha CPEeAHOTO HampeXeHue Ha fibraTa, KOeTo [IefiCTBUTENHO e
perynupaHo 1 n3smepeHo no Bpeme Ha 3aBapABaHeTo.

BytoH MODE, B pexxum MMA, no3sonssa nocnegosateneH nsbop
1 HacTpoWKa Ha CTOMHOCTTa Ha Toka Ha napametpute HOT START
(B ananasoHa 5A + 50A) n ARC FORCE (B gnana3soHa 5A + 50A) ¢
6yToHnTe UP/DOWN.

MpoabmknTenHOTO  HaTwcCKaHe, OT Apyra CTpaHa, BOAM A0
aKTMBMpaHe 1 Bb3MOXHOCT 3a HacTpoika Ha npoueca FLUX
(3aBapsBaHe C Ten 6e3 ras), CbBMeCTUM C akcecoapa Spool Gun (ako
e CBbp3aH).

B aktueeH pexum FLUX, no oTHoweHue Ha CbOTBETHaTa Ten C
nvametbp 0,9 mm (NpegBuaeHa M3KMIOUMTENHO 3a akcecoapa




Spool Gun), ca HanuuHu 6 ¢GabpuuHO 3agafeHn CTOMHOCTU Ha
HanpeXeHWeTo Ha [/braTa, KbM KOUTO Ca CbyeTaHU CbOTBETHIA 6poii
HMBa Ha CKOPOCTTa Ha MofaBaHe Ha TesTa, Beye ONTUMW3NPaHU B
3aBUCUMOCT OT AiebennHaTa Ha 3aBapsABaHVA MaTepuan (CuHeprua):

HuBo Ha ckopocTTa (Lu) [Ae6ennHa Ha maTtepunana (mm)
1 0,6-0,8
2 1,0-1,2
3 1,5
4 2,0
5 2,5
6 3,0

3a BCAKO OT 6-Te M3GMpaeMy HMBa Ha CKOPOCTTa Ha NoAaBaHe Ha
Tenta (MHAMKatTopbT Lu mura) obaye e Bb3MOXKHO MPOU3BOSHO
NPOMeHAHe Ha CbOTBETHOTO HampeKeHue Ha AbraTa, 3ano4Baiku
oT 3ajafieHata ctonHocT (6yToHn UP/DOWN ¢ muraiya CTOMHOCT),
KaKTo 1 3anameTsABaHe Ha HoBaTa »enaHa cTonHocT (6ytoH MODE).
MpoAbLMKUTENHOTO HaTWCKaHe Ha 6yToHa MODE Bpblja Kbm
npoueca MMA, KOWTO BbBB BCEKM Cnyyall e 3afafeH Kato
nofipa36upally ce NpoLec 3a 3aBapbyHMA anapar.

f.  bytonute A / ¥V (UP/DOWN) nossonsBar yBennuasaHe wam
HamansABaHe C MPOMEH/INBM CTHIMKM Ha U36paHuA 1 BUAUM B MOMEHTa
napameTbp (TOK, CBPBXTOK, HanpeXKeHne U HUBO Ha CKOPOCTTa).

g. Vkonute OC, OT, OV 3a aHOManus Unu 3aLmTta, KOMTo ca NOCTOAHHN
VNN MUraT, ce aKTUBUPAT B 3aBUCUMOCT OT CbCTOAHNETO, KOETO Tl €
npean3BnKao, B A0Mb/IHEHVe KbM NPEeKbCBaLL 3BYKOB CUTHan:

HenozBuXHa MkoHa OC: KbCO CbeauHeHue, 3aAeiicTBaHe Ha

3aluTaTa cpelly 3anensaHe;

HenogBmkHa ukoHa OT:

reHepaTopa;

- vKoHa OT, muraia 6bp3o (HTepBan 0,1 ceKyHAM): 3awuTa cpeLly

nperpsBaHe Ha 6aTepuuTe;

nkoHa OT, muraa 6aBHo (HTepBan 0,5 cekyHan): TemnepaTyparta

e TBbp/ie HUCKa 3a U3Mon3BaHe Ha batepuuTe;

- nKkoHa OV, KOATO CBETW MOCTOAHHO: HWCKO HamnpexeHve Ha

6aTepunTe, U3TOLlEHN GaTepuu WNM HUCKO HamMpeXeHue Ha

M3TOYHUMKa Ha MOCTOAHHOTOKOBO 3axpaHBaHe;

murawa wukoHa OV: npeHanpexeHue Ha Gatepuute uam

npeHanpexeHune Ha N3TOYHUKa Ha NOCTOAHHOTOKOBO 3axpaHBaHe.

3aWuTa Cpelly nperpaBaHe Ha

O6UKHOBEHO MKOHUTE 3a 3awuTa ca Nnpuapy»>KeHu OT KoA 3a rpeLka

(andaHymepuryeH gucnnei, Nokaseall NPOLEHTa Ha 3apexjaHe):

- E0: HUCKO HampexeHMe Ha BBHIUHOTO 3axpaHBaHe (ako

V3TOYHUKBT € CBbP3aH);

E1: u3TowweHn 6atepun, HUCKO HanpexeHne Ha 6aTepunTe;

- E2: npeHanpexeHve Ha aKymynatopute WM Ha BbHLHOTO

3axpaHBaHe;

E3: npeBuiieHa BbTpelUHa TeMnepaTypa Ha reHepaTopa;

E4: npeBulleHa TemnepaTypa Ha 6atepunTe;

- E5:TBbpAe HicKa paboTHa TemnepaTypa Ha akymynatopure;

E6: aHoManua npu NpekoMepHO paspexaaHe Ha akymynaTopuTe;

E7: aHomanua B CBbp3BaHETO Ha akyMynaTopuTe;

- E8:aHomanus BbB BbTpeLlHNTe BPb3KN Ha reHepaTopa;

- E9: npekomepHO HepaBHOBeCMEe B HampexeHUeTo Mexay
aKymynatopute.

Korato e cBbp3aH camO efuH aKymynatop, Npu W3TOLIEHN

aKkymynatopu n BbB BCeKuM cnyyall cnep okono 10 MuHYTM

6E3ﬂeﬁCTBVIE, yCTpOVICTBOTO Ce U3KNMK4YBa aBTOMATU4YHO.

4.2 BATEPUK

BaTepunTe pasnonaraT C MOHWUTOPVHT Ha HaNpeXeHNeTO Ha oTaAenHuTe

KNeTky, Ha OOLiOTO HamnpeXeHue, Ha TOKa Mpu npeToBapBaHe U Ha

BbTpeLlHaTa TeMnepaTypa Ha Kopryca.

Mpean fa rn cBbpxeTe KbM 3aBapbyHWA anapar, e NpenopbyuTesHO

[1a NpoBepu1Te CbCTOAHMETO Ha 3apexjaHe 1 6anaHc ypes crneuuanHua

BYyTOH,, é HamupaLy ce BbpXy BbHLUHUA KOPMYC, KaTo ce cbobpassaaTe

CbC 3HAYEHVETO Ha MHAMKATOPUTE, KaKTO e onucaHo B Tabnuuata (TAB.

3).

AKO pasnukaTa Mexay ABaTa MOAyna e 3HauuTeNHa, ce npernopbysa

npeaBapuTeNHO  3apexpaaHe, 3a [a ce Wu3berHe eBeHTyanHoTo

3a/le/icTBaHe Ha 3alMTaTa Cpelly NPpeKOMepHO HepaBHOBeCHe.
BHUMAHUE! EBeHTyanHOTO NepuoAMYHO MWraHe Ha 2
VNHAMKATOPa, MOCOYEHU B NOC pea Ha Ta,
NoKasBa HeM3NPaBHOCT Ha aKymynaTopute, KOMTO He

TpA6Ba fAa ce wM3Non3BaT (HUTO Npu 3apexpaHe, HUTO Npu

paspexpaaHe).

[llopy nbfHaTa nunNca Ha CUrHanW cnej HaTUCKaHe Ha GyToHa

npeacTaBnABa  aHoManuA  (BCUMYKM  UHAWKATOPWM Ca  M3raceHu).
O6UKHOBEHO TOBa O3HauyaBa, Ye HamMpeXeHWeTo Ha akymynatopa e
CnajiHano noj MUHUMaNHKA npar Ha 6e30nacHoCT.
3a MOHTaxa Ha 6aTepunTe OT KOMMNEKTa ca NPeABUAEHN 2 CreumnanHimn
rHe3ja KakTo Ha 3aBapbyHuUA anapart, Taka 1 Ha 3apAafHOTO YCTPOWCTBO:
Apyrv B1oBe GaTepum CbC CTaHAAPTY 33 CBbP3BaHe U/VN HanpeXeHue,
PasnnuaBalLy ce OT MOCOUEHUTE, He Ca CbBMEeCTUMU.

Qur. F
CBbp3BaHe: BH/MAaTENHO NocTaBeTe 6aTepuiiH1Te MOV BbPXY pencute
W T HaTVICHETe JOKpaid, JOKaTO YyeTe OKOHYATEIHOTO LipakBaHe (KNWK).
M3BaxpaaHe: HaTUCHeTe GyTOHa 3a OTKJ/IOUBAHE, KaKTO € MoKasaHo Ha
durypata, n nnb3HeTe baTepuKTe NO PeNcuTe, N3BAXKAANKMN M B MOCOKa,
o6paTHa Ha Ta3ui Npu CBbp3BaHeTo.
3ABENEXKW: Mpe3apexpaaite cnep BcAKa MHTEH3MBHa ynoTpeba unv B
CNlyyait Ha NPOABIIKNTENHO HensnonseaHe (Hag 3 + 6 meceula).
MpenopbunTeNHO HUBO Ha 3apeXaaHe 3a AbJrOCPOYHO CbXpaHeHue:
30% + 60%.
MpenopbunTteneH TemnepaTypeH nanasoH: ekcnioatauua -15°C + +45°C
— 3apexpaHe +1°C + +35°C — cbxpaHeHue +5°C + +30°C.

4.3 3APAJIHO YCTPONCTBO
Qur. G
lopHa cTpaHa:
a. THe3po 3a baTepueH moayn 1;
6. rHe3po 3a 6aTepueH moayn 2;
B. VMHAMKaTOP 3a NOJNOXeHNeTO Ha 3apex/aHeTo 1;
. VHAMKaTOp 3a MOJNOXEHNETO Ha 3apex/aHeTo 2;
W [BeTe MHAMKATOPHM NaMny MOraT [ja CBETAT NOCTOAHHO UK Aia Murar,
[1a Ca CUHW WAV YePBEHU 1 MO TO3W HaUMH Aa VMaT PasIMyHO 3HaueHmne:

Wnaunkatop Cumeon
»-
- - $
B2k
[y
" [ Y]

3a Aa Tro wu3nonsearte, CBbpXKeTe 3apAOHOTO yCTpOIhCTBO KbM
enekTpuyeckata mpexa 4ypes cneuyuaneH KaﬁEJ'I 3a 3axpaHBaHe, KaTto
npoBepuTe CbBMECTUMOCTTA € JAHHUTE Ha TabenkaTa.
AKTVIBMPAHETO My € aBTOMATWUYHO M Ce CUTHanuM3upa ot fgete GaBHO
murawm cuin nigukatopu JiiPe (rotos 3a ynotpe6a).
B ToBa CbCTOAHME € Bb3MOXHO Aa CBbPXKETE aKymynatopute Kbm
OCHOBAaTa B NpeABuaeHNTe 3a TOBa rHe3[a, KakTo e OnncaHo no-rope.
3apsAAHOTO YCTPOINCTBO He3a6aBHO afanTVpa N3X0AUTE CU aBTOMATUUYHO
1 HE3aBMCUMO B 3aBUCUMOCT OT CbCTORHUETO 1 KpUBATa Ha 3apexpaaHe
Ha cBbp3aHata 6atepuis.
MoTpebutenaT Moxe fa cnegn CbCTOAHMETO W Hanpeabka Ha
3apexaaHeTo Ypes MHANKaTopa, CbOTBETCTBAL Ha CbOTBETHaTa No3nyns,
KaTo 3Ha4yeHuATa Ca cnegHuTte:
- [#1 3% 6bp3o muraw cuH nHaukatop, 6atepusTa e OcobeHo
paspsifieHa, ce 3BbPLUBA 3apeX/AaHe C aKTUBHA BEHTUNALMS;
[} cvHa nHaMKaTopHa Namna, MUrawa Bce No-6aBHO, 3HauNTENHO
NOBULIABaHE Ha CbCTOAHMETO Ha 3apeXAaHETO;
- CWHA CBET/IMHA CBETU NOCTOAHHO, 3apeXaaHeTo Ha baTepuaTa e
3aBbpLUeHo.
OcBeH TAX MoraT Aa Bb3HUKHAT 1 cnegHuTe 2 CbCTOAHUA, Ha KOUTO e
no6pe aa ce 06bpHe BHUMAHWE, Tbi KaTo B Te3n Clyyan 3apexaaHeTo
Lje Gbe OTIOKEHO UM HAMA [ia Ce aKTUBMpa:
E VHANKATOPBT MUra 6bp30, pefyBaiiki YePBEHO 1 CUHBO — baTepusATa
e B peXxKMm Ha TepMIYHa 3aluTa; Heo6Xo[MMO e Aia A ocTaBuTe Aa ce
Oxnlafn u Aa OTNIoXNTe 3apeXxaaHeTo (I'Ipel'lOpb‘-lVlTeﬂHO € [1a OTKayute
6atepuaTa OT 6a3aTa v ia s OCTaBUTE Aa Ce Bb3CTaHOBM);
- HR# - uepseHaTa HAMKATOPHa NaMna CBETU NOCTOAHHO; 6aTepuaTa
€ fledeKTHa 1N He MOXe Aa ce 3apexpa.

3ABENIEXKU:

Tbll KaTo ABaTa M3XOAa Ca HamMbJIHO HE3aBUCKMM, € Bb3MOXHO Aa ce
CBbPIKE V1 U3BBPLLN 3apeXkAaHe caMo Ha efiHa 6aTepua HaBeAHbX.
TepmnyHaTa 3alnTa, OCBEH MPU NPEKOMEPHO 3arpsABaHe, MOXe fla ce
aKTVBMPa U [a He NMO3BO/N 3apPeX/AaHeTo JOPU MPU NpeKaneHo HUCKK
OKOJIHU TemnepaTypu.

Heobxoanmo Bpeme 3a 3apexkaaHe Ha Hamb/iHO paspajeHu Gatepuu:
okono 1-2 vaca.
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5. MOHTAX
BHUMAHME! W3BbPLUBAATE BCUYKWU OMEPALMU MO
A MOHTAXA U ENEKTPUYECKUTE CBBbP3BAHWUA, KOTATO
3ABAPDBYHUAT ANAPAT E CTPUKTHO U3KJTIOYEH.
ENEKTPUYECKUTE CBBP3BAHUA TPABBA OA CE W3BBLPLUBAT
U3KNKOYUTENTHO OT ONUTEH WU KBATUOULIUPAH NEPCOHA.

NMOAroTOBKA
Pa3nakeTupaiiTe 3aBapbyHuMs anapar v crnobeTe OTAeNHUTE YacTy,
CbAbpKaln ce B OnakoeBKara.

Crno6sBaHe Ha 06paTHUNA Kaben n KnewuTe
Qur.H

Crno6sBaHe Ha 3aBapbyHUA Kaben 1 Knemara 3a enektpopa
Qur. |

5.1 HAYMH HA NOBAUrAHE HA 3ABAPDBYHUA AMAPAT

Bcvuku 3aBapbuHK anapaTy, ONMCaHU B HACTOALIOTO PBKOBOACTBO,
TpAGBa Aa ce MOBAMraT, KaTo Ce W3MOM3Ba APbXKKaTa UK PeMbKBT OT
KOMI/IEKTa, ako TakbB e MpeaBufeH 3a mogena (MOHTMpaH KakTo e
nokasaHo Ha ¢wmr. L).

5.2 PA3MNOJIOXKEHME HA 3ABAPDBYHUA ANAPAT
M36epeTe MACTOTO 3a MHCTaNMpaHe Ha 3aBapbyHWA anapaT Taka, Ye fa
HAMa NPEeNATCTBUA NPe/, BXOAHWTE 1 U3XO[HWUTE OTBOPW 3a OX/aXKaalLna
Bb3fyX (NPUHYAUTENHA LUMPKYNaLmMa Ype3 BEHTUNATOP, ako UMa Takbs);
CblUeBpeMEHHO ce yBepeTe, Yye He Ce BCMyKBaT NMpPOBOAMMU npaxose,
KOpO3uBHU Nnapw, Bnara n ap.
OcTaBeTe noHe 250 mm cBO6OAHO NPOCTPAHCTBO OKOJO 3aBapbyHUA
anapar.
BHUMAHMUE! NocTaBeTe 3aBapb4yHUNA anapat BbpXy paBHa
A MOBBPXHOCT C HOCela CMNOCOGHOCT, CbOTBETCTBAlA Ha
TernoTo my, 3a fa ce nsberHe npeob6pblLiaHe Unn onacHo
npunasnxsaHe.

5.3 CBbP3BAHE HA 3ABAPBYHUA KOHTYP
BHUMAHUE! NPEAW JA U3BLPWUTE CJNEAHUTE
A CBbP3BAHUA, YBEPETE CE, YE 3ABAPDBYHUAT AMAPAT E
U3KNIOYEH.
B Ttabnuuata (TAB. 1) ca MOCOYEHW MPEnoOpPbUUTENHUTE CTONHOCTU
3a 3aBapbyHNTe Kabenu (B mMm?) B 3aBUCUMOCT OT MaKCWUManHUA TOK,
nojasaH OT 3aBapbyHUA anapart.

Cebp3BaHe Ha 3aBapb4HNA Kaben meXay Knemata U Abpxava Ha
enekTpoaa

Ha Kpaa My nma crneumasnHa CKOﬁa, KOATO CNYKU1 3a 3aTAraHe Ha oTKpuTaTta
4acT Ha eNnekTpoga.

To3wn kaben 061KHOBEHO Ce CBbP3Ba KbM KiemaTta CbC 3HakKa (+).

CBbp3BaHe Ha 06paTHUA Kaben Ha 3aBapbYHUA TOK

Tpnﬁsa Aa Ce CBbpXe KbM 3aBapABaHaTa F[ETaIZJ'Ia N KbM MeTanHuAa
CTeH[, BbPXy KOWTO e TMOCTaBeHa, Bb3MOXHO Haii-6nm3o Ao
V3BBHPLIBAHOTO CheJUHEHNe.

To3wn kaben 061KHOBEHO Ce CBbP3Ba KbM KiemaTa Cbe 3Haka (-).

B u3KNiuMTENHW Clyyanm HAKOW BUAOBE enekTpoau (Hanpumep
eNeKkTpoan C KUCEeNUHHO I'IOKpI/ITI/IE) n3nckeat 06paTHO CBbp3BaHe
CNPAMO NocoYeHaTa KOHBEHUUA.

Mpenopbkn:

- 3aBbpTeTe AoKpaii CbeANHUTENNUTE Ha 3aBapbyHUTE Kabenu B 6bp3nTe
rHespa (ako vma TakuBa), 3a Aa Ce rapaHTpa neppeKkTeH enekTpruyeckn
KOHTaKT; B NpOTUBEH cnyuaﬁl e ce nony4u nperpABaHe Ha camute
CbeaAVHUTENM, KOETO Lije AoBefe A0 6bP30TO UM U3HOCBaHe 1 3aryba
Ha epeKTUBHOCT.

M3non3BaiiTe Bb3MOXHO Hall-KbCW 3aBapbUHU Kabenu.

M3barsaiite fa U3non3BaTe MeTaNHN KOHCTPYKLWK, KOUTO He ca yacT
oT 06p360TBaHaTa ,qe'ral?lna, KaTo 3amecTuTen Ha Kabena 3a BpbliaHe
Ha 3aBapbyHUA TOK; TOBA MOXe fla 6'bﬂe onacHo 3a 6e3onacHocTTa n Aaa
[ioBefie 10 He3a[l0BONNTENHU Pe3yNTaTi NpU 3aBapABaHeTo.

6.3ABAPABAHE C MMA: ONMUCAHUE HA MPOLIEAYPATA

6.1 OBLUW NPUHLMNN

- CnasBaiiTe yKa3aHuATa Ha NPOM3BOAMTENA Ha eNeKTPOANTE OTHOCHO
npaBuiHaTa NONAPHOCT U ONTUMANHNA 3aBapbyeH TOoK (06MKHOBEHO
Te31 yKa3aHuA ca NOCOYEHM BbPXy OMaKoBKaTa Ha enekTpoauTe).

- 3aBapbyuHNAT TOK TPAGBa Aa Ce perynmpa B 3aBUCUMOCT OT AnameTbpa

Ha W3M0N3BaHNA €NEKTPOA 1 BUA Ha CbeAVNHEHMETO, KOETO Ce Xenae
[1a Ce U3MbJIHY; KaTO OPUEHTUP, TOKOBETE, KOWUTO MOraT Aa Ce U3MoN3BaT
3a pa3nnYHUTE AMAMETPU Ha eNEKTPOA], ca:

3aBapbyeH TokK (A)
@ Ha enekTpopa (mm)
MUH. MaKc.
1,6 25 50
2,0 40 80
2,5 60 110
32 80 160
4,0 120 200

- Wmaiite npeasup, Ye Npu eAvH W Cbly AMAMETbP Ha eneKkTpoaa
BUCOKWUTE CTOMHOCTM Ha TOKa Ce W3Mon3BaT 3a 3aBapsABaHe B
XOPW3OHTAJIHO MOJIOXeHMe, A0KaTO 3a 3aBapABaHE BbB BePTUKaHO
nosnoXeHne WM Haj rnasaTa TpsAbGBa Aa ce M3Non3BaT MO-HUCKK
TOKOBE.

- MexaHWYHWUTEe XapakTepUCTVKW Ha 3aBapeHOTO CbeAuHeHne ce
onpefienaT He camo OT m3bpaHaTa cuna Ha TOKa, HO W OT Apyru
napameTpn Ha 3aBapABaHETO, KaTo: Ab/KMHA Ha [brata, CKOpPOCT u
TOSIOXKEHUE Ha U3Mb/IHEHUE, AUaMETbP 1 KauecTBO Ha enekTpoauTe
(33 MpaBWNHO CbXpaHeHWe [pbXTe enekTpoAUTe Ha CyXO MACTO,
3alUTEHN B CNeLyaHNTe UM ONaKoBKW UV KOHTeHepW).

6.2 MPOLIEAYPA
- [Ovpxenkn mackata MPEJ NINLIETO, Tpuiite Bbpxa Ha enekTposa Bbpxy
[ieTaiina, KOWTO Llie ce 3aBapABa, KaTo U3BbpLIBaTE [BUXKEHMe, CAKaLL
3ananeate KMOpWTeHa Kfieyka; TOBa € Hal-NPaBUIHUAT HauvH 3a
3ananeaHe Ha Abrata.
BHUMAHWE: HE YAPAWNTE enektpoga Mo feTaiina; ToBa MoXe Aa
NoBpeAn NOKPUTVETO My 1 Aia 3aTPY/AHM 3ananBaHeTo Ha Abrata.
- BepwHara cnep 3ananeaHe Ha Abrata ce OnuTaiiTe Aa NoaabpKaTe
pascTosHue OT AeTalina, PaBHO Ha AvWameTbpa Ha W3Mon3BaHuA
eneKkTpoA, U noaAabpXKanTe TOBa Pa3CTOAHME Bb3MOXHO Hali-
MOCTOAHHO MO BPeMe Ha 3aBapABaHETO; MalTe NpefBuA, Y€ HaKOHbT
Ha enekTpoja B Mocokata Ha npuisukeaHe TpA6sa Aa 6bae okono
20-30 rpaayca (¢wur. M).
B Kpas Ha 3aBapbyHUA LWEB NpeMecTeTe Kpas Ha eNeKTpo/ia Ieko Hasaf,
CMpAMO MocokaTa Ha NpUABWXBaHe, Haj KpaTepa, 3a /la U3BbpLINTe
3anb/iBaHe, Cef] KOeTo 6bp30 U3ANrHeTe eNeKTPoAa OT CTONWIKaTa, 3a
[la ce noracy jbrarta.

XAPAKTEPUCTUKN HA 3ABAPBYHUA LB
Our. N

7. OAAPBXKA
BHUMAHVE! MPEAV [A W3BLPLUMTE OMEPALMM MO
A NOAAPBKKA, YBEPETE CE, YE 3ABAPBYHUAT AMAPAT E
N3KJTIOYEH.

WU3BBHPEQHA NOAAPDBKKA

OMEPAUMUTE MO U3BbHPEAHOTO NOAABPXKAHE TPABBA A CE

WU3BBPLUBAT U3KJTIOYUTESIHO OT OMUTEH WU KBATUOULIUPAH

MEPCOHANT B OBJIACTTA HA ENEKTPOMEXAHUKATA U B

CbOTBETCTBME C TEXHWYECKUA CTAHAAPT IEC/EN 60974-4.

BHUMAHUE! NPEAU [AA CBAJIUTE MAHEJUTE HA

A 3ABAPDBYHUA AMAPAT U OA NONYYUTE AOCTHN AO

BBTPELUHOCTTA MY, YBEPETE CE, YE 3ABAPDBYHUAT

AMNAPAT E USKNTIOYEH.

- I'Iepmoqquo n B 3aBUCUMMOCT OT YyecToTaTa Ha yn01pe6a n cteneHTa

Ha 3anpaleHoCT Ha OKoNHaTa cpeaa, nposepﬂsal?ne BbTPELHOCTTa Ha

3aBapbyHUA anapat n OTCTpaHﬂBthTE HaTpynaHuA npax ¢ nomoLuta Ha

CTPYA CyX CrbCTeH Bb3ayX (Makcumym 10 bar).

M36ArBaiiTe fja HacouBaTe CTPyATa CrbCTeH Bb3/lyX KbM e/1eKTPOHHUTE

nnaTtkyn; ako e HeO6X0,U,I/IMO, noyucrtetTe rM C MHOro MeKa 4yeTka nnm

noaxogAawn pasTsopuTtenu.

I'Ipvl Tasn Bb3MOXHOCT NMpoBepeTe Aann enekTpuyeckuTe BPpb3KKU ca

[nobpe 3aTerHaTi 1 jany n3onauyATa Ha KabenuTe He e NoBpeaeHa.

- Cnep npuKnioyBaHe Ha Te3 onepawLyy MOHTVPalTe OTHOBO MaHenuTe

Ha 3aBapbUHUA anapar, KaTo 3aTerHeTe 34paBo GUKCUPALLNTE BUHTOBE.

M3barealite HanbAHO Aa W3BbPLUBATE 3aBapbyHW ofepauun npw

OTBOpPEH 3aBapbyeH anapart.

- Cnen M3BbpLWBaHe Ha NoAApbXKKaTa WAM pemMOHTa Bb3CTaHOBeTe
BPb3KUTe U KabenuTe B MbpPBOHAYaNHOTO UM CbCTOAHWE, KaTo ce
NOTpYKITE Te [la He BAIN3AT B KOHTaKT C IBUXKELYM Ce YacTy N YacTy,
KOWUTO MOrat Aa AOCTUrHaT BUCOKM TeMnepaTypu.
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8. TPbCEHE HA HEU3MPABHOCTU

B C/YYAM HA HELOBOSIHO OYHKLMOHWPAHE W MPEOU [A

W3BBPLUWTE NO-CUCTEMATUYHWM MPOBEPKM NN A CE OBbPHETE

KbM BALLWA CEPBM3EH LIEHTBHP, MPOBEPETE JANN:

- 3aBapbyHUAT TOK, PerynvpaH 4pes KomuyeTo, fa € noaxofAau| 3a

[iMameTbpa v TMa Ha U3NON3BaHNA eNeKTPoa.

[la He cBeTAT uKoHuTe OV, OT 1 OC, curHanusnpalum 3agencTeaHe Ha

TepMMYHaTa 3alyuTa Cpelly NpeHanpexeHue, MofHanpexeHve uam

KbCO CbefluHeHue.

MpoBepeTe fanu HAMAa KbCO CbeAVHEHNE Ha M3XOfa Ha 3aBapbuHuA

anapar: B TakbB C/lyyaii OTCTpaHeTe Hen3npaBHOCTTa.

- Bpb3kuTe Ha 3aBapbyHaTa Bepura Aa ca W3MbJIHEHW NPaBUIHO, KaTo
ce o6bpHe crelnanHo BHIMaHKe, Ye KnemaTa Ha 3a3emABaluA Kaben
e 1eNICTBUTENHO CBbp3aHa C fleTaiina 1 6e3 HanuuneTo Ha N3onupaLu
matepuvianu (Hanp. 6on).

- baTepuuTe na He ca N3TOLLEHMN NN HEN3MON3BaEMN.

arkin yakininda yeterli hava sirkiilasyonu veya kaynak dumanini
uzaklastiracak uygun araglar bulundurmak;
havalandirma yetersizse, elektrikli havalandirmali solunum cihazi

bul bir kaynak kaski kull
2019/130/AB sayil Direktif'e uymak amaclyla: i; S|rasmda
jen veya j idelere maruz kalmal

risklere karsi iscilerin korunmas: icin, kaynak dumanlarlna maruz
kalma sinirlarinin bilesimi, konsantrasyonu ve maruz kalma siiresine
gore degerlendirilmesine yonelik sistematik bir yaklasim gereklidir.

A

Elektrot, islenmekte olan parca ve yakininda (erisilebilir) bulunan
topraklanmis metal parcalara karsi uygun elektrik yahtimi
saglanmalidir.

Bu, genellikle bu amag icin tasarlanmis eldivenler, ayakkabilar,
hasllklar ve giysiler g ilerek ve yaliimh platformlar veya halilar

(TR)
KULLANIM KILAVUZU

kilavuzunu

DIKKAT! Kaynak makinesini kull dan o6nce kull;
dikkatlice okuyun.

1. GUVENLIK VE ATIK YONETIMi
1.1 ARK KAYNAGI iCIN GENEL GUVENLIK

kull L d

ak bilir.
IARC 118 monografisinde belirtildigi gibi ultraviyole isinlan
kanserojendir; ayrica ultraviyole ve kizilotesi isinlar gozlere zarar
verebilir ve cildi yakabilir.
Gozleri her zaman UNI EN 169 veya UNI EN 379 standartlarina
uygun filtrelerle koruyun; bu filtreler, UNI EN 175 standardina
uygun veya kasklara takilmahd
UNI EN 11611 standardina uygun ozel yanmaz koruyucu glysnler
ve UNI EN 12477 dardina uygun kaynak
cildin ark tarafindan iiretilen ultraviyole ve kizilétesi isinlara
maruz kalmasini 6nleyin; koruma, yansitici olmayan ekranlar veya

perdeler yla arkin yal da bul diger kisilere de

Operator, kaynak ki giivenli

yeterince bilgilendirilmeli ve ark kaynag: islemleriyle ilgili riskler,
ilgili koruma onlemleri ve acil durum prosediirleri hakkinda
bilgilendirilmelidir.

(Ayrica “EN 60974-9: Ark Kaynak Cihazlari. Boliim 9: Kurulum ve

Kull ”

/N

Kaynak devresiyle dogrudan kaginilmalidir; k |
makinesinin sagladigi bosta gerilim, baz durumlarda tehl|kel|
olabilir.

Kaynak kablolarinin baglanmasi, kontrol ve onarim islemleri
kaynak makinesi kapaliyken yapilmalidir.

Yalnizca bu kilavuzda belirtildigi sekilde kullanin.

Calisma alanina iligkin talimatlara uyun. Nemli veya islak yerlerde
kullanmayin. Yagmura maruz birakmayin. lyi aydinlatilmis

dinadak )

- aﬂri':lt : Ozellikle yogun kaynak islemleri nedeniyle giinliik kisisel
maruz kalma seviyesi (LEPd) 85 dB(A) veya daha yiiksekse, uygun
kisisel koruyucu d | ludur (Tablo 1).

Heeeee®

ELEKTRIK VE MANYETiK ALANLAR TEHLIKELi OLABILIR

Herhangi bir iletkenden gegen elektrik akimi, yerel elektrik ve
manyenk alanlar (EMF) olusturur. Kaynak akimi, kaynak devresinin
ve kaynak maki inde bir EMF alani olusturur.
Elektromanyetik alanlar, bazi tibbi cihazlarla (6rnegin kalp pili,
solunum cihazlari, metal protezler vb.) etkilesime girebilir.
Bu cihazlan kullanan Kkisiler |§|n uygun koruyucu onlemler

lidir. Ornegin, kaynak maki Idig1 alana erigsimin

alanlarda calisin.

VAV

Yanici sivi veya gazh iiriinler iceren veya daha 6nce icermis olan

kaplar, hazneler veya borular iizerinde kaynak yapmayin.

Klorlu ¢éziiciilerle temizlenmis malzemeler iizerinde veya bu

ddelerin yak da qall k kaginin.

- Basingh kaplar uzermde kaynak yapmayin.

- Galisma alanindan tiim yania maddeleri (6rn. ahsap, kagit, bez
parcalari vb.) uzaklastirin.

- Tipi, glines 15191 da dahil olmak tizere 1s1 kaynaklarindan uzak

tutun (eger kullaniliyorsa).

£\

KAYNAK DUMANLARI TEHLIKELi OLABILIR

Kaynak sirasinda ortaya ¢ikan dumanlar, zehirli gazlar ve buharlar
icerir.

Kaynak dumanlari, IARC 118 monografinda (Uluslararasi Kanser
Arastirma Ajansi) bellrtlldlgl glbl
Kaynak larinin

baahd
9

gidaki faktorlere

- elektrotlar ve kaynak teli;
- kaplamalar;
- temizleyiciler, yag gidericiler ve benzeri maddeler;
- kullanilan kaynak |§Iem|
Tiim orler, kay larinin
amaqyla
ynakd larinin
listel kurallara uy

I 1 Kkd 1

en aza indirmek

en aza indirmek amaciyla asagida

hd

indan uzak tutun;

- ? 4
- bu dumanlari solumayin;

y veya kaynakgilar icin bireysel risk degerlendirmesi
yapilmasi gibi.
Bu kaynak makinesi, yalnizca endiistriyel ortamda profesyonel
amacglarla kullanim igin iiriin teknik standartlarina uygundur. Ev
ortaminda elektromanyetik alanlara maruz kalma ile ilgili temel
sinirlara uygunlugu garann ed|lmez

Tim EMF alanlarina
maruz kalmay| en aza indirmek amaciyla asagida listelenen kurallara
uymal|d|r

- kablolarini birbirine yaklastirin. Miimkii Idugund
bunlarl yaplgkan bamla sabitleyin;

- ve gd ynak devresind timkiin oldugunca
uzak tutun;

- kaynak kablolarini asla metal nesnelerin veya viicudun etrafina
sarmayin;

- kaynak devresinin or da viicud bul ken kaynal
yapmayin;

her iki kaynak kablosunu da viicudun ayni tarafinda tutun;

kaynak akiminin geri doniis kablosunu, kaynak yapilacak parcaya,
kaynak yapilacak birlesim yerine miimkiin oldugunca yakin bir
noktadan baglayin;

da k 1

y y y yapmayin;
tiim operatorler, EMF veri sayfasinda belirtilen asgari mesafelere
uymahdir;

EMF kaynagindan, maruz kalma seviyesinin izin verilen minimum
degerin %20'sinden az oldugu bir noktaya kadar olan mesafe: d =
55cm.

A EK ONLEMLER

- KAYNAK iSLEMLERi:
- Elektrik carpmasi riskinin yiiksek oldugu ortamlarda
- Kapali alanlarda
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- Yanici veya patlayici maddelerin bulundugu ortamlarda

Onceden bir “Uzman Sorumlu” tarafindan degerlendirilmeli ve
her zaman acil durumlarda miidahale etmek lizere egitilmis diger
kisilerin huzurunda gerceklestirilmelidi
“EN 60974-9: Ark Kaynak Cihazlari. B6liim 9: Kurulum ve Kull "

- Pili yuvasina yerlestirirken “+” (art1) ve”-"(eksi)
kutuplarini tersine ¢evirmeye ¢alismayin.

Pil uglarini kisa devre yaptirmayin.

Pilleri, birbirleriyle veya diger metal nesnelerle kisa devre

uglarinin

standardinin 7.10; A.8; A.10 maddelerinde agiklanan teknik
koruma onlemleri ALINMALIDIR.

Giivenlik platformlarinin kullanilmasi haricinde, operatériin
yerden yiikseltilmis durumda kaynak yapmasi YASAKTIR.
ELEKTROT TUTUCULAR VEYA TORGLAR ARASINDAKI GERILIM: Tek
bir parca lizerinde veya elektriksel olarak birbirine bagh birden
fazla parca iizerinde birden fazla kaynak makinesi ile calisilirken,
iki farkh elektrot tutucu veya torg arasinda, izin verilen sinirin
iki katina ulasabilecek bir degere sahip tehlikeli bir bos gerilim
toplami olusabilir.

Risk olup olmadigini belirlemek icin deneyimli bir koordinatoriin
ol¢iim yapmasi ve “EN 60974-9: Ark Kaynak Cihazlan. Bo6liim 9:
Kurulum ve Kull " dardinin 7.9 ddesinde belirtildigi
sekilde uygun koruma onlemlerini almasigerekir.

ARTIK RISKLER
- YANLIS KULLANIM: Kaynak makines inin ongériilen isler digindaki
herhangi bir is icin kullanilmasi tehlikelidir (6rn. su sebekesi
borularinin buzunun ¢éziilmesi).
- T g1, kaynal ki i asmak igin |
- YANIK RisKi
Kaynak makinesinin bazi parcalari (torg, elektrot tutucu) ve
cevresindeki alanlar 65°C'nin uizerine ¢ikabilir: uygun koruyucu
giysiler giyilmesi gerekir.
Kaynak yapilan parcayi dok

k yasaktir.

d

once sog yi

CEVRESEL KOSULLAR (EN 60974-1)
- Kaynak makinesini yalnizca asag ortam kosullarinda kullanin:
« ortam sicakligi -10°C ile 40°C arasinda;
« 40°C'de bagil hava nemi %50'yi gegmemelidir;
« 20°C'de bagil hava nemi %90t gegmemelidir;
« Cevredeki hava toz, asit, gaz veya asindiricc maddeler vb.
icermemelidir.

daki

DEPOLAMA

- Makii ve al larini (ambalajl
mekanlara yerlestirin.

- Ortam sicakhg: - 20°C |Ie 55°C arasinda olmalidir.

Mal sivi sogut ve ortam sicakhg: 0°C'nin

daysa: iiretici taraf onerilen antifriz sivisini kullanin veya

hidrolik d ini ve depoyu sividan bosal

Makineyi nemden, kirden ve korozyondan korumak icin daima

uygun onlemleri alin.

—_—

1.2 Kaynak maklne5| ve akii sarj cihazinin imha edilmesi
Bu kaynak maki kull omrii sona erdiginde normal evsel
atiklarla birlikte atmayin.

Bu elektrikli cihaz, elektrikli cihazlarin bertarafi ve geri doniisiimii
icin belirlenmis toplama noktalarina teslim etmek veya irlinii satin
aldiginiz magazaya basvurmak kull. Inin sor dadir. Bu

hiikiim, yalnizca Avrupa Birligi (RAEE) sinirlari |;|ndek| cihazlarin
bertarafiniilgilendirir.

veya ) kapah

1.3 URUNLE BIiRLIKTE VERILEN LITYUM PILLERIN KULLANIMI iLE
ILGIiLi GUVENLIK UYARILARI VE ONLEMLERI
sagidaki kurallara uyul pilin kil
i i ve patl neden olabilir:
“Pili ;ocuklarm erisemeyecegi bir yerde saklayin.
Higbir kosulda pilin kasasini agmayin.
Pilin kasasini kurcalamayin veya degistirmeyin.
Pili firlatmayin veya siddetli darbelere maruz birakmayin.
Pilin kasasini igne ile delmeyin, cekicle vurmayin, lizerine
basmayin.
Pili giines altinda, alevlerin yakininda veya benzeri kosullarda sarj
etmeyin.
Pili sobalarin, acik alevlerin veya diger 1si kaynaklarinin yakininda
kullanmayin veya birakmayin.
Pili firinlara, mikrodalga firinlara vb. yerlere koymayin.
Pili atese atmayin veya isitmayin.

o w

yapabilecekleri bir kutu veya cekmecede karisik olarak saklamayin.

Lityum iyon pili her zaman dogru sekilde kullanin ve saklayin.

Ak5| takdlrde yangin veya patlamaya neden olabilir ya da kaynak

inin perfor etkileyebilir.

Pili yalnizca iriinle birlikte verilen sarj yuvasini kullanarak ve iyi

havalandirilan bir yerde sarj edin.

Her zaman ekip ureticisi taraf onerilen pili satin alin.

Pil hiicresini veya pili yalnizca tasarlandigi amag igin kullanin.

- Kull sarj veya depol sirasinda pil garip kokular yayarsa,

1sinirsa veya sekli degisirse, pil yuvasindan g¢ikarilmali ve bir daha

kullanilmamahdir.

Pili islatmayin.

Hiicreleri ve pilleri temiz ve kuru tutun.

Hiicre veya pil uglarini kuru ve temiz bir bezle silin.

Akiiyii uygun sekilde bertaraf edin (bkz. “akii bertarafi” bolimui).

Akii asit sizdiriyorsa veya garip kokular yayiyorsa, derhal 1si

kaynaklarindan veya acik alevlerden uzaklastinimalidir.

Pil asidi cilt veya giysilerle temas ederse, derhal akan suyla

durulayin.

- Akii asidi gozlerle temas ederse, derhal bol suyla yikayin ve bir
doktora basvurun.

P

%8 —

1.4 AKUNUN iMHA EDILMESi

Kullanim omriinii tamamlamis pil geri donustiiriilmelidir. Bazi
iilkelerde bu zorunludur. Geri doniisii ilgili bilgi almak igin yerel
kat: atik yetkilileriyle iletisime gegin.

Pil ve elektrikli/elektronik cihazlar, diger atiklardan ayri olarak
bertaraf edilmelidir.

Akuyu yakarak bertaraf etmeyin. Bu, patlamaya neden olabilir.

Pili bertaraf etmeden 6nce, kisa devreyi 6nlemek amaciyla agikta
kalan uglari uygun bir yalitim bandiyla kapatin.

Pili agiri 1siya veya atese maruz birakmayin; bu durum patlamaya
neden olabilir.

2. GiRi§ VE GENEL TANIM

Bu kaynak makinesi, esas olarak kaplamali elektrotlarla (rutil, asit ve bazik)
MMA kaynagi icin tasarlanmis bir ark kaynagi akim jeneratortdur.
Entegre DC-DC gui¢ donustiriicii devresi (dogru akim), yiiksek hiz ve
ayar hassasiyeti ile 6ne cikarak mikemmel performans ve profesyonel
duzeyde kaynak kalitesi saglar.

Bagimsiz besleme, iki adet lityum iyon pil moduli ile saglanir; bu
modiiller, elektrik sebekesine bagli olmasa bile maksimum calisma
esnekligi sunar. Kompakt tasarimi ve ylksek kullanim kolayhgi, cihazi
lojistik agidan karmasik calisma ortamlarinda veya zorlu kosullarda
kullanima uygun hale getirir.

Her bir pil, sarj ve desarj asamalarinda islevsel parametreleri stirekli olarak
kontrol eden ve izleyen entegre bir elektronik yonetim sistemine (BMS -
Pil Yonetim Sistemi) sahiptir; bu da yuksek diizeyde guvenlik, verimlilik ve
uzun 6mr saglar.

Donanim, her iki akliyti ayni anda sarj etmek igin 6zel olarak tasarlanmis
iki yuval bir akii sarj cihazini icerir; bu sayede sarj stirecinin toplam siresi
optimize edilir ve kisaltilir.

2.1 BASLICA OZELLIKLER

- Istenen  kaynak  parametrelerinin
degistirilmesi ve kaydedilmesi.

- Kaynak akiminin ayarlanmasi (MMA islem modu).

HOT START ve ARC FORCE asir akim parametrelerinin ayarlanmasi.

Akdlerin kalan sarj ylizdesinin gercek zamanli olarak gériinttilenmesi.

- FLUX islem modu, yani gazsiz tel kaynagdi (istege bagh Spool Gun

aksesuarinin kullanimi).

Ark geriliminin ayarlanmasi ve 6nceden belirlenmis tel hiz seviyelerinin

ayarlanmasi (sadece FLUX islemi).

- Harici bir DC besleme kaynagina baglanma imkani (pil kullanmadan
calisma).

ekranda  gorintulenmesi,

2.2 KORUMA OZELLIKLERi
- Termostatik koruma (Kaynak makinesi ve piller).

-122-



Kisa devre korumasi, yapisma 6nleme (MMA).

Akdilerin sarj ve desarj voltaji ve akimi korumasi (BMS).

Sogutma fanlarinin akilli baslatma, calisma ve durdurma (Kaynak
makinesi ve aki sarj cihazi).

Otomatik kapanma.

2.3 iSTEGE BAGLI AKSESUARLAR

3.

Spool Gun kaynak kiti (FLUX).
Otomatik kararan maske: sabit veya ayarlanabilir filtreli.

TEKNIK VERILER

3.1 TEKNIK VERI PLAKASI
Kaynak makinesinin kullanimi ve performansina iliskin temel veriler,
asagidaki anlamlarla birlikte teknik 6zellik plakasinda 6zetlenmistir:

Sekil A

1- Ark kaynak makinelerinin glvenligi ve yapimi ile ilgili Avrupa
standardi.

2- Ureticinin adi ve adresi.

3- Model ad.

4-  Ongbriilen kaynak isleminin semboli.

5- S sembolii : elektrik carpmasi riskinin yiksek oldugu ortamlarda
(6rnegin, bulylk metal kitlelerin  hemen yakininda) kaynak
islemlerinin gergeklestirilebilecegini belirtir.

6- Giig kaynag tirtintn sembolii:

7- Muhafazanin koruma derecesi.

8- Gu¢ kaynaginin karakteristik verileri: Pil.

9- Kaynak devresinin performans 6zellikleri:

- U, maksimum bosta gerilim (kaynak devresi acik).

1,/U,: Kaynak islemi sirasinda kaynak makinesinden saglanabilen

normalize edilmis akim ve gerilim.

- A/V-A/V: llgili ark geriliminde kaynak akiminin ayar araligini
(minimum - maksimum) gdosterir.

10- Kaynak makinesinin tanimlanmasi igin seri numarasi (teknik servis,

yedek parga talebi ve trliniin menseinin arastiriimasi icin gereklidir).

11- Guvenlik standartlarina iliskin semboller; anlamlar 1. boltim “Ark

Kaynagi icin Genel Guvenlik“te agiklanmustir.

Not: Verilen tip plakasi 6rnegi, sembollerin ve rakamlarin anlamini
gosterir; sahip oldugunuz kaynak makinesinin teknik verilerinin kesin
degerleri, dogrudan makinenin tip plakasindan okunmalidir.

3.2 DIGER TEKNIK VERILER

KAYNAK MAKINESI:
- bkz.Tablo 1 (TAB. 1);

Kaynak makinesinin agirhigi Tablo 1'de (TAB. 1) belirtilmistir.

4.

ELEKTROD TUTUCU PENGESININ TEKNIK VERILERi:
- bkz.Tablo 2 (TAB. 2);

AKU:
- Lityum iyon pil: 36V/42V - 4000mAh - 144Wh (2 modidil);

AKU SARJ:

- Giris: AC 100V/240V - 50/60Hz - 390W;

- 1.kanal cikisi: DC maks. 42V - 4A - 168W;
- 2.kanal gikigi: DC maks. 42V - 4A - 168W;

PARCALARIN TANIMI

4.1 KAYNAK MAKINESi: KONTROL, AYAR VE BAGLANTI CIHAZLARI

Sekil B

On tarafta:

1-

LCD ekranli kontrol paneli (agiklamaya bakiniz);

2-  Kaynak kablosunu baglamak igin pozitif (+) hizli baglanti yuvasi;
3-  Kaynak kablosunu baglamak igin negatif (-) hizli baglanti yuvasi;
4-  Spool Gun aksesuari baglanti yuvasi;

SEK. C
Arka tarafta:
5-  harici DC besleme baglanti yuvasi;

SEK.D

Yan bélmede:

6-
7-

pil modiilt yuvasi 1;
pil modiilti yuvasi 2;

Kaynak makinesi kontrol paneli

SEKILE

a. d)' acma-kapama digmesi (kisa stire basili tutup birakin).

b. Piller bagliyken ve cihaz agikken pillerin sarj yiizdesini gosteren

alfantimerik gosterge.

Harici bir gti¢ kaynagina baglandiginda ise, uygulanan beslemenin
giris DC gerilim degeri goriintilenir (uyumlu DC gerilim araligi 36V
ile 84V arasindadir).

MMA modunda kaynak makinesi bosta calisirken ayarlanan ¢ikis
akimi degerinin (ana ayar parametresi) ya da kaynak islemi sirasinda
fiilen verilen ve dlgulen ortalama akimin alfantimerik gosterimi.
MMA bosta calisirken, malzeme kalinhigina ve kullanilan elektrotun
tlrline ve capina bagl olarak UP/DOWN tuslari kullanilarak istenen
akim ayarlanabilir.

Buna karsilik, HOT START veya ARC FORCE simgeleri aktif (yanip
sontyor) durumdayken, secilen ilgili parametrenin asiri akim degeri
gorunttilenebilir ve ayarlanabilir.

Ark gerilimi ayar degerinin (yalnizca FLUX ayar modunda) veya
kaynak sirasinda fiilen ayarlanan ve 6lcilen ortalama ark geriliminin
alfantimerik gosterimi.

MODE tusu, MMA modunda, UP/DOWN tuslari ile HOT START (5A -
50A araliginda) ve ARC FORCE (5A - 50A araliginda) parametrelerinin
akim degerlerinin sirayla secilmesini ve ayarlanmasini saglar.
Digmeye uzun siire basili tutulmasi ise, Spool Gun aksesuari
(baglysa) ile uyumlu FLUX (gazsiz tel kaynagi) isleminin
etkinlestirilmesini ve ayarlanabilmesini saglar.

FLUX modu etkinken, 0,9 mm capindaki ilgili tel igin (yalnizca Spool
Gun aksesuarinda bulunur), fabrikadan ayarlanmis 6 ark gerilimi
degeri mevcuttur; bu degerlere, kaynaklanacak malzemenin
kalinligina gére 6nceden optimize edilmis (sinergi) ayni sayida tel hiz
seviyesi eslestirilmistir:

Hiz seviyesi (Lu) Mal kalinligi (mm)
1 06-038
2 1,0-1,2
3 15
4 20
5 2,5
6 30

Segilebilen 6 tel hiz seviyesinin her biri i¢in ( Lu simgesi yanip
sonlyor), ongorilen degerden baslayarak ilgili ark geriliminin
istenildigi gibi degistirilmesi (deger yanip sonen UP/DOWN tuslari)
ve istenen yeni degerin kaydedilmesi (MODE tusu) mimkiindiir.
MODE tusuna uzun sire basildiginda, kaynak makinesinin her
durumda varsayilan islemi olarak belirlenen MMA islemine geri
dondilir.

A / V (UP/DOWN) tuslar, o anda secili ve gériintiilenen
parametrenin (akim, asir akim, gerilim veya hiz seviyesi) degisken
adimlarla artirlmasina veya azaltiimasina olanak tanir.

Sabit veya yanip sonen OC, OT, OV ariza veya koruma simgeleri,
bunlari tetikleyen duruma bagli olarak devreye girer; buna ek olarak
aralikli sesli uyari da verilir:

- sabit OC simgesi: kisa devre, anti-stick miidahalesi;

- sabit OT simgesi: jenerator asiri sicaklik korumasi;

- OT simgesi hizli yanip soniiyor (0,1 saniye araliklarla): aki asiri
sicakhk korumasi;

OT simgesi yavas yanip sontyor (0,5 saniye araliklarla): akilerin
kullanimr igin sicaklik cok duistik;

- sabit OV simgesi: aki voltaji dustk, akler bitmis veya DC
beslemesinin voltaji diisik;

OV simgesi yanip sontyor: pillerde asiri gerilim veya DC beslemede
asiri gerilim.

Genellikle koruma simgeleri bir hata koduyla birlikte géruntilenir
(alfantimerik ekran, sarj ytizdesi):

- EO: harici besleme kaynaginda voltaj diistikligi (kaynak baglysa);
E1: akiler bosalmus, akii gerilimi diistik;

E2: aki asini gerilimi veya harici besleme asiri gerilimi;

- E3:Jeneratoriin i sicakligr asiri yuksek;

E4: ak asiri isinmasi;

ES5: akiilerin calisma sicakligi cok diisk;

- E6: akillerde asir desarj hatasi;

- E7:aki baglantisinda ariza;

E8: Jeneratoriin i¢ baglantilarinda ariza;

- E9: akuler arasinda asiri gerilim dengesizligi.

Tek bir pil baglyken, piller bitmisken ve her durumda yaklasik 10
dakika boyunca kullaniimadiginda cihaz otomatik olarak kapanir.

4.2 AKULER

Akulerde tek tek hicrelerin gerilimi, toplam gerilim, asir yik akimi ve
muhafazanin ig sicakhigr izlenir.

Akdleri kaynak makinesine baglamadan 6nce, dis gévdede bulunan 6zel
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" @ " digmesini kullanarak sarj ve dengeleme durumunu kontrol etmek
ve tabloda (TAB. 3) aciklanan gosterge isiklarinin anlamlarina bakmak
tavsiye edilir.
iki modiil arasindaki fark 6nemliyse, asir dengesizlik korumasinin devreye
girmesini 6nlemek icin 6n sarj yapilmasi onerilir.

DIKKAT! Tablonun son satirinda belirtildigi gibi, 2 gosterge
A isiginin aralikh olarak yanip sonmesi, akiilerin arizah

oldugunu gosterir ve bu akiiler (sarj veya desarj sirasinda)
kullanilmamalidir.
Dugmeye basildiktan sonra higbir gosterge Isiginin yanmamasi da bir
anormallik olarak kabul edilir (tim gosterge 1siklari soniik). Genellikle bu,
aku voltajinin minimum glvenlik esiginin altina dusttiga anlamina gelir.
Birlikte verilen akiilerin takilmasi icin, hem kaynak makinesinde hem de
aki sarj cihazinda 2 adet 6zel yuva bulunmaktadir: belirtilen baglanti
standardindan ve/veya voltajdan farkli olan diger aki tirleri uyumlu
degildir.

Sekil F

Baglanti: Akii moddillerini raylar tizerinde nazikge kaydirin ve son klik
sesini duyana kadar sonuna kadar itin.
Cikarma: Sekilde gosterildigi gibi kilit agma diigmesine basin ve pilleri
raylar Gizerinde, takma yoniiniin tersine dogru kaydirarak ¢ikarin.
NOTLAR: Her yogun kullanimdan sonra veya uzun sure kullaniimadiginda
(3 + 6 aydan fazla) sarj edin.
Uzun siireli saklama igin 6nerilen sarj seviyesi %30 + %60'tir.
Onerilen sicaklik araligi: alisma -15°C + +45°C — sarj +1°C + +35°C —
saklama +5°C + +30°C.

4.3 AKU SARJ CiHAZI
sekil G
Ust taraf:
a.  pil modilii yuvasi 1;
b.  pil moduli yuvasi 2;
c. sarj konumu gosterge 15131 1;
d. sarj konumu gosterge 15131 2;
Her iki gosterge de sabit veya yanip sénebilir, mavi veya kirmizi renkte
olabilir ve bu nedenle farkli anlamlara sahip olabilir:

Istk Sembol

»-

- é

[£a

[

Kullanim icin akii sarjini, tip plakasi tizerindeki verilerle uyumlulugunu
kontrol ederek uygun besleme kablosu vasitasiyla sebekeye baglayin.
Sarj cihazi otomatik olarak devreye girer ve her ikisi de yavasca yanip
sonen mavi = (kullanima hazir) isiklariyla gésterilir.

Bu durumda, daha 6nce agiklandigi gibi akiileri tabandaki uygun yuvalara

takabilirsiniz.

Akdi sarj), takilan akiintin durumuna ve sarj egrisine gore ¢ikislarini aninda,

otomatik ve bagimsiz olarak ayarlar.

Kullanici, ilgili konuma Kkarsilik gelen ve asagidaki anlamlara sahip

gosterge 151g1 aracihgiyla sarj durumunu ve ilerlemesini izleyebilir:

- [#1 3 maviisik hizli yanip séniiyor, pil cok bitmis, aktif havalandirma
ile sarj ediliyor;

[} mavi isik giderek daha yavas yanip soniiyor, sarj durumunda
onemli artis;

- mavi Isik sabit yaniyor, pil sarji tamamlandi.

Bunlarin yani sira, asagidaki 2 durum da ortaya cikabilir; bu durumlarda
sarj islemi ertelenecek veya baslatiimayacagindan DIKKAT edilmesi
gerekir:

- 5 15191 hizli bir sekilde sirayla kirmizi ve mavi renkte yanip séntiyorsa,
pil termal koruma modundadir; pilin sogumasini beklemek ve sarji
ertelemek gerekir (pili sarj istasyonundan ¢ikarmaniz ve geri kazanim
stirecini tamamlamasini beklemeniz 6nerilir);

- HB#& krmizi 1gik sabit yaniyorsa, pil arizali veya sarj edilemez
durumdadir.

NOTLAR:

2 ¢ikis tamamen bagimsiz oldugundan, ayni anda tek bir pil baglayip sarj
etmek de mimkiindir.

Ist korumasi, asiri Issnmanin yani sira, ortam sicakhginin asir duistik olmasi
durumunda da devreye girerek sarji engelleyebilir.

Tamamen bosalmis pillerin sarj stiresi yaklasik 1 saat ile 2 saat arasindadr.

5. KURULUM
DIKKAT! KURULUM VE ELEKTRIK BAGLANTILARI

A iSLEMLERININ TOMUNU, KAYNAK MAKINESi KESINLIKLE
KAPALI DURUMDAYKEN GERCEKLESTIRIN.

ELEKTRIK BAGLANTILARI YALNIZCA UZMAN VEYA YETKILI PERSONEL

TARAFINDAN YAPILMALIDIR.

KURULUM
Kaynak makinesini ambalajindan gikarin, ambalajda bulunan ayri
parcalar monte edin.

Geri doniis kablosu-pense montaji
SekilH

bl 1al

Kaynak | rot tutucu p

Sekil |

5.1 Kaynak makinesinin kaldiriimasi

Bu kilavuzda agiklanan tim kaynak makineleri, modele gére varsa
birlikte verilen tutamagi veya kayisi kullanilarak kaldiriimalidir ( $ekil L'de
agiklandigi gibi monte edilmistir).

5.2 Kaynak makinesinin yerlesimi

Kaynak makinesinin kurulum yerini, sogutma havasinin giris ve
cikis acikliklarinda (varsa fanla zorla sirkiilasyon) herhangi bir engel
bulunmayacak sekilde belirleyin; ayni zamanda iletken tozlarin, asindirici
buharlarin, nemin vb. emilmediginden emin olun.

Kaynak makinesinin gevresinde en az 250 mm bosluk birakin.

A DIKKAT! Kaynak makinesinin devrilmesini veya tehlikeli bir

kilde yerinden kay 5nl k icin, agirhgina uygun

::aglma kap sahip diiz bir yiizeye yerlestirin.

5.3 KAYNAK DEVRESi BAGLANTILARI
DIKKAT! ASAGIDAKi BAGLANTILARI GERGEKLESTIRMEDEN
A ONCE KAYNAK MAKINESININ KAPALI OLDUGUNDAN EMIN
OLUN.
Tablo (TAB. 1), kaynak makinesinin sagladigi maksimum akima gére
kaynak kablolari iin 6nerilen degerleri (mm? cinsinden) gdstermektedir.

Kiskag-elektrot tutucusu kaynak kablosu baglantisi

Terminal lizerinde, elektrotun agikta kalan kismini sikistirmaya yarayan
ozel bir kelepge bulunur.

Bu kablo genellikle (+) semboll bulunan kelepgeye baglanmalidir.

Kaynak akimi geri doniis kablosunun baglanmasi

Kaynak yapilacak parcaya veya parcanin Uzerinde durdugu metal
tezgaha, kaynak yapilacak birlesim yerine miimkiin oldugunca yakin bir
noktadan baglanmalidir.

Bu kablo genellikle (-) semboli bulunan kelepgeye baglanmalidir.
istisnai olarak, bazi elektrot tiirleri (6rn. asit kaplamali elektrotlar)
belirtilen kurallara gore ters baglanti gerektirir.

Oneriler:

- Mikemmel elektrik temasi saglamak icin kaynak kablolarinin
konektorlerini hizli baglanti yuvalarina (varsa) sonuna kadar cevirin;
aksi takdirde konektorlerin asiri isinmasina, buna baglh olarak hizl
bozulmasina ve verimlilik kaybina neden olur.

- Kaynak kablolarini mtimkiin oldugunca kisa tutun.

Kaynak akiminin geri doniis kablosu yerine, islenmekte olan parcanin

bir parcasi olmayan metal yapilari kullanmaktan kaginin; bu, gtivenlik

agisindan tehlikeli olabilir ve kaynakta tatmin edici olmayan sonuglara
yol agabilir.

. MMA KAYNAGI: iSLEMIN TANIMI

.1 GENEL iLKELER

Dogru polarite ve optimum kaynak akimi konusunda elektrot
treticisinin talimatlarina uyulmalidir (genellikle bu talimatlar elektrot
ambalajinda yer alir).

Kaynak akimi, kullanilan elektrotun ¢apina ve gerceklestirilmek istenen
baglanti tiirtine gére ayarlanmalidir; 6rnek olarak, cesitli elektrot caplari
icin kullanilabilecek akimlar sunlardir:

oo
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Elektrot Capi (mm) - Kaynak akim (A)
min. maks.
1,6 25 50
2,0 40 80
25 60 110
3,2 80 160
4,0 120 200

- Ayni elektrot capinda, diiz ylizey kaynaklarinda ylksek akim degerleri
kullanilirken, dikey veya bas tstii kaynaklarda daha disiik akimlar
kullaniimasi gerektigini unutmayin.

Kaynakli birlesimin mekanik 6zellikleri, secilen akim siddetinin yani
sira ark uzunlugu, kaynak hizi ve konumu, elektrot capi ve kalitesi gibi
diger kaynak parametreleri tarafindan da belirlenir (dogru saklama icin
elektrotlari nemden koruyarak ézel ambalajlarinda veya kaplarinda
muhafaza edin).

6.2 iSLEM

- Maskeyi YOZUNUZUN ONUNE TUTARAK, elektrotun ucunu kaynak
yapilacak parcaya strtiin ve bir kibrit cakiyormus gibi bir hareket yapin;
bu, arki ateslemek icin en dogru yontemdir.

DIKKAT: Elektrodu parga iizerine VURMAYIN; aksi takdirde kaplamasi
zarar gorebilir ve arkin ateslenmesi zorlasabilir.

- Ark ateslendigi anda, kullanilan elektrotun capina esit bir mesafeyi
parcadan uzak tutmaya calisin ve kaynak islemi boyunca bu mesafeyi
mumkin oldugunca sabit tutun; elektrotun ilerleme ydnundeki
egiminin yaklasik 20-30 derece olmasi gerektigini unutmayin ($ekil M).

- Kaynak dikisinin sonunda, dolgu yapmak icin elektrotun ucunu ilerleme
yoniine gore hafifce geriye, kraterin (izerine getirin; ardindan arkin
sonmesini saglamak icin elektrotu eriyik havuzundan hizla kaldirin.

KAYNAK DiZiSiNiN &ZELLIKLERI
sekilN

7.BAKIM

DIiKKAT! BAKIM iSLEMLERINi GERCEKLESTIRMEDEN ONCE,
KAYNAK MAKINESiNIN KAPALI OLDUGUNDAN EMIN OLUN.

OLAGANUSTU BAKIM

OLAGANUSTU BAKIM iSLEMLERi, YALNIZCA ELEKTRIK-MEKANIK
ALANINDA DENEYiMLi VE YETKiLi PERSONEL TARAFINDAN
VE IEC/EN 60974-4 TEKNiK STANDARDINA UYGUN OLARAK
GERGEKLESTIRILMELIDIR.

DIKKAT! Kaynak makinesinin panell
eri den dnce, kaynakl kinesini
emin olun.

Kaynak makinesinin igini periyodik olarak ve her haliikarda kullanim
sikligina ve ortamdaki toz miktarina gére kontrol edin ve biriken tozu
kuru basingh hava pusktrtmesi (maksimum 10 bar) ile temizleyin.
Basingh hava akimini elektronik kartlara yonlendirmekten kaginin;
bu kartlarin temizligi gerekirse ¢ok yumusak bir firca veya uygun
cozicilerle yapilmalidir.

Bu sirada elektrik baglantilarinin sikica takili oldugunu ve kablolarda
yalitim hasari bulunmadigini kontrol edin.

- Bu islemlerin tamamlanmasinin ardindan, kaynak makinesinin
panellerini yeniden monte edin ve sabitleme vidalarini iyice sikin.
Kaynak makinesi agikken kesinlikle kaynak islemi yapmaktan kaginin.
Bakim veya onarim islemlerini tamamladiktan sonra, baglanti ve
kablolari orijinal hallerine geri getirin; bunlarin hareketli parcalarla veya
yuksek sicakliklara ulasabilecek pargalarla temas etmemesine dikkat
edin.

ini gikarnip ic |
kapali oldugund

8. ARIZA TESPITI

CIHAZIN CALISMASI TATMIN EDICi DEGILSE VE DAHA SISTEMATIK

KONTROLLER YAPMADAN VEYA SERVIS MERKEZINIZE BASVURMADAN

ONCE ASAGIDAKILERI KONTROL EDIN:

- Digmeyle ayarlanan kaynak akimi, kullanilan elektrotun capina ve

tlirtine uygun mu?

Asiri gerilim, distik gerilim veya kisa devre nedeniyle devreye giren

termal guvenlik sistemini gosteren OV, OT ve OC simgelerinin yanip

yanmadigini kontrol edin.

Kaynak makinesinin ¢ikisinda kisa devre olup olmadigini kontrol edin:

boyle bir durumda sorunu giderin.

- Kaynak devresinin baglantilarinin dogru sekilde yapildigindan emin
olun; 6zellikle topraklama kablosunun pensasinin, yalitkan malzemeler
(6rn. boya) araya girmeden parcaya saglam bir sekilde baglandigindan

emin olun.
- Akilerin bitmis veya kullanilamaz durumda olmadigindan emin olun.
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(EN) ADVANCEMENT TOO SLOW (EN) ARCTOO SHORT (EN) CURRENT TOO LOW
(IT) AVANZAMENTO TROPPO LENTO (IT) ARCO TROPPO CORTO (IT) CORRENTE TROPPO BASSA

(FR) AVANCEMENT TROP FAIBLE

(ES) AVANCE DEMASIADO VELOZ

(DE) ZU LANGASAMES ARBEITEN

(RU) MEZNIEHHOE NEPEMELLIE HVE SNEKTPOLIA
(PT) AVANGO MUITO LENTO

(NL) LASSNELHEID TE LAAG

(EL) MTOAY APIO MPOXQPHMA

(RO) AVANSARE PREA LENTA

(SV) FOR LANGSAM FLYTTNING

(CS) PRILIS POMALY POSUV

(HR-SR) PRESPORO NAPREDOVANJE
(PL) POSUW ZBYT WOLNY

(FI) EDISTYS LIIAN HIDAS

(DA) GAR FOR LANGSOMT FREMAD

(NO) FOR SAKTE FREMDRIFT

(SL) PREPOCASNO NAPREDOVANJE

(SK) PRILIS POMALY POSUV

(HU) AZ ELOTOLAS TULSAGOSAN LASSU
(LT) PER LETAS JUDEJIMAS

(ET) LIIGA AEGLANE EDASIMINEK

(LV) KUSTIBA UZ PRIEKSU IR PARAK LENA
(BG) MPEKANEHO BABHO MPEAIBVXBAHE HA ENEKTPOLIA
(TR) COK YAVAS ILERLEME

(AR) Gl Sy o]

(FR) ARC TROP COURT

(ES) ARCO DEMASIADO CORTO
(DE) ZU KURZER BOGEN

(RU) C/IMILLIKOM KOPOTKAA [IYTA
(PT) ARCO MUITO CURTO

(NL) LICHTBOOG TE KORT

(EL) MOAY KONTO TOZO

(RO) ARC PREA SCURT

(SV) BAGEN AR FOR KORT

(CS) PRILIS KRATKY OBLOUK
(HR-SR) PREKRATAK LUK

(PL) LUK ZBYT KROTKI

(F1) VALOKAARI LIAN LYHYT
(DA) LYSBUEN ER FOR KORT
(NO) FOR KORT BUE

(SL) PREKRATEK OBLOK

(SK) PRILIS KRATKY OBLUK
(HU) AZ IV TULSAGOSAN ROVID
(LT) PERTRUMPAS LANKAS
(ET) LIIGA LUHIKE KAAR

(LV) LOKS IR PARAK 1SS

(BG) MHOTO KbCA [IbrA

(TR) ARK COK KISA

(AR) &ol2l) yuad gl

(FR) COURANT TROP FAIBLE

(ES) CORRIENTE DEMASIADO BAJA
(DE) ZU GERINGER STROM

(RU) C/IMLLKOM CJIABbI TOK CBAPKU
(PT) CORRENTE MUITO BAIXA

(NL) LASSTROOM TE LAAG

(EL) OMOAY XAMHAO PEYMA

(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) PRILIS NizKY PRUD

(HU) AZ ARAM ERTEKE TULSAGOSAN
(LT) PER SILPNA SROVE

(ET) LIIGA MADAL VOOL

(LV) STRAVA IR PARAK VAJA

(BG) MHOTO HICBK TOK

(TR) AKIM COK DUSUK

(AR) oz paisis HLl

(RO) CURENT CU INTENSITATE PREA SCAZUTA

- ’ (EN) CURRENT CORRECT
Vil o (IT) CORDONE CORRETTO

(EN) ADVANCEMENT TOO FAST (EN) ARCTOO LONG (EN) CURRENT TOO HIGH ::2; gg:gg,’: ggs:igo
(IT) AVANZAMENTO TROPPO VELOCE (IT) ARCO TROPPO LUNGO (IT) CORRENTE TROPPO ALTA (DE) RICHTIG
(FR) AVANCEMENT EXCESSIF (FR) ARCTROP LONG (FR) COURANT TROP ELEVE .
(ES) AVANCE DEMASIADO LENTO (ES) ARCO DEMASIADO LARGO (ES) CORRIENTE DEMASIADO ALTA (RU) HOPMA/IbHbI LIOB
(DE) ZU SCHNELLES ARBEITEN (DE) ZU LANGER BOGEN (DE) ZU VIEL STROM (PT) CORRENTE CORRECTA
(RU) BbICTPOE MEPEMELLEEHVE SNEKTPOAIA (RU) CJIMLUKOM ANMHHASA IYTA (RU) CJIMLIKOM BOJIbLLIOV TOK CBAPKM (NL) JUISTE LASSTROOM
(PT) AVANGO MUITO RAPIDO (PT) ARCO MUITO LONGO (PT) CORRENTE MUITO ALTA (EL) JOSTOKOPAONI
(NL) LASSNELHEID TE HOOG (NL) LICHTBOOG TE LANG (NL) SPANNING TE HOOG (RO) CORDON DE SUDURA CORECT
(EL) MOAY [PHFOPO MPOXQPHMA (EL) TOAY MAKPY TO=O (EL) MOAY YWHAO PEYMA (SV) RATT STROM
(RO) AVANSARE PREA RAPIDA| (RO) ARC PREA LUNG (RO) CURENT CU INTENSITATE PREA RIDICATA | (CS) SPRAVNY SVAR
(SV) FOR SNABB FLYTTNING (SV) BAGEN AR FOR LANG (SV) FOR MYCKET STROM (HR-SR) ISPRAVLIJENI KABEL
(CS) PRILIS RYCHLY POSUV (CS) PRILIS DLOUHY OBLOUK (CS) PRILIS VYSOKY PROUD (PL) PRAWIDIOWY $CIEG
(HR-SR) PREBRZO NAPREDOVANJE (HR-SR) PREDUGI LUK (HR-SR) PREJAKA STRUJA (FI) VIRTA OIKEA
(PL) POSUW ZBYT SZYBKI (PLLUKZBYTDLUGI (PL) PRAD ZBYT WYSOKI (DA) KORREKT STROMSTYRKE
(F1) EDISTYS LIIAN NOPEA (F1) VALOKAARI LIIAN PITKA (F1) VIRTA LIIAN VOIMAKAS
(DA) GAR FOR HURTIGT FREMAD (DA) LYSBUEN ER FOR LANG (DA) FOR STOR STROMSTYRKE (NO) RIKTIG STROM
(NO) FOR RASK FREMDRIFT (NO) FOR LANG BUE (NO) FOR H@Y STR@M (SL) PRAVILEN ZVAR
(SL) PREHITRO NAPREDOVANJE (SL) PREDOLG OBLOK (SL) PREMOCAN ELEKTRICNI TOK (SK) SPRAVNY ZVAR
(SK) PRILIS RYCHLY POSUV (SK) PRILIS DLHY OBLUK (SK) PRILIS VYSOKY PRUD (HU) A ZAROVONAL PONTOS
(HU) AZ ELOTOLAS TULSAGOSAN GYORS (HU) AZ IV TULSAGOSAN HOSSZU (HU) AZ ARAM ERTEKE TULSAGOSAN MAGAS | (LT) TAISYKLINGA SIULE
(LT) PER GREITAS JUDEJIMAS (LT) PER ILGAS LANKAS (LT) PER STIPRI SROVE (ET) KORREKTNE NOOR
(ET) LIIGA KIIRE EDASIMINEK (ET) LIIGA PIKK KAAR (ET) LIIGA TUGEV VOOL (LV) PAREIZA SUVE
(LV) KUSTIBA UZ PRIEKSU IR PARAK ATRA (LV) LOKS IR PARAK GARS (LV) STRAVA IR PARAK STIPRA (BG) MPABUIEH LUEB
(BG) MIPEKAVIEHO 5b30 MPEABYXBAHE HAENEKTPORA | (BG) MIPEKATIEHO TB/TA IbIA (BG) MHOTO B/ COK TOK (TR) DUZELTILMIS KORDON
(TR) COK HIZLI ILERLEME (TR) ARK COK UZUN (TR) AKIM COK YUKSEK (AR) de
(AR) il @) o ool (AR) dyll) Jygb Gugdl| (AR) Ta> iy 5Ll & :
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WELDING MACHINE TECHNICAL DATA - DATI TECNICI SALDATRICE

MODEL SOURCE | ==K )))O((( L R ——
quelllo
I, max Vbc = (V) mm? kg dB(A) % equivalente
60 + 84 . -
120A (Li-ion Battery x2) 10+ 25 3.9 <85 89

* Power source efficiency - Efficienza della saldatrice

752 FAN (i)

ELECTRODE HOLDER TECHNICAL DATA ACCORDING TO EN 60974-11 -
DATI TECNICI PINZA PORTAELETTRODO IN ACCORDO ALLA EN 60974-11

j VOLTAGE CLASS: 113V
> .

1, max (A) I max (A) X (%) / @ mm = 0 mm?
80+ 140 10

200 35
140 + 180 2+4 16

150 60
180 + 200 25

BATTERY TESTING - TEST DELLA BATTERIA

Indicator lamps
i eapaciy”
Lighted | OFf |Blinking

ikl 75% to 100%
B1RR] 50% to 75%
B[] 25% to 50%
B[] 0% to 25%
PO00 | wow
i g
i 1 NO GOOD
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(EN) GUARANTEE

The manufacturer guarantees that its products are free from defects in materials and workmanship and undertakes to replace them free of charge in
the event of receipt of products with poor material quality or manufacturing defects, within 12 months of the date of sale, as evidenced on the sales
document. Returned products, even if under warranty, must be sent CARRIAGE PAID and will be returned CARRIAGE FORWARD. An exception to the
above applies to products classified as consumer goods under European Directive 2019/771/EU, provided they are sold within EU member states.
Problems arising from misuse, tampering or neglect are excluded from the warranty. Furthermore, we accept no liability for any direct or indirect
damage. To protect the battery and lengthen its working life, charge it before using it for the first time, then after every time it is used and, in any case, at
least every 3 months. If these recommendations are not followed, the battery may undergo an irreversible chemical deterioration process. The gradual
reduction in capacity over time does not constitute a defect in conformity. The warranty covers only original manufacturing defects in the battery,
provided that the product has been used and maintained in accordance with the instructions provided. Malfunctions resulting from failure to recharge
periodically, prolonged storage, natural reduction in capacity or starting performance over time, or any misuse are excluded from the warranty.

(IT) GARANZIA
La ditta costruttrice si rende garante che i propri prodotti sono privi di difetti nei materiali e nelle lavorazioni e siimpegna ad effettuare gratuitamente la
sostituzione in caso di ricezione di prodotti con cattiva qualita dei materiale o con difetti di costruzione, entro 12 mesi dalla data di vendita, comprovata
sul documento di vendita. | prodotti resi, anche se in garanzia, dovranno essere spediti in PORTO FRANCO e verranno restituiti in PORTO ASSEGNATO.
Fanno eccezione, a quanto stabilito, i prodotti che rientrano come beni di consumo secondo la direttiva europea 2019/771/EU, solo se venduti negli
stati membri della EU. 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. Per salvaguardare l'integrita della batteria, caricare prima dell’'uso, dopo ogni uso e comunque ogni
3 mesi. Linosservanza di queste raccomandazioni potrebbe far si che nella batteria si attivi un irreversibile processo chimico di deterioramento. La
progressiva riduzione della capacita nel tempo non costituisce difetto di conformita. La garanzia copre esclusivamente eventuali difetti di fabbricazione
originari della batteria, purché il prodotto sia stato utilizzato e mantenuto conformemente alle istruzioni fornite. Sono esclusi dalla garanzia i
malfunzionamenti derivanti da mancata ricarica periodica, stoccaggio prolungato, naturale riduzione della capacita o delle performance di avviamento
nel tempo o qualsiasi uso improprio.
(FR) GARANTIE

Le fabricant garantit que ses produits sont exempts de défauts de matériaux et de fabrication et s'engage a procéder gratuitement au remplacement
en cas de réception de produits présentant des défauts de matériaux ou de fabrication, dans un délai de 12 mois a compter de la date de vente, telle
qu'attestée sur le document de vente. Les produits retournés, méme sous garantie, devront étre expédiés en FRANCO de PORT et seront renvoyés en
PORT DU. Font exception a cette régle les produits considérés comme des biens de consommation au sens de la directive européenne 2019/771/UE,
uniquement s'ils sont vendus dans les Etats membres de I'UE. Les dommages résultant d’une mauvaise utilisation, d’une altération ou d’une négligence
sont exclus de la garantie. En outre, toute responsabilité est déclinée pour tous les dommages directs et indirects. Pour sauvegarder l'intégrité de la
batterie, charger avant l'utilisation, aprés chaque usage et, quoi qu'il en soit, tous les 3 mois. Le non-respect de ces recommandations pourrait activer
dans la batterie un irréversible processus chimique de détérioration. La réduction progressive de la capacité au fil du temps ne constitue pas un défaut
de conformité. La garantie couvre exclusivement les défauts de fabrication d'origine de la batterie, a condition que le produit ait été utilisé et entretenu
conformément aux instructions fournies. Sont exclus de la garantie les dysfonctionnements résultant d'un manque de recharge périodique, d'un
stockage prolongé, d'une réduction naturelle de la capacité ou des performances de démarrage au fil du temps ou de toute utilisation abusive.

(ES) GARANTIA
La empresa fabricante garantiza que sus productos estan libres de defectos en los materiales y en la fabricacién, y se compromete a sustituirlos
gratuitamente en caso de que se reciban productos con materiales de mala calidad o con defectos de fabricacion, en un plazo de 12 meses a partir de
la fecha de venta, acreditada en el documento de venta. Los productos devueltos, incluso si estan en garantia, deberan enviarse a PORTES PAGADOS y
se devolveran a PORTES DEBIDOS. Quedan excluidos de lo establecido los productos que se consideran bienes de consumo segun la Directiva europea
2019/771/UE, solo si se venden en los Estados miembros de la UE. Quedan excluidos de la garantia los inconvenientes derivados de un uso incorrecto,
manipulacion o negligencia. Ademas, se declina toda responsabilidad por todos los dafos directos e indirectos. Para salvaguardar la integridad de la
bateria, cargar antes del uso, después de cualquier uso y, de cualquier forma, cada 3 meses. El incumplimiento de estas recomendaciones podria causar
que en la bateria se active un proceso quimico irreversible de deterioro. La reduccion progresiva de la capacidad con el paso del tiempo no constituye
un defecto de conformidad. La garantia cubre exclusivamente los posibles defectos de fabricacion originales de la bateria, siempre que el producto se
haya utilizado y mantenido de acuerdo con las instrucciones proporcionadas. Quedan excluidos de la garantia los fallos de funcionamiento derivados
de la falta de recarga periddica, el almacenamiento prolongado, la reduccién natural de la capacidad o del rendimiento de arranque con el paso del
tiempo o cualquier uso indebido.
(DE) GEWAHRLEISTUNG
Der Hersteller garantiert, dass seine Produkte frei von Material- und Verarbeitungsfehlern sind, und verpflichtet sich, Produkte mit minderwertiger
Materialqualitdt oder Konstruktionsfehlern innerhalb von 12 Monaten ab dem auf dem Kaufbeleg ausgewiesenen Verkaufsdatum kostenlos zu
ersetzen. Die Ruicksendung der Produkte muss, auch wéhrend der Gewahrleistungsfrist, FRACHTFREI erfolgen. Sie werden anschlieBend UNFREI wieder
zurlickgesendet. Eine Ausnahme von den vorstehenden Bestimmungen bilden Produkte, die gemaR der EU-Richtlinie 2019/771/EU als Verbrauchsgtiter
gelten, jedoch nur, wenn sie in EU-Mitgliedstaaten verkauft wurden. Mangel, die auf unsachgeméBen Gebrauch, Manipulation oder Nachlédssigkeit
zurlckzufiihren sind, sind von der Garantie ausgeschlossen. Darliber hinaus wird jegliche Haftung fiir direkte und indirekte Schaden abgelehnt.
Um die Batterie zu schonen, sollte sie vor dem Gebrauch, nach jedem Gebrauch und unabhangig davon alle 3 Monate aufgeladen werden. Die
Missachtung dieser Empfehlungen kann dazu fiihren, dass in der Batterie ein unumkehrbarer chemischer Zerstérungsprozess anlauft. Der allméhliche
Kapazitatsverlust im Laufe der Zeit stellt keinen Konformitatsmangel dar. Die Garantie deckt ausschlieBlich urspringliche Herstellungsfehler der Batterie
ab, sofern das Produkt geméaf den mitgelieferten Anweisungen verwendet und gewartet wurde. Von der Garantie ausgeschlossen sind Fehlfunktionen,
die auf nicht regelmaBiges Aufladen, langere Lagerung, natirlichen Kapazitdts- oder Startleistungsverlust im Laufe der Zeit oder unsachgemafen
Gebrauch zuriickzufiihren sind.
(RU) FAPAHTUA

MpowusBoauTenb rapaHTUpyeT, Y4To ero NPoAyKLUUA He UMeeT fedeKTOB MaTepuanoB 1 W3roToBNEHNs, 1 06A3yeTca GecnnaTHo NPOU3BECTY 3aMeHy
B CNlyyae MoslyyeHnA MpoAyKLMN C HEKaueCTBEHHbIMU MaTepUanamMmn WAy KOHCTPYKTUBHBbIMK AedeKTamn B TedeHue 12 mMecAleB C aTbl NPOAAXU,
noATBEPXKAEHHON B JOKyMeHTe O npopaaxe. Bo3spallaemas NpofyKLus, laxke eC/ Ha Hee pacnpoCTPaHAETCA rapaHTKA, AOMKHa ObiTb OTNpaBneHa
3a cuét oTnpasuTena u GyaeT Bo3BpalleHa 3a CYET nosyyatens.. McknioueHne 13 BbllleyKa3aHHOro COCTaBMIAKT MPOJYKTbI, KOTOPble OTHOCATCA K
noTpe6UTeNbCKIM TOBapam B COOTBETCTBIN C ArpeKkTneoil EU 2019/771/EU, TonbKo ecnu oHW NpofiaHbl B CTpaHax-uneHax EU. HegocTaTku, BO3HMKLLIME
B pe3ysnbTaTe HENPaBUIbHOTO UCMOSb30BaHA, HECAHKLIMOHNPOBaHHOIO BMeLIATeNbCTBA UAN HEBPEXHOCTY, NCKIIYAIoTCA 13 rapaHTun. Kpome Toro,
N3roTOBUTENb 0CBOGOX/AAETCA OT OTBETCTBEHHOCTM 3a 06OV NPAMOI 1 KOCBEHHBIN Yiep6. [11A 3aLuTbl akKkyMynaTopa He06XOANMO BECTV MOA3APAAKY
nepey 1Cnonb3oBaHNeM, NOC/E KaXAoro Cronb3oBaHWA 1, B Nlobom cyyae, pas B 3 Mecala. HecobnioeHrie faHHON peKoMeHAaLIMN MOXeT NPUBECTU
K TOMY, YTO B aKKyMYNATOpe HauHeTCA HeoBpaTUMbIN XMMUYECKUIA NpoLiecC paspylueHA. MocTeneHHoe CHUXKEHE eMKOCTU C TeUeHieM BpeMeHU He
ABNAeTCA lepeKTOM COOTBETCTBMA. [apaHTVA MOKPbIBAET TONIbKO BO3MOXHbIe 3aBOACKMe ledeKTbl 6aTapew, Npu yCoBMI, YTO MPOAYKT UCMOb30Banca
1 06CNyXNBanNcA B COOTBETCTBUN C NPeAOCTaBNEHHbIMY UHCTPYKLMAMU. [apaHTUA He pacnpoCTpaHAETCA Ha HENCMPaBHOCTY, BO3HUKLLVE B pe3ynbTaTe
OTCYTCTBUA MEPUOANYECKON Mepe3apaaKyn, ANUTENIbHOrO XPaHEHUs, eCTECTBEHHOTO CHIPKEHUA eMKOCTU WM XapaKTepUCTUK 3amycka C TeueHnem
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BPEMEH, @ TaKXKe JI060ro HeHaZeXalLLero UCMob30BaHMs.
(PT) GARANTIA

O fabricante garante que os seus produtos estao isentos de defeitos nos materiais e no fabrico e compromete-se a proceder a substitui¢ao gratuita, caso
sejam recebidos produtos com materiais de ma qualidade ou com defeitos de fabrico, no prazo de 12 meses a contar da data de venda, comprovada
no documento de venda. Mesmo que os produtos estejam sob garantia, os custos de envio dos produtos devolvidos serdo a cargo do remetente, e
os custos de restitui¢do serao a cargo do destinatario. Fazem excecdo ao disposto os produtos que se enquadram como bens de consumo de acordo
com a diretiva europeia 2019/771/UE, apenas se vendidos nos Estados-Membros da UE. Os inconvenientes decorrentes de ma utilizagao, adulteracao
ou negligéncia estao excluidos da garantia. Além disso, declina-se qualquer responsabilidade por todos os danos diretos e indiretos. Para assegurar a
integridade da bateria, carregar antes do uso, ap6s cada uso e sempre cada 3 meses. Se essas recomendagdes ndo forem respeitadas na bateria podera
ser accionado um processo quimico irreversivel de deterioragdo. A redugdo progressiva da capacidade ao longo do tempo nao constitui um defeito de
conformidade. A garantia cobre exclusivamente eventuais defeitos de fabrico originais da bateria, desde que o produto tenha sido utilizado e mantido
de acordo com as instrugoes fornecidas. Estao excluidos da garantia os avarias resultantes da falta de recarga periédica, armazenamento prolongado,
reducéo natural da capacidade ou do desempenho de arranque ao longo do tempo ou qualquer utilizagao indevida.

(NL) GARANTIE

De fabrikant garandeert dat zijn producten vrij zijn van materiaal- en fabricagefouten en verbindt zich ertoe om producten met slechte materiaalkwaliteit
of constructiefouten binnen 12 maanden na de verkoopdatum, zoals vermeld op het verkoopdocument, kosteloos te vervangen. Producten die worden
teruggestuurd, ook als ze onder de garantie vallen, moeten FRANCO worden verzonden en worden NIET-FRANCO teruggestuurd. Een uitzondering op het
bovenstaande vormen producten die volgens de Europese richtlijn 2019/771/EU als consumptiegoederen worden beschouwd, uitsluitend indien deze
in de lidstaten van de EU zijn verkocht. Gebreken die het gevolg zijn van verkeerd gebruik, manipulatie of nalatigheid zijn van de garantie uitgesloten.
Bovendien wordt elke aansprakelijkheid voor alle directe en indirecte schade afgewezen. Om de integriteit van de batterij te beschermen, deze opladen
voor het gebruik, naieder gebruik en in ieder geval alle 3 maanden. Het niet in acht nemen van deze aanbevelingen kan in de batterij een onherroepelijk
scheikundig proces van slijtage veroorzaken. De geleidelijke afname van de capaciteit in de loop van de tijd vormt geen conformiteitsgebrek. De
garantie dekt uitsluitend eventuele fabricagefouten van de batterij, op voorwaarde dat het product is gebruikt en onderhouden in overeenstemming
met de meegeleverde instructies. Storingen als gevolg van het niet periodiek opladen, langdurige opslag, natuurlijke afname van de capaciteit of
startprestaties in de loop van de tijd of enig ander oneigenlijk gebruik zijn uitgesloten van de garantie.

(EL) EFTYHZH

O KATAOKEUAOTHG £yyUdTatl 0TI Ta IPOIOVTA TOU givat amaAAayHéVa oo EAATTWHATA 0TA UAMKA Kal TNV KATAOKEUK] Kat SECUEVETAL VA TTIPAYHATOTON OEL
Swpedv avtikataotaon oe mepimTwon mapaAaPic TPOIOVTWY PE KAKH TOIOTNTA UAIKWV i} KATAOKEUAOTIKA EAATTWHATA, EVTOG 12 punvwv and v
NUEPOUNVIa TWANONG, OTIWG AMOSEIKVUETAL ATTO TO £yYPaPo MWANCNG. Ta EMOTPEPOHEVA TIPOIOVTA , AKOMA KAl OE £YYUNoN, Ba TTPEMel va amoaTalouv
EAEYOEPA AMO EZOAA AMOZTOAHE kat 8a emotpagpovv ME EZOAA MAHPQTEA XTON MPOOPIZMO. E€aipeon amotehouy, cUppwva pe Ta opt{OHeva,
T TIPOIOVTA TTOU EUTIMTOUV OTNV KATNYOPIa TWV KATAVOAWTIKWVY ayafwv cUUGWVA HE TNV EVPWTAIKY odnyia 2019/771/EE, pdvo edv mwlolvtal oe
KPATN péAn tng EE. Ta mpoBArpata mou mpoKUMTouv amod Kakn Xprion, mapafiacn rj apéeia e§aipovvtat amd tnv eyyunon. Emmiéov, amomolovpacte
KGBe uBOVN i ONEC TIG AUEDEG Kat EUHETEC {Npieg. MNa va ea0@ANCETE TV AKEPAIOTNTA TNG PITATAPIAS, POPTIOTE TPV TN XPHON, HETA amd KABEe Xprion
Kal oMMwOSHTTOTE KABE 3 PrveG. H pn THPNon autwy Twv Kavovwy Ba HmopoUscE va £XEL 0AV CUVETIELD JIa QVETTIOTPOPN XNMIKY Stadikacia aloiwong Tng
pmatapiac. H otadiakn Heiwon Te XwpnTIKOTNTAG HE TV TdPo&o Tou Xpdvou Sev amoTeAel EAGTTWHA CUHHOPPWONG. H eyyOnon KAOAUTITEL ATTOKAEIOTIKA
TUXOV OPXIKA ENATTWHATA KATAOKEUNG TNG Umatapiag, umd v mpoumdbeon 6Tl To mpoidv £xel xpnoponoindei kat ouvtnendei CUHPWVA PE TIG
mapexopeveg odnyiec. E€atpolvtat amd v eyyunon ot Suchertoupyieg mou o@eilovTal o€ pn MEPIOSIKN EMAVAPOPTION, TTAPATETAPEVN amoBrkeuon,
QUOIKN HEIWON TNE XWPNTIKOTNTAG 1 TG AamdS00NG TG EKKIVNONG UE TV TApodo Tou Xpdvou 1) omoladAoTe akatdAAnAn xprion.

(RO) GARANTIE
Producatorul garanteaza ca produsele sale nu prezintd defecte de material sau de fabricatie si se angajeaza sa efectueze inlocuirea gratuitd in cazul
primirii de produse cu materiale de calitate inferioara sau cu defecte de fabricatie, in termen de 12 luni de la data vanzarii, dovedita prin documentul de
vanzare. Produsele returnate, chiar daca sunt acoperite de garantie, trebuie sé fie expediate pe cheltuiala expeditorului si vor fi restituite pe cheltuiala
destinatarului. Fac exceptie de la cele stabilite produsele care se incadreazé ca bunuri de consum conform directivei europene 2019/771/UE, numai daca
sunt vandute in statele membre ale UE. Problemele rezultate din utilizarea necorespunzatoare, manipularea neautorizata sau neglijenta sunt excluse din
garantie. De asemenea, se declina orice responsabilitate pentru toate daunele directe si indirecte. Pentru a proteja integritatea bateriei, incarcati inainte
de folosire, dupa fiecare folosire si oricum, la fiecare 3 luni. Nerespectarea acestor recomandari ar putea activa in baterie un proces chimic ireversibil de
deteriorare. Reducerea treptatd a capacitatii in timp nu constituie un defect de conformitate. Garantia acopera numai defectele de fabricatie originale
ale bateriei, cu conditia ca produsul sa fi fost utilizat si intretinut in conformitate cu instructiunile furnizate. Defectiunile rezultate din nereincarcarea
periodicd, depozitarea prelungita, reducerea naturala a capacitatii sau a performantei de pornire in timp sau orice utilizare necorespunzatoare sunt
excluse din garantie.
(SV) GARANTI

Tillverkaren garanterar att dess produkter dr fria fran material- och tillverkningsfel och atar sig att kostnadsfritt byta ut produkter som uppvisar material-
eller tillverkningsfel inom 12 manader fran forséljningsdatumet, vilket ska styrkas med forsaljningsdokumentet. Returnerade produkter ska, dven om
de &r under garanti, skickas med BETALT PORTO och kommer att skickas tillbaka OFRANKERAT dar portot betalas av mottagaren. Undantag fran detta
galler produkter som klassas som konsumentvaror enligt EU-direktiv 2019/771/EU, men endast om de salts i EU:s medlemsstater. Skador som uppstar till
foljd av felaktig anvandning, manipulation eller forsummelse omfattas inte av garantin. Dessutom avséger vi oss allt ansvar for alla direkta och indirekta
skador. For att skydda batteriets integritet, ska du ladda fére anvandning, efter varje anvandning och minst en gang var 3:e manad. Om du inte foljer
dessa rekommentationer, kan batteriet utsattas for en oundviklig kemisk férsamringsprocess. Den gradvisa minskningen av kapaciteten dver tid utgér
inte ett material- eller tillverkningsfel. Garantin tacker endast eventuella tillverkningsfel i batteriet, forutsatt att produkten har anvénts och underhallits
i enlighet med de medféljande instruktionerna. Fel som uppstar till foljd av utebliven regelbunden laddning, langvarig férvaring, naturlig minskning av
kapaciteten eller prestanda vid start 6ver tid eller annan felaktig anvéandning omfattas inte av garantin.

(CS) ZARUKA

Vyrobce zarucuje, Ze jeho vyrobky jsou bez vad materidlu a zpracovani, a zavazuje se bezplatné provést vyménu v pfipadé, ze do 12 mésicl od data
prodeje, dolozeného prodejnim dokladem, obdrzite vyrobky s nekvalitnim materialem nebo konstrukénimi vadami. Vracené vyrobky, a to i v zarucni
dobé, musi byt odeslany se ZAPLACENYM POSTOVNYM a budou vraceny na NAKLADY PRIJEMCE. Vyjimkou z vyse uvedeného jsou vyrobky, které
spadaji do kategorie spotiebniho zbozi podle evropské smérnice 2019/771/EU, a to pouze v piipadé, ze byly prodany v ¢lenskych statech EU. Zaruka se
nevztahuje na zavady zpUsobené nespravnym pouzivanim, neopravnénou manipulaci nebo nedbalosti. Dale se vyrobce ziika veskeré odpovédnosti za
vsechny pfimé i nepiimé skody. Aby byla zachovana neporusenost akumulatoru, nabijte pred pouzitim, po kazdém pouziti a v kazdém pfipadé jednou
za 3 mésice. Nedodrzeni tohoto doporuceni by mohlo zpUsobit zahajeni nezvratného chemického procesu zhorsovani kvality akumulatoru. Postupné
snizovani kapacity v pribéhu ¢asu nepiedstavuje vadu. Zaruka se vztahuje vyhradné na piipadné vyrobni vady baterie, pokud byl produkt pouzivan
a udrzovan v souladu s dodanymi pokyny. Zaruka se nevztahuje na poruchy zplsobené nepravidelnym dobijenim, dlouhodobym skladovanim,
pirozenym snizovanim kapacity nebo vykonem pfi startovani v pribéhu ¢asu nebo jakymkoli nespravnym pouzivanim.
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(HR-SR) JAMSTVO
Proizvodac jam¢i da su njegovi proizvodi bez nedostataka u materijalu i izradi te se obvezuje besplatno ih zamijeniti u slu¢aju primitka proizvoda
lo3e kvalitete materijala ili s proizvodnim nedostacima, unutar 12 mjeseci od datuma prodaje, kako je navedeno u dokumentu o prodaji. Troskove
slanja vracenih proizvoda placa posiljatelj, a kada iste vratimo klijentu, troskove slanja plac¢a primatelj. Iznimka od navedenog odnosi se na proizvode
klasificirane kao potrosacka dobra prema Europskoj direktivi 2019/771/EU, pod uvjetom da se prodaju unutar drzava ¢lanica EU-a. Problemi koji
proizlaze iz nepravilne uporabe, neovlastenog otvaranja ili zanemarivanja isklju¢eni su iz jamstva. Nadalje, ne prihvacamo nikakvu odgovornost za bilo
kakvu izravnu ili neizravnu $tetu. Za ocuvanje baterije, napuniti prije upotrebe, nakon svake upotrebe i u svakom slucaju svaka 3 mjeseca. U protivnom bi
unutar baterije moglo do¢i do nepovratnog kemijskog procesa. Postupno smanjenje kapaciteta tijekom vremena ne predstavlja nedostatak sukladnosti.
Jamstvo pokriva samo izvorne tvornicke nedostatke na bateriji, pod uvjetom da je proizvod koristen i odrzavan u skladu s priloZzenim uputama. Kvarovi
koji proizlaze iz neperiodi¢nog punjenja, produljenog skladistenja, prirodnog smanjenja kapaciteta ili performansi pokretanja tijekom vremena ili bilo
kakve zlouporabe iskljuceni su iz jamstva.
(PL) GWARANCJA

Producent gwarantuje, ze jego produkty sa wolne od wad materiatowych i wykonawczych oraz zobowiazuje sie do bezptatnej wymiany w przypadku
otrzymania produktéw o niskiej jakosci materiatéw lub wadach konstrukcyjnych, w ciggu 12 miesiecy od daty sprzedazy, potwierdzonej na dokumencie
sprzedazy. Produkty zwracane - réwniez w ramach gwarancji - muszg by¢ dostarczane na koszt nadawcy i beda odsytane na koszt odbiorcy. Wyjatek
od powyzszych zasad stanowia produkty, ktére zgodnie z dyrektywa europejska 2019/771/UE zaliczane sa do débr konsumpcyjnych, o ile zostaty
sprzedane w panstwach cztonkowskich UE. Usterki wynikajace z niewtasciwego uzytkowania, manipulacji lub zaniedbania sg wytaczone z gwarancji.
Ponadto producent nie ponosi zadnej odpowiedzialnoici za wszelkie szkody bezposrednie i posrednie. Aby zagwarantowac integralno$¢ akumulatora
nalezy dotadowywac go przed uzyciem, po kazdym uzyciu i w kazdym przypadku co 3 miesigce. Nieprzestrzeganie tych zalecen moze powodowac
uruchomienie nieodwracalnego niszczacego procesu chemicznego. Stopniowy spadek pojemnosci w miare uptywu czasu nie stanowi wady zgodnosci.
Gwarancja obejmuje wytacznie ewentualne wady fabryczne baterii, pod warunkiem ze produkt byt uzytkowany i konserwowany zgodnie z dostarczong
instrukcja. Gwarancja nie obejmuje usterek wynikajacych z braku okresowego fadowania, dtugotrwatego przechowywania, naturalnego spadku
pojemnosci lub wydajnosci w zakresie rozruchu w miare uptywu czasu lub jakiegokolwiek niewtasciwego uzytkowania.

(FI) TAKUU

Valmistaja takaa, ettd sen tuotteissa ei ole materiaali- tai valmistusvirheitd, ja sitoutuu korvaamaan tuotteet ilmaiseksi, jos tuotteissa havaitaan
materiaalin huonoa laatua tai valmistusvirheita 12 kuukauden kuluessa myyntipdivastd, joka on todistettu myyntitositteella. Palautetut tuotteet, vaikka
ne olisivat takuun alaisia, on lahetettdva LAHETTAJAN MAKSAMANA ja ne palautetaan ASIAKKAAN KUSTANNUKSELLA. Poikkeuksena ovat tuotteet, jotka
kuuluvat kulutustavaroiden piiriin Euroopan unionin direktiivin 2019/771/EU mukaisesti, mutta vain jos ne on myyty EU:n jasenvaltioissa. Takuu ei kata
vahinkoja, jotka johtuvat vaarasta kaytostd, tuotteen muuttamisesta tai huolimattomuudesta. Liséksi valmistaja ei ole vastuussa mistadn suorista tai
epasuorista vahingoista. Akun eheyden varmistamiseksi lataa ennen kéyttod, jokaisen kayttokerran jalkeen ja joka tapauksessa joka 3. kuukausi. Naiden
ohjeiden huomioimatta jattaminen saattaa saada akussa aikaan peruuntumattoman ja heikentévan kemiallisen prosessin. Kapasiteetin asteittainen
heikkeneminen ajan myota ei ole virhe. Takuu kattaa vain akun alkuperdiset valmistusvirheet, edellyttden ettd tuotetta on kaytetty ja huollettu
annettujen ohjeiden mukaisesti. Takuu ei kata toimintahairiditd, jotka johtuvat séannoéllisen lataamisen laiminlyonnistd, pitkaaikaisesta varastoinnista,
kapasiteetin tai kdynnistyskyvyn luonnollisesta heikkenemisestd ajan myota tai vaarinkdytosta.

(DA) GARANTI

Producenten garanterer, at sine produkter er fri for materiale- og fabrikationsfejl, og forpligter sig til at udskifte dem gratis, hvis der modtages produkter
med darlig materialekvalitet eller konstruktionsfejl inden for 12 maneder fra salgsdatoen, som fremgar af kebsbeviset. Returnerede produkter, ogsa selv
om de er omfattet af garantien, skal sendes for afsenderens regning og returneres for modtagerens regning. Undtaget fra ovenstaende er produkter, der
falder ind under forbrugsvarer i henhold til EU-direktiv 2019/771/EU, dog kun hvis de er solgt i EU-medlemsstater. Ulemper som falge af forkert brug,
manipulation eller uagtsomhed er undtaget fra garantien. Desuden fraskrives ethvert ansvar for alle direkte og indirekte skader. For at holde batteriet
intakt det oplades for brug, efter hver brug og under alle omstaendigheder hver 3. maned. Tilsideszettelse af disse pabud kan forarsage aktivering af
en uoprettelig kemisk odelaeggelsesproces i batteriet. Den gradvise reduktion af kapaciteten over tid udger ikke en manglende overensstemmelse.
Garantien deekker udelukkende eventuelle fabrikationsfejl i batteriet, forudsat at produktet er blevet brugt og vedligeholdt i overensstemmelse med de
medfelgende instruktioner. Fejl, der skyldes manglende periodisk opladning, langvarig opbevaring, naturlig reduktion af kapaciteten eller startydelsen
over tid eller enhver form for forkert brug, er ikke omfattet af garantien.

(NO) GARANTI
Produsenten garanterer at produktene er fri for material- og produksjonsfeil og forplikter seg til & erstatte dem gratis dersom det mottas produkter
med darlig materialkvalitet eller konstruksjonsfeil, innen 12 méaneder fra salgsdatoen, som bekreftes pa salgsdokumentet. Produktene som leveres
tilbake, selv ogsé de som dekkes av garantien ma sendes PORTOFRITT og kommer til & bli tilbakesendt med PORTO SOM BELASTES kunden. Unntak
fra dette gjelder produkter som faller inn under forbruksvarer i henhold til EU-direktiv 2019/771/EU, kun hvis de er solgt i EU-medlemsland. Skader
som skyldes feil bruk, manipulering eller uaktsomhet er unntatt fra garantien. Videre fraskrives ethvert ansvar for alle direkte og indirekte skader. Du
skal lade batteriet minst for hvert bruk, etter hvert bruk og minst én gang hver 3. maned. Hvis du ikke folger disse anbefalinger, kan batteriet utsettes
for en irreversibel kjemisk nedbrytningsprosess. Den gradvise reduksjonen i kapasitet over tid utgjer ikke en manglende samsvar. Garantien dekker
kun eventuelle produksjonsfeil i batteriet, forutsatt at produktet har blitt brukt og vedlikeholdt i henhold til de medfelgende instruksjonene. Feil som
skyldes manglende periodisk lading, langvarig lagring, naturlig reduksjon i kapasitet eller startytelse over tid eller feil bruk, er ikke dekket av garantien.

(SL) GARANCIJA

Proizvajalec jamdi, da so njegovi izdelki brez napak v materialih in izdelavi, ter se zavezuje, da bo brezplacno zamenjal izdelke, ki so bili prejeti z
materialno napako ali konstrukcijsko napako, v roku 12 mesecev od datuma prodaje, ki je naveden na prodajnem dokumentu. Izjema so izdelki, ki
spadajo med potro$no blago v skladu z evropsko direktivo 2019/771/EU, vendar le, ce so bili prodani v drzavah ¢lanicah EU. Napake, ki so posledica
nepravilne uporabe, nedovoljenega poseganja ali malomarnosti, so izklju¢ene iz garancije. Poleg tega zavra¢amo vsako odgovornost za vse neposredne
in posredne skode. Ne delujo¢ aparat mora pooblas¢en servis popraviti v roku 45 dni, v nasprotnem primeru se kupcu izro¢i nov aparat. Proizvajalec
zagotavlja dobavo rezervnih delov e 5 let od nakupa izdelka. Na podlagi zakona o spremembah in dopolnitvah Zakona o varstvu potro$nikov (ZVPot-E)
(Ur.LRS st. 78/2011) podijetje 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 izkljucuje
pravic potronika, 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. Da bi ohranili integriteto akumulatorja, ga polnite pred uporabo, po vsaki uporabi in v vsakem
primeru vsake 3 mesece. Ce teh priporocil ne boste upostevali, se lahko v akumulatorju sprozi nereverzibilen kemi¢ni proces propadanja. Postopno
zmanjsevanje zmogljivosti s casom ne predstavlja napake v skladnosti. Garancija krije izkljuéno morebitne proizvodne napake baterije, ce je bil izdelek
uporabljan in vzdrzevan v skladu z navodili. Iz garancije so izklju¢ene napake, ki nastanejo zaradi neperiodi¢nega polnjenja, daljsega skladis¢enja,
naravnega zmanjsevanja zmogljivosti ali zagonne zmogljivosti s ¢asom ali kakrsne koli nepravilne uporabe.
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(SK) ZARUKA
Vyrobca zaruéuje, Ze jeho vyrobky st bez vad materialu a spracovania, a zavédzuje sa bezplatne vykonat vymenu v pripade, Zze budt dorucené vyrobky
s nekvalitnym materialom alebo kon3trukénymi vadami, a to do 12 mesiacov od datumu predaja, ktory je uvedeny na predajnom doklade. Vratené
vyrobky, a to aj pocas zéru¢nej doby, musia byt odoslané so ZAPLATENYM POSTOVNYM a bud vratené na NAKLADY PRIJEMCU. Vynimkou z uvedeného
st vyrobky, ktoré spadaju do kategérie spotrebného tovaru podla eurdpskej smernice 2019/771/EU, a to len v pripade, ak boli predané v ¢lenskych
statoch EU. Zaruka sa nevztahuje na $kody spésobené nespravnym pouzivanim, manipuléciou alebo nedbanlivostou. Okrem toho sa odmieta akakolvek
zodpovednost za vietky priame a nepriame $kody. Pre zachovanie dobrej funkénosti akumulatora ho nabite pred pouzitim, po kazdom pouziti a v
kazdom pripade raz za 3 mesiace. Pri nedodrzani tohto odporucania by mohlo dojst k spusteniu nezvratného chemického procesu, ktory spdsobi
zhorsovanie kvality akumuldtora. Postupné znizovanie kapacity v priebehu ¢asu nepredstavuje vadu zhody. Zaruka sa vztahuje vylu¢ne na pripadné
vyrobné vady batérie, za predpokladu, ze produkt bol pouzivany a udrziavany v sulade s poskytnutymi pokynmi. Zaruka sa nevztahuje na poruchy
spoésobené nepravidelnym dobijanim, dlhodobym skladovanim, prirodzenym znizovanim kapacity alebo Startovacich vlastnosti v priebehu ¢asu alebo
akymkolvek nespravnym pouzivanim.
(HU) JOTALLAS

A gyért6 cég garantélja, hogy termékei anyag- és gyartasi hibaktol mentesek, és véllalja, hogy az értékesitési dokumentumon igazolt, az értékesités
datumatol szamitott 12 hénapon beliil ingyenesen kicseréli azokat a termékeket, amelyek anyagminésége nem megfelelé vagy gyartasi hibaval
rendelkeznek. A visszarus termékeket, még a jotallas keretében is DIJMENTESEN kell visszakiildeni a gyartéhoz, amelyek UTANVETTEL lesznek a vevéhoz
kiszallitva. Kivételt képeznek a fentiek alol azok a termékek, amelyek az 2019/771/EU eurépai iranyelv szerint fogyasztasi cikknek minésulnek, kizarolag
akkor, ha azokat az EU tagéllamaiban értékesitették. A garancia nem terjed ki a helytelen hasznalatbdl, a termék megrongélasabél vagy gondatlansagbdl
eredd karokra. Ezenkiviil kizarunk minden felelésséget minden kozvetlen és kozvetett karért. Az akkumulator épségének megévasa érdekében toltse
fel hasznalat el6tt, minden hasznalat utan és mindenképpen 3 havonta. E tanécs figyelmen kiviil hagyésa azt eredményezheti, hogy az akkumulatorban
egy visszafordithatatlan kémiai, karosodasi folyamat kezdédik el. A kapacitas idével torténé fokozatos csokkenése nem minésil megfeleléségi
hibanak. A garancia kizarolag az akkumulator gyartasi hibaira vonatkozik, feltéve, hogy a terméket a mellékelt utasitasoknak megfeleléen hasznaltak és
karbantartottdk. A garancia nem terjed ki azokra a meghibasodasokra, amelyek a rendszeres Ujratoltés elmulasztasabol, hosszabb tarolasbdl, a kapacitas
vagy az inditasi teljesitmény id6vel torténd természetes csokkenésébdl vagy barmilyen nem megfelel6 hasznalatbol erednek.

(LT) GARANTUJA

Gamintojas garantuoja, kad jo produktai neturi medziagy ir gamybos defekty, ir jsipareigoja nemokamai pakeisti produktus, jei per 12 ménesiy nuo
pardavimo datos, patvirtintos pardavimo dokumente, bus gauti produktai su prastos kokybés medziagomis ar gamybos defektais. Grazinamos prekeés,
kurioms priklauso garantija, turi bati siun¢iamos PIRKEJO LESOMIS, pakeisty prekiy grazinimo islaidas turi irgi PADENGTI PIRKEJAS. I$imtis daroma
produktams, kurie pagal Europos direktyvg 2019/771/ES laikomi vartojimo prekémis, tik jei jie parduodami ES valstybése narése. Trakumai, atsirade
dél netinkamo naudojimo, savavalisko keitimo ar neatsargumo, garantija neapima. Be to, atmetama bet kokia atsakomybé uz visus tiesioginius ir
netiesioginius nuostolius. Siekiant i$saugoti akumuliatoriaus vientisuma, jkrovinéti pries naudojima, taip pat po kiekvieno naudojimo ir, bet kokiu atveju,
kas 3 ménesius. Siy patarimy nepaisymas gali salygoti nebeatstatoma cheminio proceso aktyvavima akumuliatoriuje. Laipsniskas talpos mazéjimas
laikui bégant néra atitikties trikumas. Garantija apima tik galimus baterijos gamybos defektus, jei produktas buvo naudojamas ir priziarimas pagal
pateiktas instrukcijas. Garantija netaikoma gedimames, atsiradusiems dél nepakankamo periodinio jkrovimo, ilgalaikio laikymo, natdralaus talpos ar
paleidimo nasumo mazéjimo laikui bégant arba netinkamo naudojimo.

(ET) GARANTII

Tootja garanteerib, et tema tooted on materjalide ja t66tluse osas veatud, ning kohustub tasuta asendama tooted, mille materjalide kvaliteet on halb
voi millel on valmistamisvead, 12 kuu jooksul alates miitigikuupéevast, mis on téendatud mutigidokumendiga. Ka garantii all olevad tagastatud tooted
tuleb saata SAATJA KULUL ja tagastatakse SAAJA KULUL. Erandiks on tooted, mis kuuluvad Euroopa direktiivi 2019/771/EL kohaselt tarbekaupade hulka,
kuid ainult juhul, kui need on muitidud ELi liikmesriikides. Garantii ei hélma kahjustusi, mis on tekkinud vaarkasutuse, rikkumise voi hooletuse tottu.
Lisaks ei vbeta vastutust otseste ega kaudsete kahjude eest. Aku téokorrasoleku tagamiseks laadige seda enne kasutamist, pdrast iga kasutamist ja
igal juhul iga 3 kuu jérel. Nimetatud néude mittetditmisel voib patareis vallanduda péérdumatu keemiline kahjustav protsess. Voimsuse jarkjérguline
vahenemine aja jooksul ei ole vastavusviga. Garantii holmab ainult aku algseid tootmisvigu, tingimusel et toodet on kasutatud ja hooldatud vastavalt
antud juhistele. Garantii ei hdlma rikkeid, mis on tingitud perioodilisest laadimata jatmisest, pikaajalisest ladustamisest, vdimsuse voi kdivitamisvoime
loomulikust vahenemisest aja jooksul voi mis tahes vaarkasutusest.

(LV) GARANTUJA

Razotajs garanté, ka ta produktiem nav materialu un izgatavo3anas defektu, un apnemas bez maksas veikt nomainu, ja tiek sanemti produkti ar sliktas
kvalitates materialiem vai izgatavosanas defektiem, 12 ménesu laika no pardosanas datuma, kas ir noradits pardosanas dokumenta. Atgrieztas preces, ari
garantijas gadijuma, janosita uz nosatitaja rékina, un tas tiks nosatitas atpakal uz sanéméja rékina.lznémumu veido produkti, kas atbilst patérina precu
definicijai saskana ar Eiropas direktivu 2019/771/ES, ja tie pardoti ES dalibvalstis. No garantijas ir izslégti bojajumi, kas radusies nepareizas lietosanas,
manipulacijas vai nevéribas dé|. Turklat tiek noraidita jebkada atbildiba par visiem tiesajiem un netiesajiem zaudé&jumiem. Lai nesabojatu akumulatoru,
ladajiet to apméram pirms lietosanas, péc katras lietodanas reizes un ik péc 3 ménesiem. So noradijumu neievérosanas gadijuma akumulatora var
sakties neatgriezenisks kimisks degradacijas process. Pakapeniska jaudas samazinasanas laika gaita nav uzskatama par atbilstibas defektu. Garantija
attiecas tikai uz baterijas razosanas defektiem, ja produkts ir lietots un uzturéts saskana ar sniegtajam instrukcijam. Garantija neattiecas uz darbibas
traucéjumiem, kas radusies periodiskas uzlades neveiksanas, ilgstosas uzglabasanas, dabiskas jaudas vai iedzisanas veiktspéjas samazinasanas laika
gaita vai jebkadas nepareizas lietosanas dé|.

(BG) FAPAHLIMA

I'Ipomzsonmenm rapaHTMpa, Ye NpoaykTnute My ca 6e3 He¢eKTI/I B MaTtepuanute n |/|3pa60TKaTa n Cce 3aAbXaBa Aa M3Bbpwn 6e3nnatHa 3amsHa B
Crlyyait Ha nonyyaBaHe Ha NPOAYKTY C JIOLLO KauyeCcTBO Ha MaTepranmTe Nnm C KOHCTPYKTVBHM AedeKTu, B CPOK OT 12 Mecelja OT jaTaTa Ha npoaaxbara,
yAOCTOBepeHa B AOKYMeHTa 3a npofaxba. BbpHaTuTe NPOAYyKTH, JOPU aKo ca B rapaHLus, Tpabea Aa 6baaT usnpateHn ¢paHKo 3aBofa 1 Le 6baat
BbPHATK 3a CMeTKa Ha nosny4atensa. W3knioueHne ot ropenoco4YyeHOTO MNPaBAT NMPOAYKTUTE, KOUTO Ce CYuTaT 3a I'IOTpE6I/ITeJ1CKI/I CTOKK CbrnacHo
Esponeiickata anpektusa 2019/771/EC, camo ako ca npoaafeHn B Abpxasu-uneHkn Ha EC. HeygobcTBaTa, npovsTuyalym oT HenpaswiHa ynotpeba,
HenpasoMepHa Hameca unn He6pe)KHOCT, Ca U3K/KYEeHN OT rapaHyumaTa. OcBeH TOBa ce OTXBbPNA BCAKAKBA OTTOBOPHOCT 3@ BCUYKU NPEKN U KOCBEHN
wuieTu. 3a Aa ce 3anasm LieNIOCTTa Ha akymysaTopa, TpAGBa fja ce 3apexAaa npeau ynotpeba, cnef BcAka ynoTtpeba v Ha Bceku 3 mecela. HecnassaHeTo Ha
Te3n NpenopbKku 6u morno Aa fose/ie 1O aKTVBMPAHETO B akyMynaTtopa Ha HeOﬁpaTI/IM XUMMNYecku npouec Ha rnoxabsBaHe. [locTeneHHOTO HamansBaHe
Ha KanauuTeTa C TeYeHe Ha BPEMETO He Npe/CcTaBiABa epeKT B CbOTBETCTBMETO. [apaHLyATa NOKPMBA CAMO €BEHTYasHU MPOV3BOACTBEHM AedeKTn Ha
6aTepuATa, Npu yCIOBKE Ye NPOAYKTHT e 61 N3MOoN3BaH 1 NOAABbPXKAH B CbOTBETCTBIE C NPefOCTaBEHUTE MHCTPYKLUMK. OT rapaHumATa ca N3KNYeHn
Hen3npaBHOCTY, NPOU3TUYALLM OT INNCa Ha NEPUOANYHO Npe3apexaaHe, NPOABb/IKUTENHO CbXpaHeHre, eCTeCTBEHO HaManABaHe Ha KanayuTteta nnv
CTapTypaLyuTe XapakTepUCTV KM C TeYeHNe Ha BPEMETO Wi BCAKaKBa HenpaBisiHa ynoTpeba.
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(TR) GARANTI

Uretici firma, tirtinlerinin malzeme ve iscilik agisindan kusursuz oldugunu garanti eder ve satis belgesinde belirtilen satis tarihinden itibaren 12 ay icinde,
malzeme kalitesinin diisiik oldugu veya tiretim hatasi bulunan iriinlerin iadesi durumunda, licretsiz olarak degistirme taahhtidiinde bulunur. iade edilen
Grtinler, garanti dahilinde olsa bile, TASIMA UCRETi GONDEREN TARAFINDAN ODENEREK génderilecek ve TASIMA UCRETI ALICIYA AT OLARAK TESLIM
EDILECEKTIR. Yukarida belirtilenlere istisna olarak, 2019/771/EU sayili Avrupa Direktifi uyarinca tiiketim mallar kapsamina giren (rinler, yalnizca AB
tiye Ulkelerinde satiimig olmalari halinde bu kuralin disinda tutulur. Yanhs kullanim, kurcalama veya ihmalden kaynaklanan sorunlar garanti kapsami
disindadir. Ayrica, dogrudan ve dolayli tiim hasarlar icin herhangi bir sorumluluk kabul edilmez. Akiintin saglamhigini korumak icin akiy, kullanmadan
once ve kullandiktan sonra her defa ve her haltkarda her 3 ayda bir sarj edin. Bu 6nemli tavsiyelere uyulmamasi, aki i¢inde geriye dontisii miimkiin
olmayan bir kimyasal bozulma siirecinin etkinlesmesine neden olabilir. Zaman icinde kapasitenin kademeli olarak azalmasi, uygunluk kusuru teskil
etmez. Garanti, Grliniin verilen talimatlara uygun olarak kullaniimasi ve bakimi yapilmasi kosuluyla, yalnizca bataryanin orijinal Gretim kusurlarini kapsar.
Periyodik sarj edilmemesi, uzun sureli depolama, zaman i¢inde kapasitenin veya Baglatma performansinin dogal olarak azalmasi veya herhangi bir yanlis
kullanimdan kaynaklanan arizalar garanti kapsami disindadir.
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(EN)  CERTIFICATE OF GUARANTEE (EL) MIZTOMOIHTIK'O EIMMYHZIHXZ (SL)  CERTIFICAT GARANCUE

(IT)  CERTIFICATO DI GARANZIA (RO)  CERTIFICAT DE GARANTIE (SK)  ZARUCNY LIST
(FR)  CERTIFICAT DE GARANTIE (SV)  GARANTISEDEL (HU)  GARANCIALEVEL
(cS)  ZARUCNI LIST (LT)  GARANTINIS PAZYMEJIMAS

E ERTIFICA| E GARANTIA
:DSE)) gARANglEE;c\)R'?rEG (HR-SR) GARANTNI LIST (ET)  GARANTIISERTIFIKAAT

=RAR (PL)  CERTYFIKAT GWARANCJI (LV)  GARANTIJAS SERTIFIKATS
(RU) TAPAHTUMHDLIN CEPTUOUKAT  (F)  TAKUUTODISTUS (BG) TAPAHLMOHHA KAPTA
(PT) CERTIFICADO DE GARANTIA (DA) GARANTIBEVIS (TR) GARANTI SERTIFIKASI
(NL) GARANTIEBEWLS (NO) GARANTIBEVIS (AR)  oledl 33lgs
MOD. / MONT / MOJ1./ URLAP / MUDEL / MOAEN / St/ Br. (EN) Date of buying - (IT) Data di acquisto - (FR) Date d'achat - (ES) Fecha de compra -

(DE) Kauftdatum - (RU) lata npoaaxw - (PT) Data de compra - (NL) Datum van aankoop
- (EL) Hpepopnvia ayopdg - (RO) Data achizitiei - (SV) Inképsdatum - (CS) Datum
zakoupeni - (HR-SR) Datum kupnje - (PL) Data zakupu - (FI) Ostopaivamaara - (DA)
Kebsdato - (NO) Innkjepsdato - (SL) Datum nakupa - (SK) Datum zakupenia - (HU)
Vasarlas kelte - (LT) Pirkimo data - (ET) Ostu kuupdev - (LV) Pirk$anas datums - (BG) IATA

NR./ARIQM/ £./ C./ HOMEP: HA MOKYTKATA - (TR) Satin Alma Tarihi - (AR) </l 2036
(EN)  Sales company (Name and Signature) (PL)  Firma odsprzedajaca (Piecze¢ i Podpis)

(IT)  Ditta rivenditrice (Timbro e Firma) (FI)  Jalleenmyyjé (Leima ja Allekirjoitus)

(FR)  Revendeur (Chachet et Signature) (DA)  Forhandler (stempel og underskrift)

(ES)  Vendedor (Nombre y sello) (NO)  Forhandiler (Stempel og underskrift)

(DE)  Handler (Stempel und Unterschrift) (SL)  Prodajno podjetje (Zig in podpis)

(RU)  WITAMIM n NOAMWCb (TOPFOBOTO MPEAMPUATAA) (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) K TWARoNG (: ida kat (ET)  Edasimiitigi firma (Tempel ja allkiri)

(RO)  Reprezentant comercial (Stampila si semnatura) (LV)  Izplatitajs (Zimogs un paraksts)

(SV)  Aterforsiljare (Stampel och Underskrift) (BG)  MPOJABAY (Mopnuc u Meyat)

(CS)  Prodejce (Razitko a podpis) (TR)  Satici Firma (Ad imza)

(HR-SR) Tvrtka prodavatelj (Pecat i potpis) (AR) (a,éy_g piz) Olegall &S50

(EN) The product is in compliance with: (RO) Produsul este conform cu: (SK) Vyrobok je v sdlade s:
(m Il prodotto & conforme a: (sv) Att produkten ar i Gverensstammelse med: (HU) Atermék megfelel a kivetkezoknek:
(FR) Le produit est conforme aux: (CS) Vyrobek je v souladu s: ) Produktas atitinka:
(ES) El producto es conforme a: (HR-SR)  Proizvod je u skladu sa: €T Toode on kooskdlas:
(DE) Die maschine entspricht: (PL) Produkt spetnia wymagania nastepujacych Dyrektyw: o o
(RU) 3anBNAETCA, UTO 13AeNNe COOTBETCTBYET: (FI) Ettd laite mallia on yhdenmukainen direktiivissé: w) Izstradajums atbilst:
(PT) 0 produto estd em conformidade com: (DA) At produktet er i overensstemmelse med: (BG) MpopykTeT 0TrOBapA Ha:
(NL) Het product voldoet aan: (NO) At produktet er i overensstemmelse med: (TR) Uyumluluk:

(EL) To mpoidv &ival KATAOKEVAOEVO CURQWVA He T: (SL) Proizvod je v skladu z: (AR) 2o @Sl il

(EN) DIRECTIVES - (IT) DIRETTIVE - (FR) DIRECTIVES - (ES) DIRECTIVAS - (DE) RICHTLINIEN - (RU) AUPEKTUBbI - (PT) DIRECTIVAS -
(NL) RICHTLIJNEN - (EL) MTPOAIATPA®EZX - (RO) DIRECTIVE - (SV) DIREKTIV - (CS) SMERNICE - (HR-SR) DIREKTIVE - (PL) DYREKTYWY -
(F1) DIREKTIIVIT - (DA) DIREKTIVER - (NO) DIREKTIVER - (SL) DIREKTIVE - (SK) SMERNICE - (HU) IRANYELVEK -

(LT) DIREKTYVOS - (ET) DIREKTIIVID - (LV) DIREKTIVAS - (BG) AUPEKTUBU - (TR) YONERGELER -

(AR) a3

LVD 2014/35/EU EMC 2014/30/EU RoHS 2011/65/EU + 2015/863/EU Cr 2019/1784/EC
ESPR 2024/1781/EC
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