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GB EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND H AVESZELY, KOTELEZETTSEG ES TILTAS
PROHIBITION SIGNS. JELZESEJNEK FELIRATAL.
I LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D’OBBLIGO E RO LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A
DIVIETO. PERICOLELOR, DE OBLIGARE $ DE
F LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, D'OBLIGATION
ET D'INTERDICTION. ’ PL ﬁﬂ/}éﬁlF%AKlz&ﬁKow OSTRZEGAWCZYCH,
D bEgEg?EZEI)EEgHGE%FAHREN- GEBOTS- UND cz gE?XEZTL"IM'/(\YzKEENAMLUM NEBEZPEG,
E bEPYF!Ecl)\ﬁéIgIIEOI\I'\Ii\LES DE PELIGRO, DE OBLIGACION ¢ TSVETLIKY K SIGNAL ow NEBEZPEGENSTVA,
P LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGAGAOE LEGENDA SIGNALOV ZA NEvaRNOST, 24
NL LEGENDE SIGNALENVAN GEVAAR, HRISCG LEGENDA OZNAKA OPASNGSTI, OBAVEZA |
DK OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG LT PAVOJAUS, PRIVALONMUIY IR DRAUDZIAMYJY
FORBUDSSIGNALER. JENKLU PAAISKINIMA
SF VAROITUS, VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT.
EE OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD.
N SIGNALERINGSTEKST FOR FARE,
LV BISTAMIBU, PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZIMJU
FORPLIKTELSER OG FORBUDT. PASKAIDROJUMI.
S BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH BG NEFEHOA HA 3HALIUTE 3A OMACHOCT,

GR AEZANTA THMATQN KINAYNOY, YIMIOXPEQZHX KAI

SAABIDKUTENHAN U 3A 3ABEPAHA.

AMNATOPEYZHZ.
RU JNIEFEHAA CUMBOJIOB BEE30OMNMACHOCTWN,
OBA3AHHOCTU U 3ANPETA.

DANGER OF ELECTRIC SHQCK - PERICOLO SHOCK ELETTRICO - RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE - STROMSCHLAGGEFAHR
-PELIGRO DESCARGA ELECTRICA - PERIGO DE CHOQUE ELETRICO - GEVAAR ELEKTROSHOCK - FARE FOR ELEKTRISK
STOD - SAHKOISKUNVAARA - FARE FORELEKTRISK ST@T - FARA FOR ELEKTRISK STOT - KINAYNOS HAEKTPOMAHZIAS
- ONACHOCTb NOPAXEHWA SNEKTPUYECKUM TOKOM - ARA UTES VESZELYE - PERICOL DE ELECTROCUTARE
NIEBEZPIECZENSTWO SZOKU ELEKTRYCZNEGO - NEBEZPECI ZASAHU ELEKTRICKYM PROUDEM - NEBEZPECENSTVO
ZASAHU ELEKTRICKYM PRUDQM - NEVARNOST ELEKTRLCNEGA UDARA - OPASNOST STRUJNOG UDARA - ELEKTROS
SMUGIO PAVOJUS - ELEKTRILOOGIOHT - ELEKTROSOKA BISTAMIBA -ONMACHOCT OT TOKOB YAAP

DANGER OF WELDING FUMES - PERICOLO FUMI DI SALDATURA - DANGER FUMEES DE SOUDAGE - GEFAHR DER
ENTWICKLUNG VON RAUCHGASEN BEIM SCHWEISSEN - PELIGRO HUMOS DE SOLDADURA - PERIGO DE FUMACAS DE
SQLDAGEM - GEVAAR LASROOK -FARE P.G.A.SVEJSEDAMPE - HITSAUSSAVUJEN VAARA - FAREFORSVEISERﬂYK FAR
FOQR ROK FRAN SVETSNING - KINAYNOZ KAMNNQON ZYFKOAAHZHZ - ONACHOCTH AbIMOB CBAPKW - HEGESZTES
KOVETKEZTEBEN KELETKEZETT FUST VESZELYE - PERICOL DE GAZE DE SUDURA - NIEBEZPIECZENSTWO OPAROW
SPAWALNICZYCH - NEBEZPECI SVAROVACICH DYMU - NEBEZPECENSTYO VYPAROV ZO ZVARANIA - NEVARNOST
VARILNEGA DIMA - OPASNOST OD DIMA PRILIKOM VARENJA - SUVIRINIMO DUMU PAVOJUS - KEEVITAMISEL SUITSU OHT -
METINASANAS IZTVAIKOJUMU BISTAMIBA - ONACHOCT OT NMYLWEKA NMPU 3ABAPABAHE

DANGER OF EXPLOSION-PERICOLO ESPLOSIONE - RISQUE D'EXPLOS]ON -EXPLOSIONSGEFAHR - PELIGRO EXPLOSION -
PERIGO DE EXPLOSAQ - GEVAAR ONTPLOFFING - SPRENGFARE - RAJAHDYSVAARA - FARE FOR EKSPLOSJON - FARA
FOR EXPLOSION - KINAYNOS EKPH=ZHZ - OMACHOCTb B3PbIBA - ROBBANAS V. SZELYE PERICOL DE EXPLOZIE -
NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU - NEBEZPECI VYBUCHU - NEBEZPECENSTVO VYBUCHU - NEVARNOST EKSPLOZIJE -
CE)llzéﬁHggﬁﬂoD EKSPLOZIJE - SPROGIMO PAVOJUS - PLAHVATUSOHT - SPRADZIENBISTAMIBA OMACHOCT OT

WEARING PROTECTIVE CLOTHING IS COMPULSORY - BBLIGO INDOSSARE INDUMENTI PROTETTIVI - PORT DES
VETEMENTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE -DASTRAGEN VONSCHUTZKLEIDUNG IST PFLICHT -OBLIGACION DE LLEVAR
ROPA DE PROTECCION - OBRIGATORIO O USO DE VESTUARIO DE PROTECAOQ - VERPL|CHT BESCHERMENDE KLEDIJ TE
DRAGEN - PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESTQ@J - SUOJAVAATETUKSEN KAYTTO PAKOLLISTA - FORPLIKTELSE A
BRUKE VERNET@Y - OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSPLAGG - YITIOXPEQZH NA ® OPATE MPOSTATEYTIKA ENAYMATA -
OBA3AHHOCTb HAJEBATb 3ALLUMTHYIO OLEXAY - VEDORUHA HASZNALATA KOTELEZO FOLOSIREA IMBRACAMINTEI
DE PROTECTIE OBLIGATORIE - NAKAZ NOSZENIA ODZIEZY OCHRONNEJ- POVINNE POUZJTi OCHRANNYCH PROSTREDKU
- POVINNE UZITIE OCHRANNYCH PROSTRIEDKOV - OBVEZNO OBLECITE ZASCITNA OBLACILA - OBAVEZNO
KORISTENJE ZASTITNE ODJECE - PRIVALOMA DEVETI APSAUGINE APRANGA - KOHUSTUSLIK KANDA KAITSERIIETUST -
PIENAKUMS GERBT AIZSARGTERPUS - 3AABITKUTENTHO HOCEHE HA NPEANA3HO OBNEKNO

WEARING PROTECTIVE GLOVES IS COMPULSORY - OBBLIGO INDOSSARE GUANTI PROTETTIVI - PORT DES GANTS DE
PROTECTION OBLIGATOIRE - DASTRAGENVONSCHUTZHANDSCHUHEN IST PFLICHT -OBLIGACION DE LLEVAR GUANTES
DE PROTECCION - OBRIGATORIO O USO DE LUVAS DE SEGURANGA - VERPLICHT BESCHERMENDE HANDSCHOENEN TE
DRAGEN-PLIGT TIL AT BRUGE BESKYTTELSESHANDSKER -SUOJAKASINEIDEN KAYTTO PAKOLLISTA - FORPLIKTELSE A
BRUKE VERNEHANSKER - OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSHANDSKAR - Y[TOXPEQSH NA ®QPATE I'IE’OZTATEYTIKA

FANTIA - OBA3AHHOCTb HAE, Th 3A VITHbIE NEPYATKMU - VEDOK ZTYU HASZNALATA KOTELEZO - FO SIREA
MANUSILOR DE PRO ECTI OBLI IE - NAKAZ NOSZENIA REKAWIC OCHRONNYCH - POVINNE POUZITI
OCHRANNYCH RUKA - POV POUZITIE OCHRANNYCH R_UKAVIC OBVEZNO NADENITE ZASCITNE ROKAVICE

OBAVEZNO KORI TENJE ZASTITNIH RUKAVICA - PRIVALOMA MUVETI APSAUGINES PIRSTINES - KOHUSTUSLIK KANDA
KAITSEKINDAID - PIENAKUMS GERBT AIZSARGCIMDUS - 3A0B/TKWUTENNHO HOCEHE HA NPEANASHU PHKABULN

%@ %@b§

DANGER OF ULTRAVIOLET RADIATION FROM WELDING - PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE DA SALDATURA -
DANGER RADIATIONS ULTRAVIOLETTES DE SOUDAGE - GEFAHR ULTRAVIOLETTER STRAHLUNGEN BEIM SCHWEISSEN -
PELIGRO RADIACIONES ULTRAVIOLETAS - PERIGO DE RADIACOES ULTRAVIOLETAS DE_SOLDADURA - GEVAAR
ULTRAVIOLET STRALEN VAN HET LASSEN - FARE FOR ULTRAVIOLETTE SVEJSESTRALER - HITSAUKSEN AIHEUTTAMAN
ULTRAVIOLETTISATEILYN VAARA - FARE FOR ULTRAFIOLETT STRALNING UNDER SVEISINGSPROSEDYREN - FARA FOR
ULTRAVIOLETTSTRALNING FRAN SVETSNING -KINAYNOZ YIEPIQAOYZ AKTJNOBOAIAZ AMO ZYITKOAAHZH -OMNACHOCTb
YJ'IbTEAd)VIOJ'IETOBOFO N3NYYEHUA CBAPKW - HEGESZTES KOVETKEZTEBEN LETREJOTT IBOLYANTULI SUGARZAS
VESZELYE_- PERICOL DE RADIATII ULTRAVIOLETE. DE LA SUDU . NIEBEZPIECZENSTWO PROMIENIOWANIA
NADFIOLETO /EGO_PODC. PAWANIA NEBEZPECI ULTRAFIALOVEHO ZARENIZE,SVAROVANII NEBEZPECENSTVO
ULTRAFIALOVEHO ZIARENIA,ZO ZVARANIA - NEVARNOST SEVANJA ULTRAVIJOLICNIH ZARKOV ZARADI VARJENJA -
OPASNOST OD ULTRALJUBICASTIH ZRAKA PRILIKOM VARENJA - ULTRAVIOLETI.NJO SPINDULIAVIMO SUVIRINIMO METU
PAVOJUS - KEEVITAMISEL ERALDUVA ULTRAVIOLETTKIRGUSEOHT METINASANAS ULTRAVIOLETA IZSTAROJUMA
BISTAMIBA - ONACHOCT OT YNITPABUOJETOBO OB/TbYBAHE I'IPVI3ABAPF|BAHE
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WEARING A PROTECTIVE MASK IS COMPULSORY - OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA - PORT DU MASQUE DE
PROTECTION OBLIGATOIRE - DER GEBRAUCH EINER SCHUTZMASKE IST PFLICHT - OBLIGACION DE USAR MASCARA DE
PROTECCION - OBRIGATORIO O USO DE MASCARA DE PROTECAO -VERPLICHT GEBRUIK VAN BESCHERMEND MASKER -
PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESMASKE - SUOJAMASKIN KAYTTO PAKOLLISTA - FORPLIKTELSE A BRUKE
VERNEBRILLER - OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSMASK - YNOXPEQXH NA ®OPATE MPOZTATEYTIKH MAZKA -
OBA3AHHOCTb NOJIb30BATLCA SALLNTHON MACKOMU - VEDOMASZK HASZNALATA KOTELEZO - FOLOSIREA MASTII DE
PROTECTIE OBLIGATORIE - NAKAZ UZYWANIA MASKI OCHRONNEJ - POVINNE POUZITI OCHRANNEHO STITU - POVINNE
POUZITIE OCHRANNEHO STITU - OBVEZNOST UPORABI ZASCITNE MASKE - OBAVEZNO KORISTENJE.ZASTITNE MASKE -
PRIVALOMA UZSIDETI APSAUGINE KAUKéEA - KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEMASKI - PIENAKUMS IZMANTOT
AIZSARGMASKU - 3A0BITKUTENHO U3NON3BAHE HA MPEAMNA3HA 3ABAPBYHA MACKA

USERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC DEVICES MUST NOT USETHE WELDING MACHINE - VIETATO LUSO DELLA
SALDATRICE Al PORTATORI DI APPARECCHIATURE ELETTRICHE ED ELETTRQNICHE VITALI - UTILISATION DU POSTE DE
SOUDAGE INTERDIT AUX PORTEURS D'APPAREILS ELECTRIQUES ET ELECTRONIQUES MEDICAUX - TRAGERN
LEBENSERHALTENDER ELEKTRISCHER UND ELEKTRONISCHER GERATE IST DER GEBRAUCH DER SCHWEISSMASCHINE
UNTERSAGT -PROHIBIDO EL USQO DE LASOLDADORA ALOS PORTADORES DE APARATOS ELECTRICOSY ELECTRONICOS
VITALES - E PROIBIDO O USQO DA MAQUINA DE SOLDA POR PORTADORES DE APARELHAGENS ELETRICAS E
ELETRONICAS VITAIS - HET GEBRUIKVAN DE LASMACHINE ISVERBODEN AAN DE DRAGERS VAN VITALE ELEKTRISCHE EN
ELEKTRONISCHE APPARATUUR - DET ER FORBUDT FOR DEM, DER ANVENDER LIVSVIGTIGT ELEKTRISK OG
ELEKTRONISK APPARATUR, AT BENYTTE SVEJSEMASKINEN - HITSAUSKONEEN KAYTTO KIELLETTY HENKILOILLE,
JOILLA ON ELIMISTOON ASENNETTU SAHKOINEN TAI ELEKTRONINEN LAITE - FORBUDT A BRUKE SVEISEBRENNEREN
FOR PERSONER SOM BRUKER LIVSVIKTIGE ELEKTRISKE OG ELEKTRONISKE APPARATER - FORBJUDET FOR PERSONER
SOM_BAR ELEKTRISKA OCH ELEKTRONISKA LIVSUPPEHALLANDE APPARATER ATT ANVANDA SVETSEN -
ANAFOPEYETAI H XPHZH TOY ZYIKOAAHTH XE ATOMA MNOY ®EPOYN HAEKTPIKEZ KAl HAEKTPONIKEZ ZYZKEYEZ
ZOTIKHZ ZHMAZIAZ - SANPEWAETCA NCNOJIb3AOBAHWE CBAPOYHOLO AMMAPATA NMUUAM C XWU3HEHHQBAXHOU
SANEKTPUYECKOW U SNEKTPOHHOU AMNMNAPATYPbI - TILOS A HEGESZTOGEP HASZNALATA MINDAZOK SZAMARA, AKIK
SZERVEZETEBEN ELETFENNTARTO_ELEKTROMOS VAGY ELEKTRONIKUS KESZULEK VAN BEEPITYE- SE INTERZICE
FOLOSIREA APARATULUI DE SUDURA DE CATRE PERSOANE PURTATOARE DE APARATURA ELECTRICA $1 ELECTRONICA
VITALE - ZABRONIONE JEST UZYWANIE SPAWARKI OSOBOM STOSUJACYM URZADZENIA ELEKTRYCZNE |
ELEKTRONIGZNE WSPOMAGAJQCE FUNKCJE ZYCIQWE - ZAKAZ POUZJTi SVAROVACIHO PRISTROJE NOSITELUM
ELEKTRICKYCH A ELEKTRONICKYCH.ZIVOTNE DULEZITYCH ZARIZENI - ZAKAZ POUZIVANIA ZVARACIEHO PRISTROJA
OSOBAM POUZIVAJUCIM ELEKTRICKE A ELEKTRONICKE ZIVOTNE DOLEZITE ZARIADENIA - PREPOVEDANA UPORABA
VARILNE NAPRAVE ZA OSEBE, K| UPORABLJAJO ELEKTRICNE IN ELEKTRONSKE ZIVLJENJSKO POMEMBNE NAPRAVE -
ZABRANJENO JE KORISTENJE STROJAZA VARENJE NOSITELJIMA ELEKTRICNIH | ELEKTRONSKIH APARATA - ASMENIMS,
SU GYVYBISKAI SVARBIAIS ELEKTRINIAIS AR ELEKTRONINIAIS PRIETAISAIS, SUVIRINIMO APARATU NAUDOTIS
DRAUDZIAMA - KEEVITUSAPARAADI KASUTAMINE ON KEELATUD ISIKUTELE, KES KANNAVAD MEDITSIINILISI
ELEKTRINSTRUMENTI JA ELUSTAMISSEADMEID - ELEKTRISKO VAI ELEKTRONISKG MEDICINISKO IERIGU LIETOTAJIEM
IR AIZLIEGTS IZMANTOT METINASANAS APARATU - SABPAHEHO E USMONI3BAHETO HA ENEKTPOXEHA OT JIMUA -
HOCWTENUHA ENEKTPUYECKN U ENMTEKTPOHHWU MEAWUMHCKWU YCTPOUCTBA

DANGER OF NON-IONISING RADIATION - PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI-DANGER RADIATIONS NON IONISANTES
-GEFAHR NICHT IONISIERENDER STRAHLUNGEN - PELIGRO RADIACIONES NO IONIZANTES - PERIGO DE RADIAGOES NAQ
IONIZANTES - GEVAAR NIET IONISERENDE STRALEN - FARE FOR IKKE-IONISERENDE STRALER - IONISOIMATTOMAN
SATEILYN VAARA - FARE FOR UJONISERT STRALNING - FARA FOR ICKE JONISERANDE - KINAYNQZ MH IONIZONTON
AKTINOBOAIQN - ONMACHOCTb HE NOHU3UPYIOLLEN PAOUALIMAN - NEM INOGEN SUGARZAS VESZELYE - PERICOL DE
RADIATII NEIONIZANTE - ZAGROZENIE PROMIENIOWANIEM NIEJONIZUJACYM - NEBEZPECI NEIONIZUJICIHO ZARENI -
NEBEZPECENSTVO NEIONIZUJUCEHO ZARIADENIA - NEVARNOST NEJONIZIRANEGA SEVANJA - OPASNOST
NEJONIZIRAJUCIH ZRAKA - NEJONIZUOTO SPINDULIAVIMQ PAVOJUS - MITTEIONISEERITUDKIIRGUSTE OHT -
NEJONIZEJOSA IZSTAROJUMA BISTAMIBA - ONACTHOCT OT HE WOHU3UPAHO OBITbYBAHE

GENERAL HAZARD - PERICOLO GENERICO - DANGER GENERIQUE - GEFAHR ALLGEMEINER ART - PELIGRO GENERICO -
PERIGO GERAL - ALGEMEEN GEVAAR - ALMEN FARE - YLEINEN VAARA - GENERISK FARE STRALNING - ALLMAN FARA -
FENIKOZ KINAYNOZ - OBLLAA QMNACHOCTb - ALTALANOS VESZELY - PERICOL GENERAL - OGOLNE NIEBEZPIECZENSTWO

EBEZPEﬁlENSTVO - SPLOSNA NEVARNOST - OPCA OPASNOST - BENDRAS

2>

- VSEOBECNE NEBEZPEC| -VSEOBECNE N
PAVOJUS - ULDINE OHT - VISPARIGA BISTAMIBA - OBLLIM ONACTHOCTU

Symbol indicating separation of electrical and electronic ap{)liances for refuse collection.The user is not allowed to dispose of
these appliances as solid, mixed urban refuse,and mustdoii throu?h authorised refuse collection centres. - Simbolo che indica
la raccolta separata delle apparecchiature elettriche ed eletironiche. L'utente ha I'obbligo di non smaltire questa
apparecchiatura come rifiuto municipale solido misto, ma di rivolgersi ai centri di raccolta autorizzati. - Symbole indiquant la
collecte différenciée des appareils é ectrigues et électroniques. L'utilisateur ne peut éliminer ces a;y)arells avec les déchets
ménagers solides mixtes, mais doit s'adresser & un centre de collecte autorisé. - Symbol fiir die getrennte Erfassung
. elektrischer und elektronischer Geréte. Der Benutzer hat pflichtgem&B dafiir zu sorgen, daB dieses Gerét nicht mit dem
gemischt erfaBten festen Siedlungsabfall entsorgt wird. Stattdessen muB er eine der autorisierten Entsorgungsstellen
einschalten. - Simbolo que indica la recogida por separado de los aparatos eléctricos y electrénicos. El usuario tiene la obligacion de no
eliminar este aparato como desecho urbano sélido mixto, sino de dirigirse a los centros de recogida autorizados. - Simbolo que indica a
reunido separada das aparelhagens eléctricas e electrdnicas. O utente tem a obrigacéo de néo eliminar esta aparelhagem como lixo
municipal sélido misto, mas deve procurar os centros de recolha autorizados. - Symbool dat wijst op de gescheiden inzameling van
elektrische en elektronische toestellen. De gebruiker is verplicht deze toestellen niet te lozen als gemengde vaste stadsafval, maar moet
zich wenden tot de geautoriseerde ophaalcentra. - Symbol, der star for sarlig indsamling af elektriske og elektroniske apparater. Brugeren
har pligt til ikke at bortskaffe dette apparat som blandet, fast byaffald; der skal rettes henvendelse til et autoriseret indsamlingscenter. -
Symboli, joka ilmoittaa s&hkd- ja elektroniikkalaitteiden erillisen kerdyksen. Kéyttdjédn velvollisuus on kéénte(/é valtuutettujen
keréys?isteiden puoleen eiké vilittad laitetta kunnallisena sekajitteend. - Symbol som angir separat sortering av elektriske og elektroniske
apparater. Brukeren ma oppfylle forpliktelsen a ikke kaste bort dette apparatet sammen med vanlige hjemmeavfallet, uten henvende seg til
autoriserte oppsamlingssentraler. - Symbol som indikerar separat sopsortering av elektriska och elektroniska apparater. Anvéndaren far
inte sortera denna anordning tillsammans med blandat fast hushallsavfall, utan maste vénda sig till en auktoriserad insamlingsstation. -
Z0pRoAO Trou Beixvel Th SIGQOPOTTOINUEVH CUAAOYR TWV NAEKTPIKWY KId NAEKTPOVIKWY OUCKEUWY. O XpAOTNG uTToXpeoUTal va Unv
BloXeTe0El OUTH TH CUOKEUR OOV HIKTO OTEPES OOTIKG amrOPANTO, OAAD VO ATTEUBUVETOI OF EYKEKPIMEVO KEVTPA OUAAOYAC. - CUMBON,
yKa3blBalOWNI Ha pasaenbHbIN COOp BMEKTPUYECKOro U SNEKTPOHHOro o6opyaoBaHus. Monb3oBaTeNlb He UMEET NpaBa BblGpackiBaTb
nNaHHoe obopyfoBaHNe B Ka4ecTBe CMelaHHOro TBepAoro ObITOBOro oTXoAdd, a 0bA3aH obpalarbcA B CNeLnanu3MpoBaHHblie UEHTPbI
cbopa orxonoB. - Jeldlés, mely az elektromos és elektronikus felszerelések szelektiv hulladékgy(ijtését jelzi. A felhaszndlg kételes ezt a
felszerelést nem a varosj térmelékhulladékkal egylittesen gyljteni, hanem erre engedéllyel ‘rendelkezé hulladékgylijté kézponthoz
fordulni. - Simbol ce indica depozitarea separata a aparatelor eléctrice si electronice. Utilizatorul este obligat sa nu depoZitéze acest aparat
impreuna cu deseurile solide mixte ci sa-I predea intr-un centru de depozitare a deseurilor autorizat. - Symbol, ktéry oznacza sortowanie
odpaddéw aparatury elektrycznej i elektronicznej. Zabrania sig likwidowania aparatury jako mieszanych odpadgw,njlejsklch statych,
obowigzkiem uzytkownika jest skierowanie si¢ do autpryzowanxc_h osrodkéw gromadzacych od pady. - Symbol oznadujici separovane{ shér
elektrickych a elektronickych zafizeni. UZivatel je povinen nezlikvidovat toto zarizeni jako pevny smiSeny komunalni odpad, ale obrafit se
nim na autorizované shérny. - Symbol oznacujlci separovany zber elektrickych a elektronickych zariadeni. UzZivatel’ negmie likvidovat toto
zariadenie ako Fevny zmiesSany komunalny odpad, ale je povinny doruéit’ ho do autorizovany zberni. - Simbol, ki oznacuje loéeno zbiranje
elektricnih in elektronskih aparatov. Uporabnik teaa_aparatg né sme zavre¢i kot navaden gospodinjski trden odpadek, ampak se mora
obrnjti na pooblas€ene centre za zbiranje. - Simbol koji ozna¢ava posebno sal_(upljan{e_elektrlcnlh i elektronskih aparata. korlsnll_( ne smj
odloZiti ovaj aparat kao obi¢an kruti otpad, ve¢ se mora obratiti ovlaStenim centrima za sakupljanje. - Simholis, nurodantis atskir
nebenaudojamy elektriniy ir elektroniniy prietaisy surinkima. Vartotojas negali iSmesti Siy prietaisy kaip misriy kietyjy komunaliniy
atlieky, bet privalo Kreiptis j specializuotus atlieky surinkimo centrus. - Siimbol, mis tdhistab elektri- ja elektroonikaseadmete eraldi

kogumist. Kasutaja kohustuseks on pédrduda volitatud kogumiskeskuste poole ja mitte késitleda seda aparaati kui_munitsipaalne
segajddde. - Simbols, kas norada uz to, ka utilizacija |rtja\_/e|c atseviSki no citam elektriskajam un elektroniskajam iericém. Lietotaja
ienakums ir neizmest So aparatliru municipalaja ciéto atkritumu izgaztuvé, bet nogadat toljl)l nvarotaja atkritumu savaksanas centra. -
MMBOJ1, KOWTO O3Ha4aBa pa3AesIHo CbOMpaHe Ha efleKTpUYecKaTa u eNleKTPoHHa anapartypa. [onsBaTesiaT ce 3agbikaBa ja He U3XBBbPNA
Tasu anapatypa KaTo CMeceH TBbpA OTNaAbK B KOHTeWiHepuTe 3a CMeT, MOCTaBeHI OT oblWuHaTa, a TpAGBa Aa ce 0OLpHe KbM

cneynanusMpaHuTe 3a ToBa LeHTpoOBe.
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(GB)
INSTRUCTION MANUAL

A

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

ARC WELDING MACHINES FOR COATED ELECTRODES (MMA)
FORINDUSTRIAL AND PROFESSIONAL USE.
Note: Inthe following text the term “welding machine" willbe used.

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

(Refer also to the “IEC TECHNICAL SPECIFICATION or CLC/TS
62081”: INSTALLATION AND USE OF EQUIPMENT FOR ARC
WELDING).

AN

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

When the welding cables are being connected or checks and
repairs are carried out the welding machine should be
switched off and disconnected from the power supply outlet.
Switch off the welding machine and disconnect it from the
power supply outlet before replacing consumable torch
parts.

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

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

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

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

Do not use cables withworn insulation or loose connections.

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

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

Do not weld on containers under pressure.

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

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

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

PO LG

Use adequate electrical insulation with regard to the
electrode, the work piece and any (accessible) earthed metal
parts inthe vicinity.

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

Always protect your eyes using masks or helmets with special
actinic glass.

Use special fire-resistant protective clothing and do not allow
the skin to be exposed to the ultraviolet and infrared rays
produced by the arc; other people in the vicinity of the arc
should be protected by shields of non-reflecting curtains.

®

The electromagnetic fields generated by the welding process
may interfere with the operation of electrical and electronic
equipment.

Users of vital electrical or electronic devices (e.g. pace-
makers, respirators etc.) should consult a doctor before
stopping in the vicinity of areas where this welding machine
is used.

Users of vital electrical or electronic devices should not use

the welding machine.

A

This welding machine complies with the requirements of the
technical standard for the product for use only and
exclusively in industrial environments and for professional
purposes. It is not guaranteed to meet electromagnetic
compatibility requirements inthe home.

A EXTRA PRECAUTIONS

WELDING OPERATIONS:

- Inenvironments with increased risk of electric shock

- Inconfined spaces

- Inthe presence of flammable or explosive materials

MUST BE evaluated in advance by an “Expert supervisor”and
must always be carried out in the presence of other people
trained to intervene in emergencies.

Technical protection measures MUST BE taken as described
in 5.10; A.7; A.9. of the “IEC TECHNICAL SPECIFICATION or
CLC/TS 62081,

The operator MUST NOT BE ALLOWED to weld in raised
positions unless safety platforms are used.

VOLTAGE BETWEEN ELECTRODE HOLDERS OR TORCHES:
working with more than one welding machine on a single
piece or on pieces that are connected electrically may
generate a dangerous accumulation of no-load voltage
between two different electrode holders or torches, the value
of which may reach double the allowed limit.

An expert coordinator must use measuring instruments to
determine the existence of a risk and should take suitable
protection measures as detailed in 5.9 of the “lIECTECHNICAL
SPECIFICATION or CLC/TS 62081,

A RESIDUAL RISKS

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

2.INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION

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

The specific characteristics of this regulation system (INVERTER), i.e.
high speed and precise regulation, mean the welding machine gives
excellent results when welding both with coated electrodes (rutile,
acid, basic).

Regulation with the “inverter” system at the input of the power supply
line {primary) means there is a drastic reduction in the volume of both
the transformer and the levelling reactance. This allows the
construction of a welding machine with extremely reduced weight and
volume, enhancing its advantages of easy handling and
transportation.

OPTIONAL ACCESSORIES:

MMA welding Kit.

TIG welding Kit.

Argon gas bottle adapter.

Pressure reducing valve with gauge.
TIG welding torch.

3.TECHNICAL DATA
DATA PLATE
The most important data regarding use and performance of the
welding machine are summarised on the rating plate and have the
following meaning:
Fig. A
1- Protection rating of the covering.
2- Symbolforpowersupply line:
1~:single phase alternating voltage;
3~:three phase alternating voltage.
3- Symbol S: indicates that welding operations may be carried out in
environments with heightened risk of electric shock (e.g. very
close to large metallic volumes).
Symbol forwelding procedure provided.
Symbol forinternal structure of the welding machine.
EUROPEAN standard of reference, for safety and construction of
arcweldingmachines.
Manufacturer's serial number for welding machine identification
{(indispensable for technical assistance, requesting spare parts,
discovering product origin).
Performance of the welding circuit:
-U, : maximum no-load voltage.
- I,/U,: current and corresponding normalised voltage that the
welding machine can supply during welding
- X : Duty cycle: indicates the time for which the welding machine
can supply the corresponding current (same column). It is
expressed as %, based on a 10 minutes cycle (e.g. 60% =6
minutes working, 4 minutes pause, and soon).
If the usage factors (on the plate, referring to a 40°C

4-
5-
6-

7-

8-



environment) are exceeded, the thermal safeguard will trigger
(the welding machine will remain in stand-by until its
temperature returns within the allowed limits).
- A/V-A/V: shows the range of adjustment for the welding current
{minimum-maximum) at the corresponding arc voltage.
9- Technical specifications for power supply line:
- U,: Alternating voltage and power supply frequency of welding
machine (allowed limit £10%):
= Limex: Maximum current absorbed by the line.
- L :effective current supplied.
10- -E—: Size of delayed action fuses to be used to protect the
powerline.
11- Symbols referring to safety regulations, whose meaning is givenin
chapter 1 “General safety considerations forarc welding”.

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

OTHER TECHNICAL DATA

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

- ELECTRODE HOLDER CLAMP: see table 2 (TAB.2)
Thewelding machineweightis shownin table 1 (TAB.1)

4.DESCRIPTIONOFTHEWELDING MACHINE
The unitis comprised of power modules which have been developed
on a specially printed circuit designed to maximise reliability and
reduce maintainance.

Fig. B

Mainsinput (single phase), rectifier unitand condenser.
Transistors and drivers switching bridge (IGBT).

It turns the mains rectified voltage into high frequency alternate
voltage and permits power regulation according to the
current/voltage of the weld tobe done.

High frequency transformer: the primary windings are fed by the
voltage converted by Block 2, it has the function of adapting
voltage and current to the values required by the arc welding
procedure and, simultaneously, isolates the welding circuit from
the mains.

Secondary rectifier bridge with inductance: this changes the
alternate voltage/current supplied by the secondary windings into
continuous current/voltage ata low wave-length.

Electronic and regulation board: this instantly checks the value of
the welding currentagainstthat selected by the user, it modulates
the commands of the IGBT drivers, which control Regulation.
Determines the dynamic response of the current while the
electrode melts (instantaneous short circuits), and supervises
the safety systems.

The "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" model has a device that
automatically recognises the power supply voltage (115V AC- 230V
AC)and sets up the machine for correct operation.

The user will be able to understand whether the machine power
supply is 115V AC or 230V AC from the colour of the LED (Fig C (3)).
GREEN LED shows that the machine is connected to a 230V AC
power supply.

ORANGE LED shows that the machine is connectedtoa 115V AC
power supply.

During operation at 115V AC it is possible that prolonged and
sizeable voltage surges will cause the machine to switch to
230V AC operation for safety.

In such circumstances, to resume welding, the machine must
be switched off and on again.

Wait until the LED (Fig.C(3)) has gone out completely before
switching on again.

CONTROL, REGULATION AND CONNECTION DEVICES
WELDING MACHINE

1
2

Front Panel

Fig.C
Positive quick plug (+) to connect welding cable.
YELLOW LED: normally off, when ON it means that the welding
current cannot flow due to one of the following faults:
- Thermal protection: inside the machine the temperature is
excessive. The machine is ON but does not deliver current until
a normal temperature is reached. Once this happens the re-
startis automatic.
Mains over/undervoltage protection: when mains voltage is
either too high ortoo low the machine is blocked.
ANTISTICK protection: automatically shuts down the welding
machine if the electrode sticks to the material being welded so
that it can be removed manually without damaging the
electrode holder clamp.
3- GREENLED : Connectiontothe mains, machine ready towork.
4- Potentiometer to regulate welding current with graduated scale in
Amps, which also allows regulation during welding.
(The “DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” model has a double
graduated Ampere scale).
Negative quick plug (-) to connect welding cable.

1-
2-

5-

Back panel
Fig. D

1-Mains cable with E.E.C.2p plug +( ).
{For the “DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” model the cable has no
plug).

2 -General luminous switch O/OFF - I/ON.

5. INSTALLATION

AWARNING! CARRY OUT ALL INSTALLATION OPERATIONS
AND ELECTRICAL CONNECTIONS WITH THE WELDING
MACHINE COMPLETELY SWITCHED OFF AND DISCONNECTED
FROMTHE POWER SUPPLY QUTLET.

THE ELECTRICAL CONNECTIONS MUST BE MADE ONLY AND
EXCLUSIVELY BY AUTHORISED OR QUALIFIED PERSONNEL.

PREPARATION
Unpack the welding machine, assemble the separate parts contained
inthe package.
Assembling the return cable-clamp
Fig.E

Assembling the welding cable-electrode holder clamp
Fig. F

POSITION OF THE WELDING MACHINE

Choose the place to install the welding machine so that the cooling air
inlets and outlets are not obstructed (forced circulation by fan, if
present); at the same time make sure that conductive dusts, corrosive
vapours, humidity etc. will notbe sucked into the machine.

Leave atleast 250mm free space around the weldingmachine.

A WARNING! Position the welding machine on a flat surface

with sufficient carrying capacity for its weight, to prevent it from
tipping ormoving hazardously.

CONNECTIONTOTHE MAIN POWER SUPPLY

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

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

To comply with the requirements of the EN 61000-3-11 (Flicker)
standard we recommend connecting the welding machine to
interface points of the power supply that have an impedance of less
thanZmax=0,24 ohm.

We advise against powering the welding machine by means of
generator sets. The welding machine model carrying the "GE"
{Generator Set) mark can be powered by a generator set with a
power of at least 1,5 times the maximum power of the welding
machine.

PLUG AND OUTLET:
- The230Vmodelisfitted at the factory with a power supply cable
and normalised plug, (2P + T) 16 A/250V .
Itcantherefore be connected to a mains outlet fitted with fuses or
an automatic circuit-breaker; the special earth terminal should
be connected to the earth conductor (yellow-green) of the power
supply line.
Table (TAB.1) shows the recommended delayed fuse sizes in
amps, chosen according to the max. nominalcurrent supplied by
the wlelding machine, and the nominal voltage of the main power
supply.
For welding machines without a plug (115/230V models),
connect a normalised plug (2P + T) - having sufficient capacity-
tothe power cable and prepare a mains outlet fitted with fuses or
an automatic circuit-breaker; the special earth terminal should
be connected to the earth conductor (yellow-green) of the power
supply line. Table (TAB.1) shows the recommended delayed
fuse sizes in amps, chosen according to the max. nominal
current supplied by the welding machine, and the nominal
voltage of the main power supply.

A WARNING! Failure to observe the above rules will make the
(Class 1) safety system installed by the manufacturer ineffective
with consequent serious risks to persons (e.g. electric shock)
and objects (e.g.fire).

CONNECTION OF THE WELDING CABLES

A WARNING! BEFORE MAKING THE FOLLOWING
CONNECTIONS MAKE SURE THE WELDING MACHINE IS
SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM THE POWER
SUPPLY QUTLET.



Table (TAB. 1) gives the recommended values for the welding cables
(in mm?) depending on the maximum current supplied by the welding
machine.

MMAWELDING

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

WELDING OPERATIONS WITH DIRECT CURRENT

Connecting the electrode-holder clamp welding cable

On the end take a specialterminal that is used to close the uncovered
partofthe electrode.

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

Connecting thewelding current return cable

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

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

Warnings:

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

The welding cables should be as short as possible.

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

.WELDING:DESCRIPTION OF THE PROCEDURE
It is most important that the user refers to the maker's instructions
indicated on the stick electrode packaging. This will indicate the
correct polarity of the stick electrode and the most
suitable current.
The welding current mustbe regulated according to the diameter of
the electrode in use and the type of the joint to be carried out: see
below the currents corresponding to various electrode diameters:
o Electrode (mm) Welding current (A)

o

min. max.
1,6 25 - 50
2 40 - 80
2,5 60 - 110
3,2 80 - 160

4 120
The user must consider that, according to the electrode diameter,
higher current values must be used for flat welding, whereas for
vertical or overheadwelds lower current values are necessary.
As well as being determined by the chosen current intensity, the
mechanical characteristics of the welded join are also determined
by the other welding parameters i.e. arc length, working rate and
position, electrode diameter and quality (to store the electrodes
correctly, keep them in a dry place protected by their packaging or
containers).

Procedure

Holding the mask IN FRONT OF THE FACE, strike the electrode tip
on the workpiece as if you were striking a match. This is the correct
strike-up method.

WARNING: do not hit the electrode on the workpiece, this could
damage the electrode and make strike-up difficult.

As soon as arc is ighited, try to maintain a distance from the
workpiece equalto the diameter of the electrode in use. Keep this
distance as much constantas possible for the duration of the weld.
Remember that the angle of the electrode as itadvances should be
of 20-30 grades (Fig. G).

At the end of the weld bead, bring the end of the electrode
backward, in order to fill the weld crater, quickly lift the electrode
from the weld pool to extinguish the arc.

CHARACTERISTICS OFTHEWELD BEAD
Fig.H

7.MAINTENANCE

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

EXTRAORDINARY MAINTENANCE

EXTRAORDINARY MAINTENANCE OPERATIONS SHOULD BE
CARRIED OUT ONLY AND EXCLUSIVELY BY SKILLED OR
AUTHORISED ELECTRICAL-MECHANICALTECHNICIANS.

A WARNING! BEFORE REMOVING THE WELDING MACHINE
PANELS ANDWORKING INSIDETHE MACHINE MAKE SURETHE
WELDING MACHINE IS SWITCHED OFF AND DISCONNECTED
FROMTHE MAINPOWER SUPPLY OUTLET.

If checks are made inside the welding machine while it is live, this
may cause serious electric shock due to direct contact with live
parts and/or injury dueto direct contact with moving parts.
Inspect the welding machine regularly, with a frequency
depending on use and the dustiness of the environment, and
remove the dust deposited on the transformer, reactance and
rectifier using a jet of dry compressed air (max. 10bar).

Do not direct the jet of compressed air on the electronic boards;
these canbe cleaned with a very softbrush or suitable solvents.

At the same time make sure the electrical connections are tight
and check the wiring for damage to the insulation.

At the end of these operations re-assemble the panels of the
welding machine and screw the fastening screws right down.
Never, ever carry out welding operations while the welding
machine is open.

8. TROUBLESHOOTING

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

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

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

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

Check thatthe nominal intermittance ratio is correct.In case there
is a thermal protection interruption, wait for the machine to cool
down, checkthatthe fanisworking properly.

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

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

Check that all connections of the welding circuit are correct,
particularly thatthe work clamp is well attached to the workpiece,
with no interferring material or surface-coverings (ie. Paint).
Protective gas must be of appropriate type (Argon 99,5%) and
quantity.

U]
MANUALE ISTRUZIONE

A

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

SALDATRICI AD ARCO PER ELETTRODI RIVESTITI (MMA)
PREVISTE PER USO PROFESSIONALE ED INDUSTRIALE.
Nota: Neltesto che segue verraimpiegato iltermine “saldatrice”.

1. SICUREZZA GENERALE PER LA SALDATURA AD ARCO
L'operatore deve essere sufficientemente edotto sull'uso sicuro
dellasaldatrice edinformato suirischiconnessiaiprocedimenti
per saldatura ad arco, alle relative misure di protezione ed alle
procedure diemergenza.

(Fare riferimento anche alla "SPECIFICATECNICA IEC o CLC/TS
62081”: INSTALLAZIONE ED USO DELLE APPARECCHIATURE
PER SALDATURA AD ARCO).

YN

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

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

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

Eseguire l'installazione elettrica secondo le previste norme e
leggiantinfortunistiche.

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

Assicurarsi che la presa di alimentazione sia correttamente
collegataallaterradi protezione.

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

Non utilizzare cavi
connessioniallentate.

con isolamento deteriorato o con
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Non saldare su contenitori, recipienti o tubazioni che
contengano o che abbiano contenuto prodotti infiammabili
liquidi o gassosi.

Evitare di operare su materiali puliti con solventi clorurati o
nellevicinanze didette sostanze.

Non saldare su recipientiin pressione.

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

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

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

PO L0

Adottare un adeguato isolamento elettrico rispetto
l'elettrodo, il pezzo in lavorazione ed eventuali parti
metalliche messe aterra poste nelle vicinanze (accessibili).
Cio & normalmente ottenibile indossando guanti, calzature,
copricapo ed indumenti previsti allo scopo e mediante l'uso
dipedane otappetiisolanti.

Proteggere sempre gli occhi con gli appositi vetri inattinici
montati sumaschere o caschi.

Usare gli appositi indumenti ignifughi protettivi evitando di
esporre |'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 nonriflettenti.

®

| campi elettromagnetici generati dal processo di saldatura
possono interferire con il funzionamento di apparecchiature
elettriche ed elettroniche.

| portatori di apparecchiature elettriche o elettroniche vitali
(es. Pace-maker, respiratori etc...), devono consultare il
medico prima di sostare in prossimita delle aree di utilizzo di
questa saldatrice.

Ai portatori di dispositivi elettrici o elettronici vitali &
sconsigliato I'utilizzo di questa saldatrice.

2N

Questa saldatrice soddisfa ai requisiti dello standard tecnico
di prodotto per I'uso esclusivo in ambienti industriali e a
scopo professionale.

Non & assicurata la rispondenza alla compatibilita
elettromagnetica in ambiente domestico.

A PRECAUZIONI SUPPLEMENTARI

LE OPERAZIONIDISALDATURA:

In ambiente arischio accresciuto dishock elettrico

In spazi confinati

In presenza di materiali infiammabili o esplodenti
DEVONO essere preventivamente valutate da un
"Responsabile esperto" ed eseguiti sempre con la presenza
dialtre persone istruite perinterventiin caso diemergenza.
DEVONO essere adottati i mezzitecnici di protezione descritti
in 5.10; A.7; A.9. della "SPECIFICATECNICA IEC o CLC/TS
62081”

DEVE essere proibita la saldatura con operatore sollevato da
terra, salvo eventuale uso di piattaforme di sicurezza.
TENSIONE TRA PORTAELETTRODI O TORCE: lavorando con
piu saldatrici su di un solo pezzo o su pilu pezzi collegati
elettricamente si pud generare una somma pericolosa di
tensioni a vuoto tra due differenti portaelettrodi o torce, ad un
valore che pud raggiungere il doppio del limite ammissibile.
E'necessarioche un coordinatore esperto esegua la misura
strumentale per determinare se esiste un rischio e possa
adottare misure di protezione adeguate come indicato in 5.9
della"SPECIFICATECNICA IEC o CLC/TS 62081,

A RISCHIRESIDUI

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

2.INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE

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

Le caratteristiche di questo sistema diregolazione (INVERTER), quali
alta velocita e precisione della regolazione, conferiscono alla
saldatrice eccellenti qualitd nella saldatura di elettrodi rivestiti (rutili,
acidi, basici).

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

ACCESSORIFORNITISU RICHIESTA:
-Kitsaldatura MMA.

-Kitsaldatura TIG.

- Adattatore bombola Argon.

- Riduttore dipressione.

-TorciaTIG.

3. DATITECNICI

TARGA DATI

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

sono riassunti nella targa caratteristiche col seguente significato:
Fig. A

1- Gradodiprotezione dell'involucro.

2- Simbolodellalinea dialimentazione:
1~:tensione alternata monofase;
3~:tensione alternata trifase.

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

4- Simbolo del procedimento disaldatura previsto.

5- Simbolodella struttura interna della saldatrice.

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

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

8- Prestazionidelcircuito disaldatura:

- U, :tensione massima avuoto.

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

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

saldatrice pud erogare la corrente corrispondente (stessa
colonna).Siesprime in %, sulla base di un ciclo di 10 minuti (es.
60% = 6 minutidilavoro, 4 minuti sosta; e cosi via).
Nel caso i fattori d'utilizzo (riferiti a 40°C ambiente) vengano
superati, si determinera l'intervento della protezione termica
{la saldatrice rimane in stand-by finché la sua temperatura non
rientri neilimitiammessi).

- A/V-A/V: Indica la gamma di regolazione della corrente di
Zaldatura {minimo - massimo) alla corrispondente tensione

'arco.
9- Daticaratteristicidella linea di alimentazione:

U,: Tensione alternata e frequenza di alimentazione della
saldatrice(limitiammessi £10%):
= limex: Corrente massima assorbita dalla linea.
l,.s: Corrente effettiva dialimentazione.
10- ===~ :Valore dei fusibili ad azionamento ritardato da
prevedere per la protezione della linea.
11-Simboli riferiti a norme di sicurezza il cui significato & rlportato nel
capitolo 1 “Sicurezza generale perla saldaturaadarco”.

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

ALTRI DATI TECNICI:

- SALDATRICE: vedi tabellal (TAB.1)

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

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

4.DESCRIZIONE DELLA SALDATRICE
La saldatrice & costituita essenzialmente da
realizzati su circuiti stampati ed ottimizzati
affidabilita e ridotta manutenzione.
Fig.B
1-Ingresso linea di alimentazione monofase, gruppo
e condensatoridilivellamento.

moduli di potenza
per ottenere massima

raddrizzatore

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

3- Trasformatore ad alta frequenza: l'avvolgimento primario viene

alimentato con la tensione convertita dal blocco 2; esso ha la
funzione di adattare tensione e corrente ai valori necessari al
procedimento di saldatura ad arco e contemporaneamente di
isolare galvanicamente il circuito di saldatura dalla linea di



alimentazione.

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

5- Elettronica dicontrollo e regolazione: controlla istantaneamente il

valore dei transitori di corrente di saldatura e lo confronta con il
valore impostato dall'operatore; modula gli impulsi di comando
deidrivers deglilGBT che effettuano la regolazione.

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

Nel modello "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" & presente inoltre un
dispositivo che riconosce automaticamente la tensione di rete (115V
ac- 230V ac) e predispone la saldatrice per il corretto funzionamento.
L'utente & in grado di capire se la saldatrice & alimentataa 115V ac o
230V ac dalla colorazione delLed (Fig. C (3)).

LED COLORE VERDE indica che la saldatrice & connessa alla rete
a230Vac.

LED COLORE ARANCIO indica che la saldatrice & connessa alla
retealibVac.

Durante il funzionamento in modalita 115V ac & possibile che,
acausadiprolungate e sostanziali sovratensioni, la saldatrice
per sicurezza commuti in modalitd 230V ac.

In tal caso per riprendere la saldatura & necessario spegnere e
riaccendere la saldatrice.

Riaccendere la saldatrice solo dopo che il led (Fig.C (3)) si &
completamente spento.

DISPOSITIVIDICONTROLLO,REGOLAZIONE E CONNESSIONE
SALDATRICE

sul lato anteriore:
Fig.C

Presa rapida positiva (+) per connettere cavo disaldatura.

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

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

Protezione per sovra e sottotensione di linea: blocca la
macchina se la tensione dilinea & troppo alta otroppobassa.
Protezione ANTI STICK: blocca automaticamente la
saldatrice, qualora l'elettrodo si incollial materiale da saldare,
consentendo la rimozione manuale senza rovinare la pinza
porta elettrodo.

LED VERDE indica che la saldatrice é connessa alla rete ed &
pronta perilfunzionamento.

Potenziometro per la regolazione della corrente di saldatura con
scala graduata in Ampere; permette la regolazione anche
durante la saldatura (il modello "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC"
presenta una doppia scala graduata in Ampere).

Presarapida negativa (-) per connettere cavo di saldatura.

o=

3-

5-
sul lato posteriore :
Fig.D
1- cavodialimentazione conspina C.E.E.2p + ( ).
(Nel modello "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC"
privodispina).
Interruttore generale O/OFF - I/ON (luminoso).

5.INSTALLAZIONE

il cavo &

2-

A ATTENZIONE! ESEGUIRE TUTTE LE OPERAZIONI DI
INSTALLAZIONE ED ALLACCIAMENTI ELETTRICI CON LA
SALDATRICE RIGOROSAMENTE SPENTA E SCOLLEGATA
DALLARETE DIALIMENTAZIONE.

GLI ALLACCIAMENTI ELETTRICI DEVONO ESSERE ESEGUITI
ESCLUSIVAMENTE DA PERSONALE ESPERTO 0
QUALIFICATO.

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

Assemblaggio cavo di ritorno-pinza
Fig.E

Assemblaggio cavo di saldatura-pinza portaelettrodo
Fig. F

ig.
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.

A ATTENZIONE! Posizionare la saldatrice su di una superfice

piana di portata adeguata al peso per evitarne il ribaltamento o
spostamenti pericolosi.

COLLEGAMENTO ALLA RETE

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

La saldatrice deve essere collegata esclusivamente ad un sistema
dialimentazione con conduttore dineutro collegatoaterra.

Alfine disoddisfare i requisiti della Norma EN 61000-3-11 (Flicker)
si consiglia il collegamento della saldatrice ai punti di interfaccia
della rete dialimentazione che presentano un'impedenza minore di
Zmax=0,24 ohm.

Si sconsiglia l'alimentazione della saldatrice a mezzo gruppi
elettrogeni.llmodello di saldatrice contraddistinto con la sigla "GE"
{Gruppo Elettrogeno) & adatto ad essere alimentato tramite gruppo
elettrogeno con potenza di dimensionamento non inferiore a 1.5
volte la potenza massima della saldatrice.

SPINA E PRESA:

- lImodello 230V & dotato in origine di cavo di alimentazione con
una spina normalizzata, (2P +T) 16 A/250V .

Puo quindi essere collegato ad una presa di rete dotata difusibili
o interruttore automatico; l'apposito terminale di terra deve
essere collegato al conduttore diterra (giallo-verde) della linea di
alimentazione.

Latabella (TAB.1) riporta i valori consigliatiinampere deifusibili
ritardati di linea scelti in base alla massima corrente nominale
erogata dalla saldatrice, e alla tensione nominale di
alimentazione.

Per le saldatrici sprovviste di spina (modelli 115/230V)
collegare al cavo dialimentazione una spina normalizzata, (2P +
T) diportata adeguata e predisporre una presa di rete dotata di
fusibili o interruttore automatico; l'apposito terminale di terra
deve essere collegato al conduttore di terra (giallo-verde) della
linea di alimentazione. La tabella (TAB.1) riporta i valori
consigliati in ampere deifusibili ritardati dilinea sceltiinbase alla
massima corrente nominale erogata dalla saldatrice, e alla
tensione nominale dialimentazione.

A ATTENZIONE! L'inosservanza delle regole sopraesposte
rende inefficace il sistema di sicurezza previsto dal costruttore
(classe |) con conseguenti gravi rischi per le persone (es. shock
elettrico) e perle cose (es. incendio).

CONNESSIONIDEL CIRCUITO DISALDATURA

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

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

SALDATURA MMA

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

OPERAZIONI DISALDATURA INCORRENTE CONTINUA
Collegamento cavo di saldatura pinza-portaelettrodo

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

Questo cavova collegato almorsetto conilsimbolo (+) .
Collegamento cavodiritorno della corrente di saldatura

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

Questo cavova collegato al morsetto con il simbolo (-).

Raccomandazioni:

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

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

.SALDATURA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

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

La corrente di saldatura va regolata in funzione del diametro

o



dell'elettrodo utilizzato ed altipo di giunto che si desidera eseguire;
atitolo indicativo le correnti utilizzabili per i vari diametri di elettrodo

s0No:
o Elettrodo (mm) Corrente disaldatura (A)
min. max.
1,6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
3,2 80 - 160
120 -

4 200
- 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
correntipilibasse.
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 (peruna
corretta conservazione mantenere gli elettrodi al riparo
dall'umidita protetti dalle apposite confezioni o contenitori).

Procedimento:

Tenendo la maschera DAVANTI AL VISO, strofinare la punta
dell'elettrodo sul pezzo da saldare eseguendo un movimento come
sidovesse accendere un fiammifero; questo & ilmetodo piti corretto
perinnescare 'arco.

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

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

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

ASPETTI DEL CORDONE DI SALDATURA
Fig. H

7. MANUTENZIONE

A ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE LE OPERAZIONI DI

MANUTENZIONE, ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA
SPENTAE SCOLLEGATADALLA RETE DIALIMENTAZIONE.

MANUTENZIONE STRAORDINARIA

LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE STRAORDINARIA
DEVONO ESSERE ESEGUITE ESCLUSIVAMENTE DA
PERSONALE ESPERTO O QUALIFICATO IN AMBITO
ELETTRICO-MECCANICO.

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

Eventuali controlli eseguiti sotto tensione all'interno della
saldatrice possono causare shock elettrico grave originato da
contatto diretto con parti in tensione e/o lesioni dovute al
contatto diretto con organiin movimento.
Periodicamente e comunque con frequenza in funzione
dell'utilizzo e della polverosita dell'lambiente, ispezionare l'interno
della saldatrice e rimuovere la polvere depositatasi su
trasformatore, reattanza e raddrizzatore mediante un getto d'aria
compressa secca (massimo 10bar).
Evitare di dirigere il getto d'aria compressa sulle schede
elettroniche; provvedere alla loro eventuale pulizia con una
spazzola molto morbida od appropriati solventi.
Con l'occasione verificare che le connessioni elettriche siano ben
serrate ed i cablagginon presentino danniall'isolamento.
Al termine di dette operazioni rimontare i pannelli della saldatrice
serrando a fondo le viti difissaggio.
Evitare assolutamente di eseguire operazioni di saldatura a
saldatrice aperta.
. 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 il potenziometro con
riferimento alla scala graduata in ampere, sia adeguata al
diametro e altipo di elettrodo utilizzato.
Con interruttore generale in "ON" la lampada relativa sia accesa;
in caso contrario il difetto normalmente risiede nella linea di
alimentazione (cavi, presa e/o spina, fusibili, etc.).

@

Non sia accesoil led giallo segnalante l'intervento della sicurezza
termica di sovra o sottotensione o di corto circuito.

Assicurarsi di aver osservato il rapporto di intermittenza
nominale; in caso di intervento della protezione termostatica
attendere il raffreddamento naturale della saldatrice, verificare la
funzionalita delventilatore.

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

Controllare che non vi sia un cortocircuito all'uscita della

saldatrice: in tal caso procedere all'eliminazione
dell'inconveniente. o . . .
- | collegamenti del circuito di saldatura siano effettuati

correttamente, particolarmente che la pinza del cavo dimassa sia
effettivamente collegata al pezzo e senza interposizione di
materiali isolanti (es. Vernici).

Il gas di protezione usato sia corretto (Argon 99,5%) e nella
giusta quantita.

(F)
MANUEL D'INSTRUCTIONS

Al

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

POSTES DE SOUDAGE A ARC POUR ELECTRODES ENROBEES
(MMA) PREVUS POUR UTILISATION PROFESSIONNELLE ET
INDUSTRIELLE.

Remarque: le terme "poste de soudage" sera ensuite utilisé dans le
texte.

1. REGLES GENERALES DE SECURITE POUR LA SOUDURE
AL'ARC

L'opérateur doit étre informé de fagon adéquate sur I'utilisation
en toute sécurité du poste de soudage, ainsi que sur les risques
liés aux procédés de soudage a I'arc, les mesures de précaution
etles procédures d'urgence devant étre adoptées.

(Sereporter également ala "SPECIFICATIONTECHNIQUE CElou
CLC/TS 62081: INSTALLATION ET UTILISATION DES
APPAREILS POURLE SOUDAGE A L'ARC).

YN

Eviter tout contact direct avec le circuit de soudage; dans
certains cas, latension 4 vide fournie par le poste de soudage
peut étre dangereuse.

Eteindre le poste de soudage et le débrancher de la prise
secteur avant de procéder au branchement des cébles de
soudage et aux opérations de contrdle et de réparation.
Eteindre le poste de soudage et le débrancher de la prise
secteur avant de remplacer les piéces de la torche sujettes a
usure.

L'installation électrique doit étre effectuée conformément aux
normes et a la Iégislation sur la prévention des accidents du
travail.

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

S'assurer que la prise d'alimentation est correctement reliée a
laterre.

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

Ne pas utiliser de cédbles a l'isolation défectueuse ou aux
connexions desserrées.

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

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

Ne pas souder sur des récipients sous pression.

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

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

Protéger la bonbonne de gaz des sources de chaleur, y
compris des rayons UV (si prévue).
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Prévoir un isolement électrique adéquat de I'électrode, de la
piéce en cours de traitement, et des éventuelles parties
métalliques se trouvant a proximité (accessibles). Cet
isolement est généralement assuré au moyen de gants, de
chaussures de sécurité et autres spécifiquement prévus,
ainsi que de plate-formes ou de tapis isolants.

Toujours protéger les yeux au moyen de verres inactiniques
spéciaux montés sur le masque ou le casque. Utiliser des
gants et des vétements de protection afin d'éviter d'exposer
'épiderme aux rayons ultraviolets produits par l'arc. Ces
mesures de protection doivent également étre étendues a
toute personne se trouvant a proximité de I'arc au moyen
d'écrans ouderideaux non réfléchissants.

®

Les champs électromagnétiques produits par le processus
de soudage peuvent interférer avec le fonctionnement des
appareils électriques et électroniques.

Les porteurs d'appareils électriques ou électroniques
médicaux (ex. stimulateurs cardiaques, respirateurs, etc.)
doivent consulter leur médecin traitant avant de stationner a
proximité des zones d'utilisation du poste de soudage.
L'utilisation du poste de soudage est déconseillée aux
porteurs d'appareils électriques ou électroniques médicaux.

- Ce poste de soudage est conforme a la norme technique de
produit pour une utilisation exclusive dans un
environnementindustriel et de type professionnel.

La conformité a la compatibilité électromagnétique en milieu

domestique n'est pas garantie.

A PRECAUTIONS SUPPLEMENTAIRES

TOUTE OPERATION DE SOUDAGE:

Dans des lieux comportant des risques accrus de choc
électrique

Dans des lieux fermés

En présence de matériaux inflammables ou comportant
desrisques d'explosion

DOIT étre soumise a l'approbation préalable d'un
”Responsable expert”, et toujours effectuée en présence
d'autres personnes formées pour intervenir en cas
d'urgence.

Les moyens techniques de protection décrits aux points
5.10; A.7; A9. de la ”SPECIFICATION TECHNIQUE
CLCITS (CEI)62081"DOIVENT étre adoptés.

Tout soudage par l'opérateur en position surélevée est
interdit, sauf en cas d'utilisation de plates-formes de
sécurité. .

TENSION ENTRE PORTE-ELECTRODE OU TORCHES: toute
intervention effectuée avec plusieurs postes de soudage sur
la méme piéce ou sur plusieurs piéces connectées
électriquement peut entrainer une accumulation detension a
vide dangereuse entre deux porte-électrode ou torches
pouvant atteindre le double de la limite admissible.

Il est indispensable qu'un coordinateur expert procéde a la
mesure des instruments pour déterminer la présence
effective de risques, et adopte des mesures de protection
adéquates, comme indiqué au point 5.9 de la
SPECIFICATIONTECHNIQUE CLC/TS 62081.

A RISQUES RESIDUELS

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

2. INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE

Ce poste de soudage est une source de courant pour le soudage a
l'arc, spécifiquement congue pour le soudage MMA en courant
continu (CC).

Les caractéristiques spécifiques de ce systétme de régulation
{INVERSEUR), parmi lesquelles une vitesse élevée et une grande
précision de régulation, permettent d'obtenir des soudages d'une
qualité optimale avec les d'électrodes enrobées (rutiles, acides et
basiques).

Le réglage par systéme ’Inverseur” & lentrée de la ligne
d'alimentation (primaire) signifie également une réduction
draconienne du volume du transformateur et de la réactance de mise
a niveau, et donc la réduction du volume et du poids du poste de

soudage, facilitant le déplacement et le transport de cette derniére.

ACCESSOIRES DISPONIBLES SURDEMANDE:
Kit soudage MMA.

Kit soudage TIG.

Adaptateurbonbonne Argon.

Réducteurde pression avec manometre.

Torche poursoudage TIG.

3. DONNEES TECHNIQUES

PLAQUETTE D'INFORMATIONS

Les principales informations concernant les performances du poste
de soudage sont résumées sur la plaque des caractéristiques avecla
signification suivante:

Fig. A

1- Degré de protection de la structure.

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

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

4- Symbole duprocédé de soudage prévu.

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

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

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

8- Performances du circuit de soudage:

U, :Tension maximale a vide.

1,/U, : Courant et tension correspondante normalisée (U2 = (20
+ 0,04 12) V) pouvant étre distribués par la machine durant le
soudage.

X: Rapport d'intermittence: indique le temps durant lequel la
machine peut distribuer le courant correspondant (méme
colonne). S'exprime en % sur la base d'un cycle de 10 minutes
{ex. 6)0% =6 minutes de travail, 4 minutes de pause; et ainsi de
suite).

En cas de dépassement des facteurs d'utilisation (figurant sur
la plaquette et indiquant 40°), la protection thermique se
déclenche et le poste de soudage se place en veille tant que la
température ne rentre pas dans les limites autorisées.

- ANV - A/V: indique la plage de régulation du courant de
soudage {(minimum - maximum) & la tension d'arc
correspondante.

9- Informations caractéristiques de la ligne d'alimentation:

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

soudage (limites admises + 10%).

|imax: COUrant maximal absorbé par la ligne.

|- courant d'alimentation efficace.

10--===~:Valeur desfusibles a commande retardée a prévoir pour
la protection de la ligne.

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

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

AUTRES INFORMATIONS TECHNIQUES:

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

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

4.DESCRIPTION DU POSTE DE SOUDAGE
La poste de soudage estessentiellement constituée d'un module de
puissance et d'un module de réglage/contréle réalisés sur circuit
imprimé et optimisés pour obtenir le maximum de fiabilité et le
minimum d'entretien.

Fig.B

Entrée d'alimentation monophasé,
condensateurs de Nivellement.

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

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

Pont redresseur secondaire avec inductance de nivellement et
capteur du courant de soudage: il commute la tension/courant
alternée fournie par le bobinage secondaire en courant/tension
continutrés peu ondulatoire.

Platine électronique et de réglage: contréle instantanément la

1 redresseur et

groupe
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valeur du courant de soudage et la compare avec la valeur
déterminée par'opérateur; module les impulsions de commande
des drivers des |IGBT qui effectuent le réglage. Entrafhe la
réponse dynamique de courant durant la fusion de ['électrode
{courts-circuits instantanés) et gére les systémes de sécurité.
Contréle les compteurs pour le gaz et les rampes de courant.
Contréle les entrées et sorties.

Dans le modéle "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC", il existe un dispositif
qui reconnait automatiquement la tension de réseau (115V ca.- 230V
ca.) et qui prédispose la machine a un fonctionnement correct.
L'utilisateur est en mesure de comprendre silamachine est alimentée
a115V ca.ou 230V ca.grdce a la couleurde la LED (Fig.C (3)).

- LED COULEUR VERTE indique que la machine est connectée au
réseaud 230V ca.

LED COULEUR ORANGE indique que la machine est connectée
auréseaua 115V ca.

Durant le fonctionnement en modalité 115V ca., il est possible,
a cause de survoltages prolongés et substantiels, que la
machine commute par sécurité enmodalité 230V ca.

Dans ce cas, pour reprendre la soudure, il faudra éteindre et
rallumerlamachine.

Rallumer la machine seulement aprés I’extinction totale de la
LED (Fig.C (3)).

DISPOSITIFS DE CONTROLE, DE REGULATION ET DE
CONNEXION
POSTE DE SOUDAGE
panneau anterieure.
Fig.C

1- Prise rapide positif (+) pour connecter le cable de soudage.

2- VOYANT LUMINEUX JAUNE: Normalement éteint. Quand il est
allumé il indique une anomalie qui blogue le passage du courant
de soudure pour des raisons diverses. Ces raisons peuvent étre:

- Protectionthermique: latempérature interne a la machine est
trop élevée. La machine reste allumée sans émettre de courant
jusqu’a obtention de la température normale. La remise en
marche se fait automatiquement.

Protection contre les surtensions et les chutes de tension

de la ligne: bloque la machine si la tension de ligne est trop

élevée outrop basse.

Protection ANTI STICK: bloque automatiquement le poste de

soudage en cas de collage de |'électrode au matériau a souder

et permet son détachement manuel sans endommager la
pince porte-électrode.

3- VOYANT LUMINEUX VERT: branchement au reseau, machine
préte pour le fonctionnement.

4- Potentiométre pour le réglage du courant de soudage avec échelle
graduée en ampéres, permet le réglage méme pendant le
soudage.

{Le modele "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" présente une double
échelle graduée en Ampére).

5- Prise rapide négatif (-) pour connecter le cable de soudage.

panneau arriére

.D
1-Céble d’alimentation avecflcheC E.E.2p+ ( ).
{Dans le modele "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC", le céble n’a pas
defiche).
2 - Interrupteur général O/OFF - VON lumineux.

5. INSTALLATION

A ATTENTION! EFFECTUER EXCLUSIVEMENT LES
OPERATIONS D'INSTALLATION ET TOUS LES
RACCORDEMENTS ELECTRIQUES AVEC LE POSTE DE
SOUDAGE ETEINT ET ISOLE DE LA LIGNE D'ALIMENTATION
SECTEUR. .

LES RACCORDEMENTS ELECTRIQUES DOIVENT
EXCLUSIVEMENT ETRE EFFECTUES PAR UN PERSONNEL
EXPERT OU QUALIFIE.

INSTALLATION
Déballer lamachine et procéderaumontage des parties contenues.
Assemblage céble de retour - pince
Fig.E

Assemblage céble de soudage - pince porte-électrode
Fig. F

POSITIONNEMENT DU POSTE DE SOUDURE

Choisir un lieu d’installation ne comportant aucun obstacle face a
'ouverture d’entrée et de sortie de l'air de refroidissement (circulation
forcée par ventilateur, si prévu); s’assurer qu'aucune poussiére
conductrice, vapeur corrosive, humidité, etc., n'estaspirée.

Laisser un espace dégagé minimum de 250mm autour de lamachine.

AATTENTION: Installer le poste de soudure sur une surface

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

BRANCHEMENT AU RESEAU D'ALIMENTATION SECTEUR
Avant de procéder aux raccordements électriques, contréler que
les informations figurant sur la plaquette de la machine
correspondent a la tension et a la fréquence de réseau
disponibles surle lieu d'installation.

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

- Pour répondre aux exigences de la Norme EN 61000-3-11
(Flicker), il est conseillé de connecter le poste de soudage aux
points d'interface du réseau d'alimentation présentant une
impédance inférieure 8 Zmax=0,24 ohm.

- |l est déconseillé d'alimenter le poste de soudage au moyen de
groupes électrogénes. Le modéle de poste de soudage portant le
sigle "GE" (groupe électrogéne) est prévu pour étre alimenté au
moyen d'un groupe électrogéne d'une puissance minimale égale
a 1,5 fois la puissance maximale du poste de soudage.

- FICHEETPRISE:

- Le modéle 230V est équipé d'un cdble d'alimentation avec
fiche normalisée (2P + T) 16A/250V.
Il peut donc étre connecté & une prise secteur munie de
fusibles ou d'un interrupteur automatique; la borne de terre
prévue doit étre branchée au conducteur de terre (jaune-vert)
de la ligne d'alimentation.
Le tableau (TAB.1) indique les valeurs conseillées, exprimées
en ampéres, des fusibles retardés de ligne sélectionnés en
fonction du courant nominal max. distribué par le poste de
soudage et de la tension nominale d'alimentation.
Pour les postes de soudage dépourvus de fiche
(modeéles115/230V) brancher une fiche normalisée (2P+T)
de portée adéquate au céble d'alimentation, et installer une
prise de réseau munie de fusibles ou d'un interrupteur
automatique. La borne de terre prévue doit étre reliée au
conducteur de terre (jaune-vert) de la ligne d'alimentation. Le
tableau (TAB.1)indique les valeurs conseillées, exprimées en
ampéres, des fusibles retardés de ligne sélectionnés en
fonction du courant nominal max. distribué par le poste de
soudage et de la tension nominale d'alimentation.

A ATTENTION! La non-observation des régles indiquées ci-

dessus annule l'efficacité du systéme de sécurité prévu par le
constructeur (classe |) et peut entrainer des risques importants
pour les personnes (risques de choc électrique) et les appareils
(risques d'incendie).

CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE

A ATTENTION! TOUTES LES OPERATIONS DE CONNEXION
DU CIRCUIT DQIVENT ETRE EFFECTUEES AVEC LE POSTE DE
SOUDAGE ETEINT ET DEBRANCHE DU RESEAU
D'ALIMENTATION ELECTRIQUE.

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

OPERATIONS DE SOUDAGE MMA

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

OPERATIONS DE SOUDAGE EN COURANT CONTINU
Connexion céble de soudage/pince porte-électrode

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

Le céble doit étre connecté & laborne portant le symbole (+)

Connexion céble de retour du courant de soudage

Doit étre connecté a la piéce & souder ou au banc métallique de
support, le plus prés possible du raccord en cours d’exécution.
Le céble doit étre connecté a laborne portant le symbole (-)

Recommandations:

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

- Utiliser des cables de soudage les plus courts possibles.

Eviter d’utiliser des structures métalliques ne faisant pas partie de
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o

o Electrode (mm)

la piéce a souder en remplacement du céble de retour du courantde
soudage: outre les dangers présentés par cette intervention, cette
derniére entrainerait également de mauvais résultats de soudage.

.SOUDAGE: DESCRIPTION DU PROCEDE

Il est indispensable, de suivre les indications du fabricant reportées
sur la boite des électrodes utilisées et qui indiquent la polarité
correcte de ['électrode et son courant optimalrelatif.

Le courant de soudage se régle en fonction du diamétre de
I'électrode utilisée et du type de joint que |'on désire effectuer; atitre
indicatif, les courants utilisables pour les différentes diameétres
d'électrodes sont:

Courant de soudage (A)

min. max.
1,6 25 - 50
2 40 - 80
2,5 60 - 110
3,2 80 - 160
4 12 - 200

0

Il ne faut pas oublier que, & diamétre d'électrode égal, des valeurs
élevées de courant seront utilisées pour le soudage horizontal,
alors que pour le soudage vertical ou au-dessus de la téte il faudra
utiliser des courants plus bas.

Les caractéristiques mécaniques du raccord soudé sont fonction de
lintensité de courant sélectionnée, mais également d'autres
paramétres de soudage, comme longueur de larc, vitesse et
position d'exécution, diamétre et qualité des électrodes (pour une
conservation correcte, conserver les électrodes a l'abri de
I'humidité dans les emballages spécifiquement prévus).

Exécution:

7.

En tenant le masque DEVANT LE VISAGE, frottez la pointe de
I'électrode sur la piéce & souder en effectuant un mouvement
comme pour craquer une allumette; c'est la méthode la plus
correcte pouramorcer l'arc.

ATTENTION: NE PAS TAPOTER I'électrode sur la piece; vous
risqueriez d'abimer le revétement en rendant I'amorgage de l'arc
plus difficile.

Dés que vous avez amorcé |'arc, essayez de maintenir une distance
équivalente au diamétre de ['électrode utilisée et tenez cette
distance constante le plus possible pendant l'exécution de la
soudure; reppelez-vous que l'inclinaison de I'électrode dans le sens
de l'avancement devra étre d'environ 20-30 degrés (Fig. G).

A la fin du cordon de soudure, tirez l'extrémité de I'électrode
légérement vers l'arriére parrapporta la direction d'avancement,
au-dessus du cratére pour effectuer le remplissage, puis soulevez
rapidement 1" é
lectrode du bain de fusion pour éteindre l'arc.

ASPECTS DU CORDON DE SOUDURE
Fig. H

ENTRETIEN

A ATTENTION: AVANT TOUTE OPERATION D'ENTRETIEN,

S'ASSURER QUE LE POSTE DE SOUDAGE EST ETEINT ET
L'ALIMENTATION SECTIONNEE.

ENTRETIEN CORRECTIF
LES OPERATIONS D'ENTRETIEN CORRECTIF DOIVENT
EXCLUSIVEMENT ETRE EFFECTUEES PAR UN PERSONNEL

EXPERT

OU QUALIFIE DANS LE SECTEUR

ELECTROMECANIQUE.

A ATTENTION! ETEINDRE LE POSTE DE SOUDAGE ET LE
DEBRANCHER DU RESEAU D'ALIMENTATION ELECTRIQUE
AVANT DE RETIRER LES PANNEAUX DU POSTE DE SOUDAGE
ETD'ACCEDERAL'INTERIEURDE CE DERNIER.

Tout contréle exécuté sous tension a l'intérieur du poste de
soudage risque de provoquer des chocs électriques graves dus
au contact direct avec les parties sous tension et/ou des

blessures dues au contact direct avec

les organes en

mouvement.

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

Eviter de diriger le jet d'air comprimé sur les cartes électroniques;
les nettoyer si nécessaire au moyen d'une brosse douce ou de
solvants adéquats.

Contréler également que les connexions électriques sont
correctement serrées et vérifier 'état de l'isolement des cdblages.
A la fin des opérations, remonter les panneaux de la machine en
serranta fond les vis de fixation.

Ne jamais procéder aux opérations de soudage avec le poste de
soudage ouvert.

8.RECHERCHE DES PANNES

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

Le courant de soudage, réglé au moyen du potentiométre, avec
référence a l'échelle graduée en ampeéres, corresponde au
diametre etautype d'électrode utilisé.

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

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

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

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

Contréler qu'iln'y a pas un court-circuit en sortie de machine. Sitel
estle cas, procéder a I'élimination de l'inconvénient.

Les raccords du circuit de soudage soient correctement effectués,
spécialement que la pince du cable de masse soit effectivement
reliée a la piece, sans interposition de matériaux isolants (ex.des
peintures).

Que le gaz de protection utilisé soit correct (Argon 99,5%) et dans
la juste quantité.
(D)

BEDIENUNGSANLEITUNG

A

ACHTUNG!VOR GEBRAUCH DER SCHWEISSMASCHINE LESEN
SIEBITTESORGFALTIG DIE BETRIEBSANLEITUNG.

LICHTBOGEN-SCHWEISSMASCHINEN FUR UMHULLTE
ELEKTRODEN (MMA) ININDUSTRIE UND GEWERBE.
Anmerkung: Im folgenden Text wird der Begriff "SchweiBmaschine"
gebraucht.

1. ALLGEMEINE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN ZUM
LICHTBOGENSCHWEISSEN

Der Bediener muB3 im sicheren Gebrauch der SchweiBmaschine
ausreichend unterwiesen sein. Er muB (iber die Risiken bei den

LichtbogenschweiBverfahren,

tiber die Schutzvorkehrungen

und das Verhalten im Notfall informiert sein.
(Sieheauch die "TECHNISCHE SPEZIFIKATION IEC oder CLC/TS

62081”:

INSTALLATION UND GEBRAUCH VON

LICHTBOGENSCHWEISSANLAGEN).

TN

Vermeiden Sie den direkten Kontakt mit dem
SchweiBstromkreis; die von der SchweiBmaschine
bereitgestellte Leerlaufspannung ist unter bestimmten
Umsténden geféihrlich.

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

Bevor VerschleiBteile des Brenners ausgetauscht werden,
muB die SchweiBmaschine ausgeschaltet und vom
Versorgungsnetzgenommen werden.

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

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

Stellen Sie sicher, daB die Strombuchse korrekt mit der
Schutzerde verbundenist.

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

Keine Kabel mit verschlissener Isolierung oder gelockerten
Verbindungen benutzen.

V. Y-\
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SchweiBen Sie nicht auf Containern, GefédBen oder
Rohrleitungen, die entflammbare Fllissigkeiten oder Gase
enthalten oder enthalten haben.

Arbeiten Sie nicht auf Werkstoffen, die mit chlorierten
L&sungsmitteln gereinigt worden sind. Arbeiten Sie auch
nicht inder Nédhe dieser L&sungsmittel.

Nicht an Behéltern schweiBen, die unter Druck stehen.
Entfernen Sie alle entflammbaren Stoffe (z. B. Holz, Papier,
Stofffetzen 0.4.).



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

- Die Gasflasche (falls benutzt) muB vor Wé&rmequellen
einschlieBlich Sonneneinstrahlung geschiitzt
werden.

PO LG

- Sorgen Sie fir eine funktionsgerechte elektrische Isolierung

der Elektrode, des Werkstlickes und nahegelegener
(zugénglicher) geerdeter Metallteile.
Dazu reicht es im Normalfall aus, zweckentsprechende
Handschuhe, Schuhwerk, Kopfbedeckung und Kleidung zu
tragen, sowie Trittbretter und isolierende Teppiche zu
benutzen.

- Schiitzen Sie stets die Augen mit Blendglas, das an Masken

oder Helmen angebracht ist.
Verwenden Sie funktionsgerechte feuerhemmende
Schutzkleidung und vermeiden Sie es, die Haut der vom
Lichtbogen ausgehenden UV- und Infrarotstrahlung
auszusetzen; Schiitzen miissen sich mit Schirmen oder nicht
reflektierenden Vorh&ngen auch Dritte, die sich in der N&he
des Lichtbogens aufhalten.

®

- Die beim SchweiBvorgang erzeugten Magnetfelder
kdonnen elektrische und elektronische Geréate
stéren.

Trédger von lebenserhaltenden elektrischen oder
elektronischen Gerédten (Herzschrittmacher,
Atemhilfen etc...) miissen ihren Arzt befragen, bevor
sie den Wirkradius dieser SchweiBmaschine
betreten.

Trédgern von lebenserhaltenden elektrischen oder
elektronischen Einrichtungen wird vom Gebrauch
dieser SchweiBmaschine abgeraten.

2N

- Diese SchweiBmaschine geniigt den Anforderungen der
technischen Produktstandards fiir den ausschlieBlichen
Gebrauch im industriellen und gewerblichen Umfeld.

Die elektromagnetische Vertriglichkeit im Haushalt ist nicht
sichergestelit.

A ZUSATZLICHE - SICHERHEITSVORKEHRUNGEN

- SCHWEISSARBEITEN:
- inUmgebungen mit erhéhter Stromschlaggefahr
- inbeengten Rdumen
-in Anwesenheit entflammbarer oder
explosionsgeféhrlicher Stoffe
MUSS ein "verantwortlicher Fachmann" eine Abwé&gung
der Umsténde vornehmen. Diese Arbeiten diirfen nur in
Anwesenheit weiterer Personen durchgefiihrt werden, die im
Notfall eingreifen kénnen.
MUSSEN die technischen Schutzausriistungen benutzt
werden, die in 5.10; A.7; A.9. der "TECHNISCHEN
SPEZIFIKATION IEC oder CLC/TS 62081 ”genannt sind.

- MUSS das SchweiBen untersagt werden, wenn der Bediener
liber Bodenhdhe tétig wird, es sei denn, er benutzt eine
Sicherheitsplattform.

- SPANNUNG ZWISCHEN ELEKTRODENKLEMMEN ODER

BRENNERN: Wird mit mehreren SchweiBmaschinen an
einem einzigen Werkstlick oder an mehreren, elektrisch
miteinander verbundenen Werkstlicken gearbeitet, kénnen
sich die Leerlaufspannungen zwischen zwei verschiedenen
Elektrodenklemmen oder Brennern gefédhrlich
aufsummieren bis hin zum Doppelten des zuldssigen
Grenzwertes.
Es ist erforderlich, daB ein fachkundiger Koordinator mit
einem Gerat nachmiBt, um festzustellen, ob das Risiko so
groB ist, daB entsprechende SchutzmaBnahmen ergriffen
werden missen, wie in 5.9 der "TECHNISCHEN
SPEZIFIKATION IEC oder CLC/TS 62081” beschrieben.

A RESTRISIKEN

- UNSACHGEMASSER GEBRAUCH: der Gebrauch der
SchweiBmaschine fiir andere als die vorgesehenen Arbeiten
istgeféhrlich (z. B. Auftauen vonWasserleitungen).

2.EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

Diese SchweiBmaschine ist eine Stromquelle fur das
LichtbogenschweiBen: Gebaut wurde sie speziell fur das
SchweiBverfahren MMA mit Gleichstrom (DC).

Die spezifischen Eigenheiten dieses Regelungssystems
(INVERTER), wie die hohe Regelungsgeschwindigkeit und
prézision, verleihen der SchweiBmaschine exzellente Eigenschaften
beim SchweiBen sdmtlicher Hullelektroden (Rutil, Sauer, Basisch).
Dle Regelung am Eingang der Versorgungsleitung (Hauptleltung) mit
"Invertersystem” ermoglicht zudem drastische Platzersparnis sowohl
beim Volumen des Transformators, als auch bei dem der
Nivellierungsreaktanz. Entstanden ist eine handliche und
transportfreundliche SchweiBmaschine mit duBerst geringem
Volumen und Gewicht.

AUFANFRAGE ERHALTLICHESZUBEHOR:
Kit zum MMA-SchweiBBen.

- KitzumWIG-SchweiBen.

- Adapterfur Argonflasche.

- Druckverminderermit Manometer.

- WIG-SchweiBbrenner.

3.TECHNISCHE DATEN

TYPENSCHILD

Die wichtigsten Angaben Uber die Bedienung und Leistungen der

SchweiBmaschine sind auf dem Typenschild zusammengefal3t:
Abb. A

1- Schutzartdes Gehéduses.

2- SymbolderVersorgungsleitung:
1~:Wechselspannung einphasig;
3~:Wechselspannung dreiphasig.

3- Symbol S: Weist darauf hin, daB SchweiBarbeiten in einer
Umgebung mit erhéhter Stromschlaggefahr méglich sind (z. B.in
der Nahe groBer metallischer Massen).

4- Symbolfirdas vorgesehene SchweiBverfahren.

5- Symbolfirdeninneren Aufbau der SchweiBmaschine.

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

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

8- Leistungendes SchweiBstromkreises:

- U,:Maximale Leerlaufspannung.

1,/U,: Entsprechender Strom und Spannung, normalisiert, die

von der SchweiBmaschine wéhrend des SchweiBBvorganges

bereitgestellt werden kénnen.

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

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

- A/V-A/V:Gibtden Regelbereich des SchweiBstroms (Minimum
- Maximum) bei derentsprechenden Lichtbogenspannung an.

9- Kenndaten derVersorgungsleitung:

- U,: Wechselspannung und Frequenz fur die Versorgung der
SchweiBmaschine (Zuldssige Grenzen +10%):

- Limex: Maximale Stromaufnahme der Leitung.
I :Tatséchliche Stromversorgung.

10- -E— Fur den Leitungsschutz erforderlicher Wert der
tragen Sicherungen.

11-Symbole mit Bezug auf Sicherheitsnormen. Die Bedeutung ist im
Kellpitel 1 “Allgemeine Sicherheit flr das LichtbogenschweiBen”
erlautert.

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

SONSTIGE TECHNISCHE DATEN:

- SCHWEISSMASCHINE: siehe Tabelle 1 (TAB. 1)

- ELEKTRODENKLEMME: siche Tabelle 2 (TAB. 2)

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

4. BESCHREIBUNG DER SCHWEISSMASCHINE

Die SchweiBmaschine besteht hauptsdchlich aus einem
Leistungsmodul und einem Steuerungs/Kontrollmodul, die sich auf
einer Printplatte befinden und dorthingehen entwickelt wurden, daB
di réoBtmoégliche Zuverlan
|gke|tund geringe Instandhaltung gewéhrleistet werden kénnen.
Abb.B

1- Eingang der einphasigen Versorgungsleitung,
Gleichrichtergruppe und Ausgleichswiderstand.
2- Transistor-Driver Schaltbricke (IGBT), wechselt die Spannung
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der gleichgerichteten Leitung in Wechselspannung bei hoher
Frequenz um und steuert die Leistung im Verhéltnis zu
Strom/Spannung der gewlinschten Schweil3art.

3- Hochfrequenztransformator: Die Primarwicklung wird durch die
Spannung, die Block 2 konvertiert hat, versorgt. Die Aufgabe ist,
die Spannung und den Strom
an die fur das Bogenschweif3en notwendigen Werte anzupassen
und gleichzeitig den SchweiBstromkreis von der Hauptleitung
galvanisch zu trennen.

4- Sekindargleichrichterbricke mit Ausgleichinduktanz und

Stromsensor: Wechselt Wechselspannung/strom, die von der

Primérwicklung erzeugt werden, in Gleichstrom/spannung bei

auBerst niedriger Wellenbewengung.

Elektronischekarte und Steuerplatte Kontrolliert: sofort den Wert

des Schweissstromes und vergleicht ihn mit Wert, der von dem

Operator aufgestellt wird. Moduliert die Steuerlmpulse der IGBT

Driver.

Bestimmt die dynamische Reaktion des Stroms wéhrend der

Elektrodenschmelze (kurzzeitige Kurzschlisse) und Uberwacht

die Sicherheitssysteme.

Das Modell "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" hat eine Einrichtung, die
automatisch die Netzspannung erkennt (115V ac - 230V ac) und das
Geréatauf den korrekten Betrieb vorbereitet.

Ander LED-Farbe kann der Benutzer ablesen, ob das Gerat mit 115V
ac oder mit 230V ac gespeistwird (Abb. C (3)).

Die GRUNE LED weist darauf hin, daB das Gerat an das Netz mit
230V ac angeschlossen ist.

Die ORANGEFARBENE LED bedeutet, da3 das Gerat an das
Netzmit 115V ac angeschlossen ist.

Wéhrend des Betriebes im 115V ac - Modus kommt es vor,daB
bei l&ngeren und stirkeren Uberspannungen das Gerétinden
230V ac -Betrieb umschaltet.

In diesem Fall muB das Gerdt zur Wiederaufnahme der
SchweiBarbeiten aus- und wieder eingeschaltet werden.
Schalten Sie das Gerét erst wieder ein, wenn die LED (Abb.C
(3))ganzerloschenist.

ANSCHLUSSTEILE,STEUERUNG UND LEUCHTANZEIGE

@
'

SCHWEISSMASCHINE
Vordere Abdeckung:
Abb. C

Schnellkupplung positiv (+) zum AnschluB des SchweiBkabels.
GELBER LED: normalerweise abgeschaltet, wenn er geschaltet
ist, zeigt er eine Anomalie an, die den Schweisstrom aus
verschiedenen Grinden blockiert, die sein kbnnen:
- Thermischer Schutz:im Innern der Maschine ist eine zu hohe
Temperatur erreicht worden.
Die Maschine bleibt angeschaltet ohne Strom abzugeben bis
zum Erreichen einer Normaltemperatur. Die Wiederversorgung
istautomatisch.
Schutz gegen Ueber - und Unterspannung der Linie:
blockiert die Maschine, wenn die Linienspannung zu hoch ist
oder zutief .
ANTI STICK - Schutz: Er schaltet die SchweiBmaschine
selbsttatig ab, wenn die Elektrode am Werkstlck verklebt.
Dadurch [aBt sie sich entfernen, ohne den Elektrodenhalter zu
beschédigen.
3- GRUNERLED :NetzanschluB, Geratbetriebsbereit.
4- Potentiometer zur Stromsteuerung mit Ampereskala, erlaubt
auchwdahrend des SchweiBens die Steuerung.
{Das Modell "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" verfugt tber eine
doppelte Ampere-MeBskala).
5- Schnellkupplung negativ (-) zum AnschluB des SchweiBkabels.

o=

Hintere Abdeckung

Fig. D
1- Netzkabel mit Stecker CEE2P + ( )
(beim Modell "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" hat das Kabel
keinen Stecker).
2- Hauptschalter O/OFF - I/ON leuchtet auf.

5. INSTALLATION

AACHTUNG! VOR BEGINN ALLER ARBEITEN ZUR
INSTALLATION UND ZUM ANSCHLUSS AN DIE
STROMVERSORGUNG MUSS DIE SCHWEISSMASCHINE
UNBEDINGT AUSGESCHALTET UND VOM STROMNETZ
GETRENNTWERDEN,. .

DIE STROMANSCHLUSSE DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON
FACHKUNDIGEM PERSONAL DURCHGEFUHRTWERDEN.

EINRICHTUNG
Die SchweiBmaschine von der Verpackung befreien, die lose
gelieferten Teile sind zu montieren.

Zusammensetzen Stromriickleitungskabel und Klemme
Abb.E

Zusammensetzen SchweiBkabel und Elektrodenklemme
Abb.F

AUFSTELLUNG DER SCHWEISSMASCHINE

Suchen Sie den Installationsort der SchweiBmaschine so aus, dal3
der Ein- und Austritt der Kuhlluft nicht behindert wird
{Zwangsumwalzung mit Ventilator, falls vorhanden); stellen Sie
gleichzeitig sicher, daB3 keine leitenden Stdube, korrosiven Dampfe,
Feuchtigkeit u.a.angesaugtwerden.

Um die SchweiBmaschine herum missen mindestens 250 mm Platz
freibleiben.

A ACHTUNG! Die SchweiBmaschine ist auf einer flachen,

ausreichend tragfdhigen Oberfliche aufzustellen, um das
Umkippen und Verschieben der Maschine zu verhindern.

NETZANSCHLUSS
Bevor die elektrischen Anschlisse hergestellt werden, ist zu
prufen, ob die Daten auf dem Typenschild der SchweiBmaschine
mit der Netzspannung und frequenz am Installationsort
Ubereinstimmen.

- Die SchweiBmaschine darf ausschlieBlich mit einem
ﬁpelsesystem verbunden werden, das einen geerdeten Nulleiter

- Um den Anforderungen der Norm EN 61000-3-11 (Flicker)
gerecht zu werden, empfiehlt es sich, die SchweiBmaschinen an
den Schnittstellen’ des Versorgungsnetzes anzuschlieBen, die
eine Impedanzvon unterZmax = 0,24 ohm haben.

- Abzuraten ist von der Speisung der SchweiBmaschine durch
Stromaggregate. Das mit dem Kirzel "GE" ausgewiesene
SchweiBmaschinenmodell ist fur die Speisung durch ein
Stromaggregat geeignet, dessen Leistung nicht weniger als 1.5
mal der Hochstleistung der SchweiBmaschine entspricht.

STECKER UND BUCHSE

- Das Modell 230V ist in der Anfangsausstattung mit
Versorgungskabel mit Normstecker ausgestattet (2P + T)
16A/250V
Sie kann also mit einer Netzdose mit Sicherungen oder
Leistungsschalter verbunden werden. Der zugehérige
ErdungsanschluB muB mit dem Schutzleiter (gelb-gran) der
Versorgungsleitung verbunden werden. In Tabelle (TAB.1) sind
die empfohlenen Amperewerte der trdgen Leitungssicherungen
aufgefuhrt, die auszuwdhlen sind nach dem von der
SchweiBmaschine abgegebenen max. Nennstrom und der
Versorgungsnennspannung.

- Flr SchweiBmaschinen ohne Stromstecker (Modelle
115/230V), Verbinden Sie mit dem Versorgungskabel einen
Normstecker (2P + T) mit ausreichender Stromfestigkeit und
richten Sie eine Netzdose ein mit Schmelzsicherungen oder
Leistungsschalter. Der zugehérige Erdungsanschluf3 muB mit
dem Schutzleiter (gelb-griin) verbunden der Versorgungsleitung
verbunden werden. In Tabelle (TAB.1) sind die empfohlenen
Amperewerte der trdgen Leitungssicherungen aufgefihrt, die
auszuwdhlen sind nach dem von der SchweiBBmaschine
abgegebenen max. Nennstrom wund der
Versorgungsnennspannung.

A ACHTUNG! Bei MiBachtung der obigen Regeln wird das
herstellerseitig vorgesehene Sicherheitssystem (Klasse I)
ausgehebelt. Schwere Gefahren fiir die beteiligten Personen (z.
B.Stromschlag) und Sachwerte (z. B.Brand) sind die Folge.

ANSCHLUSSE DES SCHWEISSSTROMKREISES

A ACHTUNG! BEVOR DIE FOLGENDEN ANSCHLUSSE
VORGENOMMEN WERDEN, IST SICHERZUSTELLEN, DASS DIE
SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET UND VOM
VERSORGUNGSNETZ GENOMMEN IST.

In Tabelle (TAB. 1) sind fur den jeweiligen maximal abgegebenen
SchweiBstrom der SchweiBmaschine die empfohlenen Werte fur den
Querschnitt des SchweiBkabels aufgefiihrt (in mmF).

MMA-SCHWEISSEN

Fast alle umhillten Elektroden mussen mit dem Pluspol (+) des
Generators verbunden werden, nur sauerumhilite Elektroden mit
dem Minuspul {-).

SCHWEISSEN MIT GLEICHSTROM

AnschluB SchweiBkabel mit Elektrodenhalter

Das Schweifkabel hat am Ende eine spezielle Klemme zum
Festhalten des nicht umhdliten Elektrodenteils.

Dieses Kabel wird an die Klemme mit dem Symbol (+)
angeschlossen.

AnschluB SchweiBstrom-Riickleitungskabel

Es wird mit dem Werkstiick oder der Metallbank verbunden, auf dem
esaufliegt, und zwar so nah wie méglich an der Schwei3naht.
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Dieses Kabelistan die Klemme mit dem Symbol (-) anzuschlieBen.

Empfehlungen:

- Drehen Sie die Stecker der SchweiBkabel so tief es geht in die
Schnellanschlisse (falls vorhanden), damit ein einwandfreier
elektrischer Kontakt sichergestellt ist; andernfalls Uberhitzen sich
die Stecker, verschleiBen vorzeitig und biBen anWirkung ein.

- VerwendenSlemogllchstkurzeSchwelBkabeI

- Vermeiden Sie es, anstelle des SchweiB3strom-Rickleitungskabels
metallische Strukturen zu verwenden, die nicht zum Werkstiick
gehodren; dadurch wird die Sicherheit beeintrachtigt und
moglicherweise nicht zufriedenstellende SchweiBergebnisse
hervorgebracht.

6.SCHWEISSEN: VERFAHRENSBESCHREIBUNG

- Befolgen Sie auf jeden Fall dei Angaben des Hersteller Uber die Art
der Elektrode, die richtige Polaritdt sowie den optimalen
Stromwert.

- Der SchweiBstrom wird in Abhédngigkeit zum
Elektrodendurchmesser und zum verwendeten Arbeitsstiick
bestimmt. In der Folge die Stromwerte im Vergleich zum
Durchmesser:

@ Elektrodendurchmesser (mm) SchweiBstrom (A)

min. max.
1,6 25 - 50
2 40 - 80
2,5 60 - 110
3,2 80 - 160
4 120 - 200

- Beachten Sie, daB bei gleichbleibendem Elektrodendurchmesser
hohere Stromwerte fiir SchweiBarbeiten in der Ebene und niedere
Werte fur SchweiBen in der Vertikale oder Uber dem Kopf ver
wendetwerden missen.

- Die mechanischen Eigenschaften der SchweiBnaht werden nicht
nur von der gewahlten Stromstérke bestimmt, sondern auch von
den anderen SchweiBparametern wie der Lichtbogenlédnge, der
Ausflihrungsgeschwindigkeit und —Position, dem Durchmesser
und der Gute der Elektroden (Elektroden werden am besten in den
entsprechenden Packungen oder Behaltern aufbewahrt, wo sie vor
Feuchtigkeit geschutzt sind).

Arbeitsvorgang

- Halten Sie sich die Maske VOR DAS GESICHT und reiben Sie die
Elektrodenspitze auf dem Werkstlck so, als ob Sie ein Zindholz
anzinden.Das ist die korrekte Art, den Bogen zu zlinden.
ACHTUNG: STECHEN SIE NICHT mit der Elektrode am
Werkstlck herum, da sonst der Mantel der Elektrode beschadigt
werden kénnte und damit das Entziinden des Bogens erschwert
wird.

- Sobald sich der Bogen entziindet hat, halten Sie die Elektrode in

dem Abstand, der dem Elektrodendurchmesser entspricht, vom

Werkstuck entfernt. Halten Sie nun diesen Abstand so konstant wie

moglich wahrend des SchweiBens ein. Beachten Sie, daB3 der

Stellwinkel der Elektrode in Arbeitsrichtungungeféhr 20-30 Grad

betragen soll (Abb.G).

Am Ende der SchweiBnaht fihren Sie die Elektrode leicht gegen

die Arbeitsrichtung zurtick, um den Krater zu fillen. Dann heben

Sie ruckartig die Elektrode aus dem SchweiBbad, um so den

Bogen auszuléschen.

ANSICHTEN DER SCHWEISSNAHT
Abb.H

7.WARTUNG

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

AUSSERPLANMASSIGE WARTUNG

AUSSERPLANMASSIGE WARTUNGEN DURFEN NUR VON
FACHPERSONAL AUS DEM BEREICH ELEKTROMECHANIK
DURCHGEFUHRTWERDEN.

A VORSICHT! BEVOR DIE TAFELN DER
SCHWEISSMASCHINE ENTFERNT WERDEN, UM AUF [HR
INNERES ZUZUGREIFEN, IST SICHERZUSTELLEN, DASS SIE
ABGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT
IST.

Werden Kontrollen durchgefiihrt, wéhrend das Innere der
SchweiBmaschine unter Spannung steht, besteht die Gefahr
eines schweren Stromschlages bei direktem Kontakt mit
spannungsfiihrenden Teilen oder von Verletzungen beim

direkten Kontakt mit Bewegungselementen.

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

- Vermeiden Sie es, den Druckluftstrahl auf die elektronischen
Karten zu richten. Sie sind mit einer besonders weichen Blirste
odergeeigneten Lésungsmitteln bei Bedarf zu reinigen.

- Wenn Gelegenheit besteht, prifen Sie, ob die elektrischen
A_nzchl[]sse festsitzen und ob die Kabelisolierungen unversehrt
sind.

- Nach Beendigung dieser Arbeiten werden die Tafeln der
SchweiBmaschine wieder angebracht und die Feststellschrauben
wieder vollstdndig angezogen.

- Vermeiden Sie unter allen Umstdnden, bei gedffneter
SchweiBmaschine zu arbeiten.

8.FEHLERSUCHE

FALLS DAS GERAT UNBEFRIEDIGEND ARBEITET, SOLLTEN SIE,

BEVOR SIE EINE SYSTEMATISCHE PRUFUNG VORNEHMEN

ODER SICH AN EIN SERVICEZENTRUM WENDEN FOLGENDES

BEACHTEN:

- Der SchweiBstrom, der mittels Potentiometer reguliert wird, muB
an den Durchmesser und den Typ der Elektrode angepaf3t
werden.

- Wenn der Hauptschalter auf ON steht, die Korrekte Lampe
angeschaltet ist, wenn dem nicht so ist, liegt der Fehler normaler
weise an der Versorgungsleitung (Kabel, Stecker u/o Steckdose,
Sicherungenetc.).

- Der gelbe Led, der den Eingriff der thermischen Sicherheit der
Ober - und Unterspannung oder von einem Kurzschluss anzeigt,
nichteingeschaltet ist.

- Sichversichern, dass das Verhaltnis der nominalen Intermittenz
beachtet worden ist; im Fall des Eingriffs des thermischen
Schutzes auf die naturliche Abkithlung der Maschine warten und
die Funktion des Ventilators kontrollieren.

- Kontrollieren Sie die Leitungsspannung: Wenn der Wert zu hoch
oder zu niedrig ist, bleibt die SchweiBmaschine ausgeschalte.

- Kontrollieren, dass kein Kurzschluss am Ausgang der Maschine
ist, in diesem Fallmuss man die Stérung beseitigen.

- Die Anschlusse an den Schweissstromkreis muessen korrekt
durchgefuehrt worden sein. Vorallem die massekabelklemme
sollte fest am Werkstruck befestigt sein und keine
Isoliermaterialen (z.B. Lack) dazwischen liegen.

- Das Schutzgas soll korrekt (Argon 99%)und in der richtigen
Menge verwendetwerden.

(E)

MANUAL DE INSTRUCCIONES

AL

ATENCION 'ANTES DE UTILIZAR LA SOLDADORA LEER
ATENTAMENTE EL MANUAL DEINSTRUCCIONES.

SOLDADORAS POR ARCO PARA ELECTRODOS REVESTIDOS
(MMA) PREVISTAS PARA USO INDUSTRIALY PROFESIONAL.
Nota: En eltexto que sigue se empleard el término “soldadora”.

1.SEGURIDAD GENERAL PARA LA SOLDADURAPORARCO

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

(Vea como referencia también la “ESPECIFICACION TECNICA
IEC 0 CLC/TS 62081”: INSTALACIONY USO DE LOS APARATOS
PARA SOLDADURA POR ARCO).

A\

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

- Laconexién de los cables de soldadura, las operaciones de
comprobacidn y de reparacion deben ser efectuadas con la
soldadora apagada y desenchufada de la red de
alimentacion.

- Apagar la soldadora y desconectarla de la red de
alimentacién antes de sustituir los elementos desgastados
del soplete.

- Hacer la instalacién eléctrica respetando las normas y leyes
de prevencién de accidentes previstas.

- Lasoldadora debe conectarse exclusivamente a un sistema
dealimentacién con conductor de neutro conectado atierra.

- Asegurarse de que la toma de corriente esté correctamente
conectadaalatierrade proteccién.

- No utilizar la soldadora en ambientes htiimedos o mojados o
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bajo la lluvia.
- No utilizar cables con aislamiento deteriorado o conexiones
mal realizadas.

A A\

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

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

- Nosoldarenrecipientes a presion.

- Alejar del drea de trabajo todas las sustancias inflamables
(Ej.madera, papel,trapos, etc.).

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

- Mantener labombona protegida de fuentes de calor, incluso
delos rayos solares (si se utiliza).

PO LO

- Adoptar un aislamiento eléctrico adecuado respecto al
electrodo, la pieza en elaboracién y posibles partes
metdlicas puesta a tierra colocadas en las cercanias
(accesibles).

Esto normalmente se consigue usando los guantes, calzado,
cascos e indumentaria previstos para este objetivo y
mediante el uso de plataformas o tapetes aislantes.

- Proteger siempre los ojos con los vidrios adecuados

inactinicos montados sobre mascara o gafas.
Usar ropa ignifuga de proteccidn evitando exponer la piel a
los rayos ultravioletas e infrarrojos producidos por el arco;
la proteccién debe extenderse a otras personas que estén
cerca del arco por medio de pantallas o cortinas no
reflectantes.

®

- Los campos magnéticos generados por el proceso de
soldadura pueden interferir con el funcionamiento de
aparatos eléctricos y electrénicos.

Los portadores de aparatos eléctricos o electrénicos vitales
(Ej.marcapasos, respiradores, etc...) deben consultar con su
médico antes de pararse cerca de las dreas de utilizacién de
estasoldadora.

Se desaconseja que los portadores de aparatos eléctricos o
electrénicos vitales utilicen esta soldadora.

AN

- Estasoldadora satisface los requisitos del estdndar técnico
de producto para su uso exclusivo en ambientes industriales
y con objetivos profesionales.
No se asegura que la maquina cumpla los requisitos de
compatibilidad electromagnética en ambiente doméstico.

A PRECAUCIONES SUPLEMENTARIAS

- LASOPERACIONES DE SOLDADURA:
- En ambiente con mayor riesgo de descarga eléctrica
- Enespacioscerrados
-En presencia de materiales inflamables o explosivos
Estas situaciones DEBEN ser valoradas a priori por un
“Responsable experto” y efectuarse siempre con la
presencia de otras personas preparadas para efectuar las
necesarias intervenciones en caso de emergencia.
DEBEN adoptarse los medios técnicos de, proteccién
descritos en 5.10; A.7; A.9 de la“ESPECIFICACION TECNICA
IEC 0CLC/TS 620817

- DEBE prohibirse la soldadura mientras el operador esté
elevado del suelo, excepto si se usan plataformas de
seguridad.

- TENSION ENTRE PORTAELECTRODOS O SOPLETES:

trabajando con varias soldadoras en una sola pieza o varias
piezas conectadas eléctricamente se puede generar una
suma peligrosa de tensiones en vacio entre dos
portaelectrodos o sopletes diferentes, con un valor que
puede alcanzar el doble del limite admisible.
Es necesario que un coordinador experto efectie la
medicién instrumental para determinar si existe un riesgo y
se puedan adoptar medidas de proteccién adecuadas como
se indica en el 5.9 de la “ESPECIFICACION TECNICA IEC o
CLC/TS62081”.

A RIESGOS RESTANTES

- USO IMPROPIO: es peligrosa la utilizacién de la soldadora
para cualquier elaboracion diferente de la prevista (Ej.
descongelacién de tuberias de lared hidrica).

2.INTRODUCCIONY DESCRIPCION GENERAL

Esta soldadora es una fuente de corriente para la soldadura porarco,
realizada especificamente para la soldadura MMA en corriente
continua (CC).

Las caracteristicas especificas de este sistema de regulacién
{INVERTER), como alta velocidad y precisién de la regulacién,
confieren a la soldadora excelentes cualidades en la soldadura de
todos los electrodos revestidos (rtilos, dcidos, bdsicos).

La regulacién con sistema “inverter” en la entrada de la Iinea de
alimentacién (primario) determina ademds una reduccién drdstica del
volumen tanto del transformador como de |a reactancia de nivelacién
permitiendo la fabricacién de una soldadora con un volumen y un
peso extremadamente contenidos, beneficiando de esta manera sus
caracteristicas de manejabilidad y facilidad para su transporte.

ACCESORIOS SUMINISTRADOS BAJO SOLICITUD:
- Kitde soldadura MMA.

- Kitde soldaduraTIG.

- Adaptadorbombona Argén.

- Reductorde presién con manémetro.

- Soplete para soldadura TIG.

3. DATOS TECNICOS

CHAPA DE DATOS

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

soldadora se resumen en la chapa de caracteristicas con el siguiente

significado:
Fig. A

1-Grado de proteccién del envoltorio.

2-Simbolo de la linea de alimentacién:
1~:tensién alterna monofdsica;
3~:tensién alterna trifdsica.

3- Simbolo 8: indica que pueden efectuarse operaciones de
soldadura en un ambiente con riesgo aumentado de descarga
eléctrica (porejemplo, cerca de grandes masas metdlicas).

4 -Simbolo del procedimiento de soldadura previsto.

5-Simbolo de la estructura interna de la soldadora.

6- Norma EUROPEA de referencia para la seguridad y la fabricacién
de las méquinas para soldadura porarco.

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

8- Prestaciones del circuito de soldadura:

-U, : tensién mdxima en vacio.

- 1,/U,: Corriente y tensién correspondiente normalizada que
pueden ser distribuidas por la soldadora durante la soldadura.

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

soldadora puede distribuir la corriente correspondiente (misma
columna). Se expresa en % sobre la base de un ciclo de 10
minutos (Ej.60% = 6 minutos de trabajo, 4 minutos parada; y asi
sucesivamente).
En el caso que los factores de utilizacién sean superados (de
chapa, referidos a 40°C ambiente) se producira la intervencién
de la proteccién térmica (la soldadora permanece en stand-by
hasta que su temperatura entra dentro de los limites
admitidos).

- A/V-A/V: Indica la gama de regulacién de la corriente de
soldadura (minimo - méximo) a la correspondiente tensién de
arco.

9- Datos de las caracteristicas de la Iinea de alimentacién:

- U,: Tensién alterna y frecuencia de alimentacién de la soldadora

/limites admitidos +10%):

= Limex: Corriente méxima absorbida porla linea.

L :Corriente efectiva de alimentacién

10- |==~: Valor de los fusibles de accionamiento retardado a
preparar para la proteccién de lalinea

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

Nota: El ejemplo de chapa incluido es una indicacién del significado

de los simbolos y de las cifras; los valores exactos de los datos

técnicos de la soldadora en su posesién deben controlarse
directamente en la chapa de la misma soldadora.

OTROS DATOS TECNICOS:

- SOLDADORA: vea tabla 1 (TAB. 1)

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

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

4,DESCRIPCION DE LA SOLDADORA
La soldadura estd constituida esencialmente por un mdédulo de
potencia y un médulo de regulacién/control, realizados sobre circuito
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estampadoy optimizado para obtener la méxima fiabilidad y reducido
mantenimiento.

1

Fig. B

- Entrada Iinea de alimentacién monofdsica, grupo rectificador y

condensadores de nivelacién.

2- Puente de enchufe a transistors (IGBT) y drivers: conmuta la

tensiénde Iinea rectificada entensiénalterna, a alta frecuenciay
efectia la  regulacién de la potencia, en funcién de la
corriente/tensién de soldadura solicitada.

Transformador de alta frecuencia: la bobina primaria viene
alimentada con la tensién convertida por el bloque 2; tiene la
funcién de adaptar tensién y corriente a los valores necesarios
para el procedimiento de soldadura al arco v,
contemporaneamente, de aislar galvdnicamente el circuito de
soldadura, de la Iinea de alimentacion.

4- Elpuente rectificador secundario con inductancia de nivelacién y

sensor de la corriente de soldatura conmuta la tensién/corriente
alterna suministrada por la bobina secundaria, en
corriente/tension continua, a bajisima ondulacién.

Electrénica de controly regulacién: controla instantdneamente el
valor de la corriente de soldadura y la confronta con el valor
impuesto por el operador; modula los impulsos de mando de los
drivers de los IGBT que efectuan la regulacién. Determina la
respuesta dindmica de la corriente durante la fusién del electrodo
{cortocircuitos instantdneos) y supervisa los sistemas de
seguridad.

En el modelo "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" existe un dispositivo
que reconoce automdticamente la tensién de la red (115V c.a. - 230V

C

.a.) yprepara lamdquina para un correcto funcionamiento.

El usuario puede ver si la maquina estd alimentada a 115V c.a.oa
230V c.a.porelcolor del Led (Fig.C (3)).

LED COLORVERDE indica que lamaquina estd conectada a la red
a230Vc.a.

LED COLOR NARANJA indica que laméquina estd conectadaala
reda1i5Vc.a.

Durante el funcionamiento en modalidad 115V c.a. es posible
que, debido a sobre tensiones largas y prolongadas, la
maquina conmute por seguridad alamodalidad 230V c.a.

En este caso, para reiniciar la soldadura es necesario apagary
volveraencender laméquina.

Volver a encender la maquina sélo después de que el led (Fig.
C (3)) se haya apagado completamente.

ORGANOS DE CONEXION, REGULACION Y SENALIZACION

SOLDADURA
Panel anterior
Fig.C

1- Toma rdpida positiva (+), para conectar cable de soldadura.
2-LED AMARILLO: normalmente no esta iluminado; se ilumina para

3 - LED VERDE :

indicar una anomalia que bloquea la corriente de soldadura por
los motivos siguientes:

- Proteccién térmica: en el interior de la mdquina se ha
alcanzado una temperatura excesiva. La mdquina permanece
encendida sin suministrar corriente hasta lograr la temperatura
normal. La reactivacién es automdtica.

Proteccién a causa de un voltaje de linea sobrante o
demasiado bajo: la mdquina se bloquea cada vez que el
voltaje de linea es demasiado alto o demasiadobajo .
Proteccion ANTI STICK: si el electrodo se pega al material a
soldar, bloquea automdticamente la soldadora, permitiendo
quitarlomanualmente sin dafiarla pinza porta electrodo.
Presencia de linea, maquina estd lista para el

funcionamiento.

4- Potenciémetro para la regulacién de la corriente de soldadura con

escala graduada
en Amperios, permite la regulacién también durante la soldadura.
{En el modelo "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" el cable no tiene
enchufe).

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

Panel Posterior
Fig.D
Cable de alimentacién con clavija CEE 2P + (%).

1-
2- Interruptorgeneral O/OFF - I/ON luminoso.

{En el modelo "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" el cable no tiene
clavija).

5. INSTALACION

A JATENCION! EFECTUAR TODAS LAS OPERACIONES DE
INSTALACION Y CONEXIONES ELECTRICAS CON LA
SOLDADORA RIGUROSAMENTE APAGADAY DESCONECTADA
DELAREDDE ALIMENTACION.

LAS CONEXIONES ELECTRICAS DEBEN SER EFECTUADAS
EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO 0
CUALIFICADO.

PREPARACION

Desembalar la soldadora, efectuar elmontaje de las partes que estdn
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separadas, contenidas en el embalaje.

Ensamblaje del cable de retorno-pinza
Fig.E

Ensamblaje del cable de soldadura-pinza portaelectrodo, Fig. F

UBICACION DE LA SOLDADORA

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

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

A {ATENCION! Coloque la soldadoraencimade una superficie

plana con una capacidad adecuada para el peso, para evitar que
sevuelque o sedesplace peligrosamente.

C

ONEXION A LA RED

Antes de efectuar cualquier conexién eléctrica, compruebe que los
datos de la chapa de la soldadora correspondan a la tensién y
frecuencia de red disponibles en el lugar de instalacién.

La soldadora debe conectarse exclusivamente a un sistema de
alimentacién con conductor de neutro conectadoa tierra.

Para satisfacer los requisitos de la Norma EN 61000-3-11 (Flicker)
se aconseja la conexion de la soldadora a los puntos de interfaz de
la red de alimentacién que presentan una impedancia menor que
Zmax=0,24 ohm.

Se desaconseja alimentar la soldadora con grupos electrégenos.
El modelo de soldadora marcado con la sigla "GE" (Grupo
electrégeno) puede ser alimentado a través de un grupo
electrégeno con potencia no inferior a 1,56 veces la potencia
mdxima de la soldadora.

ENCHUFEYTOMA

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

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

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

Para soldadoras sin enchufe (modelos 115/230V), conectaral
cable de alimentacién un enchufe normalizado, (2P + T) de
capacidad adecuada y preparar una toma de red dotada de
fusibles o interruptor automatico; el relativo terminal de tierra
debe conectarse al conducto de tierra (amarillo-verde) de la linea
de alimentacién. La tabla (TAB.1) indica los valores aconsejados
en amperios de los fusibles retrasados en base a la corriente
mdxima nominal distribuida por la soldadora, y a la tensién
nominal de alimentacién.

A {ATENCION! La falta de respeto de las reglas antes
expuestas hace ineficaz el sistema de seguridad previsto por el
fabricante (clasel) con los consiguientes graves riesgos paralas
personas (Ej. Descarga eléctrica) y para las cosas (Ej. incendio).

CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA

A {ATENCION! ANTES DE EFECTUAR LAS SIGUIENTES
CONEXIONES ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA ESTA
APAGADAYDESCONECTADA DE LA RED DEALIMENTACION.
La Tabla (TAB.1) indica los valores aconsejados para los cables de
soldadora (en mm®) en base a la méxima corriente distribuida por la
soldadora.

SOLDADURA MMA

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

OPERACIONES DE SOLDADURA EN CORRIENTE CONTINUA
Conexidn del cable de soldadura-pinza-portaelectrodo

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

Este cable se conecta alborne con el simbolo (+)

Conexidndel cable deretornodela corriente de soldadura

Se conecta a la pieza a soldar oal banco metdlico en el que se apoya,
lomds cerca posible de la junta en ejecucién.

Este cable se conecta alborne con el simbolo (-)



Recomendaciones:

- Girar a fondo los conectores de los cables de soldadura en las
tomas rdpidas (si estdn presentes) para garantizar un contacto
eléctrico perfecto; en caso contrario se producirdn
sobrecalentamientos de los mismos conectores lo que tendrd
como resultado un rdpido deterioro y pérdida de eficiencia.

Utilizar cables de soldadura lomés cortos posible.

Evitar utilizar estructuras metdlicas que noformen parte de la pieza
en elaboracién, en sustitucién del cable de retorno de la corriente
de soldadura; esto puede ser peligroso para la seguridad y
provocaruna soldadura no satisfactoria.

.SOLDADURA:DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO
Es imprescindible, en cada caso, seguir las indicaciones del
fabricante, referidas a la confeccién de los electrodos utilizados,
que indican la correcta polaridad del electrodo y la relativa
corriente adecuada.
La corriente de soldadura va regulada en funcién del didmetro del
electrodo utilizado y del tipo de junta que se desea realizar. A titulo
indicativo, las corrientes utilizables, para los distintos tipos de
electrodo, son:
o Electrodo (mm)

o

Corriente de soldadura(A)
in. max.

1,6 25 - 50
2 40 - 80
2,5 60 - 110
3,2 80 - 160
4 120 - 200

- Tener presente que, a igualdad de didmetro de electrodo, se
utilizarén valores elevados de corriente para la soldadura en llano;
mientras que para soldadura en vertical o sobrepuesta, deberan
utilizarse corrientes mds bajas.

Las caracteristicas mecanicas de la junta soldada estdn
determinadas, ademds de por la intensidad de la corriente elegida,
por otros parametros de soldadura como la longitud del arco, la
velocidad y posicién de la ejecucién, el didmetroy la calidad de los
electrodos (para una correcta conservacién mantener los
electrodos al resguardo de la humedad protegidas en sus
paquetes o contenedores).

Procedimiento:

- Teniendo la mdscara DELANTE DE LA CARA, rozar la punta del
electrodo sobre la pieza a soldar, siguiendo un movimiento, como
sidebiese encender un cerillo; éste es el método méds correctopara
cebarelarco.

ATENCION: NO PUNTEAR el electrodo sobre la pieza, se corre el
riesgo de dafar el revestimiento, haciendo dificultoso el cebado del
arco.

- Una vez cebado el arco, intentar mantener una distancia con la
pieza, equivalente al didmetro del electrodo utilizado, y mantener
esta distancia la mds constante posible, durante la ejecucion de la
soldadura; recordar que la inclinacién del electrodo, en el sentido
de avance, deberd ser de cerca de 20-30 grados (Fig. G).

- Al final del corddn de soldadura, llevar el extremo del electrodo
ligeramente hacia atrds, respecto a la direccién de avance, por
encima del crater, para efectuar el relleno; después levantar
rdpidamente el electrodo del bafio de fusién, para obtener el
apagadodelarco.

Aspectos del cordon de soldadura
Fig. H

7. MANTENIMIENTO

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

MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO

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

A {ATENCION! ANTES DE QUITAR LOS PANELES DE LA
SOLDADORA Y ACCEDER A SU INTERIOR ASEGURARSE DE
QUE LA SOLDADORA ESTE APAGADA Y DESCONECTADA DE
LAREDDE ALIMENTACION.

Los controles que se puedan realizar bajo tensién en el interior
de la soldadora pueden causar una descarga eléctrica grave
originada por el contacto directo con partes en tensién y/o
lesiones debidas al contacto directo con dérganos en
movimiento.

- Periddicamente y en cualquier caso con una cierta frecuencia en
funcién de la utilizacién y del nivel de polvo del ambiente, revisar
el interior de la soldadora y quitar el polvo depositado en el
transformador, reactancia y rectificador mediante un chorro de

aire comprimido seco (mdx. 10bar).

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

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

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

- Evitar absolutamente efectuar operaciones de soldadura con la
soldadora abierta.

8.BUSQUEDA DEDANOS

EN EL CASO DE FUNCIONAMIENTO INSATISFACTORIO, Y

ANTES DE EFECTUAR COMPROBACIONES MAS

SISTEMATICAS, O DIRIGIRSE A VUESTRO CENTRO DE

ASISTENCIA COMPROBAR QUE:

La corriente de soldadura, regulada a través del potenciémetro,
con referencia a la escala graduada en Amperios, sea adecuada
aldidmetroy altipo de electrodo utilizado.

- Con el interruptor general en "ON", se enciende la ldmpara
correspondiente; en caso contrario, el defecto normalmente
reside en la linea de alimentacién (cables, toma y/o clavija,
fusibles, etc.).

- No estd iluminado el led amarillo que sefializa la intervencién de
la seguridad térmica de sobretensién, de tensién baja y la de
cortocircuito.

- Hasido observada la relacién de intermitencia hominal; en caso
de intervencién de la proteccién termostdtica es preciso esperar
el enfriamiento natural de la mdquina; compruebe la
funcionalidad del ventilador.

- Controlar la tensién de linea : si el valor es demasiado elevado o
demasiado bajo la soldadora queda bloqueada.

- Compruebe que no hay cortocircuito a la salida de la maquina;en
tal casoproceda a la eliminacién de este inconveniente.

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

- El gas de proteccién usado sea correcto (Argén 99,5%) y en la
justa cantidad.

(P)

MANUAL DE INSTRUGOES

A

CUIDADO! ANTES DE UTILIZAR A MAQUINA DE SOLDA LER
CUIDADOSAMENTE O MANUAL DEINSTRUGOES.

MAQUINAS DE SOLDAR COM ARCO PARA ELECTRODOS
REVESTIDOS (MMA) PREVISTAS PARA USO INDUSTRIAL E
PROFISSIONAL.

Nota: Notexto a seguirserd utilizada a frase “méquina de solda”.

1. SEGURANGA GERAL PARA ASOLDAGEM AARCO

O operador deve ser suficientemente informado sobre o uso
seguro da méaquina de solda e informado sobre os riscos
ligados aos procedimentos com soldagem a arco, as relativas
medidas de protec¢éo e aos procedimentos de emergéncia.
(Consultar também a “ESPECIFICAGAO TECNICA IEC ou
CLC/TS 62081”: INSTALACAO E USO DAS APARELHAGENS
PARA SOLDAGEM A ARCO).

YN

- Evitar os contatos diretos com o circuito de solda; a tenséo
em vazio fornecida pelaméquina de soldar pode ser perigosa
em algumas circunstéancias.

- Aconexdodos cabos desolda, as operagdes de verificagdo e
de reparagcdo devem ser executadas com a maquina de
soldar desligada e desconectada darede de alimentagéo.

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

- Efetuar a instalagédo elétrica de acordo com as normas e leis
de prevenc¢édo e acidentes em vigor.

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

- Certificar-se que a tomada de alimentagdo esteja ligada
corretamente aterra de protegio.

- Ndio utilizar a mdquina de solda em ambientes tumidos ou
molhados oucomchuva.

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

- N&o soldar sobre reservatdrios, recipientes ou tubulagées
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que contenham ou que contiveram produtos inflaméveis ou
combustiveis liquidos ou gasosos.

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

- N&osoldarrecipientes sob presséo.

- Afastar da drea de trabalho todas as substéncias
inflaméveis (ex.madeira, papel, panos, etc.)

- Verificar que haja uma circulagdo de ar adequada ou de
equipamentos capazes de eliminar as fumagas de solda nas
proximidades do arco; € necessdrio um controle
sistematico para a avaliagdo dos limites a exposi¢édo das
fumacgas de solda em fun¢do da sua composigéo,
concentragéo e duragdo da prépria exposi¢éo.

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

PO LG

- Adotar um isolamento elétrico apropriado em relacdo ao
eletrodo, a pe¢ca em usinagem e eventuais partes metdlicas
colocadas no piso nas proximidades (acessiveis).

Isto é normalmente obtido com o uso de luvas, cal¢ados,
capacetes e vestudrios previstos para a finalidade e
mediante o uso de estrados ou tapetes isolantes.

- Proteger sempre os olhos com vidros com filtros de luz
montados nas mascaras ou capacetes.Usar os vestudrios
protetores apropriados a prova de fogo evitando de expor a
epiderme aos raios ultravioletas e infravermelhos
produzidos pelo arco; a protecdo deve ser estendida as
outras pessoas nas vizinhangas do arco através de
barreiras ou cortinas néo refletoras.

®

- Os campos eletromagnéticos gerados pelo processo de
solda podem interferir com o funcionamento de
aparelhagens elétricas e eletrénicas.

Os portadores de aparelhagens elétricas ou eletrdnicas
vitais (ex. Pace-maker, respiradores, etc...), devem consultar
o médico antes de ficar na proximidade das &reas de
utilizacdo destaméquina de solda.

Aos portadores de dispositivos elétricos ou eletrénicos
vitais é desaconselhado o uso destamaquinade solda.

A

- Esta méaquina de solda satisfaz os requisitos do padrido
técnico de produto para o uso exclusivo em ambientes
industriais e comfinalidade profissional.

Ndo é garantida a correspondéncia & compatibilidade
eletromagnética em ambiente doméstico.

A CUIDADOS SUPLEMENTARES

- ASOPERAGOES DE SOLDAGEM:
- Emambiente ariscoacrescidode choque elétrico
- Emespagos confinados
- Na presenc¢ademateriais inflaméaveis ou explosivos
DEVEM ser previamente avaliadas por um ”Responsével
qualificado” e executadas sempre na presen¢a de outras
pessoas instruidas para intervengées em caso de
emergéncia.
DEVEM ser utilizados os equipamentos técnicos de protecédo
descritos no item n. 5.10; A.7; A.9. da "ESPECIFICAGAO
TECNICA IEC ou CLC/TS62081”

- DEVE ser proibida a soldagem com operador suspenso do
chéo, salvo eventual usode plataformas de seguranga.

- TENSAO ENTRE PORTA ELETRODOS OU TOCHAS:

trabalhando com mais maquinas de solda sobre uma pe¢asé
ou sobre mais peg¢as ligadas eletricamente pode-se gerar
uma soma perigosa de tensGes em vazio entre dois
diferentes porta eletrodos ou tochas, a um valor que pode
atingir o dobro do limite permitido.
E necessdrio que um coordenador qualificado execute a
medida instrumental para determinar se existe um risco e
possa adotar medidas de prote¢do adequadas como
indicado no item 5.9 da "ESPECIFICAGAO TECNICA IEC ou
CLC/TS 620817,

A RISCOS RESIDUOS

- USOIMPROPRIO: é perigoso o uso da maquina de solda para
qualquer usinagem diferente daquela prevista (ex.
descongelamento de tubulagdes darede hidrica).

2.INTRODUGAO E DESCRIGAO GERAL

Esta mdquina de solda é uma fonte de corrente para a soldagem a
arco, realizada especificamente para a soldagem MMA em corrente
continua (DC).

As caracteristicas especificas deste sistema de regulagdo
(INVERTER), tais como alta velocidade e precisdo da regulagéo,
conferem & maquina de solda excelentes qualidades na soldagem de
todos os eletrodos revestidos (rutilios, dcidos, bdsicos).

A regulagdo com sistema ’inverter’ na entrada da linha de
alimentagao (primdrio) determina também uma redugdo drdstica de
volume tanto do transformador quanto da reaténcia de nivelamento
permitindo a fabricagao de uma médquina de solda com volume e peso
extremamente reduzidos realgando suas propriedades de fécil
manuseio e de transporte.

ACESSORIOS FORNECIDOS SOB ENCOMENDA:
- Kit de soldagem MMA.

- Kitde soldagemTIG.

- Adaptadorde cilindro argénio.

- Redutor de pressdo commandémetro.

- TochaparaasoldagemTIG.

3.DADOSTECNICOS

PLACA DE DADOS

Os principais dados relativos ao uso e as prestagdes da mdquina de

solda sdo resumidos na placa de caracteristicas com o seguinte

significado:
Fig. A

1- Graude prote¢dodo invélucro.

2- Simboloda linha de alimentagéo:
1~:tensdoalternada monofdsica;
3~:tensdoalternadatrifdsica.

3- Simbolo S: indica que podem ser executadas operagbes de
soldagem num ambiente com risco acrescido de choque elétrico

{ex.muito préximo de grandes massas metdlicas).

4- Simbolo do procedimento de soldagem previsto.

5- Simbolo da estrytura interna da maquina de solda.

6- Norma EUROPEIA de referéncia para a seguranga e a fabricagao
das mdquina de soldaaarco.

7- Numero de matricula para a identificagdo da mdquina de solda

(indispensdvel para a assisténcia técnica, pedido de pegas de

reposigdo, busca da origem do produto).

Prestagdes do circuito de soldagem:

-U, : tensdomdxima em vazio.

-1,/U,: Corrente e tenséo correspondente normalizada que podem
serdistribuidas pela maquina de solda durante a soldagem.

- X : Relagéo de intermiténcia: indica o tempo durante o qual a

mdquina de solda pode distribuir a corrente correspondente
{mesma coluna). Expressa-se em %, na base de um ciclode 10
minutos (ex. 80% =6 minutos de trabalho, 4 minutos de parada;
e assim pordiante).
No caso em que fatores de utilizagdo (de placa, referidos a
40°C ambiente) sejam ultrapassados se determinard a
intervencdo da protegdo témmica (a mdquina de solda
permanece em stand-by até quando a sua temperatura retorna
nos limites admitidos .

- A/V-A/V: Indica a série de regulagao da corrente de soldagem
{minimo - mdximo) & correspondente tensdo de arco.

9- Dados caracteristicos da linha de alimentagéo:

-U,: Tensdo alternada e freqiiéncia de alimentagdo damaquina de
solda (limites admitidos +10%).
- Limex: Corrente méxima absorvida da linha.
- l.q: :Corrente efetiva de alimentagéo.

10- -E— Valor dos fusiveis com acionamento retardado que
devem serinstalados para protegera linha.

11- Simbolos referidos a normas de seguranga cujo significado esta
contido no capitulo 1 “Seguranga geral para a soldagemaarco”.

@
v

Nota: O exemplo de placa reproduzido € indicativo do significado dos
simbolos e dos digitos; os valores exatos dos dados técnicos da
madquina de solda em seu poder devem ser detectados diretamente
na placa da prépria maquina de solda.

OUTROS DADOS TECNICOS:

- MAQUINA DE SOLDA: ver tabela 1 (TAB.1)

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

O pesodamadquinade soldaestd descrito natabela1(TAB.1)

4. DESCRIGAO DAMAQUINA DESOLDA
A mdquina de solda & constituida essencialmente por médulos de
poténcia e de controlo realizados em circuitos impressos e
optimizados para obter a mdxima confiabilidade e manutengao
reduzida.
Fig.B
1 - Ingresso da linha de alimentagdo monofase, grupo do
retificador e condensador de nivelamento.
2 - Ponte switching a transistors (IGBT) e drivers.
comuta a tensao de linha retificada em tensdo alternada a alta
frequéncia e efetua a regulagdo da poténcia em fungéo da
corrente/tenséo de soldadura pedida.
3 - Transformador a alta frequéncia: o enrolamento de tipo primério
vem alimentado com a tensdo convertida pelo bloco 2;isto tem
a fungdo de adaptar a tensdo e a corrente aos valores
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necessdrios ao procedimento de soldagem a arco e
contemporaneamente de isolar galvanicamente o circuito de
soldagem da linha de alimentagéo.

4 - Ponte retificador secunddrio com indutdncia de nivelamento:
comuta a tensdo/corrente alternada fornecida pelo
enrolamento secunddrio em corrente/tensdo continua a
baixissima ondulosidade.

5 - Electrénica de controle e regulagem: controla
instantaneamente o valor dos transistors de corrente de
soldagem e compara com o valor impostado pelo operador;
modula os impulsos de comando dos drivers dos IGBT que
efetuam a regulagdo. Determina a resposta dindmica da
corrente durante a fusdo do eléctrodo (curto-circuitos
instantaneos), e dirige os sistemas de seguranga.

No modelo "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" existe um dispositivo que
reconhece automaticamente a tenséo de rede (116V ac - 230V ac) e
predispde a mdquina para o correcto funcionamento.

O usudrio sabe entender se a mdquina for alimentada a 115V ac ou
230V ac através da cér do Led (Fig C(3)).

LED CORVERDE indica que a médquina estd conexa a rede a 230V

ac.
LED COR-DE-LARANUJA indica que a mdquina estd conexa a rede
ali5Vac.

Durante o funcionamento na modalidade 115V ac é possivel
que, por causa de prolongadas e substanciais sobretensées, a
maquina para seguranga comute namodalidade 230V ac.
Nesse caso para recomegar a soldadura é necessério desligar
e ligar de novo a maquina.

Ligar de novo a maquina somente depois o led (Fig.C(3)) for
completamente desligado.

ORGAOS DE CONEXAQ, REGULAGAO E ASSINALAGAO
MAQUINA DE SOLDA

Painel anterior
Fig.C

Tomada répida positiva (+) para coligar o fio de soldadura.

LED AMARELO: normalmente desligado,quando & aceso indica

uma anomalia que bloqueia a corrente de soldadura por vdrios

motivos que podem ser:

- Proteg¢éo térmica: no interno da médquina alcangou-se uma

temperatura excessiva. A mdquina fica acesa sem fornecer

corrente até ao conseguimento de uma temperatura normal.O
restabelecimento & automatico.

Protec¢éo para sobretenséo ou queda de tenséo da linha:

blogueia a maquina se a tensdo da linha & alta demais ou

baixa demais .

Proteccdo ANTI STICK: bloqueia automaticamente o

aparelho de soldar, se o eléctrodo se colar ao material a soldar,

permitindo a remogédo manual sem estragar a pinga porta
eléctrodo.

3- LED VERDE: Presenga rede, mdquina é pronta para o
funcionamento.

4- Potenciémetro para a regulagdo da corrente de soldadura com
escala graduada em Amperes; permite a regulagdo também
durante a soldadura.

{O modelo "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" apresenta uma dupla
escala graduada em Ampere).

5 - Tomada rdpida negativa (-) para coligar ofio de soldadura.

o=

Painel posterior
Fi

.D
1- Fiode allmentagaocomtomada CEE2p+
{No modelo "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC"o cabo estd sem
ficha).
2- Interruptorgeral O/OFF - VON (luminoso).

5.INSTALAGAO

A ATENGCAO! EXECUTAR TODAS AS OPERAGOES DE
INSTALACAO E LIGACOES ELETRICAS COM A MAQUINA DE
SOLDA RIGOROSAMENTE DESLIGADA E DESCONECTADA DA
REDE DE ALIMENTAGAO.

AS LIGACOES ELETRICAS DEVEM SER EXECUTADAS
EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL ESPECIALIZADO OU
QUALIFICADO.

INSTALAGAO
Desembalar a mdquina de solda, efetuar a montagem das partes
separadas, contidas na embalagem.

Montagem do cabo de retorno-pinga
Fig.E

Montagem do cabo de soldagem-pin¢a porta eletrodo
Fig. F

LOCALIZAGAO DA MAQUINA DE SOLDA

Determinar o lugar da instalagdo da mdquina de solda de modo que
néo haja obstédculos na correspondéncia da abertura de entrada e de
safda do ar de arrefecimento (circulagdo forgada através do

ventilador, se presente); certificar-se ao mesmo tempo que ndo sejam
aspirados pés condutores, vapores corrosivos, umidade, etc..
Manter pelo menos 250mm de espago livre ao redor da mdquina de
solda.

A ATENGAO! Colocar a maquina de solda numa supetficie

plana de capacidade adequada ao peso para evitar sua quedaou
deslocamentos perigosos.

LIGAQAO A REDE
Antes de efetuar qualquer ligagéo elétrica, verificar que 0s dados
da placa da maquina de solda correspondam a tensdo e
freqléncia de rede disponiveis no local de instalagéo.

- Amdquina de solda deve ser ligada exclusivamente a um sistema
de alimentagao com condutor de neutro ligado a terra.

- Para cumprir os requisitos da Norma EN 61000-3-11 (Flicker)
aconselha-se a conex@o do aparelho de soldar aos pontos de
interface da rede de allmenta%ao que apresentam uma
impedéanciamenorde Zmax=0,24 o

- Aconselha-se a alimentagéo do aparelho de soldar por meio de
grupos electrogéneos. O modelo de aparelho de soldar
diferenciado pela sigla "GE" (Grupo Electrogéneo) é adequado
para ser alimentado mediante grupo electrogéneo com poténcia
géo irlgerior a 1.5 vezes respeito & poténcia maxima do aparelho

e soldar.

- PLUGUEETOMADA:

- O modelo 230V em origem estd provido de cabo alimentagédo
com um plugue normalizado, (2P +T) 16A/250V .
Pode portanto ser ligado a uma tomada de rede equipada com
fusiveis ou interruptor automdtico; o terminal de terra
apropriado deve ser ligado ao condutor de terra {amarelo-
verde) da linha de alimentagéo.
A tabela (TAB.1) contém os valores recomendados em
ampéres dos fusiveis retardados de linha escolhidos de acordo
com a max. corrente nominal distribuida pela mdquina de
solda, e a tensdo nominal de alimentagéo.
Paraas maquinas de soldar desprovidas de ficha (modelos
115/230V), ligar ao cabo de alimentagdo um plugue
normalizado, (2P + T) com capacidade adequada e instalar
uma tomada de rede dotada de fusiveis ou interruptor
automdtico; o terminal apropriado de terra deve ser ligado ao
condutor de terra (amarelo-verde) da linha de alimentagéo. A
tabela (TAB.1) contém os valores recomendados em ampéres
dos fusiveis retardados de linha escolhidos de acordo com a
max. corrente nominal distribuida pela maquina de solda, e &
tensd@o nominalde alimentagéo.

A ATENGAO! A falta de observagéo das regras acima citadas
torna ineficiente o sistema de seguran¢a previsto pelo
fabricante (classe I) com conseqiientes graves riscos para as
pessoas (ex.choque elétrico) e para as coisas (ex. incéndio).

LIGAGOES DO CIRCUITO DE SOLDAGEM

A ATENGAO! ANTES DE EXECUTAR AS SEGUINTES
LIGAGOES VERIFICAR QUE A MAQUINA DE SOLDA ESTEJA
DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAGAO.
ATabela (TAB.1)contém os valores recomendados para os cabos
de soldagem (em mm®) de acordo com a corrente méxima distribuida
pelamdquina de solda.

SOLDAGEM MMA

Quase a totalidade dos eletrodos revestidos deve ser ligada ao pélo
positivo (+) do gerador; excepcionalmente ao pélo negativo (-) para
eletrodos com revestimento dcido.

OPERAGOES DE SOLDAGEM EM CORRENTE CONTINUA
Liga¢do docabo de soldagem pin¢a-porta eletrodo

No terminal tem um borne especial que serve para apertar a parte
descoberta do eletrodo.

Este cabo deve serligadoaoborne comosimbolo (+)
Liga¢cdodocabo deretorno dacorrente de soldagem

Deve ser ligado a pega a ser soldada ou & bancada metdlica onde
estd apoiada, o mais préximo possivel da junta que estd sendo
executada.

Este cabo deve serligadoaoborne comosimbolo (-)

Recomendagdes:

- Virar a fundo os conectores dos cabos de soldagem nos engates
rdpidos (se presentes), para garantir um perfeito contato elétrico;
em caso contrdrio haverd superaquecimentos dos préprios
conectores com a relativa deterioragdo dos mesmos e a perda de
eficiéncia.

Utilizar os cabos de soldagem mais curtos possiveis.

Evitar de utilizar estruturas metdlicas que ndofazem parte da pega
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em usinagem, em substitui¢do do cabo de retorno da corrente de
soldagem; isto pode ser perigoso para a seguranga e dar
resultados insatisfatérios para a soldagem.

.SOLDAGEM: DESCRIGAO DO PROCEDIMENTO

- E indispensdvel, em qualquer caso, seguir as indicagbes do
fabricante relacionadas na confecgdo dos eléctrodos utilizados,
que indiquem a correcta polaridade do eléctrodo e a relativa
corrente optimal.

A corrente de soldagem deve ser regulada em fungdo do didmetro
do eléctrodo utilizado e ao tipo de jungdo que se deseje efetuar;
indicamos a seguir as correntes utilizdveis segundo os varios
didmetros dos eléctrodos:

o

o Eléctrodo (mm) Correntede soldagem (A)

min. max.
1,6 25 - 50
2 40 - 80
2,5 60 - 110
3,2 80 - 160
4 120 - 200

- Tenha presente que em paridade do didmetro do eléctrodo, valores
elevados de corrente serdo utilizados para soldagens em
superficies planas, enquanto para soldagens em vertical ou pra
cima deverao ser utilizadas correntes maisbaixas.

As caracteristicas mecénicas da junta soldada séo determinadas,
além que pela intensidade de corrente escolhida, pelos outros
pardmetros de soldadura como: comprimento do arco, velocidade
e posigdo de execugéo, didmetro e qualidade dos eléctrodos (para
uma correcta conservagdo guardar os eléctrodos ao abrigo da
humidade, protegidos pelas apropriadas embalagens ou pelos
apropriados recipientes).

Procedimento

- Mantendo a mascara NA FRENTE DO ROSTO, encostar com a
ponta do eléctrodo na pega que deve ser soldada fazendo um
movimento como se fosse acender um palito de fésforo; este é o
melhormétodo para accionar oarco.
ATENGCAQO: NAO GOLPEAR com o eléctrodo na pega; pois deste
jeito se corre o risco de danificar o revestimento rendendo
dificultoso o accionamento doarco.

- Uma vez accionado o arco, procurar de manter uma distdncia da

pega, equivalente ao didmetro do eléctrodo utilizado e manter esta

distdncia o mais constante possivel durante a execugdo da

soldadura; lembre-se que a inclinagdo do eléctrodo na direcgéo de

avance deverd ser de aproximadamente 20-30 graus (Fig. G).

No final do cordédo de soldadura, levar a extremidade do eléctrodo

levemente pra trds em respeitoa direcgdo de avance, para cima da

cratera para efetuar o preenchimento, e entdo levantar

rapidamente o eléctrodo do banho de fusdo para obter o

desligamento doarco.

ASPECTOS DO CORDAO DE SOLDAGEM
Fig.H

7.MANUTENGAO

A ATENGAO! ANTES DE EXECUTAR AS OPERAGOES DE
MANUTENGAO, VERIFICAR QUE A MAQUINA DE SOLDA
ESTEJA DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE DE
ALIMENTAGAO.

MANUTENGAO EXTRAORDINARIA

AS OPERAGOES DE MANUTENGAO EXTRAORDINARIA DEVEM
SER EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL
ESPECIALIZADO OU QUALIFICADO NO CAMPO ELETRICO-
MECANICO.

A ATENGAO! ANTES DE REMOVER OS PAINEIS DA
MAQUINA DE SOLDA E ACESSAR A SUA PARTE INTERNA
VERIFICAR QUE A MAQUINA DE SOLDA ESTEJA DESLIGADAE
DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAGAO.

Eventuais controles efetuados sob tensdo dentro daméaquina de
solda podem causar choque elétrico grave provocado por
contato direto com partes sob tenséo e/ou leses devido ao
contato direto com 6rgdos em movimento.

- Periodicamente e sempre com freqiéncia em fungdo da
utilizagdo e da poeira do ambiente, inspecionar dentro da
mdquina de solda e remover a poeira que se depositou no
transformador, reatdncia e retificador mediante um jato de ar
comprimido seco (max 10bars).

- Evitar de dirigir o jato de ar comprimido nas placas eletrénicas;
providenciar @ sua eventual limpeza com uma escova muito
macia ou solventes apropriados.

- Na ocasido verificar que as ligagbes elétricas estejam bem

apertadas e as cablagens ndo apresentem danos ao isolamento.
- No final de tais opera: goes remontar os painéis da mdquina de
solda apertando a fundo os parafusos de fixagéo.
- Evitar absolutamente de executar operagdes de soldagem com a
mdquina de solda aberta.

8.BUSCA DEFEITOS

EM CASO DE MAL FUNCIONAMENTO, E ANTES DE EFETUAR

VERIFICAGCOES SISTEMATICAS oU DE PROCURAR UM

CENTROD ASSISTENCIA, CONTROLAR QUE:

A corrente de soldadura regulada através do potenciémetro com
referimento a escala graduada em amperes, seja adequada ao
didmetro e aotipo de eléctrodo utilizado.

- Com o interruptor geral em "ON" a ldmpada relativa deve
acender-se; em caso contrdrio o defeito estd na linha de
alimentagao (fios, tomada fixa oumével, fusiveis, etc...).

- Non seja aceso o led amarelo marcador do intervento da
seguranga térmica de sobretensdo ou queda de tensdo ou de
curto circuito.

- Assegurar-se de haver observado a relagdo de intermiténcia
nominal;em caso de intervento da prote¢ao termostatica esperar
o resfriamento natural da mdquina, controlar a funcionalidade do
ventilador.

- Controlar a tensé@o de linha: se o valor for demasiado alto ou
demasiado baixo a mdquina de soldar fica bloqueada.

- Controlar que ndo tenha um curto circuito na safda da médquina:
emtal casoprocedera eliminagao do inconveniente.

- Os coligamentos do circuito de soldagem sejam efetuados
correctamente, sobretudo que a pinga de massa seja
efectivamente coligada na pega com auséncia de materiais
isolantes (ex.vernizes).

- O gas de protecgdo usado seja correcto (Argon 99,5%) e na justa
quantidade.

(NL)
INSTRUCTIEHANDLEIDING

A

OPGELET!VOORDAT MEN DE LASMACHINE GEBRUIKT MOET
MEN AANDACHTIG DE INSTRUCTIEHANDLEIDING LEZEN.

LASMACHINES VOOR BOOGLASSEN VOOR BEKLEDE
ELEKTRODEN (MMA) HET INDUSTRIEEL EN PROFESSIONEEL
GEBRUIK.

Opmerking: In de volgende tekst zal de term “lasmachine” gebruikt
worden .

1.ALGEMENEVEILIGHEIDVOORHET BOOGLASSEN

De operator moet voldoende ingelicht zijn voor wat betreft een
veilig gebruik van de lasmachine en over de risico's in verband
met de procedures van het booglassen, de desbetreffende
beschermingsmaatregelen en procedures bij noodgevallen.
(Ook beroep doen op de "TECHNISCHE SPECIFICATIE IEC of
CLC/TS 62081”: INSTALLATIE EN GEBRUIK VAN APPARATUUR
VOORHET BOOGLASSEN).

TN

- Rechtstreeks contact met de lascircuits vermijden; de
nullastspanning geleverd door de lasmachine kan in
bepaalde gevallen gevaarlijk zijn.

- Deverbinding van de laskabels, de operaties van nazicht en
reparatie moeten uitgevoerd worden met een
uitgeschakelde lasmachine die losgekoppeld is van het
voedingsnet.

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

- De elektrische installatie uitvoeren volgens de voorziene
ongevallenpreventienormen en -wetten.

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

- Verifiéren of het voedingscontact correct verbonden is met
de beschermende aarde.

- Delasmachine niet gebruiken in vochtige of natte ruimten of
inderegen.

- Geen kabels met een versleten isolering of met loszittende
verbindingen gebruiken.

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

- Vermijden te werken op materialen die schoongemaakt zijn
met chloorhoudende oplosmiddelen of in de nabijheid van
dergelijke producten.

- Nietlassen op bakken onder druk.

- Alleontvlambare producten uit de werkzone verwijderen (vb.
hout, papier, vodden,enz.).

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

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

PO LG

- Een adequate elektrische isolering gebruiken tegen de

elektrode, het stuk in bewerking en eventuele op de grond
geplaatste metalen elementen die in de nabijheid staan (die
toegankelijk zijn).
Dit kan normaal bekomen worden door het dragen van
handschoenen, veiligheidsschoeisel, hoofddeksels envoor
dit doel voorziene kledij en middels het gebruik van
voetplanken of isolerende tapijten.

- De ogen altijd beschermen met de speciaal daartoe

bestemde niet-actinistiche glazen gemonteerd op maskers
of helmen.
De speciale beschermende vuurwerende kledingstukken
dragen en hierbij vermijden de huid bloot te stellen aan de
ultraviolet en infrarood stralen geproduceerd door de boog;
de bescherming moet ook uitgebreid worden naar de andere
personen in de nabijheid van de boog middels niet
reflecterende schermen of gordijnen.

®

- De elektromagnetische velden gegenereerd door het
lasproces kunnen interfereren met de werking van de
elektrische en elektronische apparatuur.

De dragers van vitale elektrische of elektronische
apparatuur (vb. Pace-maker, ademhalingstoestellen enz...),
moeten de geneesheer raadplegen voordat ze blijven staan
in de nabijheid van de gebruikszones van deze lasmachine.
Men raadt het gebruik van deze lasmachine af aan de dragers
van vitale elektrische of elektronische apparatuur.

J2N

- Dezelasmachine voldoet aan de vereisten van de technische
standaards voor producten voor een uitsluitend gebruik in
industriéle ruimten en voor professionele doeleinden. De
overeenstemming met de elektromagnetische
compatibiliteitin een huiselijke ruimte is niet gegarandeerd.

tegen

A SUPPLEMENTAIRE VOORZORGSMAATREGELEN

- DE OPERATIES VANHET LASSEN:

Ineen ruimte met een verhoogd risico van elektroshock

- Inaangrenzende ruimten

- In aanwezigheid van ontvlambare of ontploffende
materialen
MOETEN vooraf geévalueerd worden door een
”Verantwoordelijke expert” en altijd uitgevoerd worden in
aanwezigheid van andere personen die opgeleid zijn voor
ingrepen in noodgeval.

De technische beschermingsmiddelen beschreven in 5.10;

A.7;A.9.van de "TECHNISCHE SPECIFICATIE IEC of CLC/TS

62081” MOETEN toegepast worden.

- Het lassen MOET verboden zijn met een operator die van de
grond opgeheven staat, behoudens het eventueel gebruik
van eenveiligheidsplatform.

- SPANNINGTUSSEN ELEKTRODENHOUDER OF TOORTSEN:

wanneer men werkt met meerdere lasmachines op een enkel
stuk of op meerdere elektrisch verbonden stukken, kan er
een gevaarlijke som van nullastspanningen tussen twee
verschillende elektrodenhouders of toortsen gegenereerd
worden, aan een waarde die het dubbel van de toegelaten
limiet kan bereiken.
Het is noodzakelijk dat een ervaren coérdinator het meten
van de instrumenten uitvoert teneinde te bepalen of er een
risico bestaat en om de adequate beschermende
maatregelen te treffen zoals aangeduid wordt in 5.9 van de
"TECHNISCHE SPECIFICATIE IEC of CLC/TS 62081,

A RESIDU RISICO'S

- ONJUIST GEBRUIK: het gebruik van de lasmachine is
gevaarlijk voor gelijk welke bewerking die verschilt van
diegene die voorzien zijn (vb. ontvriezen van buizen van de
waterleiding).

2.INLEIDING ENALGEMENE BESCHRIJVING

Deze lasmachine is een stroombron voor het booglassen, speciaal
gerealiseerd voor het MMA-lassen in continue stroom (DC)

De specifieke karakteristiecken van dit systeem van regeling
{INVERTER), zoals de hoge snelheid en de nauwkeurigheid van de
regeling, geven aan de lasmachine uitzonderlijke kwaliteiten bij het
lassenvanalle beklede elektroden (rutiel, zure, basische).

De regeling met het systeem “inverter” aan de ingang van de
voedingslijn (primaire) bepaalt bovendien een drastische reductie van
volume zowel van de transformator als van de reactantie van
nivellering waarbij de bouw van een lasmachine wordt mogelijk
gemaakt met een uitzonderlijk beperkt volume en gewicht en met een
benadrukking van de eigenschappen van gemakkelijke manipulatie
en comfortabel vervoer.

ACCESSOIRES GELEVERD OP AANVRAAG:

- Kit MMA-lassen.

- KitTIG-lassen.

- Adaptor gasfles Argon.

- Drukreductor met manometer.

- Toorts voor TIG-lassen.

3.TECHNISCHE GEGEVENS

KENTEKENPLAAT

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

Lasmkachlne zijn samengevat op de kentekenplaat met de volgende
etekenis:

Afb. A
1- Beschermingsgraad van hetomhulsel .
2- Symboolvan de voedingslijn:
1~:eenfase wisselspanning ;
3~:driefasen wisselspanning.
Symbool S: wijst erop dat er lasoperaties mogen uitgevoerd
worden in een ruimte met een verhoogd risico van elektroshock
{vb.in de onmiddellijke nabijheid van grote metalen massa's).
4- Symboolvan de voorziene lasprocedure.
5- Symboolvan de binnenstructuur van de lasmachine.
6- EUROPESE referentienorm voor de veiligheid en de bouw van de
machines voorbooglassen.
Inschrijvingshnummer voor de identificatie van de lasmachine
(noodzakelijk voor de technische service, de aanvraag van
reserve onderdelen en het opzoeken van de oorsprong van het
product).
8- Prestatiesvan hetlascircuit:

-U, : maximum spanning piek leeg.

-1,/U,: Genormaliseerde overeenstemmende stroom en spanning
die door de lasmachine tijdens het lassen kunnen verdeeld
worden.

- X : Verhouding intermittentie: duidt de tijd aan dat de machine de

overeenstemmende stroom kan verdelen (zelfde kolom). Wordt
uitgedrukt in %, op basis van een cyclus van 10 minuten (vb.
60% = 6 minuten werk, 4 minuten pauze; en zoverder).
Ingeval de gebruiksfactoren (van de kentekenplaat, die
verwijzen naar 40°C ruimte) overschreden worden, wordt de
ingreep van de thermische beveiliging bepaald { de lasmachine
blijft in stand-by tot haar temperatuur terug binnen de
toegestane limieten ligt).

- A/V-A/V: Duidt de gamma aan van de regeling van de lasstroom
{minimum - maximum) aan de overeenstemmende
boogspanning.

9- Kentekens van de voedingslijn:
- U,: Wisselspanning en voedingsfrequentie van de lasmachine
(toegelaten limieten +10%):
= Limex: Maximum stroom verbruikt door de lijn.
- L :Effectieve voedingsstroom .
10- -E— : De waarde van de zekeringen met vertraagde werking
moet voorzien worden voor de bescherming van de lij.
11- Symbolen m.b.t. de veiligheidsnormen waarvan de betekenis
aangeduid is in hoofdstuk 1 “Algemene veiligheid voor het
booglassen”.

@
T

~
v

Opmerking: Het aangegeven voorbeeld van de kentekenplaat geeft
een indicatieve aanwijzing van de betekenis van de symbolen en van
de cijfers; de exacte waarden van de technische gegevens van de
lasmachine in uw bezit moeten rechtstreeks genomen worden van de
kentekenplaatvan de lasmachine zelf.

ANDERE TECHNISCHE GEGEVENS:

-LASMACHINE: zietabel 1 (TAB.1)

-TANG ELEKTRODENHOUDER: zie tabel 2 (TAB.2)

Het gewicht van de lasmachine staat aangeduid in tabel 1 (TAB.

1)
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4. BESCHRIJVING VAN DE LASMACHINE

De machine bestaat voornamelik uit een, voor een maximale

betrouwbaarheid en beperkt onderhoud geoptimaliseerde en op een

voorgedrukt circuit gemonteerde, kracht- en regel/controlemodule.
Afb.B

1- Ingang van de enkelfasige netvoeding, de gelijkrichter en
afvlakcondensators.

2- Transistorschakelbrug (IGBT) en stuurtrappen; zet de
gelijkgerichtenetspanning om in hoge frequentie wisselspanning
en regelt het vermogen afhankelijk van de voor het lassen
noodzakelijke stroom/Spanning.

3- Hoogfrequentietransformator: de eerste wikkeling wordt door de
van blok 2 afkomstige omgezette spanning gevoed; deze dient
om de spanning aan de waarden noodzakelijk voor de
booglasoperaties aan te passen en tegelijkertijd om het lascircuit
op galvanische wijze van de voedingsspanning te isoleren.

4- Secundaire gelijkrichtbrug met afvlakinductantie: zet de door de
secundaire wikkeling geleverde spanning / stroom om in
gelijkstroom/spanning met uiterst lage golving.

5- Controle- en regelelektronica: meet continu de waarde van de
lasstroomtransistors en vergelijkt deze met de door de gebruiker
ingestelde waarde; moduleert de bedieningsimpulsen van de
stuurtrappen van de POWER MOS die voor de regeling zorgen.
Bepaalt het dynamisch antwoord van de stroom tijdens de
smelting van de elektrode (onmiddellijke kortsluitingen), en
bestuurt de veiligheidssystemen.

In het model “DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” bestaat een inrichting
die automatisch de spanning van het net erkent (115V ac - 230V ac)
en de machine voorinstelt voor een correcte werking. De gebruiker is
in staatte begrijpen of de machine gevoedisaana 115V ac of 230V ac
dankzu de kleurvan de led (Afb.C (3)).
LED GROENE KLEUR wijst erop dat de machine aangesloten is
op hetnetaan 230V ac.
- LED ORANJE KLEUR wijst erop dat de machine aangesloten is
op hetnetaan 115V ac.
Tijdens de werking met de modaliteit 115V ac is het mogelijk
dat de machine, omwille van een langdurige en zware
overspanning, uit veiligheidsredenen omschakelt naar de
modaliteit 230V ac.
In dit geval moet men om het lassen te hervatten de machine
af- en terug aanzetten. De machine alleen terug aanzetten
nadat de led (Afb. C (3)) volledig uitis.

VERBINDINGS-, REGEL- EN WAARSCHUWINGSONDERDELEN
LASMACHINE
Frontpaneel
Afb. C

Positieve snelverbinding (+) voor aansluiting van de laskabel.
GEEL CONTROLELAMPJE: deze gaat branden als de
lasstroom wordt geblokkeerd om een van de volgende redenen:

- Thermische beveiliging: in de machine heeft zich een te hoge

temperatuur ontwikkeld. De machine blijft aanstaan zonder dat

er stroom wordt toegevoerd, totdat de normale temperatuur
weer bereikt is. De herstelprocedure wordt automatisch
uitgevoerd.

Beveiliging tegen over- en onderspanning van de leiding:

de machine wordt geblokkeerd als de spanning op de leiding te

hoog of te laag is.

Bescherming ANTI STICK: blokkeert automatisch de

lasmachine, ingeval de elektrode vastkleeft aan het te lassen

materiaal, waarbij het manueel verwijderen ervan mogelijk is
zonder de tang elektrodehouderte beschadigen.

3- GROENE CONTROLELAMPJE: Aansluiting op het
elektriciteitsnet, apparaat gereed voor het gebruik.

4- Potentiometer voor de afstelling van de lasstroom, met in
Ampéres aangegeven schaalverdeling; de regeling kan ook
tijdens het lassen worden veranderd.

{Het model “DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” heeft een dubbele
gegradueerde schaalin Ampéres)

5 - Negatieve snelverbinding (-) voor aansluiting van de laskabel.

o=
o

Achterpaneel
Afb. D

1- MetEEG stekker2p + ( ) uitgeruste voedingskabel.
{In het model “DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” is de kabel zonder
stekker).

2- Hoofdschakelaar O/OFF - I/ON (verlicht).

5.INSTALLATIE

A OPGELET! ALLE OPERATIES VAN INSTALLATIE EN
ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN UITVOEREN MET DE
LASMACHINE VOLLEDIG UITGESCHAKELD EN
LOSGEKOPPELD VAN HET VOEDINGSNET.

DE ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN MOETEN UITSLUITEND
UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN OF
GEKWALIFICEERD PERSONEEL.

INRICHTING
De lasmachine uitpakken, de montage van de losgemaakte
gedeeltenbevat inde verpakking uitvoeren.

Assemblage retourkabel- tang
Afb. E
Assemblage laskabel -tang elektrodenhouder
F

PLAATSING VAN DE LASMACHINE

De plaats van installatie van de lasmachine identificeren zodanig dat
er zich geen hindernissen bevinden ter hoogte van de opening van de
ingang en de uitgang van de koellucht (geforceerde circulatie middels
ventilators, indien aanwezig); tegelijkertijd controleren of er geen
geleidend stof, corrosieve dampen, vocht, enz. aangezogen worden.
Minstens 250mm ruimte vrijhouden rond de lasmachine.

A OPGELET! De lasmachine plaatsen op een horizontaal

opperviak met een adequaat draagvermogen voor het gewicht
teneinde de kanteling of gevaarlijke verplaatsingen te
voorkomen.

AANSLUITING OP HET NET
Voordat men gelijk welke elektrische aansluiting uitvoert, moet
men verifiéren of de gegevens van de kentekenplaat
overeenstemmen met de spanning en de frequentie van het net
die beschikbaar zijn op de plaats van installatie.

- De lasmachine moet uitsluitend aangesloten worden op een
voegingssysteem met een neutraalgeleider verbonden met de
aarde.

- Teneinde te voldoen aan de vereisten van de Norm EN 61000-3-
11 (Flicker) raadt men aan de lasmachine te verbinden met de
punten van interface van het voedingsnet die een impedantie
hebben kleiner dan Zmax=0,24 ohm.

- Man raadt de voeding van de lasmachine af middels elektrogene

roepen. Het model van lasmachine gemarkeerd met de afkorting
"GE" (Elektrogene groep) is geschikt om gevoed te worden
middels elektrogene groep met vermogen niet kleiner dan 1.5 keer
het maximum vermogen van de lasmachine.

- STEKKERENCONTACT:

- Het model 230V is oorspronkelijk uitgerust met een kabel
voedingskabel met een genormaliseerde stekker, (2P + T)
16A/250V
Kan dus verbonden worden met een contact van het net
voorzien van zekeringen of een automatische schakelaar; de
speciale terminal van de aarde moet verbonden worden met de
aardegeleider (geel-groen) van de voedingslijn.

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

Voor de lasmachines niet voorzien van een stekker
(modellen 115/230V), een genormaliseerde stekker, (2P + T)
met een adequaat vermogen met de voedingskabel verbinden
en een contact van het net voorinstellen uitgerust met
zekeringen of een automatische schakelaar; een speciale
terminal van de aarde moet verbonden worden met de
aardegeleider (geel-groen) van de voedingslijn. De tabel
(TAB.1) geeft de aanbevolen waarden in ampéres van de
vertraagde zekeringen van de lijn gekozen op basis van de max.
nominale stroom verdeeld door de lasmachine en van de
nominale voedingsspanning.

A OPGELET! Het niet in acht nemen van de voornoemde
regels maakt het door de fabrikant voorzien veiligheidssysteem
inefficiént (klasse |) met daaruit volgende zware risico's voor de
personen (vb. elektroshock) en voor de dingen (vb. brand).

VERBINDINGEN VAN HET LASCIRCUIT

A OPGELET! VOORDAT MEN DE VOLGENDE VERBINDINGEN

UITVOERT, MOET MEN CONTROLEREN OF DE LASMACHINE
UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD IS VAN HET
VOEDINGSNET.

DeTabeI (TAB. 1) geeft de aanbevolen waarden voor de laskabels (in
mm°) op basis van de maximum stroom verdeeld door de lasmachine.

MMA-LASSEN

Bijna alle beklede elektroden moeten verbonden worden met de
positieve pool (+) van de generator; uitzonderlijk met de negatieve
pool(-) voor elektroden met zure bekleding.
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LASOPERATIES INCONTINUE STROOM

Verbinding laskabel tang-elektrodenhouder

Brengt op de terminal een speciale klem die dient om het onbedekt
gedeelte van de elektrode vast te zetten.

Deze kabel moet verbonden worden met de klem met het symbool (+).
Verbinding retourkabel van de lasstroom

Moet verbonden worden met het te lassen stuk of met de metalen
bank waarop het steunt, zo dicht mogelijk bij de koppeling in
uitvoering.

Deze kabel moet verbonden worden met de klem met het symbool (-)

Aanbevelingen:

- De connectors van de laskabels tot op het einde toe draaien in de
shapmofverbindingen (indien aanwezig), om een perfect
elektrisch contact te garanderen; zoniet zullen er zich verhittingen
van de connectors zelf voordoen met een bijhorende snelle slitage
enverliesvan efficiéntie.

- Dekortstmogelijke laskabels gebruiken.

- Vermijden metalen structuren te gebruiken die geen deel uitmaken
van het stuk in bewerking, ter vervanging van de retourkabel van
de lasstroom; dit kan gevaarlijk zijn voor de veiligheid en
onbevredigende resultaten geven voor het lassen.

6 LASSEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE
De, op de verpakking van de gebruikte elektroden vermelde
instructies moeten in ieder gevalworden geraadpleegd.

- De lasstroom wordt afhankelijk van de doorsnede van de gebruikte
elektrode en het gewenste type lasverbinding ingesteld; als
richtlijn gelden de volgende stroomwaarden voor de gebruikte
elektrodendiktes:

o Elektrode (mm) Lasstroom (A)
ax.

1,6 25 - 50
2 40 - 80
2,5 60 - 110
3,2 80 - 160

4 120 - 200

Er dient rekening mee te worden gehouden dat bij
overeenkomstige elektrodendiktes hoge stroomwaarden zullen
worden gebruikt voor horizontaal lassen, terwijl voor het vertikale of
boven het hoofd lassen lagere stroomwaarden zullen worden
gebruikt.

De mechanische karakteristieken van de gelaste koppelingworden
bepaald, niet alleen door de gekozen intensiteit van stroom, maar
ook door andere parameters van het lassen zoals de lengte van de
boog, de shelheid en de stand van uitvoering, de diameter en de
kwaliteit van de elektroden (voor een correcte bewaring moet men
de elektroden uit de buurt van vochtigheid houden beschermd door
speciale verpakkingen of containers).

Werkwuze
Met de laskap VOOR HET GEZICHT, de punt van de elektrode over
hette lassen stuk bewegen en daarblj 11n beweging makend alsof
u een lucifer aansteekt; dit is de meest correcte methode om de
boog te trekken.
LET OP!: NIET MET DE ELEKTRODE OP HET STUK SLAAN; de
mogelijkheid bestaat dat u de bekleding beschadigt waardoor het
trekken van de boog wordtbemoeilijkt.
Zodra de boog is getrokken moet een afstand overeenkomstig de
dikte van de gebruikte elektrode in acht worden genomen, en
tijdens het lassen moet deze afstand zo goed mogelijk worden
gehandhaafd; onthoud dat de hoek van de elektrode in de
beweegrichting ongeveer20-30 graden dientte bedragen (Afb. G).
- Op heteind van de lasnaad, de punt van de elektrode, ten opzichte
van de beweegrichting, een weinig terugtrekken tot boven het
kratertje, om deze te vullen, vervolgens de elektrode snel uit het
smeltbad trekken om de boog te onderbreken.

VOORBEELDEN VAN LASNADEN
Afb.H

7.0NDERHOUD

A OPGELET! VOORDAT MEN DE ONDERHOUDSOPERATIES
UITVOERT, MOET MEN VERIFIEREN OF DE LASMACHINE
UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD IS VAN HET
VOEDINGSNET.

BUITENGEWOONONDERHOUD
DE OPERATIES VAN BUITENGEWOON ONDERHOUD MOGEN
UITSLUITEND UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN OF
GEKWALIFICEERD PERSONEEL OP GEBIED VAN
ELECTRICITEITEN MECHANICA.

A OPGELET! VOORDAT MEN DE PANELEN VAN DE
LASMACHINE WEGNEEMT EN NAAR DE BINNENKANT ERVAN
GAAT, MOET MEN CONTROLEREN OF DE LASMACHINE
UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD IS VAN HET
VOEDINGSNET.

Eventuele controles uitgevoerd onder spanning aan de

binnenkant van de lasmachine kunnen zware elektroshocks

veroorzaken gegenereerd door een rechtstreeks contact met
gedeelten onder spanning en/of kwetsingen te wijten aan een
rechtstreeks contactmet organen in beweging.

- Regelmatigen inieder geval met een zekere frequentie in functie
van het gebruik en de stofgraad van de ruimte, de binnenkant van
de lasmachine nakijken en het stof wegnemen dat zich heeft
afgezet op de transformator, de reactantie en de gelijkrichter
middels een straal droge perslucht(max10bar).

- Vermijdende straal persluchtte richten op de elektronische fiches;
zorgen voor hun eventuele schoonmaak met een heel zachte
borstel of geschikte oplosmiddelen.

- Bij gelegenheid verifiéren of de elektrische verbindingen goed
vastgedraaid zijn en of de bekabelingen geen beschadigingen
aan de isolering vertonen.

- Op het einde van deze operaties moet men de panelen van de
lasmachine terug monteren en hierbij de stelschroeven tot op het
einde toe vastdraaien.

- Strikt vermijden de lasoperaties uit te voeren met een open
lasmachine.

8.PROBLEEMOPLOSSINGEN

BlJ SLECHTE PRESTATIES EN ALVORENS SYSTEMATISCHE

CONTROLES UIT VOEREN OF DE HULP VAN EEN

SERVICECENTRUM INTE ROEPEN, CONTROLEREN OF:

De lasstroom, ingesteld met behulp van de potentiometer met in
ampéres aangegeven schaalverdeling, geschikt is voor de dikte
en hettype van de gebruikte elektrode.

- Metde hoofdschakelaar op "ON", het betreffende controlelampje
brandt; als dit niet het geval mocht zijn is het waarschijnlijk dat de
oorzaak van het probleem in de netvoeding (kabels, stopcontact,
stekker, zekeringen enz.) dient te worden gezocht.

- Controleer of het gele controlelampje, dat de inwerkingtreding
van de thermische beveiliging voor over- of onderspanning of
kortsluiting aangeeft, wel uitis.

- Controleer of de nominale intermittentieverhouding juist is. In het
geval dat de thermostatische beveiliging in werking treedt, dient
de machine uit zichzelf af te koelen. Controleer de werking van de
ventilator.

- De spanning van de lijn controleren: indien de waarde te hoog of
te laag is blijft de lasmachine geblokkeerd.

- Controleer of er geen kortsluiting is aan de uitgang van de
machine. Mocht dat het geval zijn, los deze storing dan op.

- De aansluitihngen van het lascircuit op correcte wijze zijn
uitgevoerd, vooral of de massaklem goed, zonder tussenkomst
van isolerende materialen (bijv. verf), aan het stuk is bevestigd.

- Het gebruikte beschermingsgas juist is (Argon 99,5% en in de
juiste hoeveelheid).

(DK)
INSTRUKTIONSMANUAL

Al

GIV AGT! LAS BRUGERVEJLEDNINGEN OMHYGGELIGT, FOR
MASKINEN TAGES | BRUG.

BUESVEJSEMASKINER TIL BEKLADTE ELEKTRODER (MMA)
TIL INDUSTRIEL OG PROFESSIONEL BRUG.
Bemzerk: | den nedenstdende tekst anvendes betegnelsen
“svejsemaskine”.

1. ALMENE SIKKERHEDSNORMER VEDRO@RENDE
LYSBUESVEJSNING

Operatoren skal sattes tilstraekkeligt ind i, hvordan
svejsemaskinen anvendes pa sikker vis samt oplyses om
risiciene forbundet med buesvejsningsprocedurerne samt de
pakraevede sikkerhedsforanstaltninger og nedprocedurer.

(Der henvises ligeledes til ”IEC TEKNISK SPECIFIKATION eller
CLC/TS 62081”: INSTALLATION OG ANVENDELSE AF
LYSBUESVEJSEUDSTYR).

YN

- Undga direkte beraoring med svejsekredslobet;
nulspaendingen fra svejsemaskinen kan | visse tilfelde veere
farlig.

- Svejsemaskinen skal slukkes og frakobles netforsyningen,
for svejsekablerne tilsluttes eller der foretages eftersyn eller
reparationer.

- Sluk for svejsemaskinen og frakobl den netforsyningen, for
braenderens sliddele udskiftes.

- Den elektriske installation skal vare i overensstemmelse
med de gaeldende ulykkesforebyggende normer og love.

- Svejsemaskinen ma udelukkende forbindes til et
forsyningssystem med en jordforbundet, neutral ledning.

- Man skal sorge for, at netstikkontakten er rigitgt forbundet
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med jordbeskyttelsesanlagget.

- Svejsemaskinen ma ikke anvendes i fugtige, vade
omgivelser eller udendors i regnvejr.

- Der ma ikke anvendes ledninger med darlig isolering eller
lzse forbindelser.

A A\

- Der ma ikke svejses pa beholdere, dunke eller rer, der
indeholder eller har indeholdt breendbare vasker eller
gasarter.

- Man skal undlade at arbejde pa materialer, der er renset med
klorbrinteholdige oplosningsmidler eller i nzerheden af
lignende stoffer.

- Dermaikke svejses pa beholdere undertryk.

- Samtlige breendbare stoffer (sasom trae, papir, klude osv.)
skal fijernes fra arbejdsomradet.

- Man skal sorge for, at der er tilstrackkelig udluftning eller
findes egnede midler til fijernelse af svejsedampene i
naerheden af svejsebuen; der skal ivaerksaettes en
systematisk procedure til vurdering af graensen for
udsaxttelse for svejsedampene alt efter deres
sammensatning, koncentration og udszaettelsens varighed.

- Gasbeholderen skal holdes vak fra varmekilder, inklusiv
solstraler (hvis denne anvendes).

PO LO

- Den elektriske isolering skal passe til elektroden,
arbejdsemnet og de (tilgeengelige) jordforbundne metaldele,
som befinder siginaerheden.

Dette gares almindeligvis ved at benytte formalstjenlige
handsker, sko, hovedbeklaedning og toj samt isolerende
trinbraet eller matter.

- Man skal altid beskytte ajnene ved at anvende masker eller

hjelme med stralingsbeskyttende glas.
Man skal anvende vandtztte beskyttelsekleder, siledes at
huden ikke udsattes for de ultraviolette eller infrarade
straler, som lysbuen frembringer; man skal desuden sorge
for, at de andre personer, som befinder sig i narheden af
lysbuen, beskyttes med ikke-reflekterende skzrme eller
gardiner.

®

- De elektromagnetiske felter, som dannes under
svejseprocessen, kan forstyrre elektriske og elektroniske
apparaters funktion.

De personer, der anvender livsvigtigt elektrisk eller
elektronisk apparatur (sasom Pace-maker, respirator osv...),
skal opsage deres l=ge, for de opholder sig i nerheden af de
omrader, hvor denne svejsemaskine anvendes.

Det frarades, at de personer, der anvender livsvigtige
elektriske eller elektroniske anordninger, benytter denne
svejsemaskine.

A

- Denne svejsemaskine opfylder den tekniske standards krav
til produkter, der udelukkende anvendes i industrielle
omgivelser og til professionel brug.
| tilfelde af husholdningsbrug garanteres det ikke, at
kravenetil den elektromagnetiske kompatibilitet opfyldes.

A YDERLIGERE FORHOLDSREGLER

- HVISSVEJSEARBEJDETSKAL UDFQRES:
- lomgivelser, hvorderer ogetrisiko for elektrochok
- Paafgreensedeomrader
- P& steder, hvor der er brzendbare eller sprangfarlige

materialer

SKAL en “Erfaren ansvarshavende” forst foretage en
vurdering deraf, og der skal altid veere andre personer, som
har kendskab til nedindgreb, til stede under udfarelsen.
SKAL man anvende de tekniske vaernemidler, som er fastlagt
i 5.10; A.7; A.9. af ”IEC TEKNISK SPECIFIKATION eller
CLC/TS 62081,

- SKALdetforbydes at svejse, hvis maskinoperataren ikke star
pagrunden,med mindre der anvendes sikkerhedsplatforme.

- SPENDING MELLEM ELEKTRODEHOLDER ELLER
BRANDERE: hvis der arbejdes med mere end én
svejsemaskine pa ét emne eller flere elektrisk forbundne
emner, kan der opstd en kombination af farlige
nulspandinger mellem to elektrodeholdere eller braendere,
hvis veaerdi kan vzre dobbelt sa hoj som
maksimumstarsklen.
Instrumentmalingen skal nedvendigvis foretages af en
erfaren koordinator, som skal fastsla, om der er enreel fare og
ivaerkszette passende sikerhedsforanstaltninger som

angivet i 5.9 af ”IEC TEKNISK SPECIFIKATION eller CLC/TS
62081”.

A TILBAGEV/ERENDE RISICI

- UHENSIGTSMAESSIG ANVENDELSE: Det erfarligt atanvende
svejsemaskinen til hvilket som helst formal, som afviger fra
denforventede anvendelse (sasom optaning af vandror).

2.INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE

Denne svejsemaskine er en stremkilde til buesvejsning, der er
specieltberegnet til jievnstrem (DC) MMA-svejshing .

Dette reguleringssystems seerlige egenskaber (INVERTER), sdsom
den heje hastighed og nejagtige regulering, giver fremragende
svejseresultater ved anvendelse af svejsemaskinen til samtlige
bekleedte elektroder (ru, sure, basiske).

Reguleringen med "inverter”- system ved netforsyningens (primeere)
indgang medferer desuden en kraftig forringelse af bade
transformeromfang og nivelleringsreaktans, hvilket har gjort det
muligt at bygge en let svejsemaskine med yderst begreenset omfang,
som er nem at hdndtere og transportere.

TILBEHﬂR DER KANBESTILLES:
MMA- svejsesaet
- TIG-svejseseet.
- Argon-beholder adapter.
- Trykreduktionsanordning med manometer.
- Braender til TIG-svejsning.

3.TEKNISKE DATA

SPECIFIKATIONSMARKAT

De vigtigste data vedrerende svejsemaskinens anvendelse og

preestationer er sammenfattet pd specifikationsmesrkatet med

felgende betydning:
Fig. A

1- Indpakningens beskyttelsesgrad.

2- Symbolforforsyningslinien
1~:Enfaset vekselspzending;
3~:Trefaset vekselspaending.

3- Symbol S: Angiver at der kan foretages svejseprocesser i
omgivelser, hvor der er eget risiko for elektrisk sted (f.eks.
umiddelbartinzerheden af sterre metalgenstande).

4- Symbolforden forventede svejseméade.

5- Symbolformaskinens indre struktur.

6- Den EUROPAEISKE referencenorm vedrerende
lysbuesvejsemaskinernes sikkerhed og fabrikation.

7- Serienummer til identificering af maskinen (uundveerlig ved
henvendelse til Kundeservice, anmodning om reservedele,
bestemmelse af maskinens oprindelse.

8-Svejsekredslebets preestationer:

-U,: Speending uden belastning.

- 1,/U,: Tilsvarende standardstrem og -speending, som
svejsemaskinen kan levere under svejsningen.

- X : Intermittensforhold: Angiver det tidsrum, hvori

svejsemaskinen kan levere den tilsvarende strem (samme
spalte). Udtrykkes i %, pa grundlag af en 10 minutters
arbejdscyklus (f.eks. 80% = 6 minutters arbejde, 4 minutters
hviletid; og sd videre).
Skulle anvendelsesparametrene {meerkedata, geeldende for
en omgivende lufttemperatur pa 40°C) overstiges, udleses
varmeudkoblingen (svejsemaskinen bliver pa stand-by, indtil
den kommer ned pa dentilladte temperatur.

- A/V-A/V: Angiver svejsestremmens reguleringsspektrum
{minimum - maksimum) ved en bestemt buspaending.

9- Netforsyningens egenskaber:

- U,: Svejsemaskinens vekselspeending og frekvens (tilladte
graenser+10%)

= |, mex: Liniens maksimale stremforbrug.
= lien eel stramstyrke.

10- -E— : Veerdien for sikringerne med forsinket aktivering, som
skal indrettes til beskyttelse aflinien.

11-Symboler vedrerende sikkerhedsnormer, hvis betydning er
fremstillet i kapitel 1 “Almen sikkerhedsnormer vedrerende
lysbuesvejsning”.

Bemzerk: Datamzerkatet i eksemplet viser symbolernes og tallenes
betydning; de helt nejagtige tekniske data geeldende for den
svejsemaskine, | har anskaffet, skal afleeses pa den pdgeeldende
svejsemaskines datamaerkat.

ANDRE TEKNISKE DATA:

- SVEJSEMASKINE: se tabel 1 (TAB.1)

- ELEKTRODETANG: se tabel 2 (TAB.2)
Svejsemaskinens vaegt er opfort pa tabel 1 (TAB. 1)

4. BESKRIVELSE AF SVEJSEMASKINEN
Enheden bestar af et stremmodul og et regulerings/kontrolmodul som
ersamlet pa et specielt printet kredsleb designet til maksimal stabilitet
ogminimal vedligeholdelse.

Fig.B

1- Stremindtag (enkeltfaset), ensretterenhed og kondensator.
2- Transistorstyret kontaktbro (IGBT) og drivers.
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Disse overferer den ensrettede strem til vekselstrem med en hgj
frekvens og tillader en regulering af speending/volt med hensyn til
det der skal Svejses.

3- Haijfrekvenstransformer: de primeere vindinger forsynes med den
omformede strem fra blok 2, detteoptager stremmen og
speendingen til den veerdi der enskes til buesvejsningen
og,samtidig tjener til galvanisk at isolere svejsekredslebet fra
hovedstremmen.

4- Sekundeer ensretterbro med selvinduktion: denne overferer
vekselstrem/spaendingen der leveres af de sekundaere vindinger
tilen vedvarende lavfrekvens-strem/speaending.

5- Den elektroniske kontrol og regulering: denne checker uopherligt
veerdien af svejsespaendingen mod den veerdi, der er valgt af
brugeren, og modulerer den ved hjeelp af IGBT som kontrollerer
selve reguleringen.

Bestemmer stremmens dynamiske respons under smelthingen
af elektroden (@jeblikkelige kortslutninger) og overvager
sikkerhedssystemerne.

Modellen "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" er forsynet med en
anordning, som automatisk genkender netspsendingen (115V ac -
230V ac) og indstiller maskinen, saledes at den fungerer
regelmaessigt. Udfra lampernes farve kan brugeren se, om maskinen
t||fzres115Vac eller230V ac (Fig C(3)).
DEN GRONNE SIGNALLAMPE angiver, at maskinen er
forbundet med nettet ved 230V ac.
- DENORANGEFARVEDE SIGNALLAMPE angiver, at maskinen
er forbundetmed nettet ved 115V ac.
Nar maskinen fungerer ved 115V ac, kan det forekomme, at
maskinen af sikkerhedsgrunde gar over til 230V ac pa grund
af lengerevarende, belastende overspaending.
| dette tilfeelde skal maskinen slukkes og derefter teendes
igen, for man kan genoptage svejsningen. Man ma forst
teende formaskinen igen, nar signallampen (Fig.C(3)) erhelt
slukket.

UDSTYRTIL FORBINDELSE, REGULERING OG SIGNALER
SVEJSEMASKINEN
Frontpanel

Fig.C

1- Positivt hurtigstik (+) tilforbindelse af svejsekablet.

2- GUL LAMPE: Den er normalt slukket. Nar den er teendt, betyder
det, at svejsestremmen blokeres p.g.a. en uregelmaessighed,
f.eks.:

- Varmesikring: maskinens indre har ndet en for hejtemperatur.
Maskinen er stadig teendt, men uden stremforsyning, indtil
temperaturen nar ned pd et normalt niveau. Maskinen starter
automatisk.

Sikring mod for haj eller for lav spaending pa linjen:

maskinen standses, hvis speendingen erfor hejeller for lav.

ANTI STICK beskyttelsesanordning: Den speerrer

automatisk svejsemaskinen, hvis elektroden kleeber fast til

materialet, der svejses pd, hvorved den kan fiernes manuelt
uden at edelaegge elektrodetangen.

3-GRONNE LAMPE: Nettislutning, apparatet klar tilanvendelse.

4- Drejepotentiometer til regulering af svejsespaendingen med en
gradinddelt skala i Ampere, som ogsa tillader regulering under
svejsningen.

{Modellen “DUAL VOLATEGE AUTOMATIC” er forsynet med en

dobbelt gradskala i Ampere).

5- Negativt hurtigstik (-) til forbindelse af svejsekablet.

Bageste panel
Fig. D

1- Hovedstremkabelmed europaeisk 2-polet stik-(%).
(Modellen “DUAL VOLATEGE AUTOMATIC” s kabeler

stik).
2- Oplystafbryder 0/OFF I/ON.

uden

5.INSTALLATION

A GIV AGT! DET ER STRENGT N@DVENDIGT, AT
SVEJSEMASKINEN SLUKKES OG FRAKOBLES
NETFORSYNINGEN, FOR DER FORETAGES HVILKEN SOM
HELSTINSTALLATION OG ELEKTRISKTILSLUTNING.

DE ELEKTRISKE TILSLUTNINGER MA UDELUKKENDE
FORETAGES AF ERFARNE MEDARBEJDERE, DER RADER
OVER DE FORN@DNE KVALIFIKATIONER.

OPSTILLING
Tag svejsemaskinens emballage af og saml de lese dele, som
emballagenindeholder.

Samling af returkabel -tang
Fig.E

Samling af svejsekabel-elektrodetang
Fig. F

PLACERING AF SVEJSEMASKINEN

Find frem til et installeringssted, hvor keleluftind- og
udlebsabningerne ikke er speerrede pd nogen made (tvungen
luftcirkulering med ventilator, safremt denne forefindes); check
endvidere, at der ikke kommer stremferende stev, korrosive dampe,
fugto.l.indimaskinen.

Serg for, at der et tomrum pa mindst 250mm rundt om
svejsemaskinen.

A GIV AGT! Svejsemaskinen skal placeres pa en plan flade,

som kan holde til maskinens vaegt, saledes at der ikke opstarfare
forveeltning eller farlige forskydninger.

TILSLUTNING TIL NETFORSYNINGEN
Fer man foretager hvilken som helst form for elektrisk tilslutning,
skal man kontrollere, om svejsemaskinens meerkeveerdier svarer
til den netspaending og -frekvens, der er til radighed pa
installeringsstedet.

- Svejsemaskinen ma udelukkende forbindes med et
forsyningssystemmed en jordforbundet, neutral ledning.

- For at opfylde kravene i EN Standard EN 61000-3-11 (Flicker)
anbefales det at forbinde svejsemaskinen til elforsyningens
interface-steder med en impedans pd under Zmax =0,24 ohm.

- Det frarddes at fede svejsemaskinen ved hjzlp af
generatoraggregater. Svejsemaskinemodellen maerket med
forkortelsen "GE" (Gruppo Elettrogeno = Generatoraggregat)
egner sig til at fedes med generatoraggregater, hvis effekt er
mindst 1,5 gange sterre end svejsemaskinens maksimale effekt.

- STIKOG STIKKONTAKT:

Modellen 230V leveres med fedekabel med standardstik (2F +
J) 16A/250V.

Det kan sdledes forbindes med en stikkontakt forsynet med
sikringer eller en automatisk afbryder. Den dertil beregnede
jordklemme skal forbindes med forsyningsliniens
jordforbindelse {den gul-grenne ledning). Tabel (TAB.1) viser
veerdierne, udtrykt i ampere, der anbefales for forsinkede
liniesikringer, som vaelges med henblik pa den maksimale
nominalstrem, svejsemaskinen kan levere, samt den
anvendte nominalspaending.

Gealderfor svejsemaskiner uden stik (modeller 115/230V),
forbind fedekablet med et passende standardstik (2F + J) og
installér en stikkontakt forsynet med sikringer eller en
automatisk afbryder. Den dertil beregnede jordklemme skal
forbindes med forsyningsliniens jordforbindelse (den gul-
grenne ledning). Tabel (TAB.1) viser veerdierne, udtrykt i
ampere, der anbefales for forsinkede liniesikringer, som
veelges med henblik pd den maksimale nominalstrem,
svejsemaskinen kan levere, samt den anvendte
nominalspeending.

A GIV AGT! Tilsideszettelse af de ovenfor navnte regler kan
medfore, at det af producenten planlagte sikkerhedssystem
(klasse 1) ikke fungerer, som det skal, med falgende risiko for
personer (f.eks. elektrisk stod) og genstande (f. eks. brand).

SVEJSEKREDSLOBETS FORBINDELSER

A GIV AGT! FOR MAN FORETAGER DE NEDENSTAENDE
FORBINDELSER, SKAL MAN FORVISSE SIG OM, AT
SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET
NETFORSYNINGEN.

Tabel (TAB. 1) viser veerdierne, som anbefales for svejsekablerne (i
mm?) i betragtning af den maksimale stremstyrke, maskinen kan
levere.

MMA-SVEJSNING

Neesten alle bekleedte elektroder skal forbindes til generatorens
positive pol (+); undtagelsesvist til den negative pol (-), hvis elektroden
haren surbeklzedning.

SVEJSNING MED JAEVNSTROM

Forbindelse af svejsekabel tang-elektrodeholder

Szt en serlig klemme pd endestykket, sdledes at elektrodens
blottede del strammes.

Denne ledning tilsluttes klemmenmed symbolet (+)

Forbindelse af svejsestromreturkablet

Det skal forbindes til arbejdsemnet eller det metalbord, dette stér pa,
sa teet som muligt pa den sem, der erved atblive udfert.

Denne ledning tilsluttes klemmen med symbolet (-)

Goderad:

- Drej svejsekablernes konnektorer helt fast i lynstikkontakterne
(safremt disse forefindes), sdledes at der sikres en optimal
elektrisk kontakt; i modsat fald vil konnektorerne overophedes,
hvorved de hurtlgt edeleegges og begynderatfungere darligere.
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o

Anvend svejsekabler, der er sa korte som muligt.

Undlad at anvende metalstrukturer, som ikke herer med til
arbejdsemnet, i stedet for svejsestremreturkablet; dette kan veere
farligt for sikkerheden og give utilfredsstillende svejsesresultater.

.SVEJSNING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMADEN

Det er meget vigtigt at brugeren refererer til fabrikantens
anvisninger pa elektrodepakningerne. Der vil veere oplysninger om
den korrekte polaritet og den bedst egnede speending.
Svejsespaendlngen skal veere indstillet i overensstemmelse med
diameteren pa elektroden og typen af svejsesemmen: Se nedenfor
nzevnte spaending i forhold til elektrodiametrene.

oElektrode (mm) Svejsespaending (A)

min. max.
1,6 25 - 50
2 40 - 80
2,5 60 - 110
3,2 80 - 160

4 120 - 200

Brugeren skal tage i betragtning at afhaengig af diameteren pa
elektroden skal den sterste veerdi benyttes ved vandrette
svejshinger og den mindste veerdi skal benyttes ved lodrette og
under-op svejshinger.
Sammensvejsningens mekaniske egenskaber afheenger af den
valgte stremstyrke og de andre svejseparametre sdsom lysbuens
leengde, udferelseshastigheden og  -stillingen, elektrodernes
diameter og kvalitet (elektroderne skal opbevares korrekt, d.v.s. pa
et sted udenfugt, i de seerlige pakningereller beholdere).

Sve]seproceduren

7.

Hold MASKEN OP FORAN ANSIGTET og stryg spidsen af
elektroden mod arbejdsstykket, lige som man stryger en teendstik.
Dette er den korrekte anteendingsmetode.

ADVARSEL: Sted ikke elektroden mod arbejdsstykket, da dette vil
kunne skade elektroden og besveaerliggere anteendingen.

S4 snartlysbuen erantee ndt, skal man forsege at holde elektroden i
en afstand fra arbejdsstykket, som svarer til tykkelsen af den
elektrode, der benyttes. Hold denne afstand sd ngjagtig som muligt
under svejshingen. Husk at vinklen pd elektroden, nar den
fremferes, skal veere pa 20-30 grader (Fig.G).

Ved afslutnlngen af svejsevulsten, skal man fere elektroden lidt
tilbage for at fylde svejsekrateret, hvorefter man hurtigt lefter
elektroden fra svejseseen for at slukke for lysbuen.

KARAKTERISTIK AF SVEJSEVULSTE
Fig.H

VEDLIGEHOLDELSE

A GIV AGT! FOR DER FORETAGES VEDLIGEHOLDELSE,

SKAL MAN KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN ER
SLUKKETOGFRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

EKSTRAORDINARVEDLIGEHOLDELSE .
DEN EKSTRAORDINARE VEDLIGEHOLDELSE MA
UDELUKKENDE FORETAGES AF ERFARNE MEDARBEJDER
ELLER MEDARBEJDERE MED DEN FORNODNE VIDEN P
EL- OG MEKANIKOMRADET.

A GIV AGT! FOR MAN FJERNER SVEJSEMASKINENS
PANELER FOR AT FA ADGANG TIL DENS INDRE, SKAL MAN
KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG
FRAKOBLETNETFORSYNINGEN.

Hvis der foretages eftersyn inde i svejsemaskinen, mens den
tilfores spaending, er der fare for alvorlige elektriske sted ved
direkte kontakt med dele under spaending og/eller Izesioner ved
direkte kontakt med dele i bevaegelse.

8.

Man skal med jeevhe mellemrum - alt efter anvendelsen og hvor
stevet der er i omgivelserne - kontrollere svejsemaskinens indre
og fierne det stev, der har lagt sig pa transformer, reaktans og
opretter, ved hjeelp af entertrykluftstrale (maks. 10bar).

Pas pa ikke at rette trykluftstralen mod de elektroniske kort; rens
dem om nedvendigt med en meget bled baerste eller egnede
oplasningsmidler.

Benyt lejligheden tilat undersege, om de elektriske forbindelser er
ordentligt spae ndte samt om kablernes isolering er defekt.

Nar disse operationer er udfert, skal man pdamontere
svejsemaskinens paneler igen og stramme fastgeringsskruerne
fuldsteendigt.

Man skal under alle omsteendigheder undlade at foretage
svejshinger, mens svejsemaskinen er aben.

FEJLFINDING

FOR AT UNDGA DARLIG FUNKTIONERING SKAL MAN INDEN

DER TILKALDES TEKNISK ASSISTANCE UDFQRE FQLGENDE
UNDERSQ@GELSER:

HUOM!

Underseg at svejsespesendingen, som reguleres med
potentiometeret med den gradinddelte ampéreskala er korrekt til
den elektrodediamter der benyttes.
Check at lampen lyser, nar hovedkontakten er pa ON. Hvis dette
ikke er tilfeeldet, skal problemet lokaliseres pa hovedforsyningen
{ledninger, stik, udtag, sikringer osv.).
Den gule lampe, der viser, at varmesikringen til beskyttelse mod
for hejeller forlav speending eller kortslutning eri gang, lyser.
Nominalintermittensforholdet er overholdt; hvis termostaten gari
gang, skal man vente, til maskinen keler af af sig selv og
undersege, om ventilatoren fungerer.
Kontrollér netspeendingen: Hvis veerdien er for hgj eller for lav,
forbliver maskinen speerret.
Man skal kontrollere, at der ikke er kortslutning ved maskinens
udgang:idette tilfeelde skalman rette pd drsagen ttil forstyrrelsen.
Kontrollér at alle forbindelserne pé svejsekredslabet er korrekte
specielt at spaendekloen er ordentligt forbundet til arbejdsstykket
uMdel_n ;orstyrrende materiale eller overfladebeleegning (eks.
aling).
Om den rigtige beskyttelsesgas anvendes (Argon 99,5%) - ogsa i
denrigtige maengde.

(SF)

OHJEKIRJA

A

ENNEN HITSAUSKONEEN KAYTTOA LUE

HUOLELLISESTIKAYTTOOHJEKIRJA.

TEOLLISUUS-
KAARIHITSAUSLAITTEET

JA AMMATTIKAYTTOON TARKOITETUT
(MMA) PAALLYSTETYILLE

HITSAUSPUIKOILLE .
Huom.: jatkossa kéytetdan pelkkda nimitysta “hitsauskone”.

1.

KAARIHITSAUKSENYLEINENTURVALLISUUS

Hitsauskoneen ké&yttdjdn on tunnettava riittdvan hyvin koneen
turvallinen kéyttétapa seké kaarihitsaustoimenpiteisiin liittyvét

vaaratekijét

Ja varotoimet sekd tiedettdvd, kuinka toimia

hététilanteissa. .
(Katso my6s TEKNINEN ERITELMA IEC tai CLC/TS 62081:
KAARIHITSAUSLAITTEIDEN ASENNUS JA KAYTTO).

TN

VAltd suoraa kontaktia hitsausvirtapiirin kanssa, silld
generaattorin tuottama tyhjdkdyntijdnnite voi olla
vaarallinen.

Sammuta hitsauskone ja irrota se sdhkdverkosta ennen
hitsauskaapelien kytkemistd tai mink&&n tarkistus- tai
korjaustydn suorittamista.

Sammuta hitsauskone ja irrota se sdhkdverkosta ennen
hitsauspolttimen kuluneiden osien vaihtoa.

Suorita sdhkdkytkennét vyleisten turvallisuusmééiréysten
mukaan.

Hitsauskone tulee liittdd ainoastaan syd&ttSjérjestelmiin,
joissa on maadoitukseen liitetty neutraalijohdin.
Varmistaudu siit4, ettd sySttStulppa on oikein maadoitettu.
Ald kdytd hitsauskonetta kosteissa tai mérissd paikoissa
8lék4 hitsaa sateessa.

Ald k#yta kaapeleita, joiden eristys on kulunut tai joiden
kytkennét ovat 18y sét.
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Ald hitsaa séili6ité tai putkia, jotka ovat sisélténeet helposti
syttyvié aineita ja kaasumaisiatai nesteméisii polttoaineita.
Alad tydskentele materiaaleilla, jotka on puhdistettu
klooriliuoksilla, tai niiden ldheisyydessé.

Alé hitsaa paineen alaisten séilididen p&alla.
Poistatydskentelyalueelta kaikki helposti syttyvét materiaalit
(esim. puu, paperijne.).

Huolehdi, ettd kaaren ldheisyydessé on riittéva ilmanvaihto
tai muu jarjestelmd hitsaussavujen poistamiseksi;
hitsaussavujen altistusrajat on arvioitava systemaattisesti
niiden koostumuksen, pitoisuuden ja altistuksen keston
mukaan.

Ald sdilyté kaasupulloa (jos siti kdytetd4n) Idmmadnléhteiden
l&hellé tai auringon paisteessa.

PO LO

Huolehdi riittdvastd s&hkdneristyksestd suhteessa
elektrodiin, tydstettdvéin kappaleeseen ja mahdollisiin



|&histé11d maassa oleviin metalliosiin.
Sdhkdneristys voidaan normaalisti taata kayttdmaélla
tarkoitukseen sopivia suojakésineité, -jalkineita, -p4déhinettd
javaatetusta ja eristévié lavoja tai mattoja.

- Suojaaainasilmét sopivillamaskiin tai kyparaén kiinnitetyilla
suojalaseilla.
K&ytd kunnon suojavaatetusta &l&k& altista ihoa kaaren
aiheuttamille ultravioletti- ja infrapunaséteille; myds kaaren
ldheisyydessé olevat henkilét on suojattava ei-heijastavien
suojien javerhojen avulla.

®

-Hitsausprosessin aiheuttamat séhkdmagneettiset kentét voivat
héiritd muiden séhkdisten tai elektronisten laitteiden
toimintaa.

Henkildt, joilla on elimist6én asennettu sdhkdinen tai
elektroninen laite (esim. syddmentahdistin), saavat oleskella
hitsauskoneen kéyttdalueen l&histél18 vain [a4k&rin luvalla.
Hitsauskoneen kéaytté&d ei suositella henkiléille, joilla on
elimistédn asennettu séhkdinen tai elektroninen laite.

- Hitsauskone tdyttd4 teknisen tuotestandardin vaatimukset
teollisuusympaéristdssé jaammattikiytossé.
Hitsauskoneen s&hkdmagneettista yhteensopivuutta
asuinympéristossé kéytettéessi eitaata.

LISAVAROTOIMET HITSAUSTOIMENPITEET

- JOTKA SUORITETAAN:

- ympéristdssé, jossaon lisdéntynyt séhkdiskun vaara

- ahtaissatiloissa

- helposti syttyvien tai rdjdhdysherkkien materiaalien
. ldheisyydessa

TAYTYY arvioida etukéteen vastaavan asiantuntijan toimesta

ja ne on aina suoritettava muiden koulutuksen saaneiden

henkiléiden ldsnéollessa, jotta n&dmé& voivat auttaa

mahdollisessa hdtétilanteessa.

TAYTYY ottaa kéyttéén tekniset suojauskeinot, jotka

kuvataan TEKNISEN ERITELMAN I|EC tai CLC/TS 62081

kohdassa5.10;A.7;A.9.

Hitsaus on KIELLETTY ké&yttéjin jalkojen ollessa irti maasta

ellei kdyteté turvalavaa. . .

ELEKTRODIN PIDINTEN JA POLTINTEN VALINEN JANNITE:
useammalla hitsauskoneella yhtéd kappaletta tai useampaa

sihkoisesti kytkettyd kappaletta hitsattaessa kahden

elektrodin pitimen ja polttimen vilille voi syntyé vaarallinen

tyhjdjénnitteiden summa, joka saattaa ylittds sallitun rajan
kaksinkertaisesti.

Asiantuntevan henkilén on suoritettava asianmukaiset

mittaukset mahdollisen vaaran méérittimiseksi ja otettava
kéyttédn varokeinot, jotka kuvataan TEKNISEN ERITELMAN
IEC tai CLC/TS 62081 kohdassa5.9.

A JAANNGSRISKIT

- VAARA KAYTTO: Hitsauskoneen kdytté muuhun kuin sille
osoitettuun tarkoitukseen (esim. vesiputkiston sulattaminen)
onvaarallista.

2. JOHDANTO JA YLEISKUVAUS

Tama hitsauskone on tarkoitettu kaarihitsaukseen, erityisesti MMA-
hitsaukseen tasavirralla (DC) .

Taman sdaatdjarjestelman (invertteri) erikoisominaisuudet, kuten
suuri nopeus ja saadoén tarkkuus, takaavat erinomaisen
hitsau)stuloksen kaikentyyppisilla hitsauspuikoilla  {(rutiili, hapan,
perus).

Lisaksi saato invertteri-tekniikalla mahdollistaa sekd muuntajan etta
tasausreaktanssin pienentdmisen, jolloin on mahdollista rakentaa
hyvin pienikokoisia ja kevyita hitsauskoneita, joiden kasittely ja siirtely
ontavallista helpompaa.

ERIKSEENTILATTAVAT LISAVARUSTEET:
- MMA-hitsaussarja.

- TIG-hitsaussarja.

- Argon-kaasupullon sovitin.

- Paineenalennusventtiili painemittarilla.

- TIG-hitsauspoltin.

3.TEKNISETTIEDOT
TYYPPIKILPI
Hitsauskoneen tydsuoritusta koskevat tiedot I6ytyvat kilvesta
esitettyna seuraavin symbolein, joiden merkitys selitetdan alla:
Kuva A

1- Vaipansuojausaste.
2-  Syéttdlinjan symboli:

1~:vaihtojannite yksivaiheinen;

3~:vaihtojénnite kolmivaiheinen.

3- S-symboli: osoittaa, ettd hitsaustoimenpiteitd voidaan suorittaa
ympéristdssd, jossa on korkea sdhkoéiskun vaara (esim. hyvin
lahella suuria metallimaéaria).

4- Suoritettavan hitsaustoimenpiteen symboli.

5- Koneensisdisen rakenteen symboli.

6- EUROOPPALAINEN kaarihitsauskoneiden turvallisuutta ja
valmistusta kasitteleva viitestandardi.

7- Sarjanumero hitsauskoneen tunnistamista varten (vélttdmaton
huollon, varaosien tilauksen ja tuotteen alkuperdn selvityksen
yhteydessa).

8- Hitsauspiirin toimintakyky:

- U, : Suurintyhjakéyntijannite.

- 1,/U,: Normalisoitu vastaava virta ja jannite, jotka hitsauskone
voituottaa hitsauksen aikana.

- X : Jaksoittainen suhde: limoittaa sen ajan, jonka aikana
hitsauskone voi tuottaa vastaavaa virtaa (sama palsta).
limoitetaan % -madraisend, 10 minuutin kierron perusteella
{esim.80 % = 6 tydminuuttia, 4 minuutin tauko jne).

Mikéali kayttokertoimet (arvokilvessd mainitut, viittavat
ympéristén 40 asteen lampédtilaan) ylitetdan,
ylikuumenemissuojaus laukeaa (kone pysyy valmiustilassa,
kunnes sen lampétila palaa sallittujen rajojen puitteisiin).

- A/V-A/V: limoittaa hitsausvirran sadatdalueen (minimi - maksimi)
kaaren vastaavalla jannitteella.

9- Syéttdlinjan tyypilliset luvut:

- U,: Hitsauskoneen vaihtojannite ja virran taajuus (sallitut rajat
+10%):

= Limext : Suurin linjan kdyttdma virta.

= |t :Tehollinen syéttovirta.

10--==-: Linjan suojaukseen tarkoitetun viivdstetyn
kédynnistyksen sulakkeiden arvot.

11-Symbolit viittaavat turvallisuusnormeihin, joiden merkitys
selitetddn kappaleessa 1“Kaarihitsauksen yleinen turvallisuus”.

Huomautus: esitetty esimerkkikilpi kuvaa ainoastaan symbolien ja
lukujen merkitystd, hallussanne olevan hitsauskoneen tdsmalliset
arvot on katsottava suoraan kyseisen hitsauskoneen kilvesta.

MUUT TEKNISET TIEDOT:

- HITSAUSKONE: katso taulukkoa 1 (TAUL.1)

- ELEKTRODIN PIDIN: katso taulukkoa 2 (TAUL.2)
Hitsauskoneen paino nékyy taulukosta 1 (TAUL. 1)

4, HITSAUSKONEEN KUVAUS

Laite kasittdad erikoisesti maéarattyyn virtapiiriin  kehitetyn

voimamoduulin ja sd&td-/ohjausmoduulin, jotka on suunniteltu

lisddméaan luotettavuutta ja vdhentdméaén kunnossapitoa.
Kuva B

1- Paakaapelien syéttd (yksivaiheinen), tasasuuntaajalaite ja
kondensaattori.

2- Transistori-katkaisusilta (IGBT) ja kéyttdratas: ndma muuttavat
tasasuuntaajan volttimdaran vuorottaiseksi, korkean taajuuden
omaavaksi volttimaadraksi ja saattavat voiman sdadén
suoritettavan hitsauksen vaihtovirran/volttimaaran mukaiseksi.

3- Korkean taajuuslukeman omaava muuntaja: lohkon 2 muuntama

volttiméaara syottdd padkaamitykset. Tamén toiminnan

tarkoituksena on soveltaa volttimdéara ja vaihtovirta
kaarihitsausmenettelyn vaatimiin arvoihin, ja samanaikaisesti se
eristda hitsausvirtapiirin padkaapeleista.

Toissijainen tasasuuntaajasilta, jossa on induktio: tdm& muuttaa

toissijaiskdamitysten tuottaman, vuorottaisen

volttimaaran/vaihtovirran jatkuvaksi, heikkovirtaiseksi
vaihtovirraksi/volttimaaraksi.

5- Elektroniikka- ja saatoétaulu: tamé tarkistaa hetkessé
hitsausvaihtovirran arvon kayttajan valitsemaa arvoa vastaan. Se
moduloi IGBT in ja s&addn kontrollimien kayttdratasten
Komennot. Maérittaa virran reaktion elektrodin palaessa (valitén
oikosulku) ja valvoo turvajarjestelmia.

Mallissa "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" on laite, joka tunnistaa
automaattisesti verkkovirran jannitteen (115V wv - 230V wv) ja
esivalmistelee ndin koneen oikeanlaiseen toimintaan.
Koneenkéyttaja kykenee ymmaértdmaan onko syéttéjannite 115V vv
vai230V vv led merkkivalon varin perusteella (Kuva C(3)).

- LED VIHREA ilmoittaa koneen olevan kytkettyna verkkovirtaan
230V v jannitteella.

LED ORANSSI iimoittaa koneen olevan kytkettyna verkkovirtaan
115V vv jdnnitteella.

Toiminnan aikana 115V vv:lla on mahdollista, ettd
pitkékestoisesta ja korkeasta ylijinnitteestd johtuen kone
turvallisuussyisté siirtyy toimimaan 230V vv:lla.

Téssd tapauksessa hitsaus tulee aloittaa uudelleen
sammuttamalla kone ja kdynnistidméll4 se.

K&ynnisti kone vasta kun led merkkivalo (Kuva C(3)) on téysin
sammunut.

S
'

KYTKENTA-,SAATO-JA MERKINANTOLAITTEET
HITSAUSKONE
Etusivu

Kuva C
1- Positiivinen pikapistoke (+), joka yhdistda hitsauskaapelin.
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2- KELTAINEN LED: yleensd sammuneena, ilmoittaa syttyessaan
hitsausvirran pyséyttavésta héiridstd, joka voi johtua monista eri
syista:

- Ladmpdsuojus: koneen sisdlld on lampétila noussut likaa.
Konee pysyy pédédlla jakamatta virtaa kunnes
normaalilampétila palautuu. Palautuminen tapahtuu
automaattisesti.

Linjan ali- tai ylijéinnitteen suojus: pysayttda koneen jos

linjan jannite on liian korkea tailianmatala.

- ANTISTICK -suojaus: sulkee hitsauslaitteen automaattisesti,
mikéli elektrodi liimautuu hitsattavaan materiaaliin,
mahdollistaen poistamisen kéasin rikkomatta elektrodin
kannatinpihteja.

3- VIHREA LED :Verkon aktivointi, kdyttdvalmiina.

4- Potentiometri, joka sddtaa hitsausvaihtovirtaa ampeeriasteikolla
jasalliisaadon myds hitsauksen aikana. (Mallissa
DUAL VOLTAGE AUTOMATIC on kaksinkertainen
ampeeritaulukko).

5- Negatiivinen pikapistoke(+), joka yhdistda hitsauskaapelin.

Takasivu
Kuva D
1- Paakaapellt joissa on eurooppalainen pistokytkin, 2 vaihetta

(Malllssa DUAL VOLTAGE AUTOMATIC kaapelissa ei ole

pistoketta).
2- Yleisvalaistuksen katkaisija O/OFF - I/ON.

5.ASENNUS

A HUOM! KONEEN ON OLTAVA EHDOTTOMASTI
SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKQSTA
ASENNUSTOIMENPITEIDEN JA SAHKOKYTKENTOJEN
TEKEMISEN AIKANA.
AINOASTAAN PATEVA TAl KOKENUT HENKILG SAA TEHDA
SAHKOKYTKENNAT.

VALMISTELU
Poista hitsauskone pakkauksestaan ja asenna pakkauksessa
mukana olevatiirralliset osat.

Paluukaapelin/puristimen asennus
Kuva E

Holkkikaapelin asennus
Kuva F

HITSAUSKONEEN SIJOITTAMINEN

Sijoita kone alueelle, jolla jadhdytysilma-aukot eivdt ole tukossa
(sliven pakoiskierre, jos sellainen on); tarkista, etteivat sdhkoé johtava
poly, sybvyttava hoyry, kosteus jne.padse koneeseen.

Jata hitsauskoneen ymparille vahintddn 250 mm vapaata tilaa.

A HUOM.! Hitsauskone on aina sijoitettava vaakatasoiselle,

sen painon kantavalle pinnalle koneen kaatumisen tai
siirtymisen vélttdmiseksi.

KYTKENTAVERKKOON
Ennen sahkokytkentdjen tekemisté tarkista, ettd hitsauskoneen
kilvessa ilmoitettu jannite ja taajuus vastaavat asennuspaikan
kaytettavissa olevan verkon arvoja.
- Hitsauskone tulee liittda ainoastaan syéttojarjestelmiin, joissa on
maadoitukseen liitetty neutraalijohdin.
- Normin EN 61000-3-11 (Flicker) vaatimusten tayttdmiseksi
suositellaan hitsauslaitteen kytkemistd sahkoverkon
Iii;]én_tékohtiin, joiden impedanssi on pienempi kuin Zmax = 0,24
ohmi.
Virransyottdmista hitsauslaitteeseen ei suositella
sdhkdgeneraattoriryhmien kautta. Hitsauslaitemalliin, joka on
merkitty lyhenteella "GE" (Sahkdgeneraattoriryhmd), voidaan
syottda virtaa sahkdgeneraattoriryhmén avulla, jonka
mitoitusteho ei ole 1.5 kertaa pienempi kuin hitsauslaitteen
maksimiteho.

PISTOKE JA PISTORASIA:

Malli 230V on varustettu kaapelilla, jossa on kiinted pistoke (2P
+T) 16A/250V.

Se voidaan siten kytked verkkopistorasiaan, jossa on sulakkeet
tai automaattikatkaisin; asianmukainen maadoitus liitetdan
syottélinjan maadoitusjohtoon (keltavihred).

Taulukossa (TAUL.1) ilmoitetaan suositeltavien hitaiden
sulakkeiden arvot ampeereissa hitsauskoneen tuottaman
suurimman nimellisvirran pohjalta sekd syétén
nimellisjannitteen pohjalta.

Hitsauslaitteille, joissa ei ole pistoketta (mallit 115/230V),!
iitd verkkojohtoon riittavélla kapasiteetilla varustettu pistoke (2P
+ T) ja kaytd verkkopistorasiaa, jossa on sulakkeet tai

automaattikatkaisin; asianmukainen maadoitus liitetddn
syottdlinjan maadoitusjohtoon (keltavihred). Taulukossa
(TAUL.1) ilmoitetaan suositeltavien hitaiden sulakkeiden arvot
ampeereissa hitsauskoneen tuottaman suurimman
nimellisvirran pohjalta seka sy6tén nimellisjénnitteen pohjalta.

A HUOM.!YIl4 olevien ohjeiden laiminlyéminen tekee koneen
turvajirjestelmén (luokka 1) tehottomaksi aiheuttaen siten
vakavan henkildvahinkojen (esim. sdhkdisku) tai aineellisten
vahinkojen (esim.tulipalo)vaaran.

HITSAUSPIIRIN KYTKENNAT

A HUOM:! VARMISTA ENNEN SEURAAVIEN KYTKENTOJEN
TEKEMISTA, ETTA HITSAUSKONE ON SAMMUTETTU JA
IRROTETTU SAHKOVERKOSTA

Taulukossa (TAUL. 1) esitetdan hitsauskaapeleille suositeltavat arvot
(yksikké mm?®) hitsauskoneen tuottaman suurimman virran
perusteella.

MMA-HITSAUS

Melkein kaikki hitsauspuikot kytketdan generaattorin positiiviseen (+)
napaan. Ainoastaan hapanpééllysteiset hitsauspuikot kytketdaan
negatiiviseen (-) napaan.

HITSAUSTOIMENPITEET TASAVIRRALLA

Holkkikaapelin kytkenta

Taman litdnndssd on erikoispuristin elektrodin nakyvan osan
kiinnitysté varten.

Kaapeliliitetdan puristimeen, jossa symboli (+)

Hitsausvirran paluukaapelin kytkentd

Kytketaan suoraan tydkappaleeseen tai tydpenkkiin mahdollisimman
lahelle tehtdvaa hitsaussaumaa.

Kaapeliliitetdan puristimeen, jossa symboli (-)

Suosituksia:

- Kierrd hitsauskaapeleiden liittimet pohjaan asti pikaliittimissa (jos
sellaisia on) tdydellisen sdhkdkontaktin takaamiseksi; mikali néin ei
tehda, littimet ylikuumenevat helposti, jolloin ne kuluvat nopeasti ja
tapahtuutehonmenetysta.

- Kaytd mahdollisimman lyhyitd hitsauskaapeleita.

- Ala kayta tydkappaleeseen kuulumattomia metallirakenteita
hitsausvirran paluukaapelin sijasta. Se voi johtaa
vaaratilanteeseen tai epatyydyttavaan hitsaustulokseen.

.HITSAUSMENETTELY

- On erittain tarkedd, etta kayttaja huomioi valmistajan ohjeet, jotka
on ilmoitettu sauvaelektrodin pakkauksessa. Nama ilmaisevat
sauvaelektrodin oikean polariteetin ja sopivimman vaihtovirran.
Hitsausvaihtovirta taytyy saatdad kaytdssa olevan elektrodin
halkaisijan ja suoritettavan hitsauksen saumatyypin mukaan:
Elektrodin halkaisija (mm) Hitsausvaihtovirta (A)

=]

min. max.
1,6 25 - 50
2 40 - 80
2,5 60 - 110
3,2 80 - 160

4 120 - 200

Kéayttdjan on otettava huomioon, ettd elektrodin halkaisijan
mukaisesti tasohitsaukseen on kaytettdva korkeampia vaihtovirta-
arvoja, kuntaas alhaisemmat vaihtovirta-arvot ovat vélttdmattomia
pystysuoraan hitsaukseen tai alhaalta yléspdin tehtdvaan
hitsaukseen.
- Hitsatun sauman laatuun vaikuttavat hitsausvirran voimakkuuden
lisdksi muut valitut hitsausparametrit kuten kaaren pituus,
hitsausnopeus ja —asento sekd elektrodien halkaisija ja laatu
{elektrodit on sailytettdva oikein asianmukaisissa pakkauksissa
niiden suojaamiseksi kosteudelta).

Hitsausmenettely:

- Pidd naamiota KASVOJEN EDESSA ja sivalla elektrodipiste
tybkappaleeseen aivan kuin sivaltaisit tulitikulla. T&ma on oikea
sivallusmenetelma.

VAROITUS: Ala lyé elektrodia tyékappaleeseen. Tdma voi
vahingoittaa elektrodia ja tehd4 sipaisun vaikeaksi.

- Niin pian kuin kaari on syttynyt, yritd yllapitda vélimatkaa

tybkappaleeseen, joka on yhdenvertainen kéytdéssa olevan

sauvaelektrodin halkaisijan kanssa. Pida va
limatkaa niin paljon kuin mahdollista hitsauksen keston aikana.

Muista, ettd etenevan elektrodin kulman pitda olla 20-30 astetta

(Kuva G).

Hitsausalustan loputtua kulieta elektrodin p&éata taaksepain

tayttdaksesi hitsaussyvennyksen ja nosta elektrodi nopeasti

hitsaussyvennyksestad sammuttaaksesi kaaren.

HITSAUSSYVENNYKSEN OMINAISUUKSIA
Kuva H
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7.

HUOLTO

A

HUOM.! ENNEN HUOLTOTOIMENPITEIDEN

ALOITTAMISTA ON VARMISTETTAVA, ETTA HITSAUSKONE ON
SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

ERIKOISHUOLTO L
AINOASTAAN AMMATTITAITOINEN HENKILOSTO SAA
SUORITTAA ERIKOISHUOLTOTOIMENPITEITA.

A HUOM.! ALA MILLOINKAAN POISTA PANEELEJA TAI
TYOSKENTELE HITSAUSKONEEN SISALLA, JOS KONETTA E|
OLE SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKGVERKOSTA.

Toimintojen tarkistus hitsauskoneen ollessa jinnitteellinen voi

johtaa vakavaan sdhkdiskuun,

jos jénnitteellisiin osiin

kosketaan suoraan, ja/tai laitteen liikkuvien osien aiheuttamaan
loukkaantumiseen.

©

Tarkasta kone saanndllisesti kdyttdmaarien ja tydalueen
polyisyyden mukaan. Tarkista koneen sisdpuoli ja poista
muuntajan, reaktanssin ja tasasuuntaajan péalle keradntynyt pély
kuivalla paineilmalla {(max 10bar).

Ald kohdista paineilmasuihkua piirikortteihin, vaan puhdista ne
hyvin pehmedlla harjalla tai tarkoitukseen sopivilla liuottimilla.
Tarkista vdhén vélia, ettd sadhkdkytkennét ovat kunnolla kiinni ja
etteivat kaapelien eristykset ole vioittuneet.

Kun tarkistustoimenpiteet on suoritettu, asenna hitsauskoneen
paneelitjalleen paikoilleen kiristden kaikki kiinnitysruuvit hyvin.

Ald missdan tapauksessa suorita hitsaustditd koneen ollessa vield
auki.

.VIKAHAKU

SIINA TAPAUKSESSA, ETTA TOIMINTA ON EPATYYDYTTAVA,
SUORITA SEURAAVA TARKISTUS ENNEN KUIN HUOLLAT
KONEENTAI PYYDAT APUA:

Tarkista, ettd hitsausvaihtovirtaa sd&dtdvan potentiometrin
ampeerlastelkko nayttda oikein halkaisijan ja kdytetyn elektrodin
suhteen.

Tarkista, ettd yleiskatkaisijan ollessa ON vastaava lamppu on ON.
Jos ndin ei ole laita, silloin ongelma on paikallistettu paakapeleihin
{kaapelit, pistokkeet, johdot, sulakkeet, jne.).

Keltainen led ei pala ilmoittaen ldmposuojuksen kytkeytymisesta
yli-taialajénnitteen  taioikosulun vuoksi.
Nominaalisykdhdysten suhdetta on noudatettu; termostaattisen
suojan kytkeydyttyad odottakaa koneen luonnollista ja&htymisté,
tarkistakaa tuulettimen toiminta.

Tarkista linjan jannite: jos arvo on liian korkea tai liian matala,
hitsauskone pysahtyy.

Tarkistakaa, ettei koneen ulostulossa ole oikosulkua: poistakaa
hairién aiheuttva syy.

Tarkista, ettd kaikki hitsausvirtapiirin kytkennat ovat oikein ja
varsinkin etta tyon kiinnitys on hyvin liitetty tykappaleeseen, jossa
ei ole mitddn haitallisia materiaaleja tai pintapaallysteita (esim.
Maalia).

kéytetty suojakaasu on oikeaa (Argon 99,5%) ja ettd sen méaéra on
oikea;linjajannite eiole liikan korkea.

(N)

ADVARSEL!

BRUKERVEILEDNING

A

FOR DU BRUKER SVEISEBRENNEREN MA DU

LESE BRUKERVEILEDNINGEN NG YE.

BUESVEISEBRENNER FOR KLEDDE ELEKTRODER (MMA) FOR
BRUK | INDUSTRIER OG NDUSTRIELT OG PROFESJONELT
BRUK.

Bemerk:iteksten nedenfor brukes termen “sveisebrenner”.

1.

GENERELL SIKKERHET FOR BUESVEISING

Operateoren ma‘ha tilstrekkelig kjenndom for & garantere et
sikkert bruk av sveiseren og han méa ha kjenndom om risikoene
med buesveising, forholdsregnele og prosedyrene for
nedsituasjoner.

(Se ogsd “TEKNISKA DATA IEC eller CLC/TS 62081”:
INSTALLASJON OG BRUK AV APPARATER FOR BUESVEISING).

A\

Unnga direkte kontakt med sveisekretsen, spenningen fra
sveisebrenneren uten belastning kan vaere farlig i noen
tilfeller.

Koplingen av sveisekablene, operasjonene for kontroll og
reparasjon ma utféres med sveisebrenneren slatt av og
frakoplet fra stromnettet.

Sla av sveisebrenneren og frakople den fra

stromforsyningsnettet f6r du skifter ut slitne delere pa
sveisebrenneren.

Utfor tilkoplingen til stromnettet i henhold til generelle
sikkerhetsloverog bestemmelser.

Sveisebrenneren ma forsynes med strom bare fra et
forsyningssystem med noytral jordeledning.

Kontroller attilforselsledningens jording fungerer.

Bruk ikke sveisebrenneren i fuktige eller pa vate steder, ikke
sveis uteiregnet.

Bruk ikke kabler med utslitt isolasjon eller lose kontakter.

|kke sveis pa beholdere, bokser eller ror som innholder eller
harinneholdt brennbare materialer, gasser eller vaesker.
Unnga 4 arbeide pa overflater som er rengjort med
klorholdige losemidler elleri nzerheten av slike losemidler.
Sveis aldri pa beholdere under trykk.

Fjern alt brennbart materiale fra arbeidsstedet (f.eks. tre,
papir, kluter etc.).

Sorg for skikkelig ventilasjon eller utstyr for fijerning av
sveiseroyk i narheten av buen; det er viktig & utfore en
systematisk vurdering av grenseverdiene for sveisergyken |
overensstemmelse med sammensetningen,
konsentrasjonen og varigheten av kontakten.

Hold beholderen borte fra varmekilder og direkte sollys (hvis
brukt).

DO L0

Tilpasse en passende elektrisk isolering i henhold til
elektroden, delen som bearbeides og eventuelle
metallstykker med jordeledning i narheten (tilgjengelige).
Dette oppnas normalt ved 4 ha pa seg anbefalte hansker,
skor, hjelm og toy og ved hjelp av bruk av ramper og
isoleringsgulvtepper.

Beskytt alltid oyene med spesialglasset som er montert pa
maskene og hjelmene.

Bruk spesialtoy som ikke er lettantennelig for @ unngé a
utsette huden for ultrafiolett stralning och infrared stralning
produsert av buen; vernet gjelder ogsa andre personer i
narheten av buen ved hjelp av skjermer og gardiner som
ikke reflekterer lyset.

®

De elektromagnetiske feltene som blir generert av
sveiseprosedyren kan hindre funksjonen i elektriske og
elektroniske apparater.

Personer som bruker livsviktige elektriske eller elektroniske
apparater (f.eks. pace-maker, respiratorer, etc.), ma de
henvende seg til legen for de gar inn i bruksomradet for
denne sveisebrenner.

Vi anbefaler personer som bruker livsviktige elektriske eller
elektroniske apparater a ikke bruke denne sveiseren.

A

Denne sveiseren oppfyller alle kravene for produktets
tekniske standard for brukiindustriell miljo eller profesjonell
milja.

Vi garanterer ikke den elektromagnetiske kompatibiliteten i
hjemmenmilja.

A EKSTRA FORHOLDSREGLER
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SVEISEOPERASJONER:

- Imiljéermed stor risiko for elektrisk stot

- lavgrensetmijoer

-Inaerveaerav lettantennelige eller esplosive materialer

MA de forst bli vurdert av en “Ansvarlig ekspert” og siden bli
fullfert i naervaer av andre personer med nedvendige
kjenndommer i fall av ngdsituasjoner.

MA de bli applisert med tekniske verneutstyr som er
beskrevet i 5.10; A.7; A.9. i "TEKNISKE SPESIFIKASJONER
IEC eller CLC/TS 62081”

Det er forbudt 4 svelse med operatoren opploft fra gulvet,
med unntak av eventuelt bruk av sikkerhetsramper.
SPENNING MELLOM ELEKTRODHOLDER ELLER
BRENNER: hvis du arbeider med flere sveiserer pa en del
eller pa deler som er koplet mellom hverandre pa elektrisk
mate, kan farlig elektrisitet p4 tomgang oppstd mellom de
ulike elektrodholdere eller brennere, med et verdi som kan
vaere dobbelt sa storti henhold til tillatt grenseverdi.

Det er viktig at en koordinater med erfaringer fullfor
malingsprosedene for a siom der er risikoer, slik athan kan ta
nedvendige forholdsregler som er indikert i kapittel 5.9 i
"TEKNISKE SPESIFIKASJONER IEC eller CLC/TS 62081,



A ANDRE RISIKOER

- GALT BRUK: det er farlig 4 bruke sveiseren for prosedyrer
som ikke er beskrevet i brukerveiledningen (f.eks.for a tine
opp rer ivannettet).

2.INNLEDNING OG ALMINDELIG BESKRIVELSE

Denne sveiseren er en stremekilde for buesveising, spesielt konstruert
for MMA-sveising med likstrem (DC) .

De spesifike karakteristiske trekkene for dette reguleringssystemet
{INVERTER) som hey hastighet og reguleringspresisjon, gir
sveiseren utmerket kvalite i sveisingen av alle kledde elektroder
(rutiliske, sure, basiske).

Reguleringen med “inverter’-systemet ved inngangen til
tilferselssystemet (hovedsystem) fer til en stor reduksjon av volumen
pa transformatoren og nivareaktansen som muliggjer konstruksjon av
en sveisere med meget lav volum og vekt for a gjere den lettere &
héndtere ogtransportere.

TILBEHﬂR SOM SELGES SEPARAT:
Sveisesett MMA

- SveisesettTIG.

- Adapterforbeholderenmed Argon-gass.

- Trykkreduserermed maleenhet.

- BrennerforTIG-sveising.

3.TEKNISKE DATA
DATAPLATE
P4 en dataplate pd bakpanelet finner du en oversikt over tekniske data
som gjelder maskinytelsen og symbolene som er brukt der,
gjennomgas nedenfor.

Fig. A

1- Karosseriets beskyttelsesgrad.

2- Symbol for stremtilferelslinjen:
1~:enfasvekselstrem;
3~:trefas vekselstrem.

3- Symbol S: indikerar at du kan fullfere sveiseprosedyrer | en milje
med stor risiko for elektrisk stet (f.eks. i neerheten av store
metallmasser).

4-Symbol for sveiseprosedyr.

5- Symbol for maskinens innsides struktur.

6- EUROPEISKE sikkerhetsforskrifter gjeldende buesveiserens
sikkerhet og konstruksjon.

7- Sveisekretsens prestasjoner: matrikelnummer for identifisering av
sveiseren (nedvendig for teknisk assistans, bestilling av
reservedeler, seking av produktets opprinnelige eier.

8- Prestasjoner forsveisekretsen:

- U0:maksimaltomgangsspenning.

- 1,/U,: strem og normalisert spenning som kommer direkte fra
sveiseren under sveiseprosedyren.

- X : Intermittensforhold: indikerer den tid som sveiseren kan
forsyne tilsvarende strem (samme sayle). Uttrykt i %, i henhold
til en syklus pa 10 minutters (f.eks. 60% = 6 arbeidsminutter, 4
minutters pause, etc.).
Hvis bruksfaktorene (pa skiltet for miljger med en temperatur
av 40°C) overstiges, aktiveres det termiske vernet (sveiseren
forblir i standbymodus til dens temperatur er innenfor tillatte
grenser.

- A/V-A/V: indikerer sveisestreammens reguleringsfelt {(minimum
maksimum) i henhold il tilsvarende buespenning.

9- Karakteristika for nettet:

- U,: vekselstram og sveiserens forsyningsfrekvens (tillatte
grenser £10%).
|, mext Maksimal strem som absorberesfra linjen.

- |l faktisk forsyningsstrem.

10--==~: Verdifor sikringer med sein aktivering forvernav linjen.

11- Symboler som gjelder sikkerhetsnormer med betydning som er
angitti kapittel 1“Generell sikkerhet for buesveising”.

Bemerk: skiltet i eksemplet indikerer betydning av symboler og

nummer; for eksakte verdier gjeldende deres sveiser, skal du se

direkte pd sveiserens skilt.

ANDRE TEKNISKE DATA:

- SVEISER: se tabell 1 (TAB.1)

- ELEKTRODHOLDERTANG: se tabell 2 (TAB.2)
Sveiserens vekt er angitt i tabell 1 (TAB. 1)

4. BESKRIVELSE AV SVEISEBRENNERE

Enheten bestar av en effektdel og en justering/kontrolldel som er et
spesielt utviklet kretskort for & oppnd maksimal pélitelighet og
redusert vedlikehold.

Fig. B

1- Streminngang (enfaset), likeretterenhet og kondensator.

2- Transistor bryterbro (IGBT) med drivere: disse omformer
likespenningen til hayfrekvent vekselstrem, og tillater justering av
effekten i forhold til stremstyrke/spenning og det arbeidet som skal
utferes.

3- Heyfrekvent transformator: primaervindingene far spenning fra
blokk 2, som tilpasser spenning og stremstyrke til verdier som

kreves ved buesveising, samtidig som sveisekretsen isoleres fra
Stremnettet.
4- Andre likeretterbro med induktans: denne overferer
vekselspenning/strem fra sekundervindingene til
likestrem/spenning med lavbalgelengde.
Elektronikk og justeringskort: dette kontrollerer kontinuerlig
sveisestremmen mot verdiene valgt av bruker, modulerer
kommandoene tilIGBT driverne, som kontrollerer justeringen.
Avgjer dynamiske stremverdier under elektrodens smelting
{umiddelbar kortslutning) og kontrollerer sikkerhetssystemene.

| modell "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" finns et anlegg som
automatisk avleser nettspenningen (115V ac - 230V ac) og forbereder
maskinen for en korrekt funksjon.
Brukeren kan skanne hvis maskinen erforsyntmed 115V ac eller 240
Vacved a kontrollere fargen pa LED-indikatoren.
(FIQ C(3)).
LED-INDIKATOR | GR@NN FARGE indikerer at maskinen er
koplettil nettet ved 230V ac.
- LED-INDIKATOR | ORANSJE FARGE indikerer at maskinen er
koplettilnettetved 115V ac.
Under funksjonen i 115V er det mulig at maskinen for
sikkerhets skyld kopler til 230V ac, pa grunn av lange og
alvorlige overspenninger.
| sa fall, ma slukke og siden tenne maskinen igjen for &
fortsette operasjonen.
Tennmaskinen bare da LED-indikatorn (Fig. C (3)) er slukket

UTSTYRFOR INNSAMLING, JUSTERING OG SIGNALISERING
SVEISER

@
v

Frontpanel
Fig.C

1- Positiv (+) hurtigkopling til sveisekabel.

2- GUL LYSDIODE: Vanligvis er denne slukket. Nar den er tent, sa
indikerer dette at det er noe som hindrer stremmen a bli tilfert
sveiseren. Dette kan veere pd grunnav:

- Varmebeskyttelse: Temperaturen inne i maskinen er for hay.
Maskinen er fortsatt p&, men uten & blitilfart strem, helt til den
har nadd normal temperatur. Maskinen vil da starte opp igjen
automatisk.

- Beskyttelse mot for hoy og for lav spenning: Maskinen
blokkeres om spenningen er forhay eller for lav.

- ANTI STICK-vern: blokkerer sveisebrenneren automatisk
hvis elektroden fastner p& materialet du skal sveise, for 4
muliggjere manuell fjerning uten & delegge
elektrodholderklemmen.

3- (biRkﬂNNE LYSDIODE: Nettets tilstedeveerelse, apparatet klart til

ruk.

4- Potensiometer til justering av sveisestremmen med gradert skala
iampere, som ogsd kan justeres under sveisingen.

(Modell "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" har en dobbel skale

gradertiampere.)

5- Negativ (-) hurtigkopling til sveisekabel.

Baksiden
Fig.D
1- Hovedkabelmed stepselaveuropeisk type, 2p + ( ).
(I modell "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" sakner kabeln
kontakt). .
2- Belysthovedbryter O/AV - I/PA.

5.INSTALLASJON

A ADVARSEL! UTF@R ALLE OPERASJONENE SOM
INSTALLASJON OG ELEKTRISK KOPLING MED SVEISEREN
SLATTFRA OG FRAKOPLETNETTET. |

DE ELEKTRISKE KOPLINGENE MA UTFOQRES KUN AV
KVALIFISERT PERSONAL MED ERFARINGER.

MONTERING
Pakk ut sveiseren, utfermontering av delene i esken.

Montering av returkabeln-klemme
Fig.E
Montering av sveisekabel-elektrodholderklemme
Fi

PLASSERING AV SVEISEREN

Velg passende installasjonsplass for sveiseren slik at der ikke er
hinder i heyde med avkjelingsluftens inngangsapning og
utgangsapning(forsert sirkulering ved hjelp av ventilator, om
installert); forsikre deg ogsa at ingen stremferende stov, korrosive
anger, fukt, etc.blir sugt opp.

Hold et avstand pa minst 250mm rundt sveiseren.

A ADVARSEL! Plasser sveiseren pa en jevn overflate med en

kapasitet som passertil vekten for 4 forhindre velting eller farlige
bevegelser.

-30-



KOPLING TIL NETTET
Fer du utfer noen elekiriske koplinger, skal du kontrollere at
|nformaslonen péd sveisebrennerens skilt tilsvarer spenning og
nettfrekvens pd installasjonsplassen.

- Sveiseren skal bare koples til et nett med neytral jordeledning.

- Fora oppfylle kravene i Norm EN 81000-3-11 {flimring) anbefaler
vi deg a kople sveisebrenneren i grenssnittepunktene i
stremforsyningsnettet med en impedans som understiger Zmax =
0,24 ohm.

- Vi anbefaler deg & bruke en stremforsyning ved hjelp av
elektrogengrupper. "GE"-modellen (elektrogengruppe) av
sveisebrennere er egnet for forsyning ved hjelp av en
elektrogengruppe med en effekt som ikke understiger 1,5 ganger
sveisebrennerens maksimale effekt.

KONTAKTOGUTTAK

- Modell 230V er utstyrt med likstremskabel med normalisert
kontakt, (2P +T) 16A/250V .
Derfor kan den koples til et nettuttak utstyrt med sikringer eller
automatisk bryter; terminalen for jordeledning skal koples til
jordeledningen (gul/grenn) i forsyningslinjen.
Tabell (TAB.1) angir anbefalte verdier i ampere for trege
sikringer i linjen som du valgt, i henhold til maksimal nominell
strem som blir forsynt av sveiseren og i henhold til hominal
forsyningsspenning.
For sveisebrenner som ikke er utstyrt med kontakt (modell
115/230V), kople nettkabeln tilen normal kontakt, (2P +T)med
passende kapasitet og bruk et nettuttak utstyrt med sikringer
eller automatisk bryter; jordeledningen skal koples til
jordeledningen (gul/grenn) i forsyningslinjen. Tabell (TAB.1)
angir anbefalte verdier i ampere for trege sikringer i linjen som
valgts i henhold til maksimal nhominal strem som blir forsynt av
sveiseren og i henhold til nominal forsyningsspenning.

A ADVARSEL! Hvis du ikke folger reglene ovenfor, kan
sikkerhetssystemet som fabrikanten installert (klasse 1) ikke
fungere korrekt, med alvorlige risikoer for personer (f.eks.
elektrisk stot) og materielle formal (f.eks. brann).

KOPLINGER AV SVEISEKRETSEN

A ADVARSEL! FOR DU UTF@R FOLGENDE KOPLINGER,
SKAL DU FORSIKRE DEG OM AT SVEISEREN ER SLATT AV OG
FRAKOPLETFRA STROMNETTET.

Tabell (TAB. 1) angir anbefalte verdier for sveisekablene (i mm?®) i
henholdtilmaksimal strem som sveiseren girfra seg.

MMA-SVEISING

Nesten alle kledde elektroder skal koples til positiv pol (+) pa

%eréeratoren unntatt den negative polen (-) for elektroder med sur
edning

SVEISEOPERASJONER MED LIKSTR@M

Kopling av sveisekabelns klemme-elektrodholder

Forsyner panelet med et spesielt kabelfeste for stramming av

elektrodensbare del.

Denne kabeln skal koples til kabelfestet med symbolen (+) Kopling

av sveisestrommens returkabel

Skal koples til stykket som skal sveises eller til metallbenken den star

pa, sd like som mulig til skjeten somblir utfert.

Denne kabeln skal koples til kabelfestet med symbol (-)

Anbefalinger:

- Drei kontaktene pa sveisekablene helt til slutt i de hurtige uttakene
(hvis installert), for & garantere en perfekt elektrisk kontakt; ellers
kan overoppvarming skje i kontaktene og dette kan fere til
kvalitetsforringelse og effektivitetstap.

- Bruksé korte sveisekabler som mulig.

- Unnga & bruke metallstrukturer som ikke utgjer del av delen som
bearbeides da du skifter ut sveisestremmens returkabel; dette kan
veere farlig for sikkerheten og gi et darligt sveiseresultat.

6.SVEISING: BESKRIVELSE AV PROSEDYREN

- Det er sveert viktig at brukeren kontrollerer produsentens
veiledning pa elektrodeemballasjen. Her vil det fremga riktig
polaritet og en passende stremstyrke.

- Sveisestrammen ma justeres ut fra elektrodediameteren og type
forbindelse som skal lages, se tabellen nedenfor for passende
stremstyrke utfra elektrodediameteren:

o Elektrode (mm) Sveisestrom (A)

min.

max.

1,6 25 - 50
2 40 - 80

2,5 60 - 110
3,2 80 - 160
4 120 - 200

- Brukeren ma ta i betraktning at ut fra elektrodediameteren, kreves
kraftigere stremstyrke til flat sveis, mens vertikalsveis eller sveising
fra undersiden krever lavere stremstyrke.

- De mekaniske karakteristiske trekk for sveiseskjete er i forhold til
intensiteten i valgt strem og de andre sveiseparametrene som
buens lengde, utferelsens hastighet og stillino, elektroddiameter og
elektrodkvalite’ (for en korrekt oppbevaring, skal du forsikre deg om
at elektrodene er beskyttet mot fukt ved hjelp av spesielle esker
ellerbeholder).

Svelseprosedyre

Hold maskinen FORAN ANSIKTET, stryk elektroden mot
arbeidsstykket som om den var en fyrstlkke Dette er korrekt
tenneprosedyre.

ADVARSEL:Elektroden ma ikke slds mot arbeidsstykket. Dette kan
skade elektroden og fere til at den blir vanskelig a tenne.

S4 snart buen er tent, ma du preve 4 holde jevn avstand mellom
elektroden og arbeidsstykket lik elektrodediameteren under hele
sveiseoperasjonen. Husk at vinkelen pa elektroden nar den flyttes
berveere 20 - 30 grader (Fig. G).

Ved slutten av sveisesengen skyves elektroden bakover for & fylle
sveisekrateret, loft deretter elektroden raskt bort, slik at buen
slukker.

EKSEMPLER PA SVEISESENGER
Fig. H

7.VEDLIKEHOLD

A ADVARSEL! FOR DU GAR FREM MED
VEDLIKEHOLDSARBEIDET, SKAL DU FORSIKRE DEG OM AT
SVEISEBRENNEREN ER SLATT AV OG FRAKOPLET FRA
STROMNETTET.

EKSTRAVEDLIKEHOLDSARBEID .

ALLE EKSTRA VEDLIKEHOLDSPROSEDYRER MA KUN
FULLFORES AV KVALIFISERT PERSONAL MED ERFARINGER |
DETELEKTRISKEOG MEKANISKE FELTET.

A ADVARSEL: FJERN ALDRI DEKSLER ELLER UTF@R

ARBEID INNE | ENHETEN DERSOM DEN IKKE ER FRAKOPLET
STROMNETTET.

Eventuelle kontroller av funksjoner med enheten under
spenning, kan fore til alvorlige stromstot og/eller skader som
folge av direkte beroring av stromforende deler.

- Kontroller maskinen jevnlig ut fra bruksfrekvens og hvor stevfylt
arbeidsstedet er. Kontroller innvendig i maskinen og fjern eventuelt
stev som kan ha lagt seg pa transformatoren, reaktansen og
likretteren, ved 4 blase det lett vekk med ter trykkluft (maks. 10bar).
Unnga a rette trykkluftsstralen mot de elektroniske kortene; rengjer
disse neye med en meget myk berste eller passende
rengjeringsmidler.

P4 same gang skal du kontrollere at de elektriske koplingene er
riktig og at kablenes isolering ikke er skadd

Etter disse operasjonene skal du montere tilbake sveiserens
paneler og stramme festeskuene helttil slutt.

Unngd absolutt & utfere sveiseoperasjoner med &pen sveiser.

.FEILS@KING

DERSOM ENHETEN IKKE FUNGERER TILFREDSSTILLENDE,

BORDU SELY FORETA FOLGENDE KONTROLL FOR DU SENDER

BUD PA SERVICE ELLER BER OM ASSISTANSE:

Kontrollerat sveisestremmen, som reguleres med potensiometeret

med gradert ampereskala er korrekt stilt inn for

elektrodediameteren og typen.

Kontroller at nar hovedbryteren slds PA tennes ogsa tilherende

varsellampe. Hvis ikke ligger problemet i stremtilferselen (kabler,

sikringer, stapsel osv.).

- Atden gule lysdioden ikke er tent. Den signaliserer at maskinen er

enten over- eller underopphetet pa grunn av for hey eller for lav

spenning, ellerat det har oppstatt en kortslutning.

At forholdet mellom de nominelle avbruddene er observert. Om

den termostatiske beskyttelsesenheten skulle ha satti gang, vent

tilmaskinen har kommet ned pa normaltemperatur, og kontroller at

viften fungerer som den skal.

Kontroller linjespenningen: hvis verdiet er altfor hayt eller lavt, forblir

sveisebrenneren blokkert.

At det ikke har oppstatt en kortslutning i uttaket pa maskinen. Om

dette skulle veere tilfelle, m& man ferst og fremst fierne denne.

- Kontrolleratalle forbindelseri sveisekresten erkorrekt, spesielt at

arbeidsklemmen er godt festet til arbeidsstykket, uten forstyrrende

materialer eller overflatebehandliger (eks.Maling).

ﬁ\t beskyttelsesgassen er riktig i kvalitet (Argon 99,5%) og i
vantitet.

@
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(S)
BRUKSANVISNING

A

VIGTIGT! LAS BRUKSANVISNINGEN NOGGRANNT INNAN NI
ANVANDER SVETSEN.

BAGSVETSAR FOR BELAGDA ELEKTRODER (MMA) FOR
INDUSTRIELLT OCH PROFESSIONELLT BRUK.

Anmarkning: i den text som féljer kommer vi att anvanda oss av
termen “svets”.

1. ALLMANNA SAKERHETSANVISNINGAR FOR
BAGSVETSNING

Operatéren maste vara vél insatt i hur svetsen ska anvéndas pa
ett sékert sétt, vidare maste han vara informerad om riskerna i
samband med bagsvetsning, om de respektive
skyddsatgérderna och nédfallsprocedurerna.

(Vi hénvisar &ven till "TEKNISK SPECIFIKATION IEC eller
CLC/TS 62081”: INSTALLATION OCH ANVANDNING AV
APPARATER FOR BAGSVETSNING).

TN

- Undvik direktkontakt med svetskretsen: spdnningen pa
tomgang fran svetsen kan under vissa férhallanden vara
farlig.

- Sténg av svetsen och drag ut stickproppen ur uttaget innan
du ansluter svetskablarna eller utfér nagra kontroller eller
reparationer.

- Sting av svetsen och koppla fran den fran elnitet innan du
byter ut férslitningsdetaljer pa skérbréannaren.

- Utidr den elektriska installationen i enlighet med géllande
normer och sékerhetslagstiftning.

- Svetsen far endast anslutas till ett matningssystem med en
neutral ledning ansluten till jord.

- Foérsikraerom attnétuttaget &r korrektanslutettill jord.

- Anvindinte svetsenifuktig eller vat milj6 elleriregn.

/A /A

- Svetsa inte pa behallare eller rérledningar som innehaller
eller har innehallit brandfarliga @mnen i vatske- eller gasform.

- Undvik att arbeta pa material som rengjorts med klorhaltiga
I6sningsmedel eller i nérheten av sadana &mnen.

- Svetsaaldrig pa behallare undertryck.

- Avlégsna alla brandfarliga &mnen (t.ex. trd, papper, trasor
m.m.)fran arbetsomradet.

- Forsékra er om att ventilationen &r tillfredsstéllande eller
anvind er av nagot hjdlpmedel fér utsugning av svetsgaserna
i ndrheten av bagen; det &r nédvéandigt med en systematisk
kontroll f6r att beddma grénserna f6r exponeringen f6r rék
fran svetsningen, beroende pa rékens sammanséttning och
koncentration samt exponeringens l&dngd.

- Hall gastuben pa avstand fran varmekallor, inklusive solljus
(om sadan anvénds).

PO LO

- Se alltid till att ha en Iamplig elektrisk isolering i férhallande

till elektroden, stycket som bearbetas och eventuella jordade
metalldelar som befinner siginédrheten (atkomliga).
Detta kan i normala fall uppnds genom att man bér
skyddshandskar, skor, skydd fér huvudet och skyddsklédder
som &r avsedda fér &ndamalet samt genom anvéndningen av
isolerande plattformar eller mattor.

- Skydda alltid dgonen med foér detta avsedda UV-glas

monterade pamask eller hjélm.
Anvénd for detta avsedda ej brdnnbara skyddskldder och
handskar, och undvik att utséatta huden f6r ultraviolett och
infraréd stralning fran svetsbagen; dven andra personer som
befinner sig i ndrheten av bagen maste skyddas med hjélp av
icke reflekterande sk&rmar eller draperier.

®

- De elektromagnetiska filt som uppkommer vid

svetsningsprocessen kan ge upphov till stdérningar i
elektriska och elektroniska apparaters funktion.
Personer som bér elektriska eller elektroniska
livsuppehallade apparater (t.ex. pace-maker, respirator, etc.)
maste tala med en ldkare innan de uppehaller sig i ndrheten
avde omraden ddr dennasvets anvénds.

De personer som bér elektriska eller elektroniska
livsuppehallade apparater bér inte anvdnda denna svets.

2N

- Denna svets motsvarar kraven i tekniska normer fér
produkter avsedda enbart for industriellt och
professionellt bruk.

Vi garanterar inte for dess éverensstammelse med
elektromagnetisk kompatibilitet i hemmiljo.

A EXTRA FORSIKTIGHETSATGARDER

- SVETSNINGSARBETE:
- imiljd med kad risk f6r elektrisk st6t
- iangridnsande utrymmen
- |narvaroavbrandfarllgteIIereproswtmaterlaI
MASTE férst bedémas av en “Ansvarig expert” och alltid
utféras i nérvaro av andra personer som &r skolade for ett
eventuelltingrepp i en nédsituation.
De tekniska skyddsanordningar som beskrivs i 5.10; A.7; A.9.
i "TEKNISK SPECIFIKATION IEC eller CLC/TS 620817 MASTE
tlllampas

- det MASTE vara férbjudet att svetsa med operatdren upplyft
fran marken, férutom vid en eventuell anvéndning av en
sakerhetsplattform

- SPANNING MELLAN ELEKTRODHALLARE ELLER
SKARBRANNARE: om man arbetar med flera svetsar pa
samma stycke eller pa flera elektriskt sammankopplade
stycken kan detta ge upphov till en sammanlagd farlig
spinning pa tomgéang mellan tva olika elektrodhallare eller
skérbréannare, dnda upp till ett virde som kan uppna det
dubbla jamfért med dentillatna grédnsen.
En kunnig samordnare maste utféra en métning fér att kunna
avgdra huruvida en risk fdreligger och vidta l&mpliga
skyddsatgérder pa det sétt som indikeras i 5.9 i "TEKNISK
SPECIFIKATION IEC eller CLC/TS 62081”.

A ATERSTAENDE RISKER

- FELAKTIG ANVANDNING: det #r farligt att anvinda svetsen
f6r nagot annat &n vad den &r avsedd for (t.ex. for att tina upp
vattenrdr).

2. INLEDNING OCH ALLMAN BESKRIVNING

Denna svets &r en strémkélla for bagsvetsning, sarskilt avsedd for
MMA-svetsningilikstrém (DC) .

Detta regleringssystems (VAXELRIKTARE) sérskiljande egenskaper,
sasom regleringens héga hastighet och precision, gér det majligt att
utféra en svetsning av utmérkt kvalitet med alla typer av belagda
elektroder (rutilelektroder, sura, basiska).

Regleringen med hjalp av ett” vaxelrlktarsystem vid inmatningen fran
matningslinjen (primdr) méjliggér dessutom en drastisk minskning av
bade transformatorns och avvéagningsreaktansens volym. Detta, i sin
tur, gor detmojligt att konstruera en svets av extremt begrénsad vonm
ochvikt och framhéava dess latthanterlighet och transporterbarhet .

TILLBEHOR SOM LEVERERAS PABESTALLNING:
- Set 16r MMA-svetsning.

Set for TIG-svetsning.

Adapter fér Argon-gastub.

Tryckregulator med manometer.

Skarbrannare for TIG-svetsning.

3. TEKNISKA DATA
INFORMATIONSSKYLT
Den viktigaste informationen géllande anvandningen av svetsen och
dess prestationer finns sammanfattad p& en informationsskylt med
féljande betydelse:

Fig. A

1- Holjets skyddsgrad.

2- Symbol férmatningslinjen:
1~:enfasvéxelspanning;
3~:trefas vaxelspanning.

3-Symbolen S:indikeraratt svetsning kan utféras i miljo med 6kad risk
for elektrisk stét (t.ex. indrheten av stora metallmassor).

4- Symbol for den svetsningsprocess som forutses.

5- Symbol férmaskinens inre struktur.

6- EUROPEISK referensnorm géllande sakerhet och konstruktion av
maskinerférbagsvetsning.

7- Serienummer for identifiering av svetsen (oumbaérlig vid teknisk
service, bestédllning av reservdelar, sékning efter produktens
ursprung).

8- Svetsningskretsens prestationer:

- U, : Maximal spanningstopp pa tomgang.

- 1,/U,: Motsvarande normaliserad strém och spénning som kan
férdelas av svetsen under svetsningen.

- X : Intermittensférhéllande: indikerar den tid undervilken svetsen
kan férdela den motsvarande strémmen (samma kolonn).
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Detta uttrycks i %, baserad pa en cykel pa 10 minuters (t. ex.
60% = 6 minuters arbete, 4 minutersvila; och sa vidare).
Om utnyttjningsfaktorerna (varden pa skylten, refererar till
40°C omgivande temperaur) dverskrids kommer det termiska
skyddet att ingripa (svetsen kommer att vara i stand-by tills
dess temperatur liggerinom gréanserna).
- A/V-A/V: Indikerar skalan for instéallning av svetsstrémmen
(minimum - maximum) och motsvarande bagspéanning.
9- Matningslinjens egenskaper:
- U,: Véxelspanning och frekvens fér matning av maskinen
(tillatna gréanser £10%):
= Limex: Maximal strém som absorberas av linjen.
I :Reellmatningsstrém.
10- -E— :Véarde for de fordrojda sékringar som ska anvandas for
att skydda linjen.
11-Symboler som hénvisar till sédkerhetsnormer vars betydelse
forklaras i kapitel 1 “Allménna sékerhetsanvisningar for
bagsvetsning”.

Anmérkning: | det exempel pé skylt som finns héar &r symbolernas och
siffrornas betydelse indikativ; de exakta véardena fér er svets tekniska
data méaste avldsas direkt pa den skylt som finns p4d sjélva svetsen.

OVRIGA TEKNISKA DATA:

- SVETS: se tabell 1 (TAB.1)

- ELEKTRODHALLARTANG: se tabell 2 (TAB 2)
Svetsens vikt indikeras i tabell 1 (TAB. 1)

4. BESKRIVNING AV SVETSEN
Aggregatet bestar av en kraftenhet och en regler-/styrenhet som har
monterats pd ett specialtiliverkat kretskort for att optimera
tillférlitligheten och minska underhallet.

Fig. B
1- Anslutning avprimérsidan (enfas), likriktare och kondensator.
2- Transistorbrygga (IGBT) och drivenheter: omvandlar den
likriktade spanningen till hdgfrekvent hackad véxelspanning och
gor det mojligt att reglera effekten beroende pa vilken strom/
spénning som kravs vid svetsarbetet.
Hégfrekvenstransformator: primérlindningarna matas med den
omvandlade spanningen fran block 2. Funktionen hos kretsen ar
att anpassa spénning och strém till de védrden som kravs for
bagsvetsningen och samtidigt isolera svetskretsen fran elnétet.
4- Sekundar likriktarbrygga med drossel: omvandlar den hackade
strdm/-spénningen fran sekundarlindningen till en kontinuerlig
strom/spanning med liten vagléangd .
Elektronik- och styrkort:dvervakar momentant svetsstrémmens
vérde och jamfor detta med det varde som stéllts inav operatéren,
samt hanterar kommandona fran POWER MOS drivenheten som
styr regleringen.
Faststéller strémmens dynamiska svar under smaltningen av
elektroden (omedelbara kortslutningar) och Overvakar
sékerhetssystemen. Kontrollerar timers f6r gas och strémramper.
Kontrollerarin- och utmatningar.

| modell "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" finns et anlegg som
automatisk avleser nettspenningen (115V ac - 230V ac) og forbereder
maskinen for en korrekt funksjon.
Brukeren kan skanne hvis maskinen er forsyntmed 115V ac eller 240
Vacved 4 kontrollere fargen pa LED-indikatoren( Fig C (3)).
LED-INDIKATOR | GRﬂNN FARGE indikerer at maskinen er
koplettil nettet ved 230V a
- LED-INDIKATORII ORANSJE FARGE indikerer at maskinen er
koplettil nettetved 115V ac.
Under funksjonen i 115V er det mulig at maskinen for
sikkerhets skyld kopler til 230V ac, pa grunn av lange og
alvorlige overspenninger.
| sa fall, ma slukke og siden tenne maskinen igjen for &
fortsette operasjonen.
Tenn maskinen bare da LED-indikatorn (Fig. C (3)) er slukket.

ANORDNINGAR FOR ANSLUTNING, REGLERING OCH
SIGNALERING

@
'

@
'

SVETS
Frontpanelen
Fig.C

1- Positiv (+) hurtigkopling til sveisekabel.

2- GULLYSDIODE: Vanligvis er denne slukket. Nar den er tent, sa
indikerer dette at det er noe som hindrer stremmen a bli tilfert
sveiseren. Dette kan veaere pd grunnav:

- Varmebeskyttelse: Temperaturen inne i maskinen er for hay.
Maskinen er fortsatt pa, men uten & bli tilfert strem, helt til den
har nddd normal temperatur. Maskinen vil da starte opp igjen
automatisk.

- Beskyttelse mot for hoy og for lav spenning: Maskinen
blokkeres om spenningen erforhey ellerforlav.

- ANTI STICK-skydd: blockerar svetsen automatiskt om
elektroden fastnar vid det material som svetsas, vilket gér det
mojligt att lossa elektroden fér hand utan att forstéra
elektrodhallartangen.

3- (biRkﬂNNE LYSDIODE: Nettets tilstedeveerelse, apparatet klart til

ruk.

4- Potensiometertil justering av sveisestremmen med gradert skala

iampere, som ogsd kan justeres under sveisingen.
(Modell "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" har en dobbel skale
gradertiampere).

5- Negativ (-) hurtigkopling til sveisekabel.

Baksiden
Fig.D
1- Hovedkabelmed stepselaveuropeisk type, 2p + ( ).
(I modell "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" sakner kabeln
kontakt). .
2- Belysthovedbryter O/AV - I/PA.

5.INSTALLATION

A VIKTIGT! UTFOR SAMTLIGA ARBETSSKEDEN FOR
INSTALLATION OCH ELEKTRISK ANSLUTNING MED SVETSEN
AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET.

DE ELEKTRISKA ANSLUTNINGARNA MASTE ALLTID UTFORAS
AV KUNNIG OCHKVALIFICERAD PERSONAL.

IORDNINGSTALLNING
Packa upp svetsen och montera ihop de separata komponenterna
som finnsiférpackningen.

Montering av aterledarkabel-tang
Fig.E

Montering av svetskabel-elektrodhélIarténg
Fig.F

PLACERING AV SVETSEN

Placera svetsen pa en plats dér dppningarna for in- och utmatning av
kylluften (forcerad kylning med flakt, om sadan finns) inte riskerar att
blockeras, forsdkra er ocksa om att elektriskt ledande damm, korrosiv
4nga, fukt,m.minte kan sugasin i svetsen.

Lamna alltid ett fritt utrymme p& 250 mm runt omkring svetsen.

A VIKTIGT! Placera svetsen pa en plan yta av ldmplig

bérkapacitet f6r dess vikt f6r att undvika att den tippar eller rér
sig paettfarligt satt.

ANSLUTNINGTILL ELNATET
Innan den elektriska anslutningen sker mdste man forséakra S|g
om att de védrden som indikeras pa informationsskylten pa
svetsen motsvarar den nétspdnning och -frekvens som finns
tillgéngliga pé installationsplatsen.

- Svetsen tarbara anslutas till ett matningssystem som &r utrustat
med en neutral ledare anslutentill jord.

- For att uppfylla féreskrifterna i normen EN 61000-3-11 (Flicker),
rekommenderar vi er att ansluta svetsen till de punker for
inkoppling till elnatet som har en impedans pa mindre 4n Zmax
=0,24 ohm

- Virekommenderar er att mata svetsen med generatoraggregat.
Den svetsmodell som armérkt med "GE"(generatoraggregat) ar
avsedd for att matas med ett generatoraggregat med en effekt pa
inte mindre &n 1,5 gdnger svetsens maximala effekt.

- STICKPROPPOCHUTTAG:

- Modellen 230V ar fran bérjan férsedd med matningskabel
med en stickpropp av standardmodell, (2P +J) 16A/250V.
Den kan saledes anslutas till ett natuttag utrustat med
sakringar eller med en automatisk brytare; terminalen fér jord
madste anslutas till matningslinjens jordledare (gul/grén).
| tabell (TAB.1) indikeras de rekommenderade vérdena i
ampere for linjens fordrojda sékringar, som valts pa basis av
den maximala nominella strém som férdelas av svetsen samt
av elnétets nominella matningsspénning.
Fér svetsar som inte &r férsedda med stickpropp
(modellerna 115/230V), anslut natkabeln till en stickpropp av
standardmodell (2P + J) av lamplig kapacitet och férbered ett
eluttag utrustat med sékringar eller med en automatisk
brytare, terminalen fér jord maste anslutas till matningslinjens
jordledare (gul/grén). | tabell (TAB.1) indikeras de
rekommenderade vérdena i ampere for linjens fordréjda
sékringar, som valts pa basis av den maximala nominella
strom som férdelas av svetsen samt av elnatets nominella
matningsspénning.

A VIKTIGT! Om ovanstdende regler inte foljs har
sékerhetssystemet som konstruerats av tillverkaren (klass 1)
ingen effekt, vilket betyder att det finns risk fér skador pa
personer (t.ex. elektrisk stdt) och f6r saker (t.ex. brand).
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ANSLUTNING AV SVETSKRETSEN

A VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD

OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET

INNAN NI UTFOR

FOLJANDE ANSLUTNINGAR.

tabell (TAB. 1) indikeras de rekommenderade vérdena for

svetskablarna (i mm®) pa basis av den maximala strém som férdelas
av svetsen.

MMA-SVETSNING

| stort sett alla belagda elektroder ska anslutas till generatorns
positiva pol (+); enbart elektroder med sur beldggning ska anslutas till
den negativa polen (-).

SVETSNING | LIKSTROM

Anslutning av svetskabel med elektrodhallartang

P4 terminalen finns en speciell kidmma som anvénds for att lasa fast
dennakna delenavelektroden.

Denna kabel ska anslutas till klimman med symbolen (+)

Anslutning av aterledarkabel fér svetsstrom

Denna ska anslutas till svetsstycket eller till den arbetsbénk pa vilken
styclket ar placerat, sd nara den fog man haller pa att svetsa som
maojligt.

Denna kabel ska anslutas till klimman med symbolen (-)

Rekommendationer:

o

Vrid svetskablarnas kopplingsdon dnda in i snabbkopplingarna
(om sddana finns), detta for att garantera en perfekt elektrisk
kontakt; i annat fall kan det leda till en dverhettning av sjélva
kopplingsdonen, som i sin tur leder till att de blir férstérda snabbt
ochatt svetsens effektivitet minskar.

Anvand sa korta svetskablar som méjligt.

Undvik att anvdnda metallstrukturer som inte &r en del av stycket
som bearbetas som erséttning for aterledningskabeln for
svetsstrom; detta skulle kunna satta sékerheten pa spel och ge
upphovtill otillfredsstallande svetsningsresultat.

.SVETSNING: BESKRIVNING AVTILLVAGAGANGSSATT

Det ar mycket viktigt att operatéren féljer anvisningarna pa
elektrodférpackningen. Harangesvilkenpolaritet elektroderna
skall ha, och vid vilken strom de bdr  anvéndas.

Strommen i svetskretsen maste regleras beroende pé
elektrodens diameter och vilken typ av svetsfog man vill
dstadkomma. Nedanstédende tabell visar svetsstrommar for olika
elektroddiametrar:

Elektrod-g (mm) Svetsstrom (A)

min. max.

1,6 25 - 50

2 40 - 80

2,5 60 - 110

3,2 80 - 160

4 120 - 200
- Tank pa& att for en given elektroddiameter skall hogre
strdmstyrka anvédndas vid horisontalsvetsning, medan lagre

strémmar skall anvandas fér
eller svetsning fran undersidan.
Svetsfogens mekaniska egenskaper beror, férutom pa den valda
strommens intensitet, pd andra svetsparametrar som bagens
langd, svetshastlghet och position, elektrodernas diameter och
kvalitet (for en korrekt forvaring ska elektroderna placeras
skyddade fran fukt i de tillhdrande férpackningarna eller
behallarna).

vertikala svetsfogar

Svetsning

7.

Hall masken FRAMFOR ANSIKTET, sld elektrodspetsen
mot arbetsstycket som nar du tander en tandsticka. Detta
4r ratt satt att tanda svetsbagen.

VARNING: sl4 inte elektroden mot arbetsstycket. Detta kan skada
elektrodenochforsvaratandnlngen

Hall avstandet till arbetsstycket sd konstant som mojligt narbéagen
tdnds. Detta avstand 4ar lika med elektrodens
diameter. Hall samma avstdnd under hela arbetet. Vinkeln
mellan elektroden och arbetsstycket skall vara 20-30 grader
(Fig.

Forelektroden bakat i slutet avfogen, sd att svetskratern fylls. Lyft

snabbt elektroden fran sméltan sad att bagen
slacks.
SVETSFOGENS UTSEENDE
Fig. H
UNDERHALL

A VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR

AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN, ELNATET INNAN NI
UTFOR ARBETSSKEDENA FOR UNDERHALL.

EXTRAUNDERHALL _ ) )
ARBETSSKEDENA FGR EXTRA UNDERHALL FAR BARA

UTFORAS AV KUNNIG OCH KVALIFICERAD PERSONAL INOM
DETELEKTRISKA OCH MEKANISKA OMRADET.

A VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR

AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI
AVLAGSNAR SVETSENS PANELER OCH PABORJAR ARBETET
IDESS INRE.

Eventuella kontroller som utférs i svetsens inre nér denna &r
under spdnning kan ge upphov till allvarlig elektrisk stét p.g.a.
direkt kontakt med komponenter under sp&nning och/eller
skador p.g.a.direkt kontaktmed organirdrelse.

Inspektera svetsens inre med jamna mellanrum, beroende pa hur
mycket den anvénds och i hur dammig miljé. Avlagsna damm som
ansamlats pa transformatorn, reaktansen och likriktaren med hjalp
av enstrale torrtryckluft (max 10bar).

Undvik att rikta tryckluftsstralen mot de elektroniska korten, rengor
eventuellt dessa med en mycket mjuk borste eller med for detta
lampliga [6sningsmedel.

Kontrollera samtidigt att de elektriska anslutningarna ar ordentligt
dtdragna och att kablarnas isolering inte uppvisar ndgon skada.
Efter att underhdllsarbetet avslutats ska maskinens paneler
monteras ditigen, drag &t skruvarna fér fixering ordentligt.

Undvik absolut att utféra svetsarbete nér svetsen ér dppen.

8. FELSOKNING

BORJA MED ATT KONTROLLERA FOLJANDE OM_NAGOT
VERKAR VARA FEL. KONTAKTA SERVICE ELLER LAMNA IN
AGGREGATET FOROVERSYN OM DETTA INTE HJALPER.

Kontrollera att svetsstrémmen, som
amperegraderade potentlometern
elektrodens typ och diameter.

Kontrollera att huvudstrémbrytaren ar tillslagen och att
lampan lyser. Om lampan inte lyser ligger felet i natdelen (kablar,
stickpropp, vdgguttag, sékringar, mémj.

Kontrollera att den gula lysdioden som visar att termoskyddet
mot éver eller underspénning eller kortslutning inte har utlosts.
Férsdakra dig om att det nominella
intermittensférhdllandet respekteras. Om
termostatskyddet utldéses véanta tills maskinen kylts ned
pé naturligt satt. Kontrollera attflakten fungerar.

Kontrollera natspanningen: om vardet ar fér hégt eller for lagt
blockeras svetsen.

Kontrollera att det inte &r kortslutning vid maskinens
utgdng. Om sa arfalletmaste felet atgérdas.

Kontrollera att alla anslutningar till svetskretsen &r riktigt
gjorda, sarskilt att klAmman sitter ordentligt fastvid arbetsstycket,
som madste vara fritt fran ytbehandling (téex farg och lack).
Attdenanvénda skyddsgasen arav ratttyp (Argon 99,5%) och att
dentillférs i rattmangd.

regleras med den
ar ratt installd for

(GR)

POZOXH!

KANONEZ AZ®OAAEIAZ

AL

MPIN XPHZIMONOIHZETE TO ZYFKOAAHTH

n !
AIABAZTE NPOZEKTIKATO EFXEIPIAIO XPHZHZ.

SYTKOAAHTE: TO=OY TIA EMIKAAYMMENA HAEKTPOAIA

%M

MA) MABIOMHXANIKH KAI ENATTEAMATIKH XPHZH.
nueiwon: 210 Kslpsvo Tou akoAouBei Ba xpnoluotoleital o

6p0G “OCUYKOAANTAG” .

1.FTENIKHAZ®AAEIATIA THZYTKOAAHIH TOZOY
O XeIpIOTAG Np£nel va ival ENApK®G EVNPEpWPEVOG TAVW oTNV
acpaknl xpAon Tou ocuykoAANTA kal mAnpodopnuévog wg npog

Toug KIvdUvoug mou oxetifovral
ouykéAAnong T6gou, TQ OXETIKA

pe T1G Jiadikaocieg
éTpa mnpooTaciag Kal

enepfaong oe MepinTWON EKTAKTOU KIVEUVOU.
(Kavre eniong avagopd kai otnv "TEXNIKH MPOAIATPA®H IEQ

CLCITS 62081”;

EFKATAZTAZH KAl XPHZH TQN MHXANQN

FIAZYTKOAAHZH TOZ0Y)

A\
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Ano¢elyeTte dugoeg enapég pe To kikhwpa ouykéAhnong. H
1d0n o€ avoikTé kUkhwpa mou napéxeTal ané 1o cuykoAAnTA
oeoplopéveg ouvBnKkeg unopei va sival emikivduvn.

H olvdeon Ttwv kahwdiwv ouykéhhnong, o1 evépyeieg
emalfBeuong Kal eMoKeUnRg Npénel va ekTehodvTal ye 1o
ouykoAANTH ofnoté kar amoouvdepévo amé To BikTuo
1pododoaiaq.

2BAoTE TO OUYKOAANTA Kal anoouvdéoTe Tov ané To dikTuo
Tpododooiag mpIvavrikataoTioeTe TUAPaTa Adyw ¢Bopdg.
EkTeAéoTE TNV NAEKTPIKA €yKATAoTAoh oUMdWvVA HE TOUG
1oX00VvTEG VOUOUG Kal KavoviouoUg.



O ouykoMAnTAg mpémel va ouvdéetal dmokAeloTka oe
oUoTnpa Tpopodooiag e yelwpuévo oudETEPo aywyd.
Bepaiwbeite 611 n mnpifa Tpododociag eival
ouvdedepévn oTn yeiwon npooraciag.

Mn xpnoiyomnoieiTe To CUYKOAANTH o€ uypd nepifdAdovra i
Kartw anoé ppoxn.

owoTa

Mnv ouykoAAeite oe doxcia j CWANVAOOEIG MTOU MEPIEXOUV A
nou nepieiyav eUpAeKTa uypa R agplanpoiovra.
Anog¢euyeTe va epyaleote oe UMK nou kabapioTnkav pe
XAwpoUya SIaAuTIKA I} KOVTA OE MApOHOIEG OUTIEG.

Mnv ouykoAAeite oe Soxeia uné mieon.

AnuakpUveTe and Tnv neploXn epyaciag 6Aeg TIg eUPAEKTEG
ouagieq (m.x. §UAo, Xap Ti, mavid kKAm.)

E&aodpa izg:'ra v katdAhnkn kukodlopia aépa A/ péoa
katdAAnia yia va agaipolv Toug kamvoUug ouyk6AAnong
KovTd oTo 16§0. Eival anapaitnTi va AapBavere unoyn pe
oucTNUATIKOTNTA Ta O6pla £kBeong oToug Kamvoug
ouyk6AAnong oe ouvdpTnon Tng ouvBeong, ouykEVTpwONg
Kal Tng d1dpKelag TG idiag Tng £kBeong.

PO LO

YioBeteite pia KaTAAANAN NAEKTPIKA HOVWON OE OXEON UE TO
nhektp6dio, To péralho encEepydoiag kal evdexbdueva
XEIL\)}IEVG peTaMika pépn TornoBeTnpéva kovTa (mpoaiTa).
UTO emiTUYXAveTal opVTAG TAKTIKA yavTida, umodnpara,
KaAupua kepaliol kal evdUpara nou npofAénovral yia 1o
OKOMG auTé Kal HEOW TNG XPRoNG Sanédwv Kal PO VWTIK®OV
TANNTWV.
MpooTaTteleTe MAvVTa Ta PATIA PE £1ISIKA AVTIAKTIVIKG Yyualid
TOM0BeTNPEVA NAVW OTIG PAOKEG A} 0TA KPAVT.
XpnoiyorolgitTe €131KA MPOCTATEUTIKA evdupara KATd Tng
$wTIAg amogelyovuag va ekBETeTe TNV emdeppida oTIg
unepIRdelq Kal unépubBpeg akTiveg mou mapdyovrail andé 1o
1680. H mpooTacia npenel va enekTeiveTal kal oTa diAa
daTopanou BpickovTalKovTd oT1o T6§0 51a HECOU TOIXWHATWY
) KOUPTIVWV Mou va unv avravakiouv.

®

Ta nhektpopayvnTika nedia mou dnpioupyolvral amé Tn
S1adikacia ouykOAAnong umopoUv va napéuppouv pe TN
AciToupyia NAEKTPIKOV KAl NAEKTPOVIKOV GUCKEURV.

ATopa nou ¢pEpouv NAEKTPIKEG | NASKTPOVIKEG CUOKEUEG
{wTikAG onpaociag (n.X. Pace-maker, avanveuoTpeg KAM...),
npénel va ouppouleutolv TOV 1aTpd mpiv otaBusloouv
KOVTa 0oTIg meploXég 6mou xpnolpomnoisital autég o
OUYKOAANTAG.

27a GTopd mMou Gp£pouv NAEKTPIKEG ) NAEKTPOVIKEG CUOKEUEG
{wTIKAG onpagiag, cuvIiGTATaAl va PNV XpnolgonoloUv auTtév
TO GUYKOAANTA.

A EMNINAEONNPO®YAAZEIX

OIENEPTEIEZ SYTKOAAHZHZ:

- oenepiBalhoy pe augnuévo kivduvo nhekTpoAngiag

- OETEPIOPICUEVOUG XWPOUG

- oemapoucia sUPAEKTWY f EKPNKTIKWV UADY

NPENEI mponyoupévwg va ekTipn8olv ané évav "Texvikoé
YnelBuvo” Kai va ektehoUvTal mavra napougdia AAAwv
aTépwv eknaideupévwv wg npog TG encpfdoeig oe
nePINTWON AUegoU KIVEUvou.

MPENEI va uioBeToUvTal Ta TEXVIKA MEoCa MpooTaciag mou
neplypdgpovrar oro 5.10; A.7; A.9. tng "TEXNIKHZ
MPOAIATPADHZIEC b CLC/TS62081”.

NPEMNEI va anayopelUeTal n ouyk6AAnon av o XEIpIOTAG
BpiokeTal avuPpEévog o OxEon Me To dAnedo, €KTOG av
XpnoigonolouvTal £151ka daneda acpaleiag.

TAZH ANAMEZA ZE BASEIZ HAEKTPOAIQON H AAMNEZ: kata

TNV epydcia pe neplooéTepoug ouykoAAnTéG Mavw oTo ido
KOMMATI | OE MEPICO6TEPA KOPUATIA CUVS S EPMEVA NAEKTPIKA,
pnopeiva 6np|oupgneai €va emikivduvo aBpoloyua Taoswy v
Kevw avapeoa ge 6uo dlagopeTikég Pdoeig nhekTpodiwv i
Adpneg, o€ TIPA Mou pnopel va ¢pTACEl WG TO SIMAS Tou
EMTPATEPEVOU OpioU.
Mpénel €évag meneipapévog CUVTOVIOTAG va e€KTEAECEl TNV
opyaviki pétpnon wote va kaBopioel av undpxel kivduvog
Kal av urnopei va uloB8eTioel KatTaAAnAa pétpa clpdwva pe
™v 5.9 g "TEXNIKHZ MPOAIATPAPHZ IB> CLC/TS 62081,

YNOAOINOIKINAYNOI

AKATAAAHAH XPHZH: cival emikdvduvn n eykatdoracn tou
ouykoAAnTA yia onoladAnoTe epyacia SiadopeTikA ano Ty
npoBAemopevn (n.X. §endywpa owAnvoewy ané To 13pIkd
SikTUO).

2.EIZAFQrH KAITENIKH NEPIFPA®H

AUTOG 0 CUYKOAANTAG eival Hia TRy peUpATOg yia T
16§0U, KATACKEUACHEVOG €IBIKG yia T cuykdAAnon M
eUpa (DC).

o €10IKE  XAPAKTNPIOTIKA auTol

i

ouyKkOAANon
A o€ ouvexEg

TOU GCUGCTAPATOG pUBHIoONHG

(INVERTER) 6mw¢ upnAR taxdinta kal akpifeia puduiong, divouv
OT0 CUYKOAANTH €€aIPETIKEG aTTOBOOEIG GUYKOAANCNG OAwv Twv
eTTevOedUNEVWY (pouTiAlg, ofEa, BACIKA).

H pUBpion pe olotnua inverter’ otnv €icodo NG YPAUHAS
Tpopodoaciag (TTpwIapxIkA) KaBopilel pia OpacTIKh eAdTTWON OyKou
1600, _TOU WETACXNHATIOTH 600 TNG ETTAYWYIKAG aviioTaong
ICOTTEOWONG, ETTITPETTOVIAG TNV KATACKEUR €EVOG GUYKOAANTH Oykou
Kal BApoug dKpws TTEPIOPICHEVWY KAl KABICTUWVTAG EUKOASTEPA TO
XEIPIONS KAl TN HETAPOPT.

EZAPTHMATA KATA NMAPAITEAIA:

Kit cuykéAhnong MMA.

KiT GUykSAANGNS TIG .

,\I'I/lpocqppocmg(pld)\ngArgon.
€1WTAPAG TTIECT)G JE HOVOETPO.

Adptra yio cuvKgikjncn Tlg.

3.TEXNIKA STOIXEIA

STOIXEIA TEXNIKOY NINAKA

Ta k0pwa otolxeia mou oxetifovral pe TN XpHon Kai Tiq
anod40eLg ToU CUYKOAANTY) CUVOWIZovTdlL OTOV TIIVAKA TEXVIKOV
otolXeiwv pe TNV akdAoudn €vvola:

Eik. A

1-Babpég npootaciag mialciou.
2-3UppBoAo ypappng Tpododooiag:

1~ evaAAaooo eV Hovodaaoikr Tdon;
3~: evaAAAo oS EVN TPLHATLIKY TACN.

3-Z0pBoAo S: Seixvel OTL UNopUV va ekTeAoUVTAL CUYKOAMOELG

oe TepIBAMoV He auknuevo kivduvo nhektpomAngiag (T.x.
TIOAU KOVTA 0€ HETAAALKA OWHATA).

4-> Oppoho mpoBArendpevng Sladlkaciag.
5-3UPBOAO ECWTEPLKNG SOHNG CUYKOAANTH.
6- EYPQMAIKOZ Kavovigpég avaq:ogéq yia tnv aopdiela kat

TNV KATAOKEUT HNXAVMOV YLd CUYKGAANON TOEOU.

7- AplOudg HNTPWOU Yld TNV dvAYVWPLON TOU GUYKOAANTH

(anagaim'ro yla TNV TeXvikn oupmnapdotacn, {ATtnon
AVTAANGKTIKDY, AvagiTnon KATAoKEUNG TOU TIpOIGVTOg).

8- Aod60€1g KUKAWHATOG CUYKSAANONG:

-U,:avwytatn 1don oc avoly 16 KUKAwHA.

- 1,/U,: Kavovikomolnpévo pelpa kal avtiotolyn tdon mou
propolv vad TAPEXOVIAL dmoO TO OUYKOAANTH kAdtd Tn
OuYKOAAnON.

- X: Zx€on dlaheinoucag Aettoupyiag: deixvel To xpdvo katd
TOV OTI0{0 0 CUYKOAANTAG HIOPEL va TIAPEXEL TO QvTIoTOLXO
pelpa (idla KoAdva). Ekppdletal oe % Bacel evog KUKAOU
10min (T.X. 60% = 6 Aentd epyaciag, 4 Aentd malong KATL).

Se mepintwon mou Eemepactolv oL napéyov‘rsi\ Xprong
(texvikoU mivaka, avadpepduevol oe 40° meplBAAAOVTOG),
enepBacivel n BepUIKN MPooTacia (0 CUYKOAANTAG HEVEL OE
stand-by pé€xplL Tou n BepHokpacia Tou dev kateRel oTa
ETUTPEMOEVA OpLa).

- AN-A/V: Aeixvel tnv KAljaoka pUBulong tou pelpatog
ouyk6AAnong (eAdyloto - HEYLOTO) oTNV avTioTolxn Tdon
6Eou.

9-TexVIk&dXapaKTNPLOTIKA TNG Ypappni Tpododooiag:

10-

11

- U;: Evahhaoodpevn Ttdon kal ouxvotnta tpododooiag
OUYKOAANTH (arodekTd 6pla +10%):

= et AV TATO ATTO ppOPNHEVO pEUHA ATIO TN YPAMHN.

= |yt :MpayHaTtiké pelpa tpododooiag.

-==- Afia TV aopaAleldv KaABUGCTEPNUEV
gvepyorioinong mou mpénet vanpofiedtel yia v npootacia
T'%QYPQRUWQ- . . . .
- 20pBoAa avagepépeva ge kavovee acpaheiag n onpacia
Twv omolwv avadépetal oto Ked. 1 “Tevikr) aopdAela ya ™
ouykOAAnon tégou”.

ansimcn; To avagepduevo Mapddelypa tng TapméAag eival
ev

AKPIBEIG TIHEG TWV TEXVIKOY OTOLXEIWV TOU GUYKOA

€IKTIKO TNG onpaciag Twv CUHBOADY KAl Twv Lpr}\qnsl,mv. OL
Nt oty

KATOXMN oag TpEmel va dlafactouv Kateubeiav oTovV TEXVIKO
THVAKA TOU {BLoU TOU CUYKOAANTH.

AAAA TEXNIKA STOIXEIA:

- ZYTKOAAHTHZ:BAéne nivaka 1 (MIN.1)

- TPO®OAOTHS S YPMATOS BA&Tre Trivaka 2 (MIN. 2

To Bdpog Tou cuyKoAANTH avaypdeetdl otov Trivaka 1 (MIN. 1)

4.MEPIFPA®H TOY ZYTKOAAHTH | . L
H pnxavA eival kataokeuaopévn ouclactikd amnd évav
ouvteAeoTh 1oxUog Kal pUBLIONG/EAEYXOU TTPAYUATOTIOINHEVO
Mavew Of TUMWUEVO KUKAWHA Kal dPIgTOTIONUEVO Y va
E]‘[lTUYKdVETQl sm%r’r\] eUMLOTOTNTA KAL EAGXLOTN OUVTH pnon.

>XEA

TPAMMA AAQN

Ek.B

1- EicoBo¢ uovodaoikAg ypaupng peupatodétnong,

2- [épupaswitching e Tpaviiotop (|GBT) kat
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Hovdda avopBwTh KAl CULMUKVWT®WY e§icwong.

drivers:
petatpénel tnv avopBwuévn TAON YPAUUAG OE
evaAhdobpevn Tdon UPNANRG ouX VO TNTAG KALTIpAYHATOTIoLEL



™ pUBlon NG wxUog og oxéon He TO
pelpaltaon GUYKOAANONG.
3- Metaoxnuatiothng nWnNAARg ouxvéinrag:
10, MPwTelOV TAEYHA, psuuaToéomlTal pe tny Tdon
mou €xel petaPAnBel amd T povada 2 autr €xel wg
Aettoupyia va npocappo?s T4on kat peupd OILg
avaykaieg TIpEG yla TN dladikacia ouykOAAnong  Sia
NAEKTPIKOU TOEOU Kal OUYXPOVWG va ATOHOVAOVEL
yaAfavikd to_KUKAwpA TNG ouyk6AAnong amé 1n
XPGHHH PEUHATOdTNONG.
Agutepelouca avopBwTikh yEépupa pHe enaywyn:
petatpénel tnv evailhacduevn tdon/peldua mou
napéxetal ané to Seutepelwv TAEyHA OE OUVEXEQ
peupa/tdon oAl xapning dlakipavong.
5- HAexktpovikn kapTéha eAéyxou kal plBpLOng:
eAéyxel oTyplaiwg tnv TIpA Tou peldpatog
NAEKTPOOUYKOAANONG KAl TNV OUYKPIVEL HE TNV TIHN
8etnuévn amnd Tov xelploT-ouvtovifel TIg wbroel
¢ eAéyxou Twyv drivers Twv IGBT mou
Tpaypatonolodv tn pUsdpuon.
KaBopiCe! T SuvapiKr aTrav Tong 1ou peUATOG KATA TV THEN TOU
NAEKTPOBioU (dUeca  PBPaXUKUKAMUATO) Kol ETTOTTTEUEl Ta
CUGCTAHATA ACPAAEiag.
EA¢yxel 1a Timers yia 10 a€plo KAl TIG KAIHAKeS pelpaTog. EAEyXE!
TIG €I66B0UG KAl TIG £EGB0UG.

2710 povTtéro "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" untdpy el Hla GUOKEUN
Tnou avayvwpifel autdpata mv Tdon toudiktUou (115Vac - 230V
ac) KaLmpodlaBETeLTn pn%(avr] yiatn owoTy Aettoupyia.

O xprotng eival oe €on va katahdapet edv n pnxavn
TpogodotATalue_115Vacri 230010 anéd to xpwpanounépvel To
¢(.l)TClKl (onpeio 5 Eik.

®QTAKI MPASINOY XPQMATOZ Selyvel 6TL n pnxavy eival
cuvéséspsvgjfls S0ktlo 230V

POTAKI MOPTOKAAIOY XPQMATOZ Seixvel 6TL n pnxavn
elvalouvdedepévn pe dukTio 115V ac.

Kara tn diapkeia Tng Aeitoupyiag ota 115V ac eivai 30varé n
unxavr, AOyw MapdTETAMEVMV KAl ONUAVTIKOV UMTEPTACEWY,
va petalAdgelyia acpaleia ora 230Vac.

Ze auTh TRV nepinTwon yia va §avapxiosTe TRV ouyk6AAnon
8anpéncivaopfnoeTe kalva favavayeTe Tn pnxav

anattoUpevo

fl.
SavavayTe 1 pnxavi pévo apol 1o pwrdkl (onpeio 3-Eik.),

opfoel evTEAWG.
‘Opyava oUvdeong, puBHIONG KalonpaTod6TnONg

ZYTKOAAHTHE
MnpooTivé Tauni®
Ek.C

1- OeTwkn| (+) npifa Taxeiag olvdeaong yia n olvdeon kahwdiou
NAEKTPOCUYKOAANONG.

2- KITPINO LED: kavovikd KAelotd, 6Tav eival avolktd deiyvel
avwplaAia mou umhokdpgl To  pelpa OUYKGAANONG ywa
B1apopoug Adyoug Tou evd eXOEVWG va eivat:

- Oeppmr}\npoomom 0TO ECWTEPLKO TNG CUOKEUNG UNAPXEL

unepBoAikr| Beppiokpacia. H ouokeun mapapgvel avolkTr

oM@ dev mapexel pedupa pEXpL TOU eTiTuyXdvel jia
kavovikr Beppokpacia. H enavagopd eivatautdparn.

NpooTaocia yia unép kai uné-Tdon TnG YpAappAG: PAokdpel

TN OUGKEUN OO0V N TAON TNG YPAKKNAG €lval TTOAD UPNAr

ATIOAU XapunAn.

- I'Ipochclq ANTI STICK: p1TAoKdpel QUTOHATA T CUYKOAANTIKA

xavr, oOrav 10 NAEKTPOdIO KOAAJEl OTO PETAAAO TTPOG
OUYKOAANDN, ETTITPETTOVTAG Trléxt:lpwvaKnKr'] apaipec xwpis va
BAamTTETAIN Tclpméa nAekTpodiou.

3- MpAocivn LED: mapouctacdikTuou, pnyavr eivat €ToLdn ya va

p l):lslTOUpYr]OEl o

- Notevoldpetpo yia T U8pion tou pelpato
n)\sKTpOOU\l(JKo)\E)\% n\é He K)nuapl(a élﬁaﬁgeplcusvrff oe ,“Apnqu
EMITPEMEL TN PUBMION akdun kal katd tn Sldpkeld NG
ouykSAAnong.
(to povtéro "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" mapouctdel pia
SIMAR Baeulcpqu Khipaka oe Aimép).

5- Apvntikry (=) mpida TQ)%E[QQ olvoeong yla 1 olvdeon
Ka)\méloun)\sKTpocuyK Anong.

OnioBio TaumAe
Ek.D
1- kaAwdlo peupatoddtnong He dig EOK2p + ( ).
(oTo povTéAo "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" To kKaA@dlo ival
XWPIG PLg).
2- [evikég dlakdmng O/OFF -

5.EFKATAZTAZH

I/ON (pwTeLvog).

A NPOZMPOZOXH! EKTEAEZTE OAEX TIZ ENEPrEIEZ
EFKATAZTAZHZ KAl TIZ HAEKTPIKEXZ ZYNAEZEIZz ME TO
ZYTKOAAHTH AMOAYTQZ ZBHITO KAl ANOZYNAEAEMENO
AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ. Ol HAEKTPIKEZ ZYNAEZEIZ
NPENEI NA EKTEAOYNTAI ANOKAEIZTIKA ANO EIAIKEYMENO
KAINENEIPAMENO NPOZQMNIKO.

ZYNAPMOAOIHEH
ATTOCUCKEUGOTE TO CUYKOAANTH, EKTEAECTE T CUVAPHOASYNON TWV
SIapOpWY THNHAETWY TTOU TTEPIEXOV TAI G T CUCKEUATId.

SuvapHpoAdynon kaAwdiou eTTIoTPoPRG-AaRidag
Ek. E
SuvappoAdynon kaAwdiou cuykOAAnong-AaRidag nAekTpodiou
Eik. F

TOMOB®ETHZH TOY YT KOAAHTH

Eviomicte Tov 1610 TOTTOBETNONG TOU OCUYKOAANTA WOTE va pnv
UTTApXOUV EUTTOBIA O OXEON HE TO Gvolypa €I0680U Kal §6Bou Tou
agpa Yugng (eavaykaopEvn KUKAOPOPIG HECW OVEWICTAPA, av
umtdpyxel).  BeBaiwleite tautdxpova o611 dev avavoppopouvial
ETTAY WY IKEG OKOVEG, Slaf pwTIKoi dTHOI, Uy pacial KATT..

Alatnpeite TouAdyiotov 250mm ghguBepou ywpou ylpw amd 10
OUYKOAANTH.

A MNPOZOXH! TO1T09£Tﬁ0'TE TO OUYKOAANTAN ot opl(évno

emimebo kATdMNANG IkavetnTag pog To Pdpog WoTe va
atro@euyBolv 1o avaTToboylpIopd A eTTIKUVBUVES HETOKIVAGEIG.

ZYNAEZH ZTO AIKTYO
MpIv eKTEAEOETE OTTOINBATIOTE NAEKTPIKA OUVEEDH, BeBaiwBeiTe o1
10 oToixgia TTOU avaypdgovial OTOvV TEXVIKO TTivaka Tou
GUYKOANTA avTioToixoUv oTnv 1d0n Kai ouxvotnTa Tou SikTdou
TToU SIaTiBEVTAI OTOV TATTO EYKATACTACNG.

- O ouyKoAANTAG TTPETTEl va GUVBEDET ATTOKAEIOTIKG O€ éva oUoTnHa
lpoq)oéoclag JIE YEIWUEVO aywyo6 ouBETEPOU.

- 10 v IKavoTTolouvTdl ol cuvBAkeg Tou Kavoviopou EN 61000-3-
11 (Flicker) ouvigrdral r]écuvéscn TNG GUYKOAANTIKAG UNXaviAg oTa
OnuEia SIAETTap¢ 10U SIKTUOU TPOYOBOGIAC TTOU TTAPOUTIGCOUY
GUVBETN aVTIoTAON KATWTEPN aTTo Zmax =0,24 ohm.

- Aev ouviordral n TEl)_O(pOBOOIC( ™mg cuvKo)\)\nnKng pnxavig, He
NAEKTPOYEVWATPIES. TO HOVIEAO CUYKOAANTIKAG UNXAVIG HE ORA
"GE" (HAektpoyevvnTpia) eival katdAAnio va Tpogpodoteital Je
IoX0 Oyl KaTwTepn omo 1.5 @opés Tnv avwiepn I1oxU NG
OCUYKOANTIKAG HNXAVAG.

- PEYMATOAHTHZ KAITPIZA:

- To povrého 230V mpoun@eleTal 2p K& HE Tgo odooiag pe

KQVOVIKOTTOINPEVO PEUNATOARTTTN ( T) 16A/251
Mropei yio autd va ouvdeBei oe pia nplCa SIkTUOU
€PODIOCHEVN HE AOPAAeiE | autduaro diakdmm. To eidikd
TEPHATIKS yEiwong TTPETTEl va cuvdeBei oTov aywyd yeiwong
(KITPIVO-TTPACIVO) TNG Y pap UG TpOopodOTTag.
O mivakag (MIN.1) avagepel TIG TIMEG TWV KABUOTEPNHEVWY
QOQOAEILNV OE ampere TTou ouppouielovial Bacel  Tou
avWTaTou OVOHAOTIKOU PEUPATOG TTOU TTApPEXETAl OTTd 1O
OUYKOAANTA Kall miovopacnmg 140NG 1P0POGOTIag.

- Tld Toug OUYKOAANTEG BiXWg PEUMATOANTITH (pOVTaAq
115/230V), ouvdéote oT0 KAAWDIO Tpocq_ dooiag évav
KQvOVIKOTTOINUEVO _PEUATOARTTTR (2P + T) KardAAnAng
IKavOTNTAG Kall TTPOBINBEDTE ia TTPIZa SIKTUOU EQOBIOoPEVN HE
AoPAAEIEG KOl QUTOHATO BIAKOTTTN. TO E1BIKG TEPHATIKO Yeiwong
TIPETTEl va OUVBEBEI OTOV aywyod vawcr]ﬁ‘(mplvo TTPACIVO) TNG
ypappAg 1popodooiag. O mivakag (MIN.1) avapéper 11g TIES
Twv KABUOTEPNUEVWY AOQAAEIV Ot ampere Tou
oupBouAgdovTal BAOE! TOU AVWTATOU OVOUAGCTIKOU PEUHATOG
TIOU TIUPEXETAI OTTO TO CUYKOAANTH Kall TG OVOPAGCTIKAG TAoNG
1pOPOdOTIAg.

A APOZOXH! H pun TApnon twv rrupumivw Kavovwv
KOBIOTA aVOTTOTEAAGHATIKO TO OUCTHHA ucr(pu)\alu
TTOU TTPORAETTETAI ATTO TOV KATAOKEVAOTH (Katnyopia |

£ emakoAouBoug ocofapolg KIVBUVOUg yia AToua
tj TITT.X. NAEKTPOTTANEia) Kou avTIKEi Jeva (TT.X. TTUPKAYIQ).

ZYNAEZEIZ KYKAQMATOZ ZYTKOAAHZHZ

A MNPOZOXH! MPIN EKTEAEZTE TIZ AKOAOYOEZ ZYNAEZEIZ
BEBAIQOEITE OTlI O IYFKOAAHTHE EINAI IBHZTOZ KAl
AMNOZYNAEAEMENOZ AMO TO AIKTYO TPO®OAOSIAL.

O Mivakag (MIN. 1) avapépel Tg TIEG TTOU GUUBOUAEUOVTAI YId TAl
KaAwdia oUYKOGAANONg (o€ mm?) BAoel Tou PEYIoTOU PEUNATOS TTOU
TIAPEXETAI ATTO TO GUYKOAANTH.

SYTKOAAHZH MMA
SxedOv OAa Ta eTTEVOEOUPEVA NAEKTPODIA CUVDEOVTAI GTO BETIKG TTOAO
(+) NG yevvATpiag. ESaipeTikd oTov apvnTIKS TTOAO () yia nAEKTpOdIa
€TTevOEdUEVA UE OEU.

ENEPTEIEZ SYT KOAAHEHZ ZE T YNEXEZ PEYMA .
Z0vbeon kKaAwdiou ouykoAAnong Aapidag-paong nAektpodiou
Gépvel OT0 TEPHATIKG évav EIBIKO OKPOOEKTN TTou opaAifel 1O
EEOKETTAOTO PEPOG TOU NAEKTpOdiou.

AuTd 10 KaAWBIO GUVBEETAI OTOV AKPOBEKTN WE TO GUMBOAO (+)
Zuvbean KaAwbiou eTTICTPOPRAS PEUNATOG CUYKOAANONG
TuvdEeTdl OT0 PETAAAO TTPOG CUYKOAANGN 1 OTO PETAAAIKS TTdyKO
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610U OTNPICETAl, 600 YiVETQl TTIO KOVIG OTO onpeio ouvdeong utrd
emeéepyacia. Auto 10 KaAwdio ouvdéetal oTov OKPodEKTN Pe TO
ouppoio (-)

SuoTdoelg:

- MepioTpéwte péxpl 10 BABOG TOUG CUVBEGHOUG Twv KAAWSILWY
CUYKOAANONG OTIG TOXEIES npiézg (av_ uttdpyouv) yia va

€EQOPAAICETE PIar TEAEIT NAEKTPIKA sna(pr'% Y€ avTiBeTn TEPITTTIWON

Ba dnuioupyBoulv UTTEPBEPUAVOEIG TLV iOIWV TwY CUVOECHWY HE

YPryopn E0pd TOUG KAl ATTWAEIR ATTOTEAEOUATIKOTATAG.
pnoIHoTTOIEITE KAAWDIA CUYKGAANONG 600 10 SuvaTOV HIKPOTEPOU

UAKOUG.

- ATTogelyeTe va XpnOonNUOTTOIEITE HETAAAIKG PEPN TTOU eV avAKOUV
OTO KOPHATI TTPOG CUYKOAANCH, WG avTIKatdoTacn Tou KaAwdiou
ETIOTPOPG TOU PEUPATOG cuvKé)\)\ncng. Auté prropei va eival
€MIKIVOUVO yIa TV OO(AAEIa KAl va OWOEl UN IKAVOTIOINTIKG
ATTOTEAECPATA IO TH CUYKSAANGCH.

6. ZYTKOAAHZH: NEPIFPADH AIAAIKASIAL

Eival anapaitnto, oe kd6e mepintwon, va AvatpeXeTe OTIG

evdelEelg TOU KATAOKEUAOTH Tou avadEpovidl MAvw oTn

guokeuaoia Twv XpnolpomnoloUpevwy NAEKTPOdiwv oL omoieg
delXvouv Tn owoTr TMOAKOTNTA TOU NAEKTPOdiou Kal To

OXETIKO BEATIOTO gsupa.

- To pelpa ouykSAANoNG mpémel va pubpifetal oe oxEon He TN
SI14UETPO TOU XpNolomoloUpevou NAEKTPOBioU Kal HE Tov
TUMo ToU dpploU Tou BEAeTe va ekTeAéogeTe: EvDelKTIKA Ta
Xg\nclponotoupsva pelpata ya Tig didpopeg SANETPOUG
nAektpodiou eivan

HAekTpddio (mm) PeUpa ouyk6AAknong(A)
min. max.
16 25 - 50
2 40 - 80
2,5 60 - 110
32 80 - 160
4 120 - 200

Na €xete uTéWnv oag 4tL yia idleg SlapéTpoug nAekTpodiou
8a xpnoalpomnolouvTal NPNAEG TILEG PEULATOG YIa OPILOVTIEG
OUYKOAAROELG, EVM YO CUYKOAANOELG KABeTeG 1 MAvw amnd To
KeQAAL Ba TpEmeL va XpnotdomnolodvTal To XAHNAEG TIEG
peUHAToq.

Ta pnxavikd xapakinpioTikd Tng olvdeong ocuykOAAnong
kaBopidovial, TTEpa atré TNV €TTIAEYéV éviaon peUNATOG, aTTd TIG
AAAEG TTAPAUETPOUG CUYKOAANONG OTTWG HAKOG TOE0U, TaXUTHTA KAl
B€on ekTEAEONG, DIGUETPO Kal TTOIOTNTA Twv NAEKTPOSIWY (YIa Tn
CWOoTH CUVTAPNON TTPOCTATEVUETE TA NAEKTPODIA ATt TNV UY pacia
e €iBIKEG CUCKEUATTES I BAKES).

Aladikacia ouvl(é)\)\r]or]ﬁ/:I

- Kpatwvtag tn pdoka MIAPOXTA XTO NPOZQNO, tpifete TV
dkpn Tou NAekTpodiou MAvw OTO KOHHATL TToU TPOKELTAL va
OUYKOAAAOETE EKTEADVTAG LA Kivnon oav va avapate €va
EuAdkl autn eivalL n mo owotn HEBodo¢ yia va
EUTIUPEUHATICETE TO TOEO.

MPOXOXH: MHN XTYMNATE 1o nAektpddlo OTO KOHHATL
Unidpxel KivBuvog vd KATACTPEWETE TNV _emikAAuwn
KABLOTWVTAG dUOKOAN TNV EUTILPEUHATION TOU TOEOU.

- MOALg gpnupeupaTioTel To 1680, Mpoomnabeite va dlatnpeite
Hia anéoTact) and 1o KOUKATL, loodUvapn [e Tn SIAUETPO ToU
XpNOLpoTIOOUEVOU NAEKTPOBiOU KAl va Blatnpeite authv
v andotaon 660 To duvdTtdv Mo oTadepn katd Tn didpkela
™G eKTEAEONG TNG OUYKOAANONG: va BupdaTe 6TLn KAion Tou
nAektpodiou KATA TN Gopd TOU TPOXWPHHATOG TPEMEL va
elvailmepinou 20-30 Badbpuwv (Eik. G).

- 210 TEAOG NG PaPrG CUYKOGAANGONG, PEpeTe TNV_AKPN Tou
nAekTpodiou eAadPpd Mpog TaTIiow o€ o £on He TN dleudnvon
TOU IpOXWPHHATog, Mdvw and Tov Kpatripd yld va KAVETe TO
YEuLOHQ, snopévmc;\avacr]l(cbvsm Tax£wg 10 nAekTp6dL0 and
TO_TNYHEVO HETAAAO YO va ETUTUYXAVETE TO Offolpo Tou
T6E0U.

MOPO®EZ THE PA®HZ SYTKOAAHZIHZ
Eik.

7.ZYNTHPHZH

A NMPOZOXH! MPIN EKTEAEZETE TIZ ENEPTEIEZ
ZYNTHPHzZHZ, BEBAIQOEITE OTI O ZYTKOAAHTHZ EINAI
ZBHZTOZ KAl ANOZYNAEAEMNEOZ AMNO TO AIKTYO
TPO®OAOZIAZ.

EKTAKTH ZYNTHPHZH

Ol ENEPTEIEZ EKTAKTHXZ ZYNTHPHXIHZ MPEMEI NA
EKTEAOYNTAI ANOKAEIZTIKA ANO NPOIQMNIKO
NEMNEIPAMENO H EKMNAIAEYMENO ZTON HAEKTPO-
MHXANIKO TOMEA.

A NPOZOXH! MNPIN A®AIPEZETE TIZ NAAKEX TOY
ZYTKOAAHTH KAl ENEMBETE :TO EXQTEPIKO THZ,
BEBAIQOEITE OTI O ZYIKOAAHTHZ EINAlI ZBHITOZ KAI
AMOZYNAEAEMENOZ AMO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ.

Evbexopevol €AgyXol ME NAEKTPIKA TAGN OTO £0WTEPIKS Tou

GUYKOAANTH PTTopoUV va TrpoKkaAéoouv goBaph NAEKTpOTIANEia
atro dueon eTaPn Pe pépn UTT Tdon KA/ TPAUHATA OPEINGHEVT
gedyeon eTaQn e dpyava og Kivnon.

- TepiodiKa Kal OTTOCOATIOTE HE CUXVOTNTA, avdAoya pe T XpRon
Kal TNV TTOGOTNTA OKOVNG Tou TTEPIBAAAOVIOG, aVIXVEUCTE 10
EOWIEPIKG TOU OUYKOMNTA KAl OQAIPESTE TN OKOVR TIoU
OCUYKEVTPWONKE GTO HETACXNHUATIOTH, AvTIoTACT Kal avopBwIA HE
Enpomemiecpévo agpa. (péxpl 10bar).

- Mn  kareuBlvere Tov TIETTIECUEVO A€PA OTIG NAEKTPOVIKEG
TTAQKETEG. KaBapioTe Teg PE I TTOAD atTaAr BoUpToa i KATAAANAQ
OIGAUTIKG.

- Me v eukaipia eAfyxete OTI oI NAEKTpIKEG CUVOECEIS E€ival
OQANICHEVEG Kal TO KapTTAapiopara dev Trapoucidlouv BAdReg
oTn Hévworn.

- 210 TEAOG QUTWV TWV EVEPYEIWY §avATOTTOBETACTE TIG TTAGKES TOU
OCUYKOAANTA opaAifovTag HExP! TO TEpHa TIG Bideg OTEPEWONG.
ATToQeUyETE ATTOAUTWG VO EKTEAEITE EVEPYEIEG CUYKOAANONG HE
avolXT6 CUYKOAANTH.

8
>

WASIMOBAABHZ
ANE

E MEPINTQZH ENAEXOMENHE ANIKANOMOIHTIKHE
TOYPTIIAS THE MHXANHE, KA
MPIN NA KANETE TTIO SYSTHMATIKO EAETXO H TMPIN NA
NEYOYNOHTE SE ENA AIKO MAZ KENTPO EZYMHPETHEHZ
EAEMXETE AN:
- To pelpa ocuykSAAnong, pubuplopévo HEow evdg
MOTeEVOLOUETPpOU He dvadopd TNV KAipaka
SlaBabpulopevn oe aumép, eival kAtdAAnio yla 1N
Sldpetpo kal Tov TUTMO TOU XpnolHomoloUpeEvVoU
'UI)\sKTpoéiou.

e 10 yevikd diakémin oe «ON» n oxetwn Aduna

eival _avappévn- oe avtifetn mepintwon BAGRN
ouvnlwg PBpiokeTtdl OIn YpPAHHR Tpododdinong
peupatog (kaAwdia, mpifa kat N oloq, acddAieleg,
KATL).

- Tokitpvo LED mou onpaiver v emépfaon g 8ep puik g
acpdAelag Unep rj uno-tdon H BpaXUKUKA®WpHATOG dev
eivalavappevo.

- Befawbeite dtinapakoroubricate tnoxéon
ovopacTikng  BidAAewdng oe mepintwon enéufaong TNng
esppoc'gaTlKrﬁ%\ngogTaclaq avapgvate T puoLKr Lpljgr] m™mg
OUCKeUNG, emaAnBeloate T Aettoupylkdétnta TOU
AveHLoTNPd.

- EAéygre tnv 1don NG ypappAg: av n TIPA gival UTTEPBOAIKG uYnAr i

éagn)\r']ocuyKoMmr’]gnapapéyslpn)\OKgplcpévog. i

AgyEate OTL _dev’ epgavidetal kdrolo  BpaxukikAwpa

Katd Tnv €E0d0 NG OUCKEUNG : oAuth Tn mepintwon

npoReite oToV anokAeloHd ToU AMpSOTTOU.

- Ol ouvd€oelg TOU KUKAMEATOG CUYKOAANONG €xouv yivel
owoTd, elBKd av_ n_AaRida tou kaAwdiou paZag eivat
npdypatt ouvdedelévn OTO KOHUMATL KAl X®
piG MApEPBOAT] HOVWTIKMY UAKMY (T1X. Bepvikia).

- To ageplo Tng mpootaciag Tmou xpnolgomoleite eival
owoTd KALOTN CwoTATIUCOTNTA. (A rgon 99.5%).

(RU)
PYKOBOACTBO MONb30BATENSA

A

BHUMAHWE! NEPEL TEM, KAK UCMONBb30BATb MALIUHY,
BHUMATEJIbHO NMPOYUTATb PYKOBOACTBO
NONb3OBATENA.

CBAPOYHbLIE AMMAPATHl AYTOBOW CBAPKW ANA
ONEKTPOAOB C TMOKPLITUEM (MMA) FBIOMHXANIKH KAl
EMATTEAMATIKH XPHZH.

MpumedaHne: B npuBefeHHOM Aariee TekcTe UCMONb3yeTcs TEPMUH
“cBapoYHbli annapar’.

1CBCAI:;>DI3I<.|,£«F| TEXHUKA BE3OMNACHOCTU NPU AYIrOBOU
PaGouuii pomkeH 6GbiTb XOpPOWO 3HAKOM C GesonacHbIM
MCNoNb30BaHMeM CBApPOYHOrO annapata W O3HAKOMIeH ©
puUCKaMi, CBA3AHHbIMM C MPOLECCOM AYroBOW CBapkW, ¢
COOTBETCTBYIOWWUMU HOPMaMK 3aWWTbl M aBapUiHbIMKU
cUTyaumamm.
CmoTpu Takke TEXHUYUECKYIO CNEUNPUKALIUIO IEC nnun
LCITS 62081”: YCTAHOBKA U PABOTA C OBOPYAOBAHNEM
ANAAYroBou CBAPKWN).

- W3beraTb HeMOCPeACTBEHHOTrO KOHTAKTa C 3NEKTPUYECKUM
KOHTYPOM CBapKW, TaK Kak B OTCYTCTBUW Harpysku
HanpaxeHue, nojaBaeMoe [eHEpaTOpPOM, BO3pPacTaeT U
MOXET 6bITb ONacHo. .

- OTcoeAVHATb BUNKY MALLKUHbI OT 3NeKTpUYecKoii ceTu nepeg
nposeeHneM JoObIX paboT no coefuHeHuio Kabenen
CBapku1, MEPONPUAT Uil NO NPOBEPKE U PEMOHTY.

- BblKYaTb cBapoYHbIi annapar U oTCoeAWHATb NUTaHue
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nepen TeM, KaK 3aMeHWUTb U3HOLLEHHbIe AeTann cBapoYHoi
ropenku.

- BbINONHUTL 3MEKTPUYECKYH) YCTAaHOBKY B COOTBETCTBUE C
OelCTBYIOLWNM 3aKOHOAATENIbCTBOM U MpaBUIamMn TeXHUKU
6esonacHocTu.

- CoeaMHATb CBApOYHYIO MALUNHY TONbKO C CETbI0 NUTAHUA C
HeWTpanbHbLIM NMPOBOAHWKOM, COEAMHEHHBIM C
3a3eMJIEHNEM.

- Y6eAUTbCA, YTO pO3eTKa CETU MpaBUNLHO COeAMHeHa C
3a3eMJIEHNEM 3aLUNTbI.

- He nonb3oBaTbcA annapatoM B ChIPbiIX W MOKpPbIX
NoMeLeHNAX, U He Npon3BoANTE CBapKy Nog AoXKAEM.

- He nonbsoBaTbcA kabenem ¢ NoBpexAeHHON UsonAluUen unn
C MNNOXMM KOHTAKTOM B COeZIMHEHUAX.

A\ /A

- HenpoBoAuTbL CBapO4HbIX paboT Ha KOHTelHepax, eMKOCTAX
unu Tpyb6ax, KoTopble cofepxXanu XuAKue uUnu
rasoo6pasHble roployme BelecTBa.

- He npoBoAuTL cBapo4HbIX paboT Ha MaTepuanax, YucTka
KOTOpbIX NpoBoAMNacb XxnopocopepXalWumu
pacTBOPUTENAMMU UIW NOBNIM3OCT M OT YKa3aHHLIX BELLECTB.

- HenpoBoauTb cBapKy Ha pesepByapax nof AaBneHneM.

- Y6upaTb ¢ paboyefo MecTa BCe roplouMe MaTepuansl
(Hanpumep, AepeBo, Bymary, TPANKU N T.4.).

- O6ecneynTb AOCTATOMHYI BEHTUNAUMK paboyero Mecrta
AU nNonb3oBaTbCA cileunanbHbIMU BbITAXKaAMU ANS
yAaneHns Abima, 06 pasyloLerocs B npoLecce CBapku paaom
C Ayroi. HeobxognMo cucTeMaTMYeCKn NpoBepATb
BO37ielicT BNe bIMOB CBapKy, B 3aBUCMMOCTH OT X COCTaBa,
KOHLEHTpaL 1M1 1 NPOAOIIKNTENbHOCTU BO3AEHCTBUSA.

- WsBeraliTe HarpeBaHWA GannoHa pasnuyHbIMU UCTOYHUKaAMM
Tenna, B TOM YUCNE U NPAMBIMU CONTHEYHBLIMM NTydamm (ecnmn
ucnonb3ayerca).

(N1 N

- NMpPUMEHATb COOTBETCBYWOLWYH 3MeKTPOU3OAALUUK
areKTpofa, CBapMBaeMoi AeTan U MeTannM4eckux YacTen
C 3a3eMIIeHMEM, PAaCMONIOXKEHHbIX NOGNU3OCTY (AOCTYMHBbIX) .
3TOro MOXHO AOCTMYb, HafeB NMepyaTku, oOyBb, Kacky W
cneuoaexay, NpedyCcMOTPeHHble ANA TaKUX Uenen, u
nocpeAcTBOM WCMO/Ib30BAHUA W3OMMPYIOWMUX MNIaTdgopM
WU KOBPOB.

- Bceraa sawMilaTth rnasa crneuuanbHbIMU HeaKTUHUYHBIMU
cTeKamM1, MOHTUPOBAHHLIMU Ha MACKMN U Ha Kacku. .
Monb30oBaTbcA 3allUTHON HeBO3ropaeMoli crneLofexaol,
msberans noaBepraTb KOXY BO3AEUCTBUW
ynbTpadguoneToBblX U MHGpaKpacHbIX ny4ed,
Npon3BoAMMBbIX AYroW ; 3alNUTa AOSKHA OTHOCUTBCA TaKKe K
npoYvM nuuam, HaxoAAWMMCA NoGnu3ocTV OoT AyrU, Npu
NOMOLUM BKPAHOB USN HE OTPaXKaoLWMX LITOP.

®

- OneKTpOMarHUTHble Mons, reHepupyemble MPOLECCOM
CBapKW, MOTYT BNUATb Ha paboTy aneKTpoobopyaoBaHUa U
3MeKTPOHHOI annaparypbl.

Ioan, nmelowme HeobXOAUMYHO ANA XWU3HEAEeATENbHOCTH
3MNEKTPUYECKYIO W 3FIeKTPOHHYKW annapatypy (npum.
PerynaTop cepAe4HOro puTMa, pecnupatop U T. 4...), A0MKHbI
NPOKOHCYNbTUPOBAaTLCA C BpadoM Neped TeM, Kak
HaxoAMTbCA B 30HAX PAAOM C MECTOM UCMONB30BaHUA 3TOTO
CBapo4Horo annapara

IoasaM, MMeoLMM HeoGXoANMYIO ANSA XU3HEeAeATENbHOCTH
3MIEKTPUYECKYO W 3MeKTPOHHYK annapaTtypy, He
peKkoMeHAYeTCA MoNb30BaTbCA AAHHbIM CBAPOMHbIM
annaparoM.

- 3TOT cBapoMHbIW annapaT YAOBIETBOPSET TeXHUYEeCKOMY
CTaHAApTY Usaenua Ana UCKIYNTeIbHOro UCNobL30BaHnA
B NPOMBILLNIEHHON cpefie U B NpodeCCUOHANbHbIX LIeNAX.
He rapaHTupyetcs afeKTpOMarHMTHoe COOTBeTCTEUe B
AoMallHeN OOCTaHOBKe.

AONONHUTENBbHbLIE NPEAOCTOPOXHOCTU

- ONEPALIUU CBAPKM:
- B MNOMEWEHUN C BLICOKUM PUCKOM 3MeKTpuYecKkoro
paspaga
- BMOrPaHN4YHbIX 30HaX
- TpU Hann4yum BO3ropaeMbIX W B3pbIBYaTbIX MaTepuasnos
HEOBXOAWMO, 4T06bl “OTBETCTBEHHbIN 3KCMNepT”
npeABapUTeNbHO OLEHUN PUCK W paboThl AOMXKHbI
npoBoANTLCA B MPUCYTCTBUNM APYIUX NUU, YMelowWwnx
AelicTBOBaThb B CUTyaLun TpeBOTW.
HEOBXOAMUMO npuMeHATb TeXHMYeCKne CpefcTBa 3allnTbl,
onucaHHble B 5.10; A.7; .9. "TEXHUWYECKOMU
CMEUNDOUKALNWN IECunu CLCITS 62081”. .
- HEOBXOAUMO s3anpeTuTb cBapKy, korga paboudui
NpUNOAHAT HaZ MONOM, 3a UCKIIOYEHUEM clyyvaeBs, Koraa

Mcnonb):a/ro'rca nnaTmel 6e3onacHoCTH.

- HANPAXEHWE ME DEPXATENAMWU 3NEKTPOAOB
W FOPENIKAMM: paboTas ¢ HeCKOSIbKUMN CBapoYHbIMM
annapataMu Ha OAHOW [eTann WA Ha CoeAWHEHHbIX
3MeKTPUYECKU JeTanAx BO3MOXHA reHepauWs onacHol
CYMMbl “XONOCTOro” HanpfAXeHWA MexAay ABYMA
PasnnYHbIMK AepXaTen M1 ANEKTPOAOE UITM Foperkami, o
3Ha4YeHUs, Moryllero B ABa pasa NPeBbICUTE AOMYCTUMBIN
npepen. N
Heobxoaumo, 4To6bl ONbITHBIW KOOPANMHATOP NPU NOMOLLK
npuGopoB NpoBeN U3MepeHue ANA onpefeneHnA pucka u
NpUHAN noAaxoAgline 3alMTHbIE Mepbl, KaK YKaszaHo B 5.9
g‘g(l)iél—_{MHECKOM CMEUUPUKALUMUN  IEC unu CLCITS

A ICTATOYHbLIN PUCK

- MNPUMEHEHWE HE NO HASHAYEHMUIO: onacHo NpUMEHATb
CBapoOYHbIll annapat Ans Nobbix paboT, oTMYaloWNXCA oT
npeaycMOTpeHHbIX (Hanp. PasmopaxusaHue Tpyo
BOAONPOBOAHON CeTH).

2.BBEAEHWE U OBLLEE ONUCAHUE

BTOT cBapoYHbIi annapar ABMSETCA UCTOYHUKOM ToKa ANA AYroBoi
CBapKW, BHIMOMHEH crieyuansHo Ars capk MMA npu NocTosHHOM
Toke (DC)Cneuuduyeckue xapaKkTepUCTUKW 3TOW cCUCTEMBI
perynuposanua (MHBEPTEP), Takne, kak BbICOKad CKOpPOCTb W
TOYHOCTb PeryrnupoBaHus, obecneunBatoT CBAPOYHOMY anmaparty
NpeKpacHble KauecTBa CBapK1 CO BCEMM 3IeKTPOAaMU C NMOKPLITUEM
(pyTWUNOBblE, KUCMOTHbIE, LLEMOYHbIE).

PerynuposaHue cuctemoi "nHeeptep" Ha BXOAE B NUHWIO NMUTaHUS
(NepBUUHYIO) TMPUBOAUT K PE3KOMy COKpalleHWo obbema, Kak
TpaHcdopMaTopa, Tak W BHINMPSAMISIOWETo COMpPOTUBMEHNS,
NO3BOMSASA CO3AaTh CBAPOYHBIA annapar o4eHb HeGorbLUIoro Beca 1
obbeMa, NogUepKkUBas KauecTsa NoABUKHOCTU U MerkocTy B pabore.

NPUHAANBEXKHOCTU, MOCTABMAEMbIE MO 3AKA3Y:
- Habop ang ceapkn MMA.

- Habop ans ceapkn MMA.

- Apanrop ana6annoHa ¢ aproHoM.

- PepyKTop faBreHus ¢ MaHOMETPOM.

- Topenka gnaceapkuTIG.

3. TEXHUHECKUE AAHHbBIE
Tabnuyka gaHHbIX
TexHuueckue AaHHble, XapakTepusyolme paboTy W Momnb3oBaHue
annapatoM, NpWBEAEHBl Ha cneyuancHol Tabmuuke, wux
pasbsaCHeHWe AasTCA HUKeE: e, A

ne.

1- CreneHb 3awwuThl kKopnyca.

2- CumBon nuTaroLLed ceTu:

OpnHodasHoe NepeMeHHoe HarnpsikeHue;

TpexdasHoe nepeMeHHoe HanpskeHue.

3- CumBon S: yKas3blBAET, UTO MOXHO BLIMOMHATL CBAapKy B
NMOMEeLEHUU C MOBbILIEHHbIM PUCKOM BMEeKTPUYECKOro  LoKa
HanpuMep, PAAOM C METArTIMUYECKNMU Maccamu).

4- CumBON MpeAycMOTPEeHHOTo THUMa CBapKu.

5- BHYTpPeHHSS CTPYKTypHasA cxeMa CBapoYHOro annapar.

6- CootseTcTByeT EBponeidickum Hopmam 6e3onacHocTu K
TpeGoBaHWAM K KOHCTPYKLMM AYTOBBIX CBAPOUHbLIX annapaTos.

7- CepuilHbili Homep. MaeHTudukayma MawmnHel (Heobxoqum npu
obpalleHun 3a TEXHUUECKOW MOMOLLbLIO, 3anacHBIMW YacTAMM,
NPOBEPKE OPUTMHANBHOCTU N3 ENUs).

8- [lapameTpbl CBapOUYHOTO KOHTYpA:

- U, - MakcumaribHoe HanpsikeHue 6e3 Harpysku.

- 1,1U, TOK W HanpAxXeHWe, COOTBETCTBYyWLWWNE
HOpMaru3oBaHHLEIM MPOW3BOAUMBIE anmnapaToM BO BpeMs
CBapKM.

X - koapduyneHT npepbiBUCTOCTU paboTbl. [okasbiBaeT

BpeMsl, B TEUEHWN KOTOPOro annapaT MOXET obecneunTb

yKkasaHHbIA B OTOW Xe KoroHke Tok. KoadduuneHT

ykasblBaeTcd B % K OCHOBHOMY 10 - MWHYTHOMY LMKMy.

{(Hanpumep, 60 % paBHAeTcd 6 MWHyTam paboTel ©

nocnel\/:yrou.l,mm 4-X MUHYTHBIM NepepbiBom, UT. ).

AIV-AIV - ykagblBaeT JuanasoH_peryrpoBKW ToKa CBapKu

(MUHUManbHBLIA/  MaKcUManbHbLIA) MPU  COOTBETCTBYIOWEM

HanpskeHUU Ayru.

9- [NapameTpbl 3NEKTPUUYECKOA CETU NUTAHUS:

- U, nepemeHHoe HampsXeHue W yacToTa MUTAKOLEN CeTH

annapara (MakcuMarnbHbli gonyck = 10 %).

= liae MAKCUMarbHbLIA TOK, NOTpebrnsaemeli OT ceTu.

|, o1 SPPEKTUBHBINA TOK, NOTPeBbNAembIii OT ceTu.

10-E==~ BenununHa nnasknx npeaoxpaHuTenei 3ameaneHHoro
NleicTBUA, NpeycMaT pUBaeMbIX AN 3ALMUTHI MUHIY.

11-CumBonebl, COOTBETCTBYWOLWMe NpaBuraM 6e3onacHocTh, ube
3HaUeHWe NPUBEJEHO B Mase 1 “Obwas TexHWka 6ezonacHocTU

ANs AYroBOU cBapku”.

Mpumevanne: Mpumep MASHTUDUKALWOHHON Tabnuukn senseTcs
yKasarerbHbiM Ans OBbACHEHWS 3HAYEHWs CUMBOMOB U LMdp:
TOUHblE 3HAUEHWUS TEXHUYECKUX JaHHbIX Ballero annapara
npuBeAeHbl Ha ero Tabnnyke.

NPOYUNE TEXHUYECKUE BAHHBIE:
- CBAPOYHbLIV AMNAPAT: cMoTpu Tabnuuy 1 (TAB.1
- 3AXWUMC SMEKTPOAOM: cmoTpu Tabnuly 2 (TAB.2
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Bec cBapo4HoOro annaparaykasaH B Tabnuue 1 (TAB. 1)

4. ONUCAHUE CBAPOYHOIO AMMNAPATA
MalunHa B OCHOBHOM COCTOMUT U3 CUIOBbIX 6J'IOKOB, BbIMOMHEHHbLIX B
BuAe nedyarHblXx nnar WU ONTUMU3WPOBaHHbIX ANA obecneyeHus
MaKcUMarbHOM HaAeXHOCTU " yMeHbLLIeHHOIZ I'IOTpe6HOCTI/I B
TeX06CJ'Iy)KI/IBaHVIVI.

Puc. B

1- Bxop: ogHodasHasd MMHUS nuTaHus, Brok.

2- TpaH3UCTOpHLIA ynpaenAwowWwMA  knovesoid mMocT (IGBT) u
NPUBOALI. NpeobpasyeT BbLINPAMIEHHOEe MNOCTOAHHOE
HanpskeHWe INUHAA B NepeMeHHoe HampsiXeHWe BbICOKOM
UacTOThl, @ TakKe PeryriMpyer MOLYHOCTb, B 3aBUCUMOCTU OT
HeoBXoAMOTo ToKa/HaNpPsbKeHNS CBaPKU.

3- BbICOKOUACTOTHLIA TpaHcOpMaTop: Ha MepBUYHYO OBMOTKY
nopaetca npeobpasoBaHHOE HanpskeHue M3 Grioka 2; ero
yHKUMEl SBMSETCA afanTUpOBaTb HAaMPsXeHWe U ToK Ao
BEMWYNH, HEOBXOAUMBIX AMS MPOBEJEHUs AYroBOW CBapKU W,
OfHOBPEMEHHO TanbBaHUYECKN U30MNUPOBaTh Liefb CBapKu OT
CETU NUTAHMS.

4- BTOPUYHBLIA BLINPAMUTENbHLIA MOCT C WHAYKUWEWR
BbIPABHNBaHMA: NpeobpasyeT nepemeHHblii Tok/HanpaxeHne,
nocTynawliee OT BTOPUYHOW OOMOTKM, B MOCTOSHHLIN
TOK/HaNPsKEHNE C OUeHb HUSKUMU KoneGaHMsIMM.

5- OneKTPOHHLIA PerynsATop: MIHOBEHHO Peryrimpyer 3HaueHust
TPaH3UCTOPHOrO MocTa ToKa CBAapkM W CpaBHUBAET WX CO
3HAUYEHUAMN, 3aaHHBIMU OMePaTOPOM; MOAYMNPYET UMMYILChI
EénpasneHMﬂ npmsonos IGBT, BbINOMHAOLNE perynuposaHue.
QB0pilel T BUVANIK OTTAVTNONG TOU PEUPATOG KATA TNV TAEN TOU
NAEKTpOdiou (dUEcA BPaXUKUKAWPOTA) KOl ETTOTITEUEl TAl
CUGCTAHATA ACPAAEITG.

Y mogenun «DUAL VOLTAGE AUTOMATIC» cyLuecTByeT ycTpORCTBO,

aBTOMaTUYecKn pacrnosHawllee HanpskeHue cetu (115 B nepem.

Toka 230 B nepeMm. Toka) M MOAroTaBnMBaloliee MallWHy K

npaBuneHoi pabore.

Monb3oBaTenb MOXET NOHATb, NoAaeTcA N Kk annapaty 115 B nepem.

Toka unn 230 B nepem. Toka no LlBeTéCBeTOF[VIO[:[a. {Puc.C(3)).

- CBETOAMO[ 3ENEHOIO ETA ykasbiBaeT Ha TO, uTO
anna{ga‘r NoACOEIMHEH K CETU cZSOBne eM. ToKa.

- CBETOAMOA OPAHXEBOIO LUBETA ykasblBaeT Ha TO, uUTO
annapar noAcoefuHeH k cetu ¢ 115 B nepem. Toka. Bo Bpema
paboTbl npu pexume 115 B nepem. TOKa BO3MOXHO, 4TO Mo
NpUYMHe ANUTENbHOrO U 3HaYNTESIbHOTO NepeHanpsXeHus,
annapar Ana 6e30MacHOCTU NepekSIlYUTCA Ha 230 B nepem.
Toka. B Takom cnyyae AnA BO30OGHOBMEHWUA CBapku
Heo6XoAMMO BbIK/IIOYUTE M BHOBb BK/OYUTb annapart.
MoBTOPHO BKJOYUTL MAalUMHY TOSIbKO MOCHe TOro, Kak
ceetoanon (Puc. C(3))nonHocTkio norac.

OPFrAHbl MOACOEAWHEHWA, PETYAIUPOBAHUA WU
OBO3HAYEHUA
NepenHas navenb

1- THespo nonoxwuTenbHoro nomca (+) ANA NOACOEAUHEHUS
cBapoYHoro kabens.

2- Xerras MHAMKATOPHAs namna, He TopUT B HOPMarbHOM
cocTosiHUM. Ecnu oHa 3aropenacb, TO 3TO 3HAUWUT, 4TO
AarbHeliwas pabora He BO3MOXHA MO OJHOW W3 CreAyroLMX
MPUYNH:

- CpabaTbiBaHMe TepMO3alUThI: CrMULIKOM BbiCOKas
TeMmnepaTypa BHYTpU kopnyca npnbopa. Annapar BKITOUYEH, HO
CBapOUHbIi TOK He Gyher nporekarb AC Tex Mop, noka
TeMmnepaTypa He MOHUIUTCH AC HOPMarlbHOrO 3HadyeHns. Mpu
ee NoHWKEHNN BKIIoYeHWe NPOU3oiHEeT aBTOMaT MYECcKH.
3awmnta oT CAUWKOM HU3KOTO WAN CRMLWKOM BbICOKOTO
HanpsmKeHUA CeTU: KOTha HanpsKeHWe CeTU CTaHOBUTCHA
CIULLKOM BBICOKMM WK CIALIKOM HU3KAM, TO Grioknpyetcs
paboraannapata.
3awwurTa ot NMNPUKNENBAHUA: B TOM cniyyae, ecrnin anekTpog
NpUKrenBaeTcs K CBapWBaeMOMY MaTepuarly, CBapOuHbIN
annapar GroKNpyeTcs aBTOMaTu4ecky, Mo3Borss yaarneHue
3reKTpofa BPYUHYIO0, HE UCTIOPTUB 3aXKKUM 3reKTposa.

3- BeneHast MHAMKATOpHas Namna WHAUKATOP MPUCOEANHEHNS K
3MEKTPUUYECKOI CETU 1 TOTOBHOCTU K paboTe.

4- ToTeHYUoMETp ANS PeryrMpoBaH1s CBapOYHOrO TOKA CO LLKAIO,
nporpagympoBaHHo B ammnepax, MO3BONAOWMUA U3MEHSTH
BEMUYUHY TOKa BO BpemsA cBapku. (Y mogenu «DUAL VOLTAGE
AUTOMATIC» umeeTcs aBOWHaA LWKana, NporpagyuposaHHas B
amnepax).

8- MHesgo oTpuyaTensHoro nontca (-) ANA NOACOEAMHEHUA
cBapoYHOro kabens.

3agHaa naHenb
Puc. D

1- Kabenb nuTaHWa ¢ eBponerickold ABYXLITLIPEBOW BWIKOA W
KOHTaKTOM 3a3€MIIEHUsI.
F_V mopenu «DUAL VOLTAGE AUTOMATIC» kabenb 6es Burku).
TNaBHbIA BeIkNtouaTens O/ BeIKMOUEH, I/ BKNoYeH (CBeTAWnAcS).

5. YCTAHOBKA

A BHUMAHMWE! BbINONMHUTL BCE OMNEPALMKM NO
YCTAHOBKE W 3NEKTPUYECKOE COEAWHEHWE CO

CBAPOYHbIM AMNMAPATOM, OTKJIOYEHHbBIM W
OTCOEAMHEHHBLIM OT CETU NMUTAHMS.

SNEKTPUYECKWUE COEOUHEHWUA OOJTKHbI BbINOJHATHCA
TOJIbKO OMNbITHbIM W KBANMW®WUUWPOBAHHbLIM
NEPCOHANOM.

CBOPKA
CHATb CO CBapOYHOrO annapara ynakoBKY, BbIMOMHUTL CBOPKY
OTCOEAMHEHHBIX YacTel, UMEIOLLUXCS B yNaKoBKeE.

C6opka kabend Bo3Bpara - 3aKMma
Puc.E
C6opka kabensa/cBapku - ;a)KMFma Aepxarens anektpoaa
ne.

PacnonoxeHune annapata

Pacnonaraiite annapar Tak, 4Tobbl He NepeKpbLIBaTb NPUTOK U OTTOK
oxnakAatoLLero Bosayxa K annapary (MpuHyAUTENbHaA BEHTUMALUS
NPy MOMOLLU BEHTWUNATOpPA): CrNeAuTe Takke 3a TeM, uTobbl He
NPOUCXOAMIO BCAChIBaHWE NPOBOASALLEH MbINU, KOPPO3UBHBIX NAPOB,
BNArMuT. j.

Bokpyr cBapouyHoro annapara criefyeT ocTaBuTb cBobojHoe
NPOCTPAHCTBO MUHUMYM 250 MM.

A BHUMAHMWE! YcTaHOBUTE CBapoYHbINi annapat Ha
NNOCKYl NOBEPXHOCTb C COOTBEeTCTBYlWeEN
rpy3onoALEMHOCTLIO, YTOGbl M3GexaTb OMacHbIX CMeLleHui
WIin onpoKUAbIBaHUA.

I'IO,EI,COE,D,VIHEHVIE K 3MEKTPUYECKON CETU MUTAHUA
Mepepn nopcoepuHeHueM annapata K SMEKTPUYECKOR CeTw,
NpOBEpLTE COOTBETCTBUE HAMPSKEHUSA U YaCTOThl CETU B mecTe
YCT@HOBKM TEXHUUECKUM XapaKTepUcThKam, NPUBEAEHHbIM Ha
Tabnuuke annapara.

- CaapouHblil annapar JOrKeH COefiNHSTLCHA TOMbKO G CUCTEMOI
MUTAHWS C HYMNeBbIM MPOBOAHUKOM, MOACOEAUHEHHBIM K
3a3eMIeHuLo.

- [HAna Toro, utobbl yaoeneTBopsATL TpebosaHuam Cranpapra EN
61000-3-11 (Mepyanue wnsobpaxeHna) pekomeHayeTca
NPOU3BOAUTL COEAMHEHUS! CBAPOYHOrO annapara ¢ ToYKamu
UHTepdberica CeTu NTaHNA, UMEIOLLMMI UMMEAAHC MeHee Z MaKke
=0,240m.

- PekomeHayeTcsl OCyLIECTBNATL NUTaHWE CBAPOYHOMO annaparta
npyW nomolln snekTporeHepatopos. Mojenb cBapoyHoro
annapaTta, obosHauyeHHadA Mapkuposkon "GE'
(GnekTporeHepatop), NOAXOAWT AMA MATAHWSA NPW  MOMOLLW
3MeKTPOreHepaTopoB C MOLLHOCTbIO He MeHee, 4YeMm
MaKcHMaribHas MOLHOCTb CBapOYHOrO annapara, yMHOKeHHas
Ha 1.5

- BWIIKA UPO3ETKA:

- Mopenb 230V nepeoHayasibHo ocHaleHa kabenem nuTaHus
€O CTaHAaPTHOW BUNKoI (2 nontoca + 3asemnexne), 16A/ 250

AnnapaT  MOXHO MOAKMo4aTb K CTaHAapTHOW CeTeBoi
poseTke, obopyAoBaHHOW MMABKUM UMM @BTOMaTU4EecKUM
npeAoxpaHuTereM; creluanbHas 3aseMnslolLas  Krnemma
forkHa BbiTb coefuHeHa C 3a3eMNSAWNAM MPOBOAHUKOM
KErTO-3€MeHOro LIBETa) MMHAW NUTaHNS.

Tabnuye (TA| npuBefeHbl 3HaYeHWs B amnepax,
pekoMeHAyeMble ANA NpejpoXxpaHuUTened NUHWUK
3aMeANIeHHOTo AedcTBUS, BbIGPAHHBIX Ha OCHOBE MaKc.
HOMUWHAMBLHOTO TOKa, BbipabaTbiBaeMOro CBaPOYHbLIM
anNapaToM, il HOMUHANBHOTO HAMPSKEHIS MUTAHWS.

- AnscsapoyHbiX annaparos 6e3 Bunku (Mogenu 115/230V),
COeAMHUTL Kaberb MUTaHUA CO CTaHAapTHOW BUMKoh (2
nontoca + 3aseMreHune), PaccuUTaHHOW Ha noTpebnsaemblii
annapatom Tok. HeobBxogumo nopkntouarb K cTaHAAPTHOW
ceTeBOW po3eTke, obopyfOBaHHOW NMABKUM UMK
aBTOMaTUYEeCKUM MpejoxpaHuTeneM; crneyuanbHas
3aseMnAplLas knemma J[omnxXHa ObiTb coeAnHeHa ¢
3a3eMNALLAM NPOBOAHUKOM (KENTO-3€MNEeHOro LBETa) MUHUM
nutaHua. B Tabnuuye (TAB. 1) npuBefeHbl 3HauyeHUs B
aMnepax, pekoMeHjyemble AMS NPeAoXPaHUTernen MuHUM
3aMe/NIeHHOro AefcTBUS, BbIGPAHHBIX Ha OCHOBE MaKc.
HOMUWHAMBbHOIO TOKa, BbipabaTbiBa€MOro CBapPOYHbLIM
annaparoM, N HOMUHAIBHOTO HAMPSIKEHNS MUTAHMS.

A BHUMAHMUE! HecobniogeHne ykasaHHbIX Bbllle MpaBun
CYLIECTBEHHO CHUXaeT 3hheKTUBHOCTb 3NIEKTPO3aLUUTHI,
npedycMOTPEHHOI N3roToBuTeNeM (Knacc |) u MoXeT npusecTy
K Cepbe3HbIM TpaBMaM y ntoAel (Hanp., 3NeKTPUYECKUI LWOK) U
HaHEeCeHUIo MaTepUanbHOro yiep6a (Hanp., noxapy).

COEQWHEHWE KOHTYPA CBAPKU

A BHMMAHUWE! NMEPEJ TEM, KAK BbINOJHATb

COEAWHEHUS, NPOBEPUTb, YTO CBAPOUYHbIA AMMAPAT
OTKIMIOYEH U OTCOEANHEH OT CETUNUTAHUA.
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B tabnuye  (TAB. 1) umetorcs 3HaueHUs, pekomeHayemble Ans
kaberieit cBapku (B MM?) B COOTBETCTBUE C MAKCUMArIbHBIM TOKOM
CBapOYHOro annapara.

OMNEPALIMN CBAPKW MPU NOCTOAHHOM TOKE

MouTn BCe 3MNeKkTpoAbl C MOKPLITUEM COEAUHSAKTCH ©
MOMNOXKUTENBHBEIM  MOMIOCOM  (+) reHepaTopa; 3a MCKIoUeHUeM
3MeKTPOAOB C KWUCMOTHBIM MOKPBITUEM, COeAUHAEMbIX C
oTpULaTenbHbLIM NOMOCOM (-).

OMNEPALIUN CBAPKW MPU NOCTOAHHOM TOKE

CoeamHeHue kabensa ceapku AepXaTens anekTpoaa

Ha koHue uMeeTcs crneluanbHBIA 3aKUM, KOTOPBIA HyXeH Ans
3aKpyYMBaHWUS OTKPLITOW YaCTY AMeKTpoaa.

BT1oT kaberb HeOOXOAMMO COEJUHUTL C 3aKUMOM, OGO3HaUYEHHbLIM
CUMBOMOM (+)

CoeanHeHne kabens BozBpaTa ToKa CBapku

CoepiuHsAeTCS cO CBapUBaeMoi AeTarnblo UMM C MeTanmMuecknm
CTOIIOM, Ha KOTOPOM OHa NEXKMT, Kak MOXHO Brike K BHIMOMHAeMOMyY
CBapPHOMY COEUHEHUIO.

OToT kabenb HeobXoAnMO COeiMHNTL C 3aXMMOM, OBO3HAYEHHbLIM
cUMBOMOM (-)

PekomeHpauuu:

- BakpyTuTb A0 KOHUa coefuHWTenun kabenei ceapkn B BbICTPLIX
coeAiMHeHUAX (ecnin umetoTcs), AnA obecneveHns Xxopollero
3MEeKTPUYECKOTO KOHTaKTa; B MPOTMBHOM Crlyyae Mpousoiger
neperpes Camnx COeAWUHWTENEeR ¢ UX NMOCTEAYIOWMUM BhICTpbIM
W3HOCOM 1 MoTepei apheKTUBHOCTU.

- Mcnonb3osaTk Kak MOXHO Boriee kopoTkue kabern ceapku .

M3BeraTb Nonb3oBaTbCA  METANNIMYECKUMU  CTPYKTYypaMmu, He

oTHocAWMMNUCA Kk obpabaTebiBaeMoit AeTanun, BMecTo kabena

BO3BpaTa TOKa CBapkM; STO MOXET O6biTb oOnacHo pAns

6e30MacHOCTY 1 AaTb NIOX e Pe3yrBTaT b NPy CBapKe.

6. CBAPKA: ONMMCAHME NPOLIEAYPbI

PekomeHayem Bcerfa uuTaTb WHCTPYKLUMIO MPOW3BOAMTENA
9MeKTPOAOB, TaK Kak B Hell ykasaHbl W MOMAPHOCTb
NOACOEAMHEHUA W ONTUManbHLIA TOK CBapKM ANA  AaHHbIX
3MEeKTPO/oB.

Tok cBapku JOrkeH BbIBMpaTbca B 3aBUCMMOCTM OT AWameTpa
arnekTpofja W Tuna BLIMOMHAEMbIX CBapouHbiX paboT. Huke
npuBoANTCA Tabnuuya AoNyCTUMBIX TOKOB CBAaPKM B 3aBUCUMOCTU
OT AnaMeTpa AMEeKTPoAoB:

Anametp anekTpoaa (Mm) Tok cBapku, A
MU. MaK.
1,6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
3,2 80 - 160
4 120 - 200

|-|0MHI/ITe, UTO MEeXaHW4YeCKNe XapaKTepUCTUKN CBapO4YHOro Wwsa
3aBUCAT He TOMbKO OT BEMUYUHbBI Bbl6paHHOI’0 TOKa CBapKW, HO U
APYrux napaMmeTpoB CBapPKW, TakUX Kak AWaMETP U KayvecTBO
SMEeKTPohoB.

MexaHuueckue XapaKTepUCT UK CBAPOYHOrO LBa ONpeaenaroTeaA,
NOMWUMO WHTEHCUBHOCTHU Bbl6paHHOI’0 TOKa, ApYyrumu
napaMmeTpamu CBapKu: FU'II/IHOI7I AYrW, CKOPOCTbLIO U MOMoOXeHWem
BbINONMHEHWA, ANaMETPOM U KaueCTBOM 3NEKTPOAOB (FU'IH J'IyLILLIeIZ
COXPaHHOCTU XpPaHWTb 3MeKTpoAbl B 3allMWEeHHOM OT Bnaru
MecCTe, B cneynanbHblX yNnakoBKax unu KOHTeIZHean).

BbinonHeHue

- Hepxa macky NEPEA NNLOM, npukocHUTECH K MecTy cBapku

KOHLIOM 3reKTpoAa, ABWKEHWe Balled pykW JOIKHO BbiTh Noxoxe

HaTO, KaKUM Bbl 3a)KUraeTe CINYKY. 3TO W eCTb NpaBUrbHbIA MeTog

3AKUTAHUS Jyri.

BHumMaHue: He cTyuuTe anekTpoAoM Mo AeTarnm, Tak Kak 3To MOXeT

MPUBECTN K MOBPEXAEHUIO MOKPHITUS W 3aTPYAHUT 3axuraHue

ayra.

Kak Torbko NosBUTCA onekTpuueckas fAyra, MNonbiTaiTech

yAepXKnBaTb paccTosHWe AO LBa pPaBHbBIM AUaMeTpy

ucronb3yeMoro anekTpoga. B npolecce cBapku yaepxnsaiiTe sto
ACCTOSHNE MOCTOSHHO AN MOMyYyeHWs pPaBHOMEPHOro  LUBa.
OMHUTE, UTO HAKIMOH OCU 3MEKTPOJA B HanpaBleHN ABUKEHNS

JlOrkeH cocTaBnsaTb okono 20-30 rpagycos (Puc. G)

- B3akaHuuBas LUIOB, OTBEAWTE 3NeKTPOA HEMHOro Hasaj, Mo
OTHOLUEHUIO K HampaBreHuto cBapkn, 4Tobbl 3anonHuncs
CBapPOUHbIN KpaTep, a 3aTeM pPes3Ko MOJHUMUTE SMeKTpos U3
pacnnasa Ans UCHe3HOBEHNS AYTU.

MapameTpbl CBapoYHbIX WBOB
Puc.

7. TEXOBCITYXWUBAHUE

A BHUMAHWE! NEPEL NPOBEAEHWEM OI'IEPALIVIIZI
TEXOBCNYXWUBAHUA NPOBEPWUTb, YTO CBAPOYHbIN
ANMNAPAT OTKIMKOYEH UOTCOEAUHEH OT CETUNMUTAHUA .

BHEMJIAHOBOE TEXHUYECKOE OBCITYXWUBAHUE
OMNEPALUNKU BHEMINAHOBOIO TEXOBCNYXU

BA
AOJIKHbl BbINONMHATLCA TOJNIbKO ONbITHBLIM

HUA
nnu

KBAITMOUUWPOBAHHBIM B 3NEKTPUKO-MEXAHWYECKUX
PABOTAX MNEPCOHANOM.

A BHUMAHME! HUKOrJA HE CHUMAWTE MAHEMb U HE
NPOBOAWUTE HUKAKWX PABOT BHYTPWU KOPMYCA
ANMNAPATA, HE OTCOEQVHUB NPEABAPUTENBHO BUNKY OT
SNEKTPUYECKONCETU.

BbinonHeHne NpoBepoK Nofd HanpsXeHUMeM MOXeT NPUBECTU K

cepbe3HblM 3MeKTPOTPaBMaM, Tak Kak BO3MOXeH

HenocpeACTBEeHHbINl KOHTAaKT C TOKOBeAYLMMU YacTAMU

annapata W/Mnu noBpeXAeHMAM BCNeACTBME KOHTaKTa ¢

YacTAMU B ABIDKEHUMU.

- PerynspHo ocmaTpuBaiiTe BHYTPEHHIOK YacTb annapara, B

33BWCMMOCTU OT YacTOThl WCMOMbL3OBAHWS UM 3aMbINIEHHOCTU

pabouero mecTa. YganaiiTe HakoNMBLLYIOCHA Ha TpaHcdopMmarope,

COMPOTUBIIEHUM 1 BBINPAMUTENE Mbirb MPW NMOMOLLA CTPYU CYXOro

CXaToro BO3fyxa ¢ HU3KUM AasneHunem (Makc. 106ap) .

He HanpaBnATb CTpylo CXaToro BO3Ayxa Ha SMeKTpudeckue

nnaTbl; MPOU3BECTW MX OYNCTKY OYEHb MAMKOA LIETKOW Wru

crneyuanbHBIMU PacT BOPUTENAMU.

- TpoBepUTb MPKW OUUCTKE, UTO SMEKTPUUEcKNe COeAWNHEHUS
XOpOoLWOo 3aKkpyyeHbl W Ha KabenenpoBofKke OTCYTCTBYIOT
NOBPEXAESHUSA U3OMALMK.

- Tocre okoHUaHUS onepalun TexobCryXNBaHNS BEpHUTE MaHenu
annapara Ha MECTO U XOPOLLIO 3aKPYTUTE BCE KPEMEXHbIE BUHTbI.

- Hukorga He npoBofUTE CBAPKY NPUW OTKPLITOM MaLLUHe.

8.MOUCK HEMCMNPABHOCTEN

B cnyyasix HeyAoBMeTBOpUTENbHOW paboThl annapara, nepej

NPOBEAEHWEM CUCTEMATUYECKOW MPOBEPKW W

o6€/au.|,eHmeM B CEPBUCHLIN LEHTp, MPoBEpLTE crieaytoLlee:

- YBepuTbes, UTO TOK CBApPKW, BEMWUMHA KOTOPOrO PeryrmpyeTtcs

MOTEHLMOMETPOM, CO CCbIMKOW Ha rpagyvMpoBaHHylo B amnepax

WKany, COOTBETCTBYET [UaMeTPy W TWMYy WCMONb3yeMoro

anekTpopaa.

YBeauTbCsl, UTO OCHOBHOW BLIKMIOUATENb BKITOYEH W ropuT

COOTBETCTBYIOLAsA NaMna. Ecnin sTo He Tak, To HanpsikeHue ceTu

He [OXOAUT AO annapara, NosTOMY MPoBepLTe MUHUI0 MUTaHUS

(kabenb, BUMKY W/Unu po3eTky, NPefoXPaHUTENb U T. 4.).

MNpoBepuTb, He 3aropernachb N XenTas UHAWKATOpHas namna,

KOTOpas CUrHanusupyeT o cpabaTbiBaHUM 3aliuTbl OT

nepeHanps)keHuss UMM HeJOCTaTOUYHOTO HaMnpsaXeHUs unu

KOPOTKOTO 3aMbIKaHMS.

- [Ons oTpenbHbIX PEXUMOB CBapku Heobxopumo cobrroparb
HOMWHArbHBIA BPEMEHHOW PeXuM, T._e. AenaTb nepepbiBbl B
paboTe Ans oxMaxAeHus annapara. B criyvyasx cpabaTbiBaHUs
TepMo3aluTel MOAOKAWTE, MNOKa annapaT He OCThIHeT
ecTecTBEHHbBIM 06pa3oM, 1 MPOBEPLTe COCTOSHWE BEHTUMNATOpPA.

- TpoeepuTb HanpskeHne ceTn. Ecnin HanpsikeHne oGcnyXMBaHUS

CIULLKOM BbICOKOE WK CIIMLLKOM HW3KOe, TO annapaT He Byper

aboTarb.
pOBepUTb HamMpsKeHWe MWHUM: €Cn  3HAYEHWe CIIULLKOM

BBICOKOE W CIMLLKOM HU3KOE, CBApOYHBIA annapaT ocTaeTcs

3a6MOKMPOBAHHBIM.

- YBepuTbes, UTo Ha BbIXoZe annapaTa HET KOPOTKOTO 3aMblKaHus, B

cryyae ero Harnu4usl, ycTpaHuTe ero.

MpoBepuTb KaYECTBO U NPABUIBLHOCTL COEAUHEHWA CBAPOUYHOMO

KOHTYpa, B OCOBEHHOCTU 3akuM Kaberst Macchl JOrKeH GbiTb

COeIUHEH C fieTarblo, 6e3 HaroXeHNs U3onupyHoLLLero MaTepnana

(HanpumMep, Kpacok).

HASZNALATI UTASITAS

A

FIGYELEM: A HEGESZTOGEP HASZNALATANAK
MEGKEZDESE ELOTT OLVASSA EL FIGYELMESEN A
HASZNALATIUTASITAST!

HIVATASSZERU VAGY IPARI ALKALMAZASRA RENDELTETETT
BURKOLT ELEKTRODOS IVHEGESZTOGEPEK (MMA)
Megjegyzés: Az alabbiakban “hegesztégép” kifejezes hasznalatos.

1.AZIVHEGESZTES ALTALANOS BIZTONSAGI SZABALYAI
Ahegesztégép kezelje kelld informacid birtokaban kell legyen a
hegesztégep biztos "hasznalatardl valamint az ivhegesztés
folyamataival kapcsolatos Kockazatokrél, vedelmi
rendszabalyokrél és  vészhelyzetben alkalmazandé
eljarasokrol. B B .
{Hivatkozasialapként hasznalatosak a k6v,etkezoanl¥a is: “|JEC
vagy CLCITS 62081 MUSZAKI JEGYZEK”: IVH G%SZTEST
SZOLGALO BERENDEZESEK OSSZESZERELESE ES
HASZNALATA).

- A hegesztés aramkorével valé kozvetlen érintekezés
elkeriilend6; a generator altal létrehozott  (lresjarasi
fesziiltség neéhany helyzetben veszélyes lehet.



A hegesztési kabelek csatlakoztatdsakor valamint, az
ellendrzési_és javitasi miveletek vegrehatasakor a
hegesztégépnek kikapcsolt allapotban kell lennie és
ka csolatat az aramellatasi haldzattal meg kell szakitani,

A faklya elhasznalédott részeinek potlasat megelozéen a
hegesztégépet ki kell kapcsoni és kapcsolatat az
aramellatasi halézattal meg kell szakitani.

Az elektromos osszeszerelés végrehajtasara, a
biztonsagvédelmi normak és szabalyok altal
eldirdnyzottaknak megfelelGen kell hogy sor keriiljon.

A hegeszto%eﬁ kizarolag féldelt, nulla vezetékii aramellatasi
rendszerrellel etosszekapcsolva

Meg kell gy6zédni arrdl, _c];y az aramellatas konnektora
klfogasmlanulcsatlak02|kaf deléshez.

Tilos a hegeszto%ep nedves, nyirkos kérnyezetben, vagy
es6s idoben valé hasznalata.

Tilos olyan kéabelek haszndlata, melyek szigetelése
megrongalodott, vagy csatlakozasa meglazult

A A

Nem hajthaté végre hegesztés olyan tartadlyokon és
edényeken, melyek gyulekon¥ folyadékokat vagy géznem(
an agokattamﬂmaznak vagy tartalmazhatnak.

Elkeriilendé az olyan anyagokon valo miiveletek
végrehajtasa, melyek tlsztltasara klortartalmd olddszerrel
kerllt sor, vagy a nevezett anyagok koézelében valo
hegesztés.

Tilos a nyomas alatt 4116 tartalyokon vald hegesztés.

A munkateriilet kérnyékérol minden gydlékony anyag
eltavolitand6 (pl. fa, papir, rongy, sth.).
Biztositani kell a megfeleld szell§zést, va
kovetkeztében képzodott fiistok |vheges es kornyékérol
valé eltavolitasara alkalmas eszk6zoket ; szisztematikus
vizsgdlat sziikséges a hegesztés kovetkeztében képzédott
flistok expozicidés hatdrainak megbecsiéséhez, azok
Osszetételének, koncentracidjanak és maganak az expozicié
|dotartamanakfuggvenyeben

A palackot védeni kell a héforrasoktdl, beleértve a szolar-
sugarzastis (amennyiben hasznalatos).

DOLO

Az elektrédtdl, a megmunkalandé darabtdl és a kézelben
elhelyezett ﬁmegkozelltheto} esetleges fém alkatrészktdl
val6 megfeleld szigetelést kell alkalmazni.
A munKalatokat a célhoz elbiranyzott kesztyiit, labbelit,
fejfeddt viselve, és felhagdédeszkan, vagy
szigetelészényegen Allvakell végezni.
A szemek a maszkra, vagy a sisakra szerelt kiilénleges,
fényre nem reagalé uvegekkel védendok.
Megfelelo védé tiizallo oltézék hasznalata kotelezg,
gfvedve |Igen maodon a bor felhamrétegét az |vhegesztes
altal keltett ibolyantuli és infravorés sugaraktdl; e védelmet
vaszon, vagy fényt vissza nem verd fliggény segitségével az
|vhegesztes k6Zelében all6 mas személyekre is ki kell
terjeszteni.

a hegesztés

®

A hegesztésifolyamat altal generalt elektromagneses mezék
hatast gyakorolhatnak az elektromos vagy elektronikus
készlilékek mlikédésére.

Azon személyeknek, akik szervezetében életfenntartéd
elektromos vagy_ elektronikus késziilék van beépitve (p.
pace-maker, légzékészllék), orvossal kell konzultalniuk azt
megelozoen hogy ilyen hasznalatban 1év hegesztégép
kézelébe mennénék.

Nem tanicsos, hogy olyan személyek miikddtessék ezt a
hegesztogepet akik szervezetében életfenntartd
elektromos vagy elektronikus késziilék van beépitve.

2N

Ez a hegesztégép kifejezetten ipari kérnyezetben, szakmai
célbdl valé "alkalmazas muszaki szabvanya altal
megkovetelteknek felel meg.
Hazi kérnyezeti elektromagneses mezdnek vald
megfelelése nem biztositott.

A KIEGESZITO OVINTEZKEDESEK

AZON HEGESZTESI MUVELETEKET, melyeket:

Olyan kérnyezetben, ahol az aramiités veszélye megnévelt;
Kozvetlenlll szomszédos teriileteken;

Vagy gyulékony, robbanékony anyagok jelenlétében kell
végezni.

Egy ,Felel6s szakértonek” KELL el6zetesen értékelnie, és

mindig mdas - vészhelyzet esetére Kiképzett
jelenlétében kell végrehajtani azokat.
Az ,IEC vagy CLCITS 62081 MUSZAKI JEGYZEK” 5.10; A.7,
A9“ Eorll__jal,ban leirt védelmi miiszaki eszkdzok alkaimazasa
KOT]
TILOS, hogy a hegesztést a foldon allé munkéas végezze
klveve ha biztonsagi kezelédobogon tartozkodik.
AZ ELEKTRODTARTOK VAGY FAKLYAK KOzOTTI
FESZULTSEG: amennyiben egy munkadarabon tébb
hegesztégéppel , vagy tobb - ?ymassal elektromosan
osszekotott = munkadarabon keriill munka elvégzésre, keét
kiilénboz6 elektrodtartd vagy faklya kozott olyan veszelyes
mennyiségl{i (resjarasj fesziiltség generalédhat, melynek
értéke amegengedett kétszereseislehet.
llyenkor feltétleniil sziikséges, hogy egy szakértd koordinator
miiszeres méréseket végezzen annak megallapitasa
érdekében, hogg fenndll ¢ veszély, és megtehesse az ,IEC
vagy CLCITS 62081 MUSZAKI JEGYZEK” 5.9.pontjaban
feltlintetetteknek megfeleld védelmiintézkedéseket.

személyek

A EGYEB KOCKAZATOK

NEM MEGFELEL® HASZNALAT: a hegesztégép hasznalata
veszélyes barmilyen, nem eldirdnyzott miivelet
végrehajtasara (pl. vizvezeték cséberendezésének
fagytalanitasa).

2.BEVEZETO ES ALTALANOS ISMERTETES
E hegesztégép ivhegesztést szolgald olyan aramforras, mel

kifejezetten “egyenarammal

(DC) mikédé MMA hegesztése

végrehajtasahoz kerllt eléallitasra.

E szabalyozasi rendszer (INVERTER) olyan jellemz6i,
szabalyozas na%y sebessége és pontossaga, kivald minéségi
hegesztdgépet

mint a

iztositanak burkolt elekirédos (rutil, sav,

lug)

hegesztésekhez.

Az “inverter” rendszerrel vald szabalyozas a

rimér) tapvezeték

bemeneténél meghatarozza a témeg erés csokkentését is Ugy a
transzformatort, mint a kiegyenlités reaktanciajat tekintve, lehetové
téve ilyen maédon egy méretere és sulyara nézve rendkiviil kedvezd
hegesztdgép létrehozasat, és ndvelve ezaltal a gép kezelésének
egyszerliségét valamint annak szallithatésagat.

KULON KERESRE SZOLGALTATOTT TARTOZEKOK:
-MMAhegesztés készlete.

-TIG hegesztés készlete.

-Argon tartaly illeszt6 egysége.

- Nyomascsokkentd szelep.

-TIG faklya.

3.MUSZAKIADATOK

ADAT-TABLA

A hegeszt6gép hasznalatara és teljesitményére vonatkozé minden
alapvet6 adat a jellemzék tablazatdban van feltiintetve a kdvetkezd
jelentéssel:

1-
2-

3-

4-

9-

10- Iy

AAbr.

Aburkolatvédelmének foka.

Az dramellatas vezetékénekjele:

1~ egyfazisu valtozo feszlltség;

3~: haromfazisu valtozofeszultseg,

S: Azt jeloli, hogy végrehajtasra kerilhetnek hegesztési

miiveletel olyan kornyezetben is, ahol az aramités megndvelt

veszélye allfenn (pl. nagyfemtumegek kézvetlen kdzelében).

Atervezett hegesztés folyamatanak jele.

Ahegesztégép belsd szerkezeténekjele.

Az ivhegeszt6gépek biztonsagara és gyartasara vonatkozé

EUROPAI norma.

A hegesztégépek azonositasat szolgalé lajstromjel

(nélkulozhetetlen a muszaki sagelynyujtashoz, cserealkatrészek

igényének benyujtasahoz, atermék eredetének felkutatasahoz).

Ahegesztés aramkdrének teljesitményei:

- Uy maximalis ¢ ureSJaraS| feszultség.

- |, IU az aram és a megfelelé feszlltség, melyet a hegesztégép

szolgaltathata hegesztés soran, normalizalt.

a kihagyas aranya: azt az id6t jelzi, mely alatt a hegesztégép

megfeleld aramot képes szolgaltatnl (azonos oszlop). %-

ban kerl klfijezesre 10 perces id6kor alapﬂjan (pl. 60% =6
perc munka, 4 perc megszakitas; és igy tovabb)

Abban az esetben, ha a kihasznalasi faktorok (40C-o0s

kérnezetben) meghaladasra kertlnek hévédelmi

beavatkozas kerll meghatarozasra (a hegesztégép stand-by

marad egészen addig, amig hémérséklete nem tér vissza a

megengedett hatarig).

- AIV-AIV: a hegesztési aramnak (minimum-maximum) az iv
megfeleld feszlltségéhez vald szabalyozasi tartomanyat
mutatja,

Az aramellata5|vezetekjellemzomekadatal

- U A hegesztdgép aramellatasanak valtozéd feszlltsége és
frekvencidja (megengedett hatar +10%)

-lymax - AZ daramellatasi vezetékbdl maximalisan elnyert aram.

-l : Aténylegesen adagolt dram.

:effective current supplied.

X

10- == A késleltetett miikédésii olvadobiztositékok azon

11-
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értéke, mely avezetékvédelméhez iranyzandé els.
Azon blztonsagl normara vonatkoztatott jelek, melyekjelenteset
az1.fejezet “Az ivhegesztésaltalanosbiztonsaga” tartalmazza.



Megjegyzés: Afeltiintetett tablaban szerepld jelek és szamok fiktivek,
az ondk tulajdonaban allé he?eszto%ep pontos értékei és miszaki
adataia hegesztégép tablajan lathatéd

EGYEB MUSZAKIADATOK:

- HEGESZTOGEP: )d.atablat(1.sz. TABLA)
ELEKTRODFOGO CSIPESZ: Id.2. Tablazat(1. TABL.
A hegeszto slilya az 1. Tablazaton kertilt feltlintetésre.
(2.TA

4. AHEGESZTOGEPLEIRASA
A hegesztégép alapvetéen nyomtatott aramkoéri-, és a maximalis
megbizhatosag, valamint csokkentett karbantartas elérése
érdelében optimalizalt teljesitmény-modulokbdl kerilt eléallitasra.

B Ab|

r.

1- Egyfazist tapvezeték bemenete, az egyeniranyité és a
kiegyenlités kondenzatorainak cso org

2- Tranzisztoros switching méréhid T) és driver-ek; valtakozé
feszultsegre és magas frekvenciara kapcsolja at az

egyeniranyitott tapvezeték feszlltségét, valamint szabalyozza a
teljesitményt a kivant hegesztési aram/hegesztési fesziltség
fuggvényében.

3- Nagyfekvencidju transzformator: a primér tekercselést a 2.blokk
altalatalakltottfeszultse taplalja; ennek a feladata a fesziltség és
az aram ivhegesztési folyamathoz szlikséges értékekké valo
alakitasa és ezzel egyidejlileg a hegesztési aramkor tapvezetékts|
vald galvanikus szigetelése.

4- Szekonder egyeniranyité mérdhid a kiegyenlités induktivitasaval:
a szekonder tekercselés altal szolgaltatott
valtéfesziltséget/valtéaramot alakitja at igen alacsony
ingadozasu egyenaramma/egyenfesziltségge.

5- Az ellendrzés és a szabalyozas elektronikaja: azonnal ellendrzi a
hegesztési aram tranzitorainak értékét és egBybevetl azt a kezel§
altal meginditott értékkel;, modulalja az IGBT drivereinek azon
vezérlés impulzusait, melyek a szabalyozast hajtigk végre.
Meghatarozza az aram dinamikai érzékenységét az elekirod
fuzidja soran (pillanatnyi révidzarlat) és felligyeli a biztonsagi
rendszereket.

A ‘DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” modell viszont egy olyan

szerkezettel rendelkezik, mely automatikusan felismeri a halézati

feszultséget (115V-230V valtdaram), és elékésziti a hegesztégépet a

pontos miikddésre. A felhasznald a kijelzé (LED) szinezédésébd!

értheti meg, hogy a hegesztégép aramellatasa 115V vagy 230V
ertek,uvaltoa,rame(C 3)Abr.).

ZOLD SZINU KIJELZO (LED): aztjelzi, hogy a hegesztégép 230V

értékd valtdaramhoz kapcsolt.

NARANCSSARGA SZINU KIJELZO (LED): azt jelzi, hogy a

hegesztégép 115V értékivaltdaramhoz kapcsolt.

A 115V értékii valtéarammal valé miikédés sordn Iehetséges,

hogy a hosszu ideig tartd és jelentds tilfesziiltség miatt a

hegesztogep biztonsagi okokbdl 230V értéki valtéaramra

kapcsol a

llyen esetben a hegesztés folytatdsdhoz ki kell kapcsolni,

majd ujbdl be kell kapcsolnia h(lez%eszto épet.

Ahegesztégép csak a kijelzd (LED) teljes kikapcsolédasa utan

kapcsolhato be ujbdl (C{4) Abr.).

AZ ELLENORZES, SZABALYOZAS ES OSSZEKAPCSOLAS
EGYSEGEI o
HEGESZTOGEP

azeliilsé oldalon

C Abr.

1- Pozitiv gyorscsatlakozé (+) a hegesztési kabel
csatlakoztatasahgz.

2- SARGA KIJELZO (LED): altalaban kikapcsolt, amikor be van
kapcsolva olyan rendellenességet jelez, mely kilénbézé
okokbol blokkolja a hegesztési aramot. Ezek az okok a kévetkezék
lehetnek:

- Hészabdlyozasi védelem: a gép belsejében tulzott hé
keletkezett. A gép bekapcsolva marad anélkil hogy aramot
szolgaltatha egészen egy normal hémérséklet eléréséig. A
helyreallitas automatikus.

- A tapvezeték tul alacsony- vagy tlil magas fesziiltségének
védelme: blokkolja a gépet ha a feszultség tul magas vagy tul
alacsony.

3- ZOLD KIJELZO(LED) aztjelzi, hogy a gép a haldézathoz kapcsolt
és kész amiikédésre.

4- Potenciométer a hegesztési aram szabdlyozasahoz Amper-
fokokra osztott skalaval: lehetdvé teszi' a szabalyozast a
hegesztés alatt is ( a “DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” modell
kettés Amper- fokokra osztott skalaval rendelkezik).

8- Negativ gyorscsatlakozd (-) a hegesztési aram
csatlakoztatasahoz.

ahéatulsé oldalon:

D Abr.
1- tapvezeték kabele C.EE. 2p + % villasdugéval (a ,DUAL
VOLTAGE AUTOMATIC* modell eseteben a kabel villasdugd

2- OIOFI-) IfON (vilagits) f6kapcsols.
5.0SSZESZERELES

A FIGYELEM! MINDEN OSSZESZERELESSEL

KAPCSOLATOS MOVELET, VALAMINT A HEGESZTOGEPPEL
VA ELEKTROMOS OSSZEKOTESEK KIZAROLAG
KIKAPCSQLT ES AZ ARAMELLATASI HALOZATTOL
MEGSZAKITOTT BERENDEZESEN VEGEZHETO

AZ ELEKTROMOS KAPCSQLASOKAT KIZAROLAG SZAKERTO,
VAGY KVALIFIKALT SZEMELY VEGEZHETI

ELOKESZITES
Ahegesztégép kicsomagolasa, a csomagban 1évé szétszedett részek
osszeszerelése.

Kimend kébel-fogé osszeszerelése
E Abr.
Hegesztési kabel-elektrodtarto fogdjanak 6sszeszerelése
F Abr.

A HEGESZTO ELHELYEZKEDESE

Jeldlje ki a hegeszté helyét ugy, hogy a hiitélevegd ki- és bemeneti
nyilasat ne torlaszoljak el akadalyok (lehet6ség szerint ventillatoros
levegdforgatas); egyidejlleg gyozod#on meg réla, hogy nem kerultek
beszivasravezetd porszemek, maré hatasu gozok nyirkossag, stb
Ahegeszté koril legalabb 250 mmszabad helyet hagyjon Uresen.

A VIGYAZAT! A hegesztét egy a sllyanak megfeleld sik
feliiletre kell helyezni billenés illetve egyéb veszélyes mozgasok
elkeriilése érdekében.

OSSZEKAPCSOLASAZARAMELLATASI HALOZATTAL
Barmilyen elektromos kapcsolas |étrehozasat megelézéen
ellendrizni kell, hogy a hegeszt6gép tablajanak adatai
megfelelnek e az 6sszeszerelés elyén [évé aramellatasi haldzat
altal szolgaltatott feszultségnek és frekvencianak.

- A hegesztégépet kizardlag foldelt, nulla vezetéki aramellatasi
rendszerrel lehet 6sszekapcsolni.

- Az EN 61000-3-11 (Flicker) Szabalyzat betartdsa érdekében
tanacsos a hegesztét a villamos halézat bekétési pontjaira kétni,
amelyek latszolagos ellenallasa kisebb, mintZmax =0,24 ohm.

- A hegeszto elektromos aramfejlesztovel valé lizemeltetése nem
javasolt. A”GE” (Aramfejlesztd Berendezes)]elledjelzett hegeszté
Uzemeltetése lehetséges aramfejleszté berendezéssel is, ha
annak teliesitménye a hegeszt§ maximum teIJeS|tmenyenek
legalabb 1.5-szerese.

- VILLASDUGO ES CSATLAKOZO:

- A 230V modell eleve szabvany villdasdugdval rendelkezé
aramellatasi kébellel rendelkezik (2P + T) 16A/250V.

Vagyis 6sszekapcsolhaté egy halézati csatlakozéval, mely
olvaddbiztositékokkal, vagy automatikus megszakitd kapcsoléval
van ellatva ; a megfelelo foldkivezetést a tapvezeték
féldvezetékével (sarga-zold) kell 6sszekapcsolni.

A tablazat (1. Tablazat) a kivalasztott tapvezetékek késleltetett
miikédésl olvaddbiztositékainak javasolt értékeit tunteti fel
amperben, a hegesztégép altal szolgaltatott maximalis névleges
aram, és az aramellatas névleges feszlltsége alapjan.

- Azon hegesztd épek esetében, melyek nincsenek
villasdugoval ellatva ﬁ115/230V modell) az aramellatasi
kabelhez egy megfelel teljesitményi szabvanyositott villasdugot
kell csatlakoztatni (2P + F) és el kell késziteni egy
olvaddbiztositékokkal vagy automata megszakitéval ellatott
halézati csatlakozét ; a megfeleld foldkivezetést a tapvezeték
foldvezetékével (sarga z06ld) kell dsszekapcsolni. A tablazat (1.
Tablazat) a kivalasztott tapvezetékek késleltetett mikodési
olvadobiztositékainak javasolt értékeit tunteti fel amperben, a
hegesztdgép altal szolgaltatott maximalis névleges aram és az
aramellatas névlegesfesziltsége alapjan.

A FIGYELEM ! Fenti szabalyok be nem tartasa hatastalanitja
a_gyarté Aaltal eléirdnyzott biztonsagot (I osztdly), minek
kovetkeztében komoly kockézat 1ép fe|l ugy szeméiyekre (pl.
aramtés), minttargyakra nézve (pl. tlizvész).

HEGESZTESI ARAMKOR KAPCSOLASAI

A, FIGYELEM ! A KOVETKEZO KAPCSOLASOK
VEGREHAJTASA ELOTT MEG KELL BIZONYQOSODNI ARROL,
HOGY AHEGESZTOGEP KI VAN KAPCSOLVA ES KAPCSOLATA
AZ ARAMELLATASIHALOZATTAL MEGSZAKITOTT.

A tablazat (1 TABLAZAT) tunteti fel a hegesztési kabelek javasolt
elrtekelt (mm’ -ben) a hegesztGgép altal szolgaltatott maximalis aram
alapjan

MMA HEGESZTES

Aburkolt elektrodok szinte mindegyikét a generator pozitiv polusahoz
(+) kell bekétni, s csak kivételes esetben a negativ pdlushoz (-) savas
burkolas elekirodok esetén.

HEGESZTESIMUVELETEK EGYENARAM ESETEN

Kosse 0ssze a hegesztovezetéket az elektrodfogo csipesszel.
Tegyenavégére egy specidlis csipeszt, amely altal elzarja az elektrod
fedetlenrészét.
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Eztavezetéketa (+) jeletvisel csipeszhez illeszti.

Kosse be a hegeszto aram visszafelé jovo vezetékét.

Ezt a hegeszteni valo targgyal illetve az azt tartd fémfelllettel kdsse
Ossze, alehetd legkdzelebb a a végrehajtasi mivelet pontjahoz.
Eztavezetéket kdsse ssze a (-) jelli csipesszel.

Javaslatok:

kefével, vagy megfelel6 oldoszerekkel kell végezni.

- AlkalmankentellenorlznlkeII hogy az elektromos kapcsolasok jé!
osszeszoritottak-e, valamint azt, hogy a kabelezések nem
okoznak-e karta szigetelésben.

- Fentemlitett mliveletek befejezésekor a régzitécsavarok teljes
megszoritdsaval vissza kell szerelni a hegesztégép paneljeit.

- Maximalisan kerllni kell a nyitott hegesztégéppel.valé hegesztési

- Gyors csatlakozok jelenléte esetén, egy minél toké bb
elektromos Osszekottetés megvaldsitdsa érdekében, tekerje el
teliesen a hegesztévezetékek csatlakozéit; ellenkezd esetben a
csatlakozék felmelegedése lesz tapasztalhato amelynek
kévetkezménye azok romlasa illetve hatékonysaguk csékkenése
lesz.

- Alehet6 legrévidebb hegeszt6 vezetékeket hasznalja.

- Kerllie olyan fémtargyak hasznalatat a hegeszt6 aram visszajové
vezetékének pétlasara, melyek nem a megmunkalas alatt allo
targy részei; ez ugyanis balesetveszele/es lehet és a hegesztés
szempontjabol is vezethet nem megfelelé eredményre.

6.HEGESZTES: AFOLYAMAT LEIRASA

- Minden esetben elengedhetetlen megnézni a gyarté jelzését,
mely az alkalmazott elektrodok csomagolasanak dobozan
lathato, és mely fetlinteti az elektréd pontos polaritasat, valaminta
vonatkozooptlmallsaramot

- A hegesztési dramot az elektréd atméréjétél és a megvaldsitani
kivant oésszekapcsolas tipusatol fuigoen kell szabalyozni :
jelzésként az alkalmazandé aramok az elektrod kulonboézé
atmérdi esetében az alabbiak :

@ Elektréd (mm) Hegeszte5| aram (A)

min
1,6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
32 80 - 160

. 4 120 - 200
- Ugyelni kell arra, hogy az elekirod atméréjével aranyosan magas
értékd aram hasznalandé sikhegesztéshez, mig figgéleges, vagy
fe feletti hegesztéshez alacsonyabb értéki aramot kell hasznalni.

Ahegesztett csatlakozas mechanikai jellemzéit a kivalasztott aram
intenzitdsan tdlmenden a heﬁesztes egyéb paraméterei is
meghatarozzak, ugy mint : az iv hossza, a végrehajtas sebessége
és helyzete, az elekirédok atméréje és mindsege (a korrekt
megévas érdekében az elektrodokat megfelelé csomagolasban
vagy tartalyokban tarolva kell védeni a nedvességtdl).

Eljaras: .
Az iv gyuljtasanak Iegkorrektebb médja: a maszkotaz ARC ELOTT
TARTVA ‘az elektréd végét a hegesztendé munkadarabhoz kell
dorzsélniolyan mozdulattal mlnt eEBgyufaszal me}%%yujtasakor.
FIGYELEM NEM RODOT A
MUNKADARABHOZ VERNI mert ez a burkolat
megrongaladsanak kockazataval Jar, ami megneheziti az iv
meggyujtasat.

- Amint az iv meggyulladt, igyekezni kell az alkalmazott elektrod
atmérdjével egyeneértéki tavolsagottar‘(anl a munkadarabtél és ezt
a tavolsagot a lehetd Ieﬁtovébb megtartani a hegesztés soran ;
nem szabad elfelejteni, hogy az elektréd elbtglas iranyaban valo
délésszégének kb. 20-30 foknak kell lennie (G Abr.).

- Ahegesztés zardvonalanak végén az elektrod sz€Isd részet kissé
hatra kell vinni az elétolas iranyéhoz képest, a krater folé, a kitltés
végrehajtasahoz, majd gyorsan kilemelni az elektrodot az ontési
oldatbdl annak érdekeben, hogy elértté valjon aziv eloltasa.

A HEGESZTES ZAROVONALAINAK ASPEKTUSAI
H Abr.

7. KARBANTARTAS

A FIGYELEM! A KARBANTARTASI MOVELETEK
VEGREHAJTASA ELOTT ELLENORIZNI KELL, HOGY A
HEGESZTQGEP KI. VAN E KAPCSOLVA ES KAPCSOLATA AZ
ARAMELLATASIHALOZATTAL MEGSZAKITOTT

RENDKIVULIKARBANTARTAS .

A RENDKIYULI KARBANTARTAS MOUVELETEIT K|ZAROLAG
SZAKERTO, VAGY GYAKORLOTT ELEKTROMUSZERESZ
HAJTHATJAVEGRE.

A FIGYELEM! A HEGESZTOGEP PANELJEINEK
ELMOZDITASA, ES A _GEP BELSEJEBE VALO BELEPEST
MEGELOZOEN ELLENORIZNI KELL HOGY A HEGESZTOGEP
KIKAPCSOLT, ALLAPOTBAN VAN E, ES KAPCSOLATA AZ
ARAMELLATASIHALOZATTAL MEGSZAKITOTT.

A fesziiltség alatt 16v6 hegesztégépen beliili esetleges
ellendrzések silyos aramiitést okozhatnak , melyet a fesziiltség
alatt allé alkatrészekkel valo kézvetlen kapcsolat eredményez,
és/ vagy sériiléseket, melyek a mozgasban 1év6 szervekkel vaid
kiizvetlen kapcsolat kévefkeztében keletkeznek.

- ldészakonként, a hasznalattdl, és a kornyezet porossagatol
fuggéen ellendrizni kell a hegesztogep belsejét, és eltavolitani a
transzformatorra rakédott port, szaraz suritettlevegé- sugar (max.
10 bahr) segitségével.

- Elkell kerulni a stiritett leveg8sugarak iranyitasat az elektronikus
kartyak felé; ez utdbbiak esetleges tisztitasat nagyon puha

miveletek végrehajtasat.

8. MEGHIBASQDASQK KERESESE

NEM KIELEGITO MUKODES ESETEN, ,MIELOTT

SZISZTEMATIKUS FELULVIZSGALATBA KEZDENENEK VAGY

SZERVIZHEZ FORDULNANAK, ELLENORIZNI KELL A

KOVI:_FKEZOKET
Azt, hogy a potenciométer altal szabalyozott hegesztési aram az
amper beosztasu skala szerint megfelel-e az alkalmazott elektréd
atméréjének és tipusanak.

- Azt hogy amikor a fékapcsold “ON” dllasban van, meggyullad-e a

%felelé lampa, ellenkezé esetben a meghibasodas oka
altaldban az aramellatasi vezetékben talalhaté (kabelek,
villasdugé és/vagy csatlakozo, olvaddbiztositékok stb.).

- Azt, hogy nem ég-e a sarga kuelzo (LED), mely a tul magas / tul
alacsony feszlltség, vagy rovidzarlat miatti hészabalyozasi
biztonsagi beavatkozasra utal.

- Meg kell gyézédni a nominalis szakaszossag aranyanak
ellenérzéttségérél; hdvédelmi szabalyozas beavatkozasa esetén
meg kell varni a hegesztogep teljes kihdlését, ellendrizni kell a
szell6z8-berendezés mlikdddképességét.

- Ellenérizni kell a tapvezeték fesziultségét: ha az érték tulsagosan
magas vagy tllsagosan alacsony a hegesztégép blokkolt
allapotban marad.

- Ellendrizni kell, hogy nincs-e révidzarlat a hegesztgép
végzédésénél: amennylben igen, meg kell szlintetni annak okat.

- Ellenérizni kell a hegeszte5| aramkér kapcsolasainak
pontossagat, kiléndsen azt, ho%yafoldele5| kabel fogojavaldban
osszevan- ekapcsolvaamunka arabbal, és hogy nem ekelddtek-
e kapcsolat kdzé szigetel& anyagok (pl. festékek),

- Az alkalmazott védelmi Eaznak megfelelé minéségiinek (Argon
99,5) ésmennyiséglinek kell lennie.

(RO)
MANUAL DE INSTRUCTIUNI

A

ATENTIE: CITIT| CU ATENTIE ACEST MANUAL DE
INSTRUCTIUNI INAINTE DE FOLOSIREA APARATULUI DE
SUDURA!

APARATE DE SUDURA CU ARC ELECTRIC PENTRU SUDURA CU
ELECTROZI INVELITI (MMA) DESTINATE UZULUI PROFESIONAL
SIINDUSTRIAL.

Observatie: In textul care urmeaz se va utiliza termenul Laparat de

sudurd”.

1. MASURI GENERALE DE SIGURANTA IN CAZUL SUDURII CU

Operatorul trebuie sa fie destul de instruit pentru folosirea in
siguranta a aparatului si informat asupra riscurilor care pot
proveni’ din sudura cu arc, asupra masurilor de protectie
corespunzatoareslasupra masurilor de urgentg.

a se face referire $I la ,, SPECIFICATIE TEHNICA IEC sau CLC/TS
2081”: INSTALAREA S| FOLOSIREA APARATELOR PENTRU
SUDURACUARC)

YN

- Evitati contactul direct cu circuitul de sudurd; tensiuneain gol
transmisa de generator poate fi periculoasain anumite cazuri.
Conectarea cablurilor de sudura, operatiile de contro] precum
si reparatiile trebuie efectuate cu aparatul de sudura oprit si
deconectatde la reteaua de alimentare.

Opriti aparatul de’ sudura si deconectati-l de la reteaua de
alimentare inainte de a nlocui componentele pistoletului de
sudura predispuse lauzura,

- Realizati instalatia electrica corespunzétor normelor si legilor
in vigoare referitor la prevenireaaccidentelor de munca
Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat numai la un sistem
dealimentare cu conductor de nul legat la pamant.

Asigurati-va ca priza de alimentare este corect conectata la
pamantarea de protectie.

Nu folositi aparatul de sudura in medii cu umiditate, igrasie sau
sub ploaie.

Nlubfczlosm cabluri cu izolare deterioratd sau cu conectoare
slabite

- Nu sudati containere, recipiente sau tubulaturi care contin
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sau care au continut produse inflamabile lichide sau

azoase.

vitati operarea aparatului pe materiale curdtate cu solventi
cloruratl sau in vecinatatea substantelor de acestgen.
Nu sudati pe recipiente sub presiune.
Indeparmtl de zona de Jucru toate substantele inflamabile (de
exemplu Iemn hartie, carpe, etc.).
Asigurati-va ca eX|sta un schimb de aer adecvat sau alte
mijloace capabile sa elimine gazele de sudurd din vecinatatea
arcului; este necesara o abordare sistematicd pentru a evalua
limitele de expunere la gazele de sudura in functie de
compozitia lor, concentratia si durata expunerii respective.
Pastrati butelia departe de surse de caldur3, inclusiv iradiatia
solara (daca se utilizeaza).

PDOLG

- Efectuati o jzolare electrica adecvata fatd de electrod, piesain
lucru si fata de alte parti metalice legate la pamant, situate in
apropiere {accesibile).

Acest lucru se obtine in mod normal ?rln protejarea cu
manusl |ncaltam|nte masti si imbracaminte adecvate acestui
SCO| prin utilizarea de platforme sau de covoareizolante.
Pro eja -va intotdeauna ochii cu geamuri de protectie
inacti cemonmtepemastlsaué)ecastl

Folositi imbracaminte ignifuga de protectie adecvata si evitati
expunerea epidermei la razele uItraonete si |nfraros||
produse de arc; protectia trebuie sa fie extinsa si la alte
persoane din apropierea arcului prin intermediul ecranelor de
protectie sau a perdelelor nereflectorizante.

®

Campurile electromagnetice generate in timpul operatiei de
sudare pot interfera cu funcfionarea aparatelor electrice si
electronice.

Persoanele purtitoare de aparatura electrica si electronica
vitale (de exemplu Pace-maker, aparate de respirat, etc.),
trebuie sa consulte medicul |na|nte ea stationainapropierea
zonelorin care aparatul de sudurd este utilizat.

Nu se recomanda folosirea aparatului de sudurd de catre
persoane purtatoare de aparatura electrica si electronica
vitale.

- Acest aparat de sudura este conform cerintelor standardelor
tehnice pentru produsele de uz exclusiv in medii industriale
siin scopuri profesionale.

Compatibilitatea electromagneticd in medii domestice nu
este asigurata.

MASURI DE PRECAUTIE SUPLIMENTARE
- OPERATIILE DE SUDARE:
- in medii cu riscridicatde electrocutare
- |n spatii ingradite
rezenta materialelorinflamabile sau explozwe
TRE UIE sa fie evaluate preventiv de catre un “responsabil
expert” si sa fie efectuate intotdeauna in prezenta altor
persoane calificate pentru interventii in caz de urgenta.
TREBUIE sa fie adoptate mgloacele tehnice de protectle
descrise la punctele, 5.1 .7, A.9. din capitolul
»SPECIFICATI TEHNICA |EC sau CLEITS 620817
- TREBUIE si fie interzisd sudura cu operatorul situat la
indltime fata de sol, in afara de cazul in care se folosesc
ll)_latformed’em uranta.

ENSIUNE INTRE PORTELECTROZI SAU PISTOLETE DE
SUDURA; dacd se lucreaza cu mai multe aparate de sudura la
o singura piesa sau la mai multe piese conectate electric se
poate crea o suma periculoasa de tensiuni in gol intre doi
portelectrozi sau pistolete de sudura diferite, atingand o
valoare care poate fidublul limitei admise.

Este necesar ca un coordonator expert sa efectueze
masuratorile necesare prin instrumente adecvate pentru a
determina daca exista vreun risc si sa poatd adopta masuri de
protectie adecvate precum este indicat la punctul 5.9 din
capitolul »SPECIFICATIE TEHNICA IEC sau CLC/TS 62081”

A ALTERISCURI

- FOLOSIRE IMPROPRIE: utilizarea aparatului de sudura in
scopuri diferite fata de cel pentru care a fost destinat (de ex.
decongelarea tubulaturilor din reteaua hidrica) este
periculoasa.

2.INTRODUCERE $IDESCRIERE GENERALA

Acest aparat de sudura este o sursa de curent pentru sudura cu arc
electric, realizatd in mod special pentru sudura MMA in curent
continuu (CC).

Caracteristicile acestui sistem de reglare (INVERTER) precum viteza
si precizia reglarii, confera aparatului de sudura calitati exceptionale

la sudura cu electroziinveliti (rutilici, cu substante acide, sau bazice).
Reglarea prin intermediul sistemului cu |nverter” la priza de
alimentare (primar) permite in plus o reducere drastica a volumului
transformatorului_si a reactantei de nivelare, adicd reducerea
volumului si greutatii aparatului de sudura, facilitind astfel o mai buna
manevrare si transport al acestuia.

ACCESORIILIVRATE LA CERERE:
- Setsudurd MMA.

- SetsuduraTIG.

- Adaptator butelie cu Argon.

- Reductorde presiune.

- Pistoletde sudura TIG.

3. DATE TEHNICE
PLACA INDICATOARE
Principalele date referitoare la utilizarea si randamentul aparatului de
sudura sunt mentionate pe placa indicatoare a acestuia cu
urmatoarele semnificatii:

Fig. A

1- Gradulde protectie a carcasei.

2- Simbolul prizei de alimentare:
1~: tensiune alternativd monofazica;
3~:tensiune alternativa trifazica.

3- Simbolul 8: indica faptul ca se pot efectua operatii de sudare intr-
un mediu cu risc de electrocutare ridicat (de ex. foarte aproape de
mase metalice considerabile).

4- Simbolul procedeului de sudura prevazut.

5- Simbolul structurii interne a aparatului de sudura.

6- Norma EUROPEANA de referintd pentru siguranta si constructia
aparatelor de sudura cu arc electric.

7- Numéar de inregistrare pentru identificarea aparatului de sudura
(indispensabil pentru asistenta tehnica, solicitarea pieselor de
schimb, identificarea originii produsului).

8- Randamentul circuitului de sudura:

- U, :tensiune maximaingol.

- LIU,: Curent si tensiune corespunzatoare conform normelor
care potfitransmise de aparatul de sudura in timpul sudurii.

- X : Raportul de intermitenta: indica perioada in care aparatul

de sudura poate produce curentul corespunzator (aceeasi
coloand). Se exprima in % pe baza unui ciclu de 10 minute (de
exemplu 60% = 6 minute de functionare, 4 minute de
stationare, §.a.m.d.).
In cazulin care se vor depasi parametru de utilizare (raportatila
temperatura mediului ambiant de_40°C), intervine protectia
termica a aparatului (aparatul raméane in stand- by pana cand
temperatura acestuia revine la valorile admise).

- ANV - AlV: indicd gama de reglare a curentului de sudurd
{minim - maxim) latensiunea de arc corespunzatoare.

9- Date caracteristice ale prizei de alimentare:

- U,: Tensiunea alternativa si frecventa de alimentare a aparatului

de sudura (limitele admise +10%):

- Ly CUrent maxim absorbit din priza.

- |,e: Curentul efectiv de alimentare.

10--== : Valoarea sigurantelor cu temporizare prevazute pentru
protectie.

11- Simboluri care se referd la normele de sigurantd a caror
semnificatie este indicatd in capitolul 1 ,Masuri de siguranta
generale pentru sudura cu arc electric”.

Observatie: Exemplul de placa indicatoare prezentat este orientativ in
ceea ce priveste semnificatia simbolurilor si a cifrelor; valorile exacte
ale datelor tehnice ale aparatului de sudura achizitionat trebuie sa fie
indicate direct pe placa indicatoare a aparatului respectiv.

ALTE DATE TEHNICE:

- APARAT DE SUDURA: a se vedea tabelul (TAB. 1).
- CLESTE PORTELECTROD: a se vedea tabelul 2 (TAB. 2).
(G_I_lfgtz%t)ea aparatului de sudura este indicata in tabelul 1

4. DESCRIEREA APARATULUI DE SUDURA
Aparatul de sudura este alcatuit dintr-un modul de putere si dintr-un
modul de reglare/ control realizati pe circuit imprimat, meniti sa
optimizeze siguranta functlonarlll:pu Lg1 minimdeintretinere.

ig.

1- Intrare prizad de alimentare cu caracteristicd monofazica, grup
redresor si condensator de egalizare.

2- Punte de comutare cu “transistors” si ,drivers” (IGBT); comuta
tensiunea de linie redresatad in tensiune alternativd de inalta
frecventa si regleaza puterea in functie de curentul / tensiunea de
sudurd necesar/-a.

3- Transformator de inaltd frecventd: bobinajul primar este
alimentat cu tensiunea convertita de la blocul 2; acesta are functia
de aadapta tensiunea si curentul la valorile necesare operatiei de
sudare cu arc electric si, in acelasi timp, de a izola galvanic
circuitul de sudura de reteaua de alimentare.

4- Punte redresor secundar cu inductantd: comutd tensiunea /
curentul alternativ furizat/-3 de bobinajul secundar in curent
Jtensiune continuu /-& cu ondulatie foarte redusa.

5- Panou electronic de control si reglare: verificd instantaneu
valoarea curentului de sudurd fatd de cea setatd de catre
operator; moduleazd impulsile de comandd a driver-ilor
corespunzatori puntii de comutare |IGBT care efectueaza
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reglarea.

Determind raspunsul dinamic al curentului in timpul fuziunii
electrodului (scurt circuite instantanee) si supervizeaza sistemele
de siguranta.

La modelul ,DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” exista un dispozitiv care
recunoaste "automat tensiunea de retea (115V CA - 230V CA) si
seteaza aloaratul de sudura pentru functlonarea conform acesteia.
Utilizatorul este in masura sa recunoasca daca aparatul de sudura
este allmentat Ia 115V CAsaula 230V CA prin intermediul culorilor de

LED FI%
ULO RE VERDE indica faptul ca aparatul de sudura este
conectat laoreteade 230V CA.

LED CULOARE PORTOCALIE indica faptul ca aparatul de sudura
este conectatla oreteade 115V CA.

In timpul functiondrii la 115 V CA este posibil ca, din cauza
supratensmnllor semnificative si de lunga durata, aparatul de
sudura sa se comute pentru siguranta in modalitatea 230 V

CA.

In acest caz este necesara oprirea si repornirea aparatului de
sudura pentruarelua operatia de sudare,

Reporniti aparatul de sudura numai dupa ce LED- ul este stins
complet(Fig. C (4)).

DISPOZITIVEDE CONTROL, DEREGLARE SICONECTARE
APARAT DE SUDURA

pe partea anterioara:
Fig. C

]

1-  Prizad raplda Eozmva (+) pentru conectarea cablului de sudura.

2- LED G de obicei stins; cand este aprins indica o
anomalle care blocheaza curentul de sudurad din cauza
diferitelor motive precum:

- Protectie termica: in interiorul aparatului s-a atins o
temperatura excesiva. _Aparatul ramane in functiune faré sa
transmitd curent panad cand se va atinge o temperatura
normala de functionare. Resetarea este automata.

Protectie impotriva supratensiunii si a caderilor de

tensiune: blocheaza aparatul daca tensiunea retelei de

alimentare este prea ridicata sau prea scazuta.

3- LED VERDE indica faptul ca aparatul este conectat la retea si
este pregétit pentru functionare.

4-  Potentiometru pentru reglarea curentului de sydurd cu
scala gradatd in amperi; permite reglarea chiar si in timpul
operatiei de sudare (modelul ,DUAL VOLTAGE
AUTOMATIC” prezintd o du Iascalagradatalnamperl

5-  Priza rapida negativa (-) pentru conectarea cabluluide sudura.

pe partea posterioara:
Fig. D

1- cabludealimentare cu §tecarC E.E 2p ( )..
(Lamodelul, DUALVOLTAGEAUTOMATIC” cablul de alimentare
nu este furnizatcu stecar).

2- IntrerupatorgeneraIOIOFF I/ON (luminos).

5.INSTALARE

A ATENTIE! EFECTUATI TOATE OPERATIILE DE INSTALARE
S| DE CONECTARE A APARATULUI DE SUDURA NUMAI CAND
ACESTA ESTE OPRIT $I DECONECTAT DE LA RETEAUA DE
ALIMENTARE.

LEGATURILE ELECTRICE ALE APARATULUI TREBUIE SA FIE
EKELﬁ:'II'lCJﬁ_'II:E NUMAI DE CATRE PERSONAL EXPERT SAU

. PREGATIRE
Inlaturati aparatul de sudurd din ambalajul sdu original si montati
piesele aferente prezente in ambalaj.

Asamblarea cabll_JIuiEde masa - cleste
ig.
Asamblarea cablului de sudura - cleste portelectrod
Fig. F

POZITIONAREA APARATULUI DE SUDURA

Stabiliti locul de instalare a aparatului de sudura astfel incat sa nu
existe vreun obstacol in fata deschizaturii pentru intrarea si iesirea
aerului de racire (circulare fortata 2 prin intermediul ventilatorului daca
existd); in acelagi timp asigurati-va c& nu se aspira praf, aburi corosivi,
umiditate, etc.

Lasatiun spatlu liber de cel putin 250 mmin jurulaparatuluide sudura.

A ATENTIE! Pozitionati aparatul de sudurd pe o suprafatd
plana corespunzatoare pentru a suporta greutatea acestuia si
pentru a preveni rasturnarea sau deplasarile periculoase ale
aparatului.

CONECTAREA LA RETEAUA DE ALIMENTARE
- Inainte de efectuarea oricarei legaturi electrice, controlati ca
tensiunea si frecventa de retea disponibile in locul de instalare sa

corespunda cu placa indicatoare a aparatuluide sudura.

Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat numai la un sistem de
alimentare cu conductor de nul legat la pamant.

- Pentru a fi in conformitate cu cerintele normei EN 61000-3-11
(Flicker) se recomanda conectarea aparatului de sudura la o retea
de alimentare care are o impedanti la borne inferioara valorii
Zmax =0,24 ohm.

Se recomanda alimentarea aparatului de sudura prin intermediul
grupurilor electrogene. Modelele aparatelor de sudura care poarta
sigla ,GE” (Grup Electrogen) se pot alimenta prin intermediul
grupului electrogen cu o putere nominala mai mare de cel putin 1.5
ori decat puterea maxima a aparatului de sudura.

- STECARSIPRIZA:
- Modelul la 230 V este dotat cu un cablu de alimentare si un

stecarconform normelor: (2P+P)16 Al250V .
Poate astfel s& fie conectat la o prizd de retea dotatd cu
sigurante sau cu intrerupator automat; clema de impamantare
corespunzatoare trebuie sa fie Iegata la firul de impamantare
%galben verde) al cabluluide alimentare.

abelul (TAB. 1) indica valorile recomandate in amperi pentru
sigurantele cu temporizare, alese in baza curentului nominal
maxim transmis de aparatul de sudurd si in baza tensiunii
nominale de alimentare.
In cazul aparatelor de sudura prevazute cu stecar (modelele
115/230 V), conectati la cablul de alimentare un stecar conform
normelor (2P + P) si corespunzator curentului indicat si asigurati
o priz& de retea dotat cu sigurante sau cu intrerupator automat;
clema de |mpamantare corespunzatoare trebuie sa fie legata la
firul de impamantare (galben-verde) al cablului de alimentare.
Tabelul (TAB. 1) indica valorile recomandate in amperi pentru
sigurantele cu temporizare, alese in baza curentului hominal
maxim transmis de aparatul de sudurd si in baza tensiunii
nominale de alimentare.

A ATENTIE! Nerespectarea regulilor mai sus mentionate poate
duce la nefunctionarea sistemului de sigurantd prevazut de
fabricant (clasa 1) cu riscuri tgrave pentru persoane (de ex.
electrocutare) sau pentru obiecte {de ex. incendiu).

CONECTARILECIRCUITULUIDE SUDURA

A ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA CONECTARILOR DE
MAI JOS, ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE
OPRIT S| DECONECTAT DE LA RETEAUA DEALIMENTARE.
Tabelul (TAB. 1) indica valorile recomandate pentru cablurile de
sugura (in mm’)in baza curentului maxim transmis de aparatul de
sudura

SUDURA MMA

Majoritatea electrozilor inveliti se conecteaza la polul pozitiv (+) al
generatorului; electrozii care contin un invelis cu caracter acid se
conecteaza numai la polul negativ (-).

OPERATII DE SUDURA IN CURENT CONTINUU

Conectare cablu de sudura -cleste portelectrod

Cablul este dotat la capat cu o clema speciald care serveste la
blocarea partii expuse a electrodului.

Acest cablu se conecteaza la clema cu simbolul (+) .
Conectareacabluluide masa al curentuluide sudura

Se conecteaza la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care este
sprijinit, cat mai aproape posibil de jonctiunea de sudat.

Acest cablu se conecteaza la clema cu simbolul ().

Recomandari:

- Rotiti la maxim conectorii cablurilor de sudura in prizele rapide
(daca sunt prezente), pentru a garanta un contact electric perfect;
in caz contrar se poate produce o supraincalzire a conectorilor
respectivi rezultand in deteriorarea rapida a acestora si pierderea
eficacitatii lor.

- Folositi cele mai scurte cabluri de sudura posibile.

- Evitati folosirea structurilor metalice care nu fac parte din piesa in
lucru in locul cablului de masa al curentului de sudura; acest lucru
poate fi periculos pentru masurile de sigurantd si poate avea
rezultate nesatisfacatoare pentru sudura.

6. SUDURA: DESCRIEREA PROCEDEULUI

- Inorice caz este necesara respectarea indicatiilor producatorului
de pe ambalajul electrozilor utilizati care specifica polaritatea
corectd a electrozilor precum gi curentul optimal corespunzator.

- Curentul de sudurd se regleazd in functie de diametrul
electrodului utilizat si de tipul de jonctiune care se doreste sa se
efectueze; in scop informativ, curentul utilizat pentru diferitele
tipuride diametru de electrozieste:

@ Electrod (mm) Curentulde sudura(A)
min. max.
16 25 - 50
2 40 - 80
2,5 60 - 110
32 80 - 160

4 120 - 200
- De retinut este faptul ca pentru electrozi de acelasi diametru se
vor utlliza valori de curent ridicate pentru suduri pe orizontala, in
timp ce pentru suduri pe verticald sau deasupra capului se vor
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utiliza valori de curent mai scazute.

- Caracteristicile mecanice ale jonctiunii sudate sunt determinate,
pe langa intensitatea curentului ales si de alti parametri de sudurd
precum lungimea arcului, viteza si pozma in timpul executarii,
diametrul si calitatea electrozilor (pentru o conservare corecta a
electrozilor, feriti-i de sursele de umiditate prin intermediul
ambalajelorsau recipientelor corespunzatoare).

Procedeu:

- CumascalNFATAOCHILOR, frecati varful electrodului de piesa
de sudat, efectuand o m|§care similara a aprinderii unui chibrit;
aceasta éste metoda cea mai corecta pentru declansarea arcului.
ATENTIE: NU LOVITI electrodul de piesa; se risca daunarea
invelisului electrodului ingreunand declal n§area arcului.

- Imediat ce s-a declangat arcul, incercati sa mentineti o oarecare
distanta fatd de piesa egald cu diametrul electrodului utilizat si
mentineti aceasta distanta destul de constant posibil in timpul
sudurii; amintiti-vd c& inclinatia electrodului in_directia de
avansare trebuie si fie de aproximativ 20-30 grade (Fig. G).

- La sfarsitul cordonului de sudurd, orientati extremitatea
electrodului inapoi fatd de directia de avansare deasupra
craterului format pentru a-l umple si ridicati electrodul imediat de
la baia de sudura pentru stingerea arcului.

ASPECTE ALE CORDONULUI DE SUDURA
Fig. H

7. INTRETINERE

A ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA OPERATIILOR DE
INTRETINERE, ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA
ESTE OPRIT S| DECONECTAT DE LA RETEAUA DE
ALIMENTARE.

INTRETINERE SPECIALA

OPERATIILE DE INTRETINERE SPECIALA TREBUIE SA FIE
EFECTUATE NUMAI DE PERSONAL CALIFICAT SAU EXPERT IN
DOMENIUL ELECTRIC $IMECANIC.

A ATENTIE! INAINTE DE A INLATURA PLACILE CARCASEI
APARATULUI DE SUDURA PENTRU A AVEA ACCES LA
INTERIORUL ACESTUIA, ASIGURATI-VA CA APARATUL ESTE
OPRIT §IDECONECTAT DE LA RETEAUA DEALIMENTARE.

Eventualele verificari efectuate sub tensiune in interiorul
aparatului de sudurd pot cauza electrocutari grave datorate
contactului direct cu partile sub tensiune si/ sau leziuni datorate
contactuluidirectcu plesele in migcare.

- Verificati interiorul aparatului periodic sau frecvent, in functie de
gradul de praf din mediul in care se lucreaza cu acesta siinlaturati
praful depozitat pe transformator prin insuflarea cu aer comprimat
sec (max. 10 bar).

- Evitati indreptarea jetului de aer comprimat pe placile electronice;
curatiti acestea din urma cu o perie foarte moale sau cu solventi
corespunzatori.

- In timpul acestei operatii verificati ca legaturile electrice sa fie
stranse bine si cablurile sa nu prezinte daune la nivelul izolarii.

- La terminarea acestor operatii, repozitionati panourile aparatului
de sudura, strangand bine suruburile de fixare.

- Evitaﬁi_intotdeauna efectuarea operatiilor de sudare cu aparatul

eschis.

8. DEPISTAREA DEFECTELOR

IN CAZUL IN CARE FUNCTIONAREA APARATULUI DE SUDURA

NU ESTE CORESPUNZATOARE S| INAINTEA EFECTUARII

ORICARUI CONTROL MAI SISTEMATIC SAU_INAINTE DE A

CONTACTA UN CENTRU DE ASISTENTA AUTORIZAT,

CONTROLATI CA:

Curentul de sudura, reglat prin intermediul potentiometrului
referitor la scala gradata in amperi s& fie conform diametrului si
tipului de electrod utilizat.

- Prin actionarea _intrerupatorului general ,ON”, lampa
corespunzatoare sa fie aprinsa; in caz contrar defectul este de
obicel la nivelul retelei de alimentare (cabluri, priza si/ sau stecar,
sigurante, etc.).

- Sa nu fie aprins LED-ul galben care indica interventia sigurantei
termice in caz de supratensiune, caderi de tensiune sau de scurt
circuit.

- Asigurati-vd ca raportul de intermitentd nominald este
corespunzator; ih caz de interventie a protectlel termostatice,
asteptati racirea naturald a aparatului de sudura; verlflcatl
functionalitatea ventilatorului.

- Controlatitensiunea retelei de alimentare: daca valoarea acesteia
glste ygrea ridicatd sau prea scazutd, aparatul de sudurd ramane

ocat.

- Verificati sa nu fie vreun scurt circuit la iesirea din aparatul de
sudura: in acest caz inlaturati dauna corespunzatoare.

- Legaturile circuitului de sudurd sa fie efectuate in mod
corespunzator; in special verificati ca clema cablului pentru legare
la masa sa fie efectiv conectata la piesa fara sa fie interpuse alte
materiale izolante (ca de ex. vopsele).

- Gazul de protectie utilizat sa fie cel corect (Argon 99,5%) siintr- o
cantitate corespunzatoare.

(PL)
INSTRUKCJA OBSLUGI

A

UWAGA: PRZED ROZPOCZECIEM SPAWANIA NALEZY
UWAZNIE PRZECZYTAC INSTRUKCJE OBSLUGI!

SPAWARKI tUKOWE DO ELEKTROD OTULONYCH (MMA)
PRZEZNACZONE DO UZYTKU PROFESJONALNEGO |
PRZEMY StOWEGO.

Uwaga: W ponizszym tekécie zostat zastosowany termin “spawarka”.

1. OGOLNE BEZPIECZENSTWO PODCZAS SPAWANIA

LUKOWEGO

Operator powinien by¢ odpowiednio przeszkolon¥ w zakresie

bezpiecznego uzywaniu spawarki, jak réwniez poinformowany o

za rozeniach zwigzanych z procesami spawania fukowego,
powiednich $rodkach ochronnych oraz procedurach

awaryjnych

(Przejrze¢ réwniez "SPECYFIKACJE TECHNICZNA IEC lub

CLCITS 62081”: INSTALACJA | UZYWANIE SPRZETU DO

SPAWANIA LUKOWEGO).

A\

- Unika¢ bezposrednich kontaktéw z obwodem spawania; w
niektérych okoliczno$ciach napigcie jatowe wytwarzane
przezgenerator moze byc niebezpieczne.

- Podlqﬁzanle przewodéw spawalniczych, operacje majace na
celu kontrole oraz naprawa powinny by¢ wykonane po
wylaczeniu spawarki i odtaczeniu zasilania urzadzenia.

- Przed wymiang zuzytych elementéw uchwytu spawalniczego
nalezy wytaczy¢ spawarke i oditgczy¢ zasilanie.

- Wykonac instalacje¢ elektryczna zgodnie z obowiazujacymi
normamioraz przepisami bezpieczeAstwai higieny pracy.

- Spawarke nalezy podtaczy¢ wytacznie do uktadu zasilania
wyposazonego w uziemiony przewdd neutralny.

- Upewni¢ sig, Ze wtyczka zasilania jest prawidiowo
poditaczona do uziemienia ochronnego.

- Nie uzywaé spawarki w srodowisku wilgotnym lub mokrym
lub teZ'podczas padajacego deszczu.

Nie uzywac kabli z uszkodzong izolacja lub poluzowanymi
potaczeniami.

AA

Nie spawa¢ pojemnikéw, kontenitoréw lub ﬁrzewodéw
rurowych, ktére zaW|erajq lub zawieraly ciekte lub gazowe
substanqe fatwopalne.

- Nie stosowaé rozpuszczalnikéw chlorowanych do
materiatéw czystych i nie przechowywaé w ich poblizu.

- Nie spawac zbiornikéw pod ci$nieniem.

- Usunac z obszaru pracy wszelkie substancje tatwopalne(np.
drewno, papier, szmaty, itp.).

- Upewnlc sie, czy w pol lizu tuku Jjest odpowiednia wentylacja
powietrza lub czy znajduja si¢ odpowiednie $rodki stuzace do
usuwania oparow spawalniczych; nalezy systematycznie
sprawdzaé, aby ocenji¢ granice dziatania oparow
spawalniczych w zaleznosci od ich sktadu, stezenia i czasu
trwania samego procesu spawania.

- Przechowci/wac butle z dala od Zrédet ciepfa i chroni¢ przed
bezposrednim dziataniem promieniowani stonecznych(jezeli
uzywana).

POCLOD

- Zastosowaé odpowiednia izolacje elektryczna pomiedzy
elektroda, obrabianym przedmiotem | ewentualnymi
uziemionymi czeéciami metalowymi, ktére znajduja si¢ w
Wbllzu(sqdostqpne)

m celu nalezy nosi¢ rekawice ochronne, obuwie
ochronne nakrycia gtowy i odziez ochronng oraz stosowaé
pomosty Tub chodniki izol acyjne.

- Nalezy zawsze chroni¢ oczy za pomoca odpowiednich szkiet
przyciemnianych z filtrem UV, zamontowanych na maskach
lub przytbicach spawalnlczych
Nosi¢ odpowiednia ognioodporna odziez ochronna, unikajac
narazenia na dziatanie promieniowania nadfioletowego |
podczerwonego, wytwarzanego przez tuk; rozszeer
zabezpieczenie na inne osoby znajdujace sie w poblizu tuku
za pomoca oston lub zaston nie odbijajacych.
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Pola elektromagnetyczne wytwarzane podczas procesu
spawania mogq naktadaé si¢ na funkcjonowanie aparatur
elektrycznychielektronicznych.

Osoby stosujace urzadzenia elektryczne lub elektroniczne
wspomagajace funkcje Zyciowe (np, Pacemaker, aparaty
tlenowe itp...), powinny skonsultowac si¢ z lekarzem przed
zatrzymywaniem sie w poblizu obszaréw uzywania spawarki.
Osobom stosujacym urzadzenia elektryczne lub
elektroniczne wspomagajace funkcje zyciowe odradza sig
uzywania spawarki.

AN

Niniejsza spawarka spetnia wymagania standardu
technicznego produktu, przeznaczonego do uzytku
wytacznie w Srodowisku przemystowym i w celach
ﬁrofesjonalnych. .
ie gwarantuje sie zgodnosci z maganiami w zakresie
kompatybilnosci elektromagnetycznej w otoczeniu
domowym.

A DODATKOWE SRODKI OSTROZNOSCI

OPERACJE SPAWANIA:
- W otoczeniu o zwigekszonym zagrozeniu szoku
elektrycznego;
- Wmiejscach graniczagych,
- W obecnosci materiatéw tatwopalnych lub wybuchowych.
NALEZY zapobiegawczo poddawaé ocenie
"Odpowjedzialnego fachowca” i wykonywaé zawsze w
obecnosci innych oséb przeszkolonych do interwencji w
przypadku awarii.
NALEZY zastosowaé techniczne $rodki zabezpieczajace,
opisane w punktach 5.10; A.7; A.9. “SPECYFIKACJI
TECHNICZNEJ IEC lubCLCITS62081”.
ZABRANIA SIE spawania operatorom znajdujacym sie nad
podfozem, z wyjatkiem ewentualnych przypadkéw
zastosowaniaglat orm bezpieczenstwa.
NAPIECIE POMIEDZY UCHWYTAMI ELEKTROD LUB
UCHWYTAMI SPAWALNICZYMI: podczas pracy z wigksza
iloscia spawarek na jednym przedmiocie lub na Kkilku
przedmiotach potaczonych  elektrycznie moze powstawaé
niebezpieczna suma napig¢ jatowych pomigdzy dwoma
réznymi uchwytami elektrody lub uchwytami spawalniczymi,
o wartoSci mogacej osiagac podwojng wartos¢ graniczng
dopuszczalng. .
Doswiadczony koordynator powinien dokona¢ pomiaru za
pomocag odpowiedniego przyrzadu, celem zbadania
zagroienia i umozliwié zastosowanie odpowiednich srodkéw
zabezpieczajacych, jak w punkcie 5.9 "SPECYFIKACJI
TECHNICZNEJ IEC Lub CLC/TS 62081”.

A POZOSTALE ZAGROZENIA

NIEWLASCIWE UZYWANIE: uzywanie spawarki do
jakiejkolwiek obrobki odmiennej od przewidzianej jest
niebezpieczne (np. rozmrazanie przewodéw rurowych
instalacji wodnej).

2. WPROWADZENIE | OGOLNY OPIS
Spawarka jest zrodtem pradu przeznaczonym do spawania
hE)kéawego, a szczegdlnie do spawania metoda MMA pradem statym

predkos¢ i

araf‘netry systemu regulacji (INVERTER), takie jak wysoka
precyzja regulacji, nadaja spawarce doskonate

whasciwosci podczas spawania elektrodami otulonymi (rutylowe,
kwasne, zasadowe).

Regulacja za pomoca systemu "inverter" znajdujacego sie na wejsciu
linii zasilania (pierwotna) powoduje ponadto drastyczny spadek
natezenia zaréwno transformatora jak i reaktancji wyréwnawczej.
Pozwala to na konstrukcje spawarki o nadzwyczaj zredukowanej
objetosciiciezarze, uwydatniajaczalety zwrotnosci i przenosnosci.

AKCESORIA DOSTARCZANE NA ZADANIE:
- Zestawdo spawania metoda MMA.

- Zestawdo spawania metoda TIG.

- Adapter do butli gazowej Argon.

- Reduktorcisnienia.

- Uchwyt spawalniczy TIG.

3.DANE TECHNICZNE
TABLICZKA ZNAMIONOWA
Gtéwne dane dotyczace zastosowania i wydajnosci spawarki zostaty
podane natabliczce znamionov}v?ej o rEstepujqcymznaczeniu:
S.

1- Stopien zabezpieczenia obudowy.
2- Symbol linii zasilania:

1~: napiecie przemienne jednofazowe;
3~: napigcie przemienne tréjfazowe.

Symbol 8: oznacza, ze spawanie moze by¢ wykonywane w
$rodowisku o zwiekszonym zagrozeniu szoku elekirycznego (np.
w poblizu wielkich skupisk metalu).

Symbol zalecanego procesu spawania.

Symbol struktury wewnetrznej spawarki.

Norma EUROPEJSKA dotyczaca bezpieczehstwa i produkcii

urzadzen przeznaczonych do spawania tukowego.

Numer czesci stuzacy do identyfikacji spawarki (niezbedny dla

pogotowia technicznego, zamodwienia czesci zamiennych i

badania pochodzenia produktu).

Wydajnosé obwodu spawania:

- U, maksymalne napiecie jatowe .

- LIU,: Prad i odpowiednie napiecie znormalizowane, ktdre
moga by¢ wytwarzane przez spawarke podczas procesu
spawania.

- : Cykl pracy: wskazuje czas, wciggu ktérego spawarka moze

rzy¢ odpowiednia ilosé Frq[du (ta sama kolumna).
razany w %, na podstawie cyklu 10 minutowego (np. 60% =

6 minut pracy, 4 minuty przerwy; i tak dalej).

W przypadku gdy wspdiczynniki wykorzystania (dotyczace

40°C otoczenia) zostang przekroczone, nastapi zadziatanie

zabezpieczenia termicznego (spawarka pozostanie w stanie

stand-by dopdki temperatura nie znajdzie sie znowu w

doeuszczalnych granicach).

AIV-AlV: Wskazuje game regulacji pradu spawania

(minimalna - maksymalna) dla odpowiedniego napiecia tuku.

Dane charakterystyczne linii zasilania:

- U Napiecie przemienne i czestotliwos$¢ zasilania spawarki

(dopuszczalne granice +10%):

- |ymas: Maksymalny prad pobierany z sieci.

===~ Rzeczywisty prad zasilania.

10- :V1\7'z'artoéé bezpiecznikéw z opdznionym dziataniem, ktdre nalezy

1

Uwaga: Na tabliczce znamionowej

przygotowacé dla zabezpieczenia linii.

-Symbole dotyczace norm bezpieczenstwa, ktdrych znaczenie

podane jest w rozdziale 1 "Ogdlne bezpieczenstwo podczas
spawaniatukowego".

podane jest przyktadowe

znaczenie symboli i cyfr; doktadne wartosci danych technicznych
posiadanej spawarki nalezy odczytaé bezposrednio na tabliczce
samej spawarki.

POZOSTALE DANE TECHNICZNE:

4.

SPAWARKA: patrz tabela (TAB.1)
UCHWYT ELEKTRODY: patrz tabela 2 (TAB.2)
Ciezar spawarki podany jest w tabeli 1 (TAB. 1)

OPIS SPAWARKI

Spawarka sktada sie z modutéw mocy, ktére znajduja sie na
spec{(alnych obwodach drukowanych i optymalizowanych w celu

uzys

1-
2-

ania maksymalnej niezawodnoéci i zredukowanej konserwaciji.

Rys.
Wejécie jednofazowej linii- zasilania, zespdt prostownika i
kondensatory wyréwnawcze.
Mostek switching a transistors (IGBT) i drivers; zamienia napiecie
linii na napiecie przemienne o wysokiej czestotliwosci oraz
wykonuje regulacje mocy w zaleznosci od Zzadanego
pradu/napiecia spawania.
Transformator o wysokiej czestotliwosci: uzwojenie pierwotne
jest zasilane napieciem przetwarzanym z bloku 2; posiada ono
funkcje przystosowania napiecia i pradu do wartosci niezbednych
dla procesu spawania tukowego i jednoczesnie galvanicznego
izolowania obwodu spawania od linii zasilania.
Mostek prostujacy wtorny, z indukcyjnoscia wyréwnawcza:
przetacza napiecie / prad przemienny dostarczany przez
uzwojenie wtorne na prad / napiecie state o bardzo niskim
falowaniu.
Elektroniczny uktad sterowania i regulacji: steruje bezzwtocznie
wartos¢ pradu spawania i poréwnuje z wartoscig ustawiona przez
operatora; zmienia impulsy sterowania drivers IGBT, ktdre
dokonuja regulagiji.
Wywotuje dynamiczng odpowiedZz pradu podczas topienia
elektrody (natychmiastowe zwarcia§ I nadzoruje systemy
bezpieczenstwa.

W modelu "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" istnieje natomiast
urzadzenie, ktére rozpoznaje automatycznie napiecie sieci (115V ac -
230V ac) i przygotowuje spawarke do prawidtowego funkcjonowania.

1

Uz tkownikéest w stanie rozrozni¢, czy spawarlg('éeﬁt zasilana na

V ac lub 230V ac dzieki zabarwieniu Led (Rys.
LED KOLORU ZIELONEGO wskazuje, ze spawarka jest
Eod’chzona do sieci na 230V ac.

ED KOLORU CZERWONEGO wskazuje, ze spawarka jest
odtaczona do siecina 115V ac.

odczas funkcjonowania w trybie 115V ac jest mozliwe, Ze z
gowodu przedtuzonych i znacznych przepiezc spawarka dla
ezpieczenstwa zostanie przetaczona natryb 230Vac.
W tym przy;‘)adku, aby wznowi¢ spawanie nalezy wylaczy¢ i
ponownie wiaczy¢ spawarke. .
Ponownie wiaczyé spawarke dopiero po zgasnigciu led
(Rys.C(4)).

URZADZENIA STEROWANIA, REGULACJII PODLACZENIE
SPAWARKA
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strona przednia:

Rys. C

1- Szybkoztaczka dodatnia (+) do podtaczenia przewodu
spawalniczego.

2- ZOLTYLED: zwykle wytaczony, jezeli jest wtaczony wskazuje
anomalie, ktdra blokuje prad spawania z réznych powoddw,
takich jak ha przyktad:

- Zabezpieczenie termiczne: wewnatrz urzadzenia zostata
osiagnieta zbyt wysoka temperatura. Urzadzenie jest
wiaczone ale nie rza pradu dopoki nie uzyska zwyktej
temperatury. Reset hastepuje automatycznie.
Zabezpieczenie przed zbyt wysokim i zbyt niskim
napigciem sieci: powoduje zablokowanie urzadzenia jezeli
napiecie sieci jest zbyt wysokie lub zbyt niskie.

3- ZIELONY LED wskazuje, ze urzadzenie jest podiaczone do
siecii gotowe do spawania.

4- Potencjometr do regulacji pradu spawania z podziatka
skalowana w Amperach; umozliwia regulacje takze podczas
spawania (model "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" posiada
podwdjna podziatke skalowana wAmperach).

8- Szybkoztaczka ujemna (-) do podigczenia przewodu
spawalniczego.

strona tylna :
Rys. D

S.
1- przewod zasilaniazwtyczkaTC.E.E. 26+6%).
(W modelu "DUAL 'VOLTAGE AUTOMATIC" przewsd jest

pozbawiony wtyczki

). .
2- Wytacznik gtéwny OJ/OFF - I/ON (Swiecacy).

5.INSTALOWANIE

A UWAGA! WYKONAC WSZELKIE OPERACJE
INSTALOWANIA | PODLACZENIA ELEKTRYCZNE PODCZAS
GDY SPAWARKA JEST WYLACZONA | PO UPRZEDNIM
ODLACZENIU ZASILANIA. .

PODLACZENIA ELEKTRYCZNE POWINNY BYC WYKONYWANE
WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB
WYKWALIFIKOWANY.

PRZYGOTOWANIE
Rozpakowaé¢ spawarke i zamontowaé odtgczone czesci znajdujace
sie wopakowaniu.

Montaz przewodu powrotnego-zacisk kleszczowy
Rys. E
Montaz przewodu spav}\%alnitl::zego-uchwyt elektrody
ys.

UMIESZCZENIE SPAWARKI

Wyznaczy¢ miejsce instalacji spawarki w taki sposob, aby w poblizu
otworu wejéciowego i wyjéciowego powietrza chtodzgcego nie
znajdowaty sie zadne przeszkody (krazenie wymuszone przez
wentylator, jezeli wystepuje); réwnoczesnie nalezy upewnic sie, czy
nie zasysany jest pyt przewodzacy, opary korozyjne, wilgotnosg, itp..
Wymagane jest pozostawienie co najmniej 250mm wolnej przestrzeni
wokot spawarki.

A UWAGA! Ustawi¢ spawarke na ptaskiej powierzchni o
nosnosci odpowiedniej dla cigzaru, aby unika¢ wywrdcenia lub
przesuniecia, ktére sa niebezpieczne.

PODLACZENIE DO SIECI

- Przed wykonaniem jakiegokolwiek podiaczenia elektrycznego
nalezy sprawdzi¢, czy dane podane na tabliczce spawarki
odpowiadaja hapieciu i czestotliwosci sieci, bedacej do dyspozycii
wmiejscu instalacji.

Spawarke nalezy podtaczy¢ wytacznie do systemu zasilania z
uziemionym przewodem neutralnym.

- Aby zaspokoi¢ wymagania Normy EN 61000-3-11 (Flicker) zaleca
sie podtaczenie spawarki poprzez punkty interfejsu sieci zasilania,
ktére wykazuja impedancje mniejsza od Zmax =0,24 ohm.
Zaleca sie zasilanie spawarki za pomocg zespotdw
pradotwérczych. Model spawarki oznaczony symbolem "GE”
(Zespot Pradotworczy) przeznaczony jest do zasilania za pomoc
zespotu pradotwoérczego o mocy wymiarowania nie nizszej od 1.
wielokrotnosci mocy maksymalnej spawarki.

- WTYCZKAIGNIAZDO WTYCZKOWE:

- Model 230V jest wyposazony fabrycznie w Frzewéd

zasilania zwtykiem znormalizowanym, (2P + T) 16A/250V .
Moze wiec zosta¢ podtaczony do gniazda elektrycznego
wyposazonego w bezpieczniki lub automatyczny wytacznik;
odpowiedni zacisk uziemiajacy powinien by¢ podtaczony do
przewodu uziomowego(zétto zielony) linii zasilania.
Whabeli (TAB.1) podane sg wartosci zalecane wamperach dla
bezpiecznikow zwlocznych linii, wybranych na podstawie
maksymalnego pradu znamionowego, wytwarzanego przez
spawarke oraz napiecia znamionowego zasilania.

- W spawarkach pozbawionych wtyka {modele 115/230V)
nalezy podtaczy¢ do przewodu zasilania znormalizowany wtyk

(2P + T), o odpowiedniej pojemnosci i przygotowaé gniazdo
elektryczne wyposazone w bezpieczniki lub wytgcznik
automatyczny; podiaczyé odpowiedni zacisk uziomowy do
rzewodu uziomowego (zétto-zielony) linii zasilania. W tabeli
FTAB.1) podane sa warto$ci w amperach, zalecane dla
bezpiecznikéw zwlocznych linii, wybranych na podstawie
maksymalnego pradu znamionowego, wytwarzanego przez
spawarke oraz napigcia znamionowego zasilania.

A UWAGA! Nieprzestrzeganie wyzZej opisanych zasad
powoduje nieskuteczne dziatanie ukltadu zabezpieczenia
rzewidzianego przez producenta i .
klasal), z konsekwentn?(mi powaznymi zagrozeniami dla oséb

np. szok elektryczny)idla przedmiotow (np. pozar).

PODLACZENIA OBWODU SPAWANIA

A UWAGA! PRZED WYKONANIEM PODANYCH NIzZEJ
PODLACZEN NALEZY UPEWNIC SIE, CZY SPAWARKA JEST
WYLACZONA IODLACZYC ZASILANIE.

W tabeli (TAB. 1) podane sa warto$ci zalecane dla przewoddw
spawalniczych (w mm?) w zaleznoéci od maksymalnego pradu,
wytwarzanego przez spawarke.

SPAWANIE MMA

Prawie wszystkie elektrody otulone nalezy Eod’chzy(: do bieguna
dodatniego (+) pradownicy; wyjatkowo do bieguna ujemnego ()
podtaczane sa elektrody kwasne.

OPERACJE SPAWANIA PRADEM STALYM

Podtaczenie przewodu spawalniczego uchwytu elektrody

Na terminalu znajduje sie specjalny zacisk, ktéry stuzy do zacisniecia
nie ostonietej czesci elektrody.

Przewodd ten'nalezy podtaczy¢ do zacisku z symbolem  (+)
Podtaczenie przewodu powrotnego prabdu spawania

Podtaczy¢ do spawanego przedmiotu lub do metalowego stotu, na
ktérym jest utozony, jak najblizej spawanego ztacza.

Przewdd ten nalezy podtaczy¢ do zacisku z symbolem (-)

Zalecenia:

- Obréci¢ do konca tgczniki przewoddw spawalniczych w
szybkoziaczkach (jezeli wystepuja), aby zapewni¢ perfekecyjny
zestyk elektryczny; w przeciwnym przypadku moze nastepowac
przegrzanie tacznikéw z proporcjonalnym szybkim zuzyciem i
utratg skutecznosci.

- Stosowac przewody spawalnicze jak najkrotsze jest to mozliwe.

- Unika¢ uzywania konstrukcji metalowych nie bedacych czescia
obrabianego przedmiotu, w zastepstwie przewodu powrothego
pradu spawalniczego; co moze by¢ niebezpieczne i dawaé
niezadowalajace wyniki podczas spawania.

6. SPAWANIE: OPIS PROCESU

- Nalezy postepowac wedtug wskazéwek producenta, podanych
na opakowaniu stosowanych elektrod, na ktérych podana jest
prawidtowa biegunowosé elektrody i odnosny prad optymalny:

- Prad spawania nalezy regulowa¢ w zaleznosci od érednicy
stosowane] elektrody i rodzaju spoiny, ktéra zamierza sie
wykonaé; ponizej podane sg wartosci pradu uzywanego dla
réznych srednic elektrody:

@ Elektroda (mm) Prad spawania (A)
min. m

ax.
1,6 25 - 50
2 40 - 80
2,5 60 - 110
32 80 - 160
4 120 - 200

- Nalezy zwréci¢ uwage, ze w zaleznosci od $rednicy elektrody
wysokie wartosci pradu nalezy stosowaé podczas spawania
poziomego, natomiast podczas spawania pionowego i
putapowego nalezy wykorzystac nizsze wartosci pradu.

- Oprocz natezenia wybranego pradu spawane ztacze okreslaja
rowniez inne parametry mechaniczne, takie jak: dtugosc tuku,
predko$é i potozenie spawania, $rednica 1 jako$C elektrod
(elektrody naIeZP/ przechowywaé w suchym i chlodnym miejscu,
chroni¢ od wilgoci za pomocg specjalnych opakowan |
pojemnikow).

Proces spawania:

- Osfaniajac twarz MASKA SPAWALNICZA, pociera¢ koncowke
elektrody o spawany przedmiot, wykonujac ruchy jak przy
zapalaniu zapatki; jest to najbardziej prawidiowa metoda
zajarzeniatuku. R
UWAGA: NIE STUKAC elektrodg o przedmiot;, grozi
uszkodzeniem powtoki i utrudnia zajarzenie tuku.

- Bezposrednio po zajarzeniu tuku, stara¢ sie o utrzymywanie
odpowiedniej odlegtoéci od przedmiotu, réwnej srednicy
uzywane] elektrody podczas procesu spawania; nalezy
pamigtaé, ze nachylenie elektrodé w kierunku posuwu powinno
wynosi¢ okoto 20-30 stopni (Rys. G).

- Pozakonczeniu $ciegu spawania przesuna¢ koncowke elektrody
lekko do tytu wzgledem kierunku posuwu, przytrzymac az wypetni
sie krater, a nastepnie szybko podnies¢ elektrode z jeziorka
spawalniczego aby zgasi¢ tuk.
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RODZAJE $CIEGU SPAWANIA
Rys. H

7. KONSERWACJA

A UWAGA! PRZED WYKONANIEM OPERACJI
KONSERWACYJNYCH NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA
JESTWYLACZONA | ODLACZYC ZASILANIE.

NADZWYCZAJNA KONSERWACJA .
OPERACJE NADZWYCZAJNEJ KONSERWACJI POWINNY BYC
WYKONYWANE WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL
DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY W ZAKRESIE
ELEKTRYCZNO-MECHANICZNYM.

A UWAGA! PRZED WYJECIEM PANELI SPAWARKI |
DOSTANIEM SIE DO JEJ WNETRZA NALEZY UPEWNIC SIE, ZE
SPAWARKA ZOSTALAWYLACZONA | ODLACZYC ZASILANIE.

Ewentualne kontrole pod napigciem, wykonywane wewnatrz

spawarki moga grozi¢é powaznym szokiem elektrycznym,

powodowanym przez bezposredni kontakt z czesciami
znajkdlgacyml sig pod napigciem lub/i moga one powodowac
uszkodzenia wynikKajace z bezposredniego Kontaktu z czesciami
znaé')dujqcymiwruchu.

kresowo, z czgstotliwoscig zalezna od uzywania urzadzenia i
stopnia zakurzenia otoczenia, nalezy sprawdza¢ wnetrze
spawarki i usuwaé kurz osadzajacy si¢ na transformatorze, za

Bon)\oca suchego strumienia sprezonego powietrza (maks 10

ar).

- Unika¢ kierowania strumienia sprezonego powietrza na karty
elektroniczne; mozna je ewentualnie oczysci¢ bardzo miekka
szczoteczka lub odpowiednimi rozpuszczalnikami.

- Przy okazji nalezy sprawdzic, CZY podtaczenia elektryczne sa
odpowiednio zaci$hiete, a na okablowaniach nie wystepuja $lady
uszkodzen izolacji.

- Po zakonczeniu wyzej opisanych operacji nalezy ponownie
zamontowaé panele spawarki, dokrecajac do korca s$ruby
zaciskowe.

- Bezwzglednie unika¢ wykonywania operacji spawania podczas
gdy spawarka jest otwarta.

8. WYSZUKIWANIE USTEREK

W PRZYPADKU WADLIWEGO FUNKCJONOWANIA

URZADZENIA, PRZED WYKONANIEM NAPRAWY LUB

ODDANIEM URZADZENIA DO SERWISU POGOTOWIA

TECHNICZNEGO NALEZY SPRAWDZIC, CZY:

- Prad spawania, regulowany przez potencjometr z podziatka
skalowana w amperach — odpowiada $rednicy i rodzajowl
uzywanej elektrody.

- Podczas gdy wytacznik gtéwny znajduje sie w pozycji "ON" zapali
sie odpowiednia lampka; w przeciwnym przce/padku usterka

znajduje sie zwykle na linii zasilania (przewody, wtyczka lubfi

,%niazdowtyczkowe, bezpieczniki, itp.).

ie zapala sie zotty led sygnalizujacy zadziatanie zabezpieczenia
termicznego przepiecia, zbyt niskiego napiecia lub tez zwarcia.

- Sprawdzic czy przestrze%any jest znamionowy czas pracy; w
przypadku zadziatania zabezpieczenia termostatycznego nalezy
odczekaé na naturalne schiodzenie urzadzenia, sprawdzic
funkcjonowanie wentylatora.

- Skontrolowa¢ napiecie linii: jezeli ustawiona wartos¢ jest zbyt
wysoka lub zbyt niska spawarka nie zostanie odblokowana.

- Skontrolowaé, czy na wyjsciu spawarki nie nastapito zwarcie :
usunaé usterke.

- Obwod spawania jest podtaczony prawidiowo, a szczegdlnie czy
zacisk przewodu masowego jest rzeczywiscie podtaczony do
przedmiotu i nie zawiera materiatéw izolacyjnych (np. farby).

- Stosowany jest odpowiedni gaz ostonowy (Argon 99,5%) | w
odpowiedniej ilosci.

(C2)
NAVOD K POUZITI

A

UPOZORNENI: PRED POUZITIM SVAROVACIHO PRISTROJE S|
POZORNE PRECTETE NAVOD K POUZITI!

OBLOUKOVE SVAROVACI PRISTROJE PRO OBALENE
ELEKTRODY, (MMA), URCENE PRO PROFESIONALNI A
PRUMYSLOVE POUZITI.

Poznamka: V nasledujicim textu bude pouzity vyraz ,svafovaci
pfistroj*.

1. ZAKLADNi BEZPECNOSTNi POKYNY PRO OBLOUKOVE
SVAROVANI

Operétor musi byt dostateéné vySkoleny k bezpeénému pouZiti
svafovaciho pfistroje a informovan o_rizicich spojenych s
postupy pfi svafovani obloukem, o pfislusnych ochrannych
og)atrenlc,h ao postupech vnouzovém stavu. . .
{Souvisejiciinformace najdete také v ,, TECHNICKEM PREDPISU
IEC nebo CLC/TS 62081.“ INSTALACE A POUZITI ZARIZENI PRO
OBLOUKOVE SVAROVANI).

TN

- Zabrafte pfimému styku se svafovacim obvodem; napéti
naprazdno dodavané generatorem muze byt za danych
okolnosti nebezpecné. . B

- Pfipojeni svafovacich kabell, kontrolni operace a opravy
musi byt provadény pfi vypnutém svafovacim pristroji,
odpojeném od elektrickéhorozvodu. =~ . .

- Pfed vyménou opotfebitelnych soucasti svafovaci pistole
vypnéte svafovaci pristroj a odpojte jej znapajecisité.

- Vykonejte elektrickou instalaci v souladu s plathymi
predpisy azakony prozabranéniurazim. L

- Svafovaci pfistro] musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu
systémusuzemnénym nulovym vodi€em.,

- Ujistéte se, Ze je napajeci_zasuvka fadné pfipojena k
ochrannému zemnicimu vodigi. . .

- NepouZivejte svafovaci pfistroj ve vlhkém, mokrém

rostfedinebo za desté. . i

- epouZivejte kabely s poSkozenou izolaci nebo s

uvolnénymi spoji.

- Nesvafujte na nddobdch, zasobnicich nebo potrubich, které
ObSahll(ng nebo obsahovaly zapalné kapalné nebo plynné
produkty. B e .

- Vyhnéte se ¢innosti na materialech vy¢isténych chlorovymi
rozpoustédly nebo v blizkosti jmenovanych latek.

- Nesvaryg’te nazasobnicich pod tlakem. . L

- Odstraife z pracovniho prostoru vSechny zapalné latky
(napf. dievo, papir, hadry, atd.) .

- Zabezpette si vhodnou vymeénu vzduchu nebo prostfedky
pro odstraiovani svafovacich dymu z blizkosti oblouku;
Mezni hodnoty vystaveni se svafovacim dymum v zavislosti
na_jejich slozeni, koncentraci_a délce samotné expozice
t?(zqdu'lsystematickyprlstupprijgjighvyhodnocovanl. L.

- UdrZujte tlakovou lahev (pouZiva-li se) v dostateéné
vzdalenosti od zdroju tepla, v€etné sluneéniho zareni.

00 LD

- Zabezpefte si vhodnou izolaci_ vzhledem K elektrodé,
opracovavané soucasti a pfipadnym uzemnénym kovovym
Castem umisténym v blizkosti (dostupnym). L.
Obycejné toho Ize dosahnout pouZzitim k tomu uréenych
rukavic, obuvi, pokryvek hlavy a odévu a pouzitim stupacek
nebo izolaénich koberca. L. .

- PokaZdé si chraiite zrak pouZitim pFisluSnych skel
neobsahujicich aktinium na ochrannych Stitech nebo
maskach.” =~ . L -
PouZivejte pfisluSny ochranny ohnivzdorny odév za Ucelem
zabranéni vystaveni pokoZky ultrafialovému a
infraervenému zareni pochazejicimu z oblouku; ochrana se
musi vztahovat také na dalsi osoby nachazejici se v blizkosti
oblouku, ato pouzitim stinidel nebo nereflexnich zavésu.

®

- Elektromagneticka pole vznikajici pfi procesu svafovani
mohou rusit¢innost elektrickych a elektronickych zafizeni.
Drzitelé Zivotné duleZitych elektrickych nebo elektronickych
zafizeni (napf. pace-makeru, respiratoru, atd.) musi pred
zdrZzovanim_se v blizkosti prostoru, kde se pouZiva tento
svarovaci prlstro{, konzultovat tuto moZnost s lekafem. .
Driitelim elektrickych nebo elektronickych Zivotné
dulezitych zafizeni se pouZiti tohoto svafovaciho pfistroje
nedoporuduje.

A

- Tento svaFovaci pfistroj vyhovuje poZzadavkum technického
standardu vyrobku uréeného pro vyhradni pouZiti v
prumyslovém prostiedi, k profesionalnim uceltm. L
Neni zajiSténa elektromagneticka kompatibilita v domacim
prostredi.

A DAL $i OPATRENI

- OPERACESVAROVANI ) .
- V prostiedi se zvySenym rizikem zasahu elektrickym
proudem;
- vevymezenych prostorech;
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- g),ﬁtqmnqstizépalnychnebovybu§nych,materiélﬂ :
MUSI byt pfedem zhodnoceny ,Odbornym_vedoucim“ a
konany pokazdé v_pfitomnosti osob vyskolenych pro
zasahy v houzovych pfipadech, . .
MUSI byt zavedeno pouZivani ochrannych technickych
prostredku, gop,sana/ch v Castech 5.10; A.7; 9
, TECHNICKEHO PREDPISU IEC nebo CLC/TS 62081¢. |

- MUS| byt zakazano svafovanj operatorem_ zvednutym ze
zem§, s vyjimKou poyZiti bezpe€nostnich plosin. .

- NAPETI_MEZI DRZAKY ELEKTROD NEBO SVAROVACIMI
PISTOLEMI: PFi praci s vice svafovacimi pfistroji na jediném
svafovaném kusu nebo na vice kusech spojenych elektricky
muze dojit k nebezpe€nému souctu napéti mezi dvéma
odliSnymi drzaky elektrod nebo se svafovacimi pistolemi, s
hodnotou, ktera muZe dosahnout dvojnasobku pfipustné
meze.

Je potiebné,_ aby odbornik koordinator provedl méfeni
pristroji za icelem ur€eni existence nebezpeci rizika a mohl
pfijmout vhodna ochranna opatfeni v souladu s ustanovenim
gggg1"5.9 »TECHNICKEHO PREDPISU ICE nebo CLC/TS

A ZBYTKOVARIZIKA

- NESPRAVNE POUZITi: PouZiti svafovaciho pfistroje na
jakékoli jiné pouZiti neZ je spravné pouZiti, (napF.
rozmrazovani potrubi vodovodniho rozvodu), je nebezpecéné.

2.UVOD AZAKLADNIi POPIS
Tento svafovaci pfistroj je zdrojem proudu pro obloukové svafovani a
je vyroben specialné pro svarovani MMA jednosmérnym proudem

Vlastnosti tohoto regulacniho systému (MENICE), jako napf. vysoka
rychlost a pfesnost regulace, udéluji svafovacimu IpFistroji vynikajici
vlastnosti pfi svafovani obalenych elektrod (rutilovych, kyselych,
bazickych).

Regulace systému ,méniée” na vstupu napdjeciho vedeni
(primarniho) dale pfinasi drastické snizeni objemu samotného
transformatoru i vyrovnavaciho reaktanéniho prvku, coz umoznuje
konstrukeci svafovaciho pfistroje se znacné nizkou hmotnosti a
objemem a naslednym zvysenim manipulovatelnosti a moznosti
pfepravy.

PRISLUSENSTVI DODAVANE NA PRANI:
- Sada pro svafovani MMA.

- Sada pro svafovani TIG.

-Adaptérpro ﬁlynovou lahev s argonem.

- Reduktor tlaku.

- Svafovaci pistole TIG.

3.TECHNICKE UDAJE
IDENTIFIKACNI STITEK
Hlavni tdaje tykajici se pouziti a vlastnosti svafovaciho pfistroje jsou
shrnuty na identifikaénim stitku 8{?“?&1 vyznam je nasledujici:
r.

1- Stupen ochrany obalu.

2- Symbol napdjecihovedeni:
1~: stfidavé jednofazové napéti;
3~: stfidavé tiifazové napéti.

3- Symbol S: Poukazuje na moznost svafovani v prostfedi se
zvy$enym rizikem Urazu elektrickym proudem (napf. v tésné
blizkosti velkych kovovych soudéasti).

4- Symbol pieduréeného zplsobu svarovani.

8- Symbol vnitfni struktury svafovaciho pfistroje.

6- Prislusna EVROPSKA norma pro bezpecnost a konstrukei stroji

ro obloukové svafovani.

7- Vyrobni &islo pro identifikaci svafovaciho pfistroje (nezbytné pro
servisni sluzbu, objednavky nahradnich dilt, vyhledavani pavodu
vyrobku).

8- Vlastnosti svaiovaciho obvodu:

- U, : Maximalni napéti naprazdno.

- LU, Normalizovany proud a napéti, které mohou byt
dodavany svafovacim pristrojem béhem svafovani.

- X : Zatézovatel: Poukazuje na ¢as, béhem kterého mize
svafovaci pfistroj dodavat odpovidajici proud (ve stejném
sloupci). Vyjadfuje se v %, na zakladé 10-minutového cyklu
napf. 60% =6 minut prace, 4 minuty pfestavky; atd.).

fi pfekroceni faktord pouziti (vztaZenych na 40 °Cv prostfedi)

dojde k zasahu tepelné ochrany (svafovaci pfistroj zlistane v

pohotovostnim rezimu, dokud se jeho teplota nedostane zpét
do pfipustného rozmezi ).

- AN-AN: Poukazuje na regulaéni fadu svafovaciho proudu
ﬁr{ninim alni- maximalni) pfi odpovidajicim napéti oblouku.

Technickeé Udaje hapajecihovedeni:

- U,: Stfidavé napeti a frekvence napajeni svafovaciho pfistroje

(povolené mezni hodnoty +10%):

= |y max: Maximalni proud absorbovany vedenim.

- |- Efektivni napajeci proud.

10- === :Hodnota pojistek s opozdénou aktivaci, potfebnych k
ochranévedeni

11-Symboly vztahujici se k bezpecnostnim normam, jejichz vyznam
je uveden v kapitole 1 ,Zakladni bezpe¢nost pro obloukové
svafovani*.

Poznamka; Uvedeny priklad stitku mé& pouze indikativni charakter
poukazujici na symboly a orientacni hodnoty, pfesné hodnoty
technickych udajl vaseho svafovaciho pfistroje musi byt odecitany
pfimo z identifikacniho §titku samotného svafovaciho pfistroje.

DALSI TECHNICKE UDAJE:

- SVAROVACI PRISTROJ:  viztabulka (TAB. 1)
- DRZAK ELEKTRODY: viz tabulka 2 (TAB. 2)
H_?gtryc;st svarovaciho pristroje je uvedena v tabulce 1

4. POPIS SVAROVACIHO PRISTROJE

Svafovaci piistroj je tvofen zejména vykonovymi moduly v podobé

integrovanych obvod(i optimalizovanych pro” dosazeni” maximalni

spolehlivosti a snizené udrzby.
Obr. B

1- Vstup napajeciho jednofdzového vedeni, jednotka
usmériovace avyrovnavacich kondenzator.

2- Prepinaci mistek s tranzistory (IGBT) a ovladade; méni
usmérnéné napajeci napéti na stfidavé napéti s vysokou
frekvenci a provadi regulaci vykonu v navaznosti na
pozadovanou hodnotu svafovaciho proudu/napéti.

3- Vysokofrekvenéni transformator: Primarni vinuti je napajeno
zménénym napétim, pfivadénym z bloku 2; jeho dkolem je
plizplsobit napéti a proud hodnotam potfebnym pro obloukové
svarovani a soucasné galvanicky oddélit svafovaci obvod od
napajecihovedeni.

4-  Sekundarni usmérfiovaci miistek s vyrovnavaci indukéni civkou:
Prepina stfidavé napéti / proud dodavané sekundarnim vinutim
na jednosmérny proud/ napéti s velmi nizkym
yInénim.

5- Ridici aregulacni elektronika: SlouZi k okamZité kontrole hodnoty
tranzistorl svafovaciho proudu a k jeho porovnavani s hodnotou
nastavenou operatorem; moduluje fidici impulsy ovladaci
tranzistorll IGBT, které zajistuji regulaci.

Ur¢uje_dynamickou odpovéd proudu béhem taveni elektrody
(okamzité zkraty) a dohlizi na bezpecnostni systémy.

U modelu ,DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" je pfitomno zafizeni, které
automaticky rozezna sitové napéti (115 V ac 230 Vac) a pripravi
svafovaci pfistroj pro spravhou ¢innost. UZivatel je schopen poznat,
zda je svarovaci pfistroj napajen napétim 115 Vac nebo 230 Vac, ze
zabarveni LED (obr. ng
- LED ZELENE BA poukazuje na pfipojeni svafovaciho
fistroje k sitis napétim 230 Vac.
ED ORANZOVE BARVY poukazuje na pfipojeni svafovaciho
pristroje k siti s napétim 115 Vac. . L.
Béhem &innosti v reZimu 115 Vac se muZe stat, Ze nasledkem
déletrvajicich vyraznych prepéti svafovaci pfistroj pfepne do
rezimu230Vac. . ) L
V takovém pfipadé bude k opé&tovnému zahajeni svafovani
gotrgbne vypnouta zapnout svarovaci pristroj. B
vafrovaci pristroj znovu zapnéte az po Uplném zhasnuti LED
{obr.C(4)).

KONTROLNI ZARIZENI, REGULACE A ZAPOJENI
SVAROVACI PRISTROJ

na predni strané:

Obr.C

1- Elidrﬁé zasuvka (+) umozAujici rychlé pfipojeni svafovaciho

abelu,

2- ZLUTALED: obvykle je zhasnuta, jeji rozsviceni poukazuje na
pfitomnost poruchy zabrafujici dodavani svafovaciho proudu,
zpUsobené nékterymz nasledujicich divodu :

- Tepelna ochrana : Uvnitf stroje bylo dosazeno nadmérné
teploty. Pfistroj zUstane zapnut, aniZ by dodaval proud, az do
dosazeni bézné teploty. Obnoveni cinnosti probéhne
automaticky. L L L .

- Ochrana proti pfepéti a podpéti v napajecim vedeni:
slouzi k zablokovani pfistroje, kdyZ je napajeci napéti pfilis
vysoké nebo pfilis nizké.

3- ZELENA LED poukazuje na to, Ze je pfistroj pfipojen k siti a je
pfipraven k éinnosti. . . .

4-  Potenciometr pro regulaci svafovaciho proudu se stupnici
ocejchovanou v ampérech; umozZiiuje regulaci také b&hem
svarovani (model ,DUAL VOLTAGE AUTOMATIC“ je
vybaven dvojitou stupnici ocejchovanou vampérech).

5- Eé olrné zasuvka (-) umoznujici rychlé pfipojeni svafovaciho

abelu.

na zadni strané:
Obr.D
1 - napajeci kabel se zastrékou C.E.E. 2P+ (%).
(U modelu ,DUAL VOLTAGE AUTOMATIC“ je kabel

bez zastrcky).
2- Hlavni vypinaé O/OFF (VYPNUTO) - I/ON (ZAPNUTO)

{podsvétieny).

5.INSTALACE

A UPOZORNENIi! VSECHNY OPERACE SPOJENE S
INSTALACI A ELEKTRJCKYM ZAPOJENIM .SVAROVAGCIHO
PRISTROJE MUSi BYT PROVEDENY PRi VYPNUTEM
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SVAROVACIM PRISTROJI, ODPOJENEM OD NAPAJECIHO
ROZVODU.

ELEKTRICKE ZAPOJENi MUSI BYT PROVEDENO VYHRADNE
ZKUSENYM A KVALIFIKOVANYM PERSONALEM.

MONTAZ
Rozbalte svafovaci pfistroj a provedte montdz oddélenych &asti
nachazejicich sev obalu.

MontaZ zemniciho kabelu-klesti
Obr. E
Montaz svafovaciho kabelu-drzaku elektrody
Obr. F

UMISTENI SVAROVACIHO PRISTROJE

Vyhledejte misto pro instalaci svafovaciho pfistroje, a to tak, aby sev
blizkosti otvorll pro vstup a vystup chladiciho vzduchu (nuceny obéh
prostiednictvim ventilatoru - je-ll soucasti) nenachazely prekazky;
mezitim se ujistéte, Ze se nebude nasavat vodivy prach, korozivni
vypary, vihkost atd.

Kolem svafovaciho pfistroje udrzujte volny prostor minimalné do
vzdalenosti 250 mm.

A UPOZORNENI! Umistéte svaFovaci pfistroj narovny povrch
s nosnosti, kterd je imérné jeho hmotnosti, abyste pfedesli jeho
prevraceni nebo nebezpecnym pfesuniim.

PRIPOJENI DO SITE
- Pred realizaci jakéhokoli elektrického zapojeni zkontrolujte, zda
%menovité Udaje svafovaciho pfistroje odpovidaji napéeti a
rekvenci sité, kterd je kdispoziciv misté instalace.

Svafovaci pristroj musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu

systému s uzemnénym nulovymvodi¢em.

- Abyste dodrzeli pozadavky stanovené normou EN 61000-3-11
(Flicker), doporucujeme vam pfipojit svafovaci pfistroj k_bodim
rozhrani napajeciho rozvodu s impedanci nepfesahujici Zmax =
0,24 Ohm.

- Doporucuje se zajistit napajeni svafovaciho pfistroje
prostfednictvim agregatd. Model svafovaciho pfistroje, oznaceny
zkratkou ,GE" (Agregat), je vhodny pro napajeni prostfednictvim
agregatu s minimalnim instalovanym vykonem, ktery se rovnha 1.5
nasobku maximalniho vykonu svafovaciho pfistroje.

- ZASTRCKAAZASUVKA: B L
- Model 230V je jiz pfi svém vzniku vybaven napajecim
kabelem s normalizovanou zastrékou, (2P + PE) 16A/250V .
Muze byt proto pfipojen k sitové zasuvce vybavené pojistkami
nebo automatickym vypinacem; pfislusna zemnici svorka musi
bygpfi'pojena k zemnicimu vodici (Zlutozelenému) napajeciho

vedeni.

Vtabulce (TAB. 1) jsou uvedeny doporuc¢ené hodnoty pomalych
pojistek, vyjadfené v ampérech, zvolenych na zakladé
maximalni jmenovité hodnoty proudu dodavaného svafovacim
pfistrojem a na zakladé jmenovitého napajeciho napéti.

- U svarovacich pfistroju bez zastréky (modely 115/230 V)
pfipojte k napajecimu kabelu normalizovanou zastréku (2P +
PE) vhodné proudové kapacity a pfipravte sitovou zasuvku
vybavenou pojistkami nebo automatickym jistiCem; pfislusny
zemnici kolik bude muset byt pfipojen k zemnicimu vodici
(Zlutozeleny) napajeciho vedeni. Vtabulce (TAB. 1) jsou
uvedeny doporucené hodnoty pomalych pojistek, vyjadrené v
ampérech, zvolenych na zakladé maximalni jmenovite hodnoty
proudu doddvaného svafovacim pfistrojem a na zaklade
Jmenovitého napajeciho napéti.

A UPOZORNENI! Nerespektovani vy$e uvedenych pravidel
bude mit za nasledek neidcinnost bezpeénostniho systému
navrzeného vyrobcem (tfidy I) s naslednym vaznym ohroZenim
osob (napf. zasah elektrickym proudem)a majetku (napf. pozar).

ZAPOJENI SVAROVACIHO OBVODU

A UPOZORNENI! PRED PROVADENIM OPERACI UDRZBY SE
UJISTETE, ZE JE S$VAROVACI PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN
OD NAPAJECI SITE.

V tabulce {TAB. 1) jsou uvedeny hodnoty doporuc¢ené pro svafovaci
kabely (v mm?) na zakladé “maximalniho proudu dodavaného
svafovacim pfistrojem.

SVAROVANIMMA

Témér véechny obalené elektrody se pfipojuji ke kladnému pélu (+)
zdroje; pouze ve vyjimecnych pfipadech "u kyselych elektrod se
pfipojuji kzapornému pdlu (-).

SVAROVANIJEDNOSMERNYM PROUDEM

Zapojeni svarovaciho kabelu-drzaku elektrody

Na jeho konci je upevnéna specidlni svérka, slouZici k sevieni
obnazené ¢astielektrody.

Tento kabel je tfeba pfipojit ke svorce oznacené symbolem (+).
Zapojenizemniciho kabelu svafovaciho proudu

Zemnici kabel je tfeba pfipojit ke svafovanému dilu nebo ke
kovovému stolu, ha kterém je uloZen, co nejblize k vytvarenému spoji.
Tento kabel je tfeba pfipojit ke svorce oznacené symbolem (-).

Doporuceni:

- Za$roubujte konektory svafovacich kabell az na doraz do
zasuvek umoznujicich rychlé pfipojeni (jsou-li soucasti) kvuli
zajisténi dokonaleho elektrického kontaktu; v opacném pripadé
bude dochazet k prehfivani samotnych konektord s Jejich
naslednym rychlym opotfebenim a ztratou Gcinnosti.

- Pouzivejte co mozna nejkratsi svafovaci kabely.

- Vyhnéte se pouziti kovovych struktur, které netvofi soudasti
opracovavaneho dilu pro svod svafovaciho proudu, namisto
zemniciho kabelu; muze to znamenat ohrozeni bezpecnosti a vést
k neuspokojivymvysledkim svafovani.

6. SVAROVANI: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU

-V kazdém pfipadé je vsak potfebné, abyste se fidili pokyny
vyrobce, uvedenymi na obalu pouZitych elektrod, poukazujicimi
na spravnou polaritu elekirody a pfislusny optimaini proud.

- Svarovaci proud ma byt regulovan podle priiméru pouzité
elektrody a druhu spoje, ktery si pfejete zrealizovat, indikativni
hodnoty proudu pouzitelné pro rizné priméry elektrod jsou:

@ Elektrody (mm) Svarovaci proud (A)

min. max.
1,6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
32 80 - 160

4 120 - 200

- Jetfeba pamatovatnato, ze pfi stejném priméru elektrody budou
pouzity vysoké hodnoty proudu pro vodorovné svarovani,
zatimco pro svislé svafovani nebo pro svafovani nad hlavou
budou pouZity niz&i hodnoty.

- Mechanické vlastnosti svafovaného spoje jsou urceny, kromé
intenzity pouzitého proudu, také dal$imi svarovacimi parametry,
jako je ‘délka oblouku, rychlost a poloha provedeni, primér a

alita elektrod (za Ucelem spravného uchovani elektrod je
udrzujte mimo dosah vlhkosti, chranéné v pfislusnych balenich
nebo nadobach).

Postup: . .

- Drzte si ochranny &tit PRED OBLICEJEM a otirejte hrotem
elektrody svafovany dil, provadéjte pohyb jako pfi zapalovani
zapalky; jedna se o nejspravnéjsi zplUsob zapaleni oblouku.
UPOZORNENI: NEKLEPEJTE elektrodou o dil; riskovali byste
tim poskozeni povrchu s naslednymi obtizemi pfi zapaleni
oblouku.

- Jakmile dojde k zapaleni oblouku, shaZte se po celou vytvareni
svaru udrzovat od dilu konstantni vzdalenost, odpovidajici
priméru pouzité elektrodg pamatujte, Zze elektroda musi byt
naklonéna pod thlem 20-30 stupnli ve sméru posuvu (obr. G).

- Po vytvofeni svaru presunite koncovou ¢ast elektrody lehce
zpatky vzhledem ke sméru posuvu, nad vznikly krater, za Géelem
jeho naplnéni. Nasledné rychle zvednéte elektrodu z tavici lazné,
abyste docilili zhasnuti oblouku.

VZHLEDY SVARU
Obr. H

7. UDRZBA

A UPOZORNENi! PRED PROVADENIM OPERACi UDRZBY SE
UJISTETE, ZE JE SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN
OD NAPAJECIHO ROZVODU.

MIMORADNAUDRZBA |, | .

OPERACE, MIMORADNE UDRZBY, MUSI BYT PROVEDENY
VYHRADNE PERSONALEM SE ZKUSENOSTMI Z ELEKTRICKO-
STROJNIOBLASTI.

A . UPOZORNENi! PRED ODLOZENiM PANELU
SVARQVACJHO PRISTROJE A PRISTUPEM K JEHO VNITRKU SE
UJISTETE, ZE JE SYAROVACI PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN
OD NAPAJECIHO ROZVODU.

Pfipadné kontroly provadéné uvnitf svafovaciho pfistroje pod

napétim mohou zgusgbit zagah elektrickym proudem s vaznymi

nasledky, zpusobenymi pfimym stykem se souéastmi pod
napétim a/nebo pifimym stykem s pohybujicimi se sou€astmi.

- Pravidelné a s frekvenci odpovidajici pouziti a prasnosti prostiedi
kontrolujte vnitfek svafovaciho pfistroje a odstrafujte prach
nahromadény na transformatoru prostfednictvim proudu suchého
stla¢enéhovzduchu (max. 10 bar).

- Zabrainte nasmérovani proudu stlaéeného vzduchu na
elektronické karty; zabezpecte jejich pfipadné ocisténi velmi
jemnym kartaéem nebo vhodnymi rozpoustedly.

- fi uvedené prilezitosti zkontrolujte, zda jsou elektrické spoje
fadné utaZeny, a zda jsou kabeldze bez viditelnych znamek

oskozeni izolace. .

- o ukonéeni uvedenych operaci provedte zpétnou montaz panell
svafovaciho pfistroje a utahnéte na doraz upeviovaci $rouby.

- Rozhodné zabrante provadéni operaci svafovani pfi otevieném
svafovacim pfistroji.
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8. ODSTRANOVANIPORUC .. .
V_PRIPADE NEUSPOKOJIVE CINNOSTI A DRIVE, NEZ
PROVEDETE SYSTEMATICKE KONTROLY NEBO NEZ SE
(ZDSARATITE NA VASE SERVISNI STREDISKO, ZKONTROLUJTE,

- Svafovaci proud, regulovany pfislusnym potenciometrem se
stupnici ocejchovanou v ampérech, odpovida pruméru a druhu
Eouzneelektrody

fi hlavnim vypinaci v_poloze ,ON“ je rozsvicena pfislusna
kontrolka; v opacném pa})ade je problém obycejné v napajecim
vedeni (kabely, zasuvka alnebozastrcka, pojistky, atd?
neni rozsvicena zlutd LED S|gnaI|qu|C| zasah tepelné ochrany
ﬂousobene prepétim nebo podpétimanebo zkratem.

istéte se, zda jste dodrzeli jmenovitou hodnotu poméru
zakladnlho a pulzniho proudu; v pfipadé zasahu termostatické
ochrany vyckejte na ochlazent pfistroje pfirozenym zpusobem,
zkontrolujte ¢innostventilatoru.
Zkontrolujte napajeci napéti: Kdyz je napéti pfilis vysoké nebo
EI’I“S nizke, svarovaci pfistroj zlistane zablokovan.

kontrolujte zda na vystupu svafovaciho pfistroje neni pfitomen
zkrat: V takovém pfipadé pfistupte k odstranéni jeho pficin.
Je spravné provedeno zapojeni svafovaciho obvodu, se zvlastnim
durazem na skute¢né pfipojeni zemnicich klesti kdllu aniz by byl
mezinévlozen izolaéni material (hapf. lak).
- Je pouzity spravny ochranny plyn (argon 99,5%) a ve spravném

mnozstvi.
(SK)
NAVOD NA POUZITIE

AL

UPOZORNENIE: PRED POUZITIM ZVARAGIEHO
PRISTROJA S| POZORNE PRECITAJTE NAVOD NA
POUZITIE!

OBLUKOVE ZVARACIE . PRISTROJE PRE OBALENE
ELEKTRODY (M ., URCENE PRE PROFESIONALNE A
PRIEMYSLOVE POUZITIE.

sztné_rpka: V nasledujucom texte bude pouzity vyraz ,zvaraci
pristroj*.

1. ZAKLADNE BEZPECNOSTNE POKYNY PRE OBLUKOVE
ZVARANIE

Operator musi_byt' dostatocne vySkoleny na bezpeéné pouzitie
zvaracieho prisfroja a informovany o rizikach spojenych s
postupmi pri zvarani oblikom, o prisluSnych ochrannych
opatreniach a o postupoch v nudzovom stave.

iSuwsmce |nformaC|e néjdete tieZ v, TECHNICKOM PREDPISE
EC alebo CLCITS 62081 “INSTALACIA A POUZITIE ZARIADENIA
PRE OBLUKOVEZVARANIE)

AN

- Zabrafte priamemu styku so zvaracim obvodom; napitie
naprazdno dodavané generatorom moZe byt za danych
okolnostinebezpecné.

- Pripojenie zvaracich kabloy, kontrolné operéacie a opravy
musia byt vykonavané pri vypnutom zvaracom pristroji,
odpojenom od elektrického rozvodu.

- Pred vymenou opotrebitelnych suéasti zvéracej pistole
vypnite zvaraci pristroj a od pojte ho znapajacej siete.

- Vykonajte elektricku inStaldciu v sllade s platnymi predpismi
azakonmi, aby ste predisli drazom.

- Zvaraci prIStrOj musj byt’ pripojeny vyhradne k napédjaciemu
systému s uzemnenym nulovym vodicom.

- Uistite sa, Ze je napajacia zasuvka dostatoéne pripojend k
ochrannému zemniacemu vodicu.

- Nepouzivajte zvaraci pristroj vo vihkom, mokrom prostredi
alebo zadazda.

- Nepouzivajte ‘kable s poskodenou izolaciou alebo s
uvolnenymispojmi.

- Nezvarajte na nddobdch, zasobnikoch alebo potrubiach,
ktoré obsahuju alebo obsahovali zapalné kvapalné alebo
plynné produkty.

- VWyhnite sa éinnosti na materidloch vy¢istenych chiérovymi
rozpustadlamialebo v blizkosti uvedenych latok.

- Nezvarajte na zasobnikoch pod tlakom.

- Odstraite z pracovného priestoru vietky zépalné latky
(napr.drevo, papier, handry, atd’.)

- Zabezpecte si dostatocni vymenu vzduchy alebo
prostriedky pre odstrafiovanie “vyparov zo zvarania z
blizkosti obluku Medzné hodnoty vystavenia sa vyparom
zo zvarania v zawslostl na ich zlozZeni, koncentraciia dizke
samotnej expozicie, vyZaduju systematlcky pristup pri ich
vyhodnocovani.

- Udrzujte tlakova flaSu (ak sa pouZiva) v dostatoénej
vzdialenosti od zdrojovtepla, vratane sine¢ného Ziarenia

O L

- Zabezpeéte si_vhodnl_izoldciu voéi elektréde,
opracovavanej sicasti a pripadnym uzemnenym kovovym
Castiam (dostupnym) umiestenym v blizkosti.

Obycajne je to mozné dosiahnut’ pouzitim k tomu uréenych
rukavic, obuvi, pokrgvok hlavy a odevu a pouZzitim stlipaciek
aleb0|zolacnychk ercov.

- Vzdg si chrafite zrak pouZitim prisluSnych skiel
neobsahujlcich aktinium na ochrannych Stitoch alebo
maskach
Pouzwajte prisludny_ochranny ohfiovzdorny odev, aby ste
nevystavovali pokozku ultrafialovému a |nfracervenemu
Ziareniu tpochadzajucemu z oblliku; ochrana sa musi
vzt'ahovat' taktieZ na dalSie osoby nachadzajice sa v
blizkosti obllku, a to pouZitim tienidiel alebo nereflexnych
Zavesov.

®

- Elektromagnetlcke polia vznikajlice ?rl procese zvarania
mozu rusit’ ¢innost elektrickych a elektronickych zariadeni.
Osoby pouZivajuce Zivotne doleZité elektrické alebo
elektronické zariadenia (napr. pace-makere, respiratory,
atd'.), musia pred zdrZzovanim sa v blizkosti prlestoru kdesa
Fouzwa tento zvaraci pristroj, konzultovat' tito moZnost s
ekarom.

Osobam_ pouZivajicim Zivotne ddleZité elektrické alebo
elektronické zariadenia, sa pouZitie tohoto zvaracieho
pristroja nedoporucuje.

AN

- Tento zvéraci pristroj vyhovuje poZiadavkdm technjckého
Standardu vyrobku uréeného pre vyhradné pouzitie v
ﬁrlemyslovom prostredi, na profesiondlne icely.

ie je zabezpecena elek romagneticka kompatlblllta v
domacom prostredi.

A DALSIE OPATRENIA

- OPERACIAZVARANIA;

- V prostredi so zvySenym rizikom zasahu elektrickym
prudom;

- vo vymedzenych priestoroch;

- vpritomnostizapalnych alebo vybusnych materialov.

MUSIA byt najskor zhodnotené ,Odbornym vedicim“ a

vykonané vzdy v pritomnosti os6b vyskolenych pre zasahy v

nudzovych pripadoch.

MUSI byt zavedené pouZivanie ochrannych technickych

prostriedkoy, popisanych v castiach 5.10; A.7; 9

,TECHNICKEHO PREDPISU IEC alebo CLCITS 62081

- MUSI byt zakazané zvaranie operatorom nadwhnutym nad
zemaqu, s vynimkou ppuzitia bezpeénostnych plosin.

- NAPATIE MEDZI D ZIAKMI ELEKTROD ALE O ZVARACIMI
PISTOLAMI: Pri praci s viacerymi zvaracimi pristrojmi na
jednom zvarovanom kuse alebo na viacerych Kusoch
spojenych elektricky, méZe dojst’_k nebezpeénému suctu
napatia medzi dvomi odliSnymi drZiakmi_elektrod, alebo so
zvaracimi piStolami, s hodnotou, ktord méze dosiahnut’
dvojnasobok prlpustnej medze.

Je potrebné, aby odbornik koordinator vykonal meranie
pristrojmi, aby urcil existenciu nebezpecia rizika a mohol
prijat’ vhodné ochrann¢ opatrenia v sulade s ustanovenim
822183159 TECHNICKEHO PREDPISU ICE alebo CLCITS

A ZBYTKOVERIZIKA

- NESPRAVNE POUZITIE PouZitie zvaracieho pristroja na
akejkol'vek iné pouZitie neZ je spravne pouZitie (napr.
rozmrazovanie potrubia vodovodného rozvodu), je
nebezpecéné.

2. UVODA ZAKLADNY POPIS

Tento zvaraci pristroj je zdrojom R/Eudu pre oblUkové zvaranie a je
vyrobeny $pecialne pre zvaranie MMA jednosmernym pridom (DC).
Vlastnostou tohto regulaéného systému (MENICE), ako napr. vysoka
rychlost' a presnost regulacie, davaju zvaraciemu pristroju vynikajluce
vlastnosti pri zvarani obalenymi elektrodami (rutilovymi, kyslymi,
bazickymi).

Regulacia systému ,meni¢a” na vstupe napgjacieho vedenia
(primarneho) dalej prlnasa vyrazné znizenie objemu samotného
transformatora ako aj vyrovnavajuceho reaktancného prvku, ¢o
umoznuje konstrukciu zvaracieho pristroja so znaéne nizSou
hmotnost'ou a objemom a naslednym zvys$enim manipulovatelnosti a
moznosti prepravy.

PRISLUSENSTVO DODAVANE NA PRIANIE:
- Sada pre zvaranie MMA.

-52-



- Sada pre zvaranie TIG.

-Adaptérpre ﬁlynovu flagu s argénom.
- Reduktor tlaku.

- Zvaracia pistol TIG.

3.TECHNICKE UDAJE

IDENTIFIKACNY STITOK

Hlavné udaje tykajuce sa pouzitia a vlastnosti zvaracieho pristroja su

obsiahnuté naldentifikaénométic;lgu aXchvyznamje nasledujuci:

r.

1-  Stupen ochrany obalu.

2- Symbol napajaciehovedenia:
1~ striedavé jednofézové napatie;
3~: striedavé trojfazové napatie.

3- Symbol S: poukazuje na moznost zvéarania v prostredi so
zvy$enym rizikom Urazu elektrickym pradom (napr. v tesnej
blizkosti velkych kovovych sucasti).

4- Symbol preduréeného spésobu zvarania.

5- Symbolvnutorn%'étruktL]ryzvéracieho pristroja.

6- Prislusnda EUROPSKA norma pre bezpechost a konstrukciu
strojov pre oblukové zvaranie.

7- Vyrobné &islo pre identifikdciu zvaracieho pristroja (nevyhnutné
pre servisnu sluzbu, objednavky nahradnych “dielov,
vyhladavanie pévodu vyrobku).

8- Vlastnosti zvaracieho obvodu:

- U,: Maximalne napétie naprazdno.

- LIU,: Normalizovany prid a napatie, ktoré mézu byt dodavané
zvaracim pristrojom po¢as zvarania.

- X:ZataZovatel: Poukazuje na ¢as, v priebehu ktorého médze

zvaraci pristroj dodavat” odpovedajuci prud (v rovnakom
stlpci). Vg;iadruje sa v %, na zaklade 10-minutového cyklu
(napr. 60% = 6 minut prace, 4 minuty prestavky; atd’).
Pri prekroceni faktorov pouzitia (vztiahnutych na 40 °C v
prostredi), dojde k zasahu tepelnej ochrany (zvaraci pristroj
ostane v pohotovostnom rezime, az kym sa jeho teplota
nedostane spat’ do pripustného rozmedzia ).

- AN-AN: Poukazuje na regulaéni radu zvaracieho priudu
minimalny maximalny) pri odpovedajlicom napati obliku.

9- Technické udaje napajaciehovedenia:

- U, Striedavé napédtie a frekvencia napajania zvaracieho

pristroja (povolené medzné hodnoty +10%):

= lyma: Maximalny prud absorbovany vedenim.

- |,y Efektivny napajaci prad.

10--===~: Hodnota poistiek s oneskorenou aktivaciou, potrebnych
naochranuvedenia

11- Symboly vztahujlice sa k bezpecnostnym normam, ktorych
vyznam je uvedeny v kapitole 1 ,Zakladna bezpeénost pre
oblukovézvaranie*.

Poznamka: Uvedeny priklad $§titku ma iba indikativny charakter
poukazujici na symboly a orientacné hodnoty; presné hodnoty
technickych udajov vasho zvaracieho pristroja musia byt odéitane
priamo z identifikaéného stitku samotného zvaracieho pristroja.

DALSIE TECHNICKE UDAJE:

- ZVARACI PRISTROJ: vid tabulka (TAB. 1).
- DRZIAK ELEKTRODY: vid tabulka 2 (TAB. 2).
H_?gtryc;st‘ zvaracieho pristroja je uvedena v tabulke 1

4. POPIS ZVARACIEHO PRISTROJA
Zvaraci pristroj je tvoreny hlavnhe vykonovymi modulmi v_podobe
integrovanych “obvodov optimalizovanych pre dosiahnutie
maximalnej spolahlivosti aznii%nbej L]Bdriby.

r.

1- Vstupna jednotka napajacieho jednofdzového vedenia,
usmerfovaca avKrovnévajUCich kondenzatorov.

2- Prepinaci mostik s tranzistormi (IGBT) a ovladace; menia
usmernené naé)éjacie napétie na striedavé napétie s vysokou
frekvenciou (40 kHz, 55 kHz, 65 kHz) a zabezpeduju regulaciu
vykonu v navaznosti na pozadovanu hodnotu zvaracieho
pradu/napatia.

3- Vysokofrekvenény transformator: primarne vinutie je napajané
zmenenym napatim privadzanym z bloku 2; jeho ulohou je
prispdsobit’ napétie a prud hodhotam potrebnym pre oblikové
zvaranie a sudashe galvanicky oddelit zvaraci obvod od
napajaciehovedenia.

4- Sekundarny usmerfovaci mostik s vyrovnavajicou indukénou
cievkou: "prepina striedavé napatie / prud dodavané
sekundarnymvinutim na jednosmerny prad / napatie s
velminizkymvinenim.

8- Riadiaca a regulacna elektronika: slizi na okamziti kontrolu
hodnoty tranzistorov zvaracieho pridu a jeho porovnavanie s
hodnotou nastavenou operatorom; moduluje riadiace impulzy
ovladacov tranzistorov IGBT, ktoré zaistuju regulaciu.

Uréuje dynamicki odpoved prudu pocas tavenia elektrody
(okamzité skraty) a dohliada na bezpe¢nostné systémy.

Model ,DUAL VOLTAGE AUTOMATIC"je vybaveny zariadenim, ktoré

automaticky rozozna sietové napétie 311 Vac 230 Vac) a pripravi

zvaraci pristroj na spravnu ginnost. UZivatel moze rozlisit, ¢i je

zvaraci pristroj napajany napatim 115 Vac alebo 230 Vac, zafarbenim

LED(obr.C(3$

- LED ZELENEJ FARBY poukazuje na pripojenie zvaracieho
pristroja k sieti s napatim 230 Vac.

LED ORANZOVEJ FARBY poukazuje na pripojenie zvaracieho
E’ristroja k sietis napatim 115 Vac

ocas ¢innosti v reZime 115 Vac sa moZe stat, Ze nasledkom
dlhotrvajliceho vyrazného pretaZenia, zvaraci pristroj prepne
doreZimu 230 Vac. B
V takom pripade bude potrebné k opédtovnému zahajeniu
zvarania vypnut’a zapnut zvaraci pristroj,
Opétovne zapnite zvaraci pristroj len po Uplnom zhasnuti LED
(obr.C(4)).

KONTROLNE ZARIADENIE, REGULACIAAZAPOJENIE
ZVARACI PRISTROJ
na prednej strane:

Obr.C

1- K[z:)?né zasuvka (+) umoznujlca rychle pripojenie zvaracieho

ablg.

2- ZLTA LED: obvykle zhasnuta, jej rozsvietenie poukazuje na
pritomnost poruchy zabrafujucej dodavaniu zvaracieho pradu,
spodsobené niektorym z nasledujucich dévodov :

- Tepelna ochrana vo vnutri stroja bola dosiahnuta
nadmerna teplota. Pristroj zostane zapnuty bez toho, aby
dodaval prud aZ po dosiahnutie beznej teploty. Obnovenie
¢innosti prebehne automaticky. . .

- Ochrana proti predpétiu a podpatiu v napajacom vedeni:
slizi na zablokovanie pristroja, ked je napajacie napatie prili$
vysoké alebo prili$ nizke.

3- ZELENA LED poukazuje nato, Ze pristroj je pripojeny k sieti a je

E’ripraveny k €innosti. . . .

otenciometer pre regulaciu zvaracieho prudu so
stupnicou ociachovanou v ampéroch; umoZiuje regulaciu
taktiez pofas zvarania (model ,DUAL VOLTAGE

AUTOMATIC“ je vybaveny dvojitou stupnicou

ociachovanou vampéroch).

5- Eé lorné zasuvka (-) umoznujica rychle pripojenie zvaracieho

abla.

na zadnej strane:
Obr. D

1- napajaci kdbel sozastrékou C.E.E. 2P+ (%).
(Mode| ,DUAL VOLTAGE AUTOMATIC ma kabel bez zéstr(:lg‘yé
2- Hlavny vypinaé O/OFF (VYPNUTE) - I/ON (ZAPNUTE)
'\Spodsvjeteny).
5. INSTALACIA

A, UPOZORNENIE! VSETKY OPERACIE SPOJENE S
INSTALACIOU A ELEKTRICKYM ZAPOJENIM ZVARACIEHO
PRISTROJA MUSIA BYT VYKONANE PRI VYPNUTOM
ZVARACOM PRISTROJI, ODPOJENOM OD NAPAJACIEHO
ROZVODU. , - -
ELEKTRICKE ZAPOJENIE MUSI BYT VYKONANE VYHRADNE
SKUSENYMA KVALIFIKOVANYM PERSONALOM.

MONTAZ
Rozbalte zvaraci pristroj a vykonajte montdz oddelenych c&asti
nachadzajucich sav obale.

Montaz zemniaceho kabla-kliesti
Obr. E
Montaz zvaracieho kabla-drZiaka elektrody
Obr. F

UMIESTNENIE ZVARACIEHO PRISTROJA

Vyhladajte miesto pre instalaciu zvaracieho pristroja, a to tak, aby sa
v blizkosti otvorov pre vstup a vystup chladiaceho vzduchu (nuteny
obeh prostrednictvom ventilatora - ak je sucastou) nenachadzali
Erekézky; pricom sa uistite, Ze sa nebude nasavat' vodivy prach,

orozivnevypary, vihkost, atd.

Okolo zvaracieho pristroja udrzujte volny priestor minimalne do
vzdialenosti 250 mm.

A Umiestnite zvaraci pristroj na rovny povrch s nosnostou,
ktora je imerna jeho hmotnosti, aby sa neprevrétil alebo aby
nedoslo Kk jeho nebezpeénym presunom.

PRIPOJENIE DO SIETE

- Predvykonanim akéhokolvek elektrického zapojenia skontrolujte,
¢i menovité Udaje zvaracieho pristroja odpovedaju napétiu a
frekvencii siete, ktora je kdispoziciiv mieste instalacie.

- Zvaraci pristroj musi byt pripojeny vyhradne k napajaciemu

systému s uzemnenym nulovymvodi¢om.

Aby ste dodrZali poZiadavky stanovené normou EN 61000-3-11

(Flicker), doporucujeme vam pripojit zvaraci pristroj k bodom

rozhrania na(géjacieho rozvodu s impedanciou nepresahujucou

Zmax = 0,24 Ohm.

Doporucuje sa zaistit napajanie zvaracieho pristroja

prostrednictvom agregatov. Model zvaracieho pristroja, ozhaceny

skratkou ,GE" (Agregat), je vhodny pre napajanie prostrednictvom

agregatu s minimalnym instalovanym vykonom, ktory sa rovha 1.5

nasobku maximalneho vykonu zvaracieho pristroja.
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- ZASTRCKAAZASUVKA
- Model 230V je uzZ pri svojom vzniku vybaveny f

kablom s normalizovanou zastrékou, (2P + PE) 16A/250V

Moze preto byt pripojeny k S|etovej zasuvke vybavenej

poistkami alebo automatickym vypinacom; prislusha zemniaca

svorka musi byt pripojenda k zemniacemu vodiéu (Zlto-
zelenému) napajacieho vedenia.

V tabulke {TAB. 1) st uvedené doporucené hodnoty pomalych
poistiek, vyjadrené v ampéroch, zvolenych na zaklade maximalnej
menovitej hodnoty prudu dodavaného zvaracim pristrojom, a na
zaklade menovitého napajacieho napatia.

- Pri zvaracich pristrojoch bez zastréky (modely 115/230 V),
pripojte k napajaciemu kablu normalizovanu zastreku (2P + PE) s
vhodnou prudovou kapacitou a pripravte sietovu zasuvku
vybavenu poistkami alebo automatlckym isticom; prislusny
zemniaci kolik bude musiet byt pripojeny k zemniacemu vodicu
(Zltozeleny) napajacieho vedenia. V tabulke (TAB. 1) sU uvedené
doporu¢ené hodnoty pomalych poistiek, vyjadrené v ampéroch,
zvolenych na zaklade maximalnej menovitej hodnoty prudu
dodavaného zvaracim pristrojom, a na zaklade menovitého
napajacieho napatia.

damm

A UPOZORNENIE! NereSpektovanie vyssie uvedenych
pravidiel bude mat' za nasledok neidéinnost’ bezpeénostného
systému vypracovanom vyrobcom (triedy 1) s néslednym
vaznym ohrozenim osob (napr. zasah elektrickym prudom¥
majetku (napr. poZiar).

saonaégavneljz_& s'\loosobza aleniaobliku. .

UPOZORNENI EKLEPTE elektrédou o diel; riskovali by ste
tym jej poskodenie povrchu,
zapalenie obliku.

- Akonahle déjde k zapaleniu obluku, shazte sa po cell dobu
vytvarania zvaru udrziavat od dielu kon&tantnu vzdialenost,
odpovedajuci priemeru pouzitej elektrody, pamatajte, ze elektroda
musi byt naklonena pod uhlom 20-30 stupfiov v smere posuvu
{obr. G{

- Po vytvoreni zvaru presunte koncovu Cast elektrody zlahka
naspat vzhladom na smer I;q)osuvu nad vzniknuty krater, aby ste
ho naplnili. Nasledne rychlo zdvihnite elektrédu z taviaceho
kipela, aby sa obluk prerusil.

VZHLAD ZVARU
Obr. H

¢o by sposobilo obtiaznejsie

7. UDRZBA

A UPOZORNENIE! PRED WKONANIM OPERACII UDRZBY SA
UISTITE, ZE JEZVARACI PRISTROJ VYPNUTY A ODPOJENY OD
NAPAJACIEHO ROZVODU.

MIMORIADNA UDRZBA

OPERACIE MIMORIADNEJ UDRZBY MUSIA BYT VYKONANE
VYHRADNE PERSONALOM SO SKUSENOSTAMI Z
ELEKTRICKO-STROJNEJ OBLASTI.

ZAPOJENIE ZVARACIEHO OBVODU

A UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM OPERACII UDRZBY SA
UBEZPECTE, ZE JE ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY A
ODPOJENY OD NAPAJACEJ SIETE.

V tabulke (TAB 1) st uvedené hodnoty doporuc¢ené pre zvaracie
kable (v mm %) ha zaklade maximalneho pridu dodavaného zvaracim
pristrojom.

ZVARANIE MMA
Takmer véetky obalené elektrody sa pripajaju ku kladnému pdlu (+)
zdroja; len vo vynimoénych pripadoch - kyslé elektrédy - sa pripajaju k
zapornému pdlu (-).

ZVARANIE JEDNOSMERNYM PRUDOM
Zapojenie zvaracieho kabla drZiaka elektrédy
Na jeho konci je upevnena Specialna zvierka sliziaca na uchytenie
obnazenejcasti elektrody.
Tento kabel je potrebné prip ilt kzvierke oznacenejsymbolom (+).
ZapOJenle Zemniaceho kabla zvaracieho pradu
Etotrebne ho anom ku zvaranému dielu, alebo ku kovovému stolu,
oromje diel uloZeny, ¢o najblizsie kvytvéranému Spoju.
Tento kabel je potrebné pripojit k zvierke oznac¢enej symbolom (-).

Doporucenia:

- Zasunte konektor}/1 zvaracich kablov az na doraz do zasuviek
umozhujucich rychle pripojenie (ak sU sucastou) a pevne ich
zaskrutkujte kvdli zaisteniu dokonalého elektrického kontaktu;, v
opac¢nom’ pripade bude dochadzat’ k prehrievaniu samotnych
konektorov, ¢o spdsobi ich rychle opotrebenie a stratu ucinnosti.

- Pouzivajte co najkratsie mozné kable.

- Pre zvod zvaracieho prudu nepouZjvajte namiesto zemniaceho
kabla kovové struktary, ktoré nie su suc¢astou opracovavaného
dielu; méze to znamenat' ohrozenie bezpedénosti, ako aj znizenie
kvalityzvaru.

6. ZVARANIE: POPIS PRACOVNEHO POSTUPU

-V kazdom pripade je vSak potrebné, aby ste sa riadili pokynmi
vyrobcu uvedenymi na obale pouzitych elektrod, poukazujucim na
spravnu polaritu elektrody a prlslusnYoptlmaIn prud.

- Zvaraci prud ma byt regulovany podia prlemerué)outheJ elektrody
a druhu spoja, ktory si prajete zrealizovat; indikativhe hodnoty
prudu pouzitelné pre rézne prlemeryelektrod sl nasledovné:

@ Elek roda(mm{7 Zvaraci prud (A)

min max.
1,6 25 - 50
2 40 - 80
2,5 60 - 110
32 80 - 160

4

- Je potrebné pamétat’ na to, Ze pri rovhakom priemere elektrédy
budu pouzité vysoké hodnoty pridu pre vodorovné zvaranie, zatial
€0 pre zvislé zvaranie alebo pre zvaranie nad hlavou budu pouZ|te
nizsie hodnoty.

- MechanlckevlastnostlzvaranehospOJa sU ur¢ené, okremintenzity
pouzitého Erudu taktiez dalsimi zvaracimi parametraml ako je
dizka obluku, rychlost a poloha prevedenia, priemer a kvalita
elektrod ﬁﬁre spravnu_konzervaciu elekiréd ich udrzujte mimo
dosah vlhkosti, chranené v prislusnych baleniach alebo
nadobach).

Postup:
- Drzte si ochranny étit PRED TVAROU a ctierajte hrotom elektrédy
zvarany diel; vykonavajte pohyb ako prizapalovani zapalky; jedna

/\ UPOZORNENIE! PRED ODLOZENIM PANELOV
ZVARACIEHO PRISTROJA A PRISTUPOM DO JEHO VNUTRA SA
UISTITE, ZE JE ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY A ODPOJENY OD
NAPAJACIEHO ROZVODU.

Pripadné kontroly vykonané vo vn(tri zvaracieho pristroja pod

napétim, méZu sposobit’ zasah elektrickym pridom s vaznymi

nasledkaml sposobenymi priamym stykom so stcastami pod
napétim afaiebo priamym stykom s pohybujlicimi sa siéastami.

- Pravidelne a s frekvenciou odpovedaﬁcou pouzitiu a prasnosti
prostredia kontrolujte vnutro zvaracieho pristroja a odstrafujte
prach nahromadeny na transformatore prostrednictvom pradu
suchého stlateného vzduchu (max. 10 bar).

- Zabrante nasmerovanie prudu stlaéeného vzduchu na elektronické
karty; zabezpedte ich pripadné ocistenie velmi jemnou kefou
alebovhodnymirozpdstadlami.

- Pri uvedenej prilezitosti skontrolujte, ¢i su elektrické spoje
dostatocne utiahnuté a i su kabelaZze bez viditelnych znamok

oskodeniaizolacie.

- o ukonceni uvedenych operacii vykonajte spatni montdz
panelov zvaracieho pristroja a utiahnite na doraz upevnovacie
skrutky.

- Rozhodne zabrante vykonavanie operacii zvarania s otvorenym
zvaracim pristrojom.

8.ODSTRANOVANIE PORUCH,

V PRIPADE NEUSPOKOJIVEJ CINNOST|, SKOR AKO VYKONATE

SYSTEMATICKE KONTROLY ALEBO NEZ SAOBRATITE NA VASE

SERVISNE STREDISKO, SKONTROLUJTE, Cl:

- Zvaraci prud, regulovany prlslusnym potenciometrom so

stupnicou ociachovanou v ampéroch odpoveda priemeru a druhu

Eouznej elektrody.

ri_hlavnom vypinaci v_polohe ,ON“ je rozsvietena prislusna
kontrolka; v opacnom pripade je problem oby€ajne v napajacom
vedeni (kable zasuvka afalebozastrcka, poistky, atd.).

- nie je rozsvietena zlta LED S|gnaI|quuca zasal tepelnej ochrany
spbsobenej predpatima podpatim alebo skratom.

- Uistite sa, Ze ste dodrzall menovitd hodnotu pomeru zakladného a
pulzného prudu; v pripade zasahu termostatickej ochrany
vyckajte na ochladenie pristroja prirodzenym spdsobom,
skontrolujte Sinnost ventilatora.

- Skontrolujte napajacie napétie: ked je napatie prilis vysoké alebo
prilis nizke, zvaraci pristroj zostane zablokovany.

- Skontrolu[](te ¢i ha vystupe zvaracieho pl’lStI’Oﬁ nie je pritomny
skrat: vtakom pripade pristipte k odstraneniu jeho pricin.

- Je spravne vykonané zapojenie zvaracieho obvodu, s osobitnym
dérazom na skuto¢né pripojenie zemniacich kliesti k dielu bez
toho, aby bol medzi ne viozeny izolacny material (hapr. lak).

- Je pouZ|ty spravny ochranny plyn (argén 99,5%) a v spravhom
mnozstve.

(Sh)
PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO

A

POZOR: PRED UPORABO VARILNE NAPRAVE POZORNO
PREBERITE PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO!

VARILNI APARAT ZA OBLOCNO VARJENJE Z OPLASCENIMI
ELEKTRODAMI (MMA), PREDVIDENIMI ZA INDUSTRIJSKO IN
PROFESIONALNO UPORABO.

-54-



Opomba: V nadaljnjemtekstu bo uporabljen izraz “varilni aparat”.

1. SPLOSNA VARNOST PRIOBLOCNEM VARJENJU

Operater mora biti primerno pouéen o varnem uporabljanju
varilnega aparata in o nevarnostih, povezanih s procesom
oblo¢nega varjenja, ter o potrebnih varnostnih ukrepih in
ukrepanju v nujnih primerih.

hGIe'te tudi "TEHNICNA SPECIFIKACIJA IEC ali CLCITS 62081”:
AMESTITEV IN UPORABA APARATOV ZA OBLOCNO
VARJENJE).

TN

- lzogibajte se neposrednega stika s tokokrogom varilne
naprave; napet9§tVﬁrazno, ki jo ustvarjagenerator, je lahko v
nekaterih okoliS€inah nevarna.
Povezava varilnih Zic, preverjanje in popravijanje je treba
izvajati, ko je varilni aparat izKlopljen in ni priklju¢en v
elektri¢no omreZje, . .
Ugasnite in izkli'ucite varilni aparat iz elektricnega omreZja,
preden zamenjate obrabljene dele elektrodnegadrzala.
Elektricno instalacijo je treba izvesti po predpisanih
varnostnih normativih in zakonih. .
Varilni aparat mora biti obvezno priklju¢en v ozemljeno
napajalnoomreZje.

PrepriCajte se, daje vti¢nica pravilno povezana z ozemljitvijo.
- Ne uporabljajte, varilnega aparata v vlaZnih ali mokrih
prostorih in vdeZju. .

- webluporabljajte dotrajanih ali slabo pritrjenih elektriénih

ablov.

- Ne varite na posodah, zbirnikih ali ceveh, ki vsebujejo ali so
vsebovale vnetljive teko€ine ali pline. .
1zogibajte se obdelovancey, o€is€enih s kloridnimi razredgili,
in varjenja v bliZiniteh snovi.

Ne varite na posodah pod pritiskom.

|1z okolja, v katerem boste varili, odstranite vse vnetljive
materiale (kot so les, papir, Krpeitd.).

Zagotovite ustrezno prezracevanje prostora ali mehansko
odzraCevanje varilnih dimov v bliZini oblo¢nega varjenja:
potreben je sistemati¢ni pristop za ocenjevanje izpostavijanja
varilnim dimom in njihove sestave, koncentracije ter ¢asa
izpostavljanja. . .
Hraniti jeklenko dale€ od vseh virov toplote, tudi od son€ne
{Ce je vuporabi).

PO L0

- Primerno se elektriéno izolirajte alede na elektrodo,
obdelovanec in eventualne ozemljene kovinske predmete, ki
so v bliZini varjenja (dosegljivi).

To se lahko obiCajno doseZe z rokavicami, obutvijo,
pokKrivalom in oblagili, predvidenimi za delo, patudizuporabo
1zolirnih preprog ali pohodnih desk.

- Vedno si zasCitite o¢i z neaktiniénim steklom, ustrezno

namescéenim na maski ali Geladi. .
Uporabljajte primerna negorljiva obladila in_se izogibajte
izpostavljanju koZe ultravijolicnim in infrardecim Zarkom, Ki
Jih oddaja oblok; z varovali in neodsevnimi zavesami morajo
biti zaS¢itene vse osebe v bliZini obloka.

®

- Elektromagnetno polje, ki se ustvari med varjenjem, lahko
povzrodi motnje pri delovanju elektri€nih in elektronskih
naprav. Lo o .

Uporabniki elektri€nih in elektronskih Zivljenjsko pomembnih

naprav (na primer srénih spodbujevalnikov, respiratorjev ...)

se morajo posvetovati zleCecim zdravhikom, preden se smejo
zadrzevati vobmocju delovanja varilne naprave.

Uporabnikom elektriénih in elektronskih Zivljenjsko

pomembnih naprav uporabo varilne naprave odsvetujemo.

7°N

- Varilna naprava ustreza zahtevam tehniénih standardov
izdelka za uporabo izkljuéno v industrijskih okoljih in v
profesionalen namen.

Ustreznost za elektromagnetno zdruZljivost v gospodinjskem
okolju ni zagotovljena.

A DODATNIVARNOSTNIUKREPI
- VARJENJE:

- Vokoljih s povecanim tveganjem elektricnega udara;

- Vtesnih prostorih;

- Vprisotnosti vnetljivih in eksplozivnih shovi.

MORA preventivho oceniti nodgovorni strokovnjak«. V takih
primerih se sme variti le v prisotnosti oseb, usposobljenih za
poseg vsili.

Uporabiti MORATE tehniéna za$¢itna sredstva, opisana v
tockah 5.10; A.7; A.9. iz “TEHNICNE SPECIFIKACIJE IEC ali
CLCITS62081”.

- Operater, dvignjen od tal, NE SME VARITI. TakSno varjenje je
dovoljeno izkljuéno zuporabo varovalnih ploscadi.

- NAPETOST MED NOSILCEM ELEKTROD IN ELEKTRODNIM
DRZALOM: pri so¢asni uporabi ve¢ varilnih naprav na enem
predmetu ali na vec elektricno povezanih predmetih se lahko
nakopi¢i nevarna vrednost napetosti v prazno. Med dvema
nosilcema elektrod ali elektrodnima drZzaloma celo do
vrednosti, ki lahko doseZe dvakratno dovoljeno vrednost.
Izkusen usklajevalec del mora opraviti meritve, da bi dologil
stopnjo nevarnosti in odredil ustrezne varnostne ukrepe, kot
je to doloc¢eno v 5.9 iz “TEHNICNE SPECIFIKACIJE IEC ali
CLCITS62081”.

A DRUGENEVARNOSTI

- NEPRIMERNA UPORABA: uporaba varilne naprave za
uporabo, drugaéno od predpisane in predvidene, je nevarna
{na primer za odmrznitev vodovodnih napeljav).

2.UVODIN SPLOSENOPIS

Ta varilni aparat je generator energije za oblo¢no varjenje, izdelan
posebej za varjenje MMA z enosmernim tokom (DC).

Regulacijske znacilnosti tega sistema (INVERTER), kot sta hitrost in
natanénost regulacije, dajejo temu varilnemu aparatu izjemne
lastnosti pri varjenju z oploscenimi elektrodami (rutilne kisle, bazicne).
Regulacijski sistem »inverter« na vhodu napajalne linije (primarna)
omogoca _konkretno zmanjSanje volumna transformatorja, kar
omogoca izdelavo manjsih in lazjih varilnih aparatov, ki so veliko bolj
prakti¢ni za uporabo.

DODATNA OPREMA:

- Kompletzavarjenje MMA.

- Kompletzavarjenje TIG.

- Prilagojevalnik za jeklenko Argon.
- Reduktor tlaka.

- Baterija TIG.

3.TEHNICNI PODATKI,
PODATKOVNA PLOSCICA
Vsi osnovni podatki v zvezi z uporabo in predstavitvijo varilnega
aparata so povzeti na ploscici ZlSa}'SIEnOAStmi in pomenijo naslednje:
ika

1- Sﬁosobnostzaé(:ite pokrova.

2- Shemanapajalnelinije:
1~ izmeni¢na enofazna napetost;
3~: izmeni¢na trifazna napetost.

3- Simbol S: kaze, da se lahko izvaja varjenje v prostoru, kjer je
Eov_e(;ana nevarnost elektriécnega Soka (npr. blizina velikih koli¢in
ovin).

4- Shema notranje zgradbe varilnega aparata.

5- Shema predvidenega postopka varjenja

6- EVROPSKI predpis, ki se nanasa na varnost in izdelavo naprave
zaoblo¢no varjenje.

7- Serijska stevilka za identifikacijo modela naprave (nepogresljiva
za tehni¢no pomo¢, oskrbo z rezervnimi deli in pri iskanju izvora
naprave).

8- Predstavitev varilnega elektricnega kroga:

- U, : Maksimalna napetostv prazno.

- 1L/U,: Tokin napetost, ki se uporabljata privarjenju.

- X:lzmeniéni odnos: kaze ¢as, v katerem varilni aparat lahko
proizvede ustrezni tok (isti stolpec). |zraza se v %, na podlagi
cijkl)a, ki traja 10 min (npr. 60% = 6 min dela, 4 minute premora
itd.).

Ce so faktorji porabe presezeni, (40° C temperature okolja)
pride do termiéne zasdite (varilni aparat ostane v
pripravljenosti, dokler se temperatura ne zniza).

- AIN-ANV: kazZe sistem uravnavanja toka pri varjenju (minimum
maksimum) v povezavi z napetostjo obloka.

9- Podatki o napajalni liniji:

- U;: Izmeniéna napetost in frekvenca napajanja varilnega

aparata (dovoljenilimiti +10%).

- |1 maxs Maksimalnitok, ki ga prenese linija.

- |- Dejanskinapajalnitok.

10--===3~ Vrednost varovalk z zakasnjenim vklopom, potrebnih za

zascito linije.

11- Simboli, ki se nanagajo ha predpise o varnosti, katerih pomen je

opisanv poglavju 1 “Splogna varnost priobloénemvarjenju”.

Opomba: Na zgoraj opisani plos¢ici so le zgledi vrednosti simbolov in

Stevilk, todni tehniéni podatki vasega varilnega aparata so navedeni

na ploséici navasinapravi.
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DRUGI TEHNIENI PODATKI:

- VARILNI APARAT: lej tabelo (TAB.1).

- KLESCE ZA NOSILEC ELEKTRODE: glej tabelo (TAB. 2).
TeZa varilnega aparata je navedena v tabeli 1 (TAB. 1).

4. OPIS VARILNEGA APARATA
Varilni aparat je sestavljen iz modulov, ki so izdelani na tiskanem
vezju in optimizirani za dosego najvecje zanesljivosti in éim
manj$ega vzdrzevanja .

Slika B

1- Vhod enofazne napajalne linije, skupina pretvornik in
kondenzatorjev niveliranja.

2- Preklopni mosti¢ek na tranzistor (IGET) in gonilnike; spremeni
enosmerne hapetost v napetost izmeni¢no napetost z visoko
frekvenco in izvede uravnavanje jakosti glede na tok/napetost
zahtevanegavarjenja.

3- Transformator za visoko napetost: primarno navitje se napaja z
napetostjo, pretvorjeno iz bloka 2; ta rabi za prilagajanje napetfosti
in toka vrednostim, ki so potrebne za oblocno varjenje in hkrati
é;alvansko izoliratokokrog varjenja od napajalne linije.

4- Sekundarni pretvorni mosti¢ek” z induktanénim " niveliranjem:
pretvori izmeniéno napetost/tok, ki jo proizvaja s sekundarnim
navitiemv enosmerno hapetost/tok z nizkim valovanjem.

5- Kontrolna elektronika in regulacija: Takoj preveri vrednost
tranzitorjev varilnega toka in jih primerja z vrednostmi, ki jih je
vhesel operater; modulira komandne impulze gonilnikov IGBT, ki
izvajajo uravnavanje.

Dolo¢a dinamic¢nost toka med spajanjem elektrod (hipni kratki
stiki) in nadzira varnostni sistem.

Pri modelu "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” obstaja sistern, ki
samodejno prepozna napetost omrezja (115V AC - 230V AC) in
nastavi varilni aparat za pravilno delovanje. Uporabnik lahko vidi, ali
se varilni aparat napaja z napetostjo 115V AC ali 230V AC glede na
barvo lucke (Slika C (3)).

- LUCKA ZELENE BARVE kaZe, da je varilni aparat prikljuéen v
omrezje z hapetpstjo 230V AC.

LUCKA ORANZNE BARVE kaze, da je varilni aparat priklju¢en v
omreZje z napetostjo 115VAC. .

Med delovanjem pri napetosti 115V, je mogoce, da zaradi
predolge in pogoste prenapetosti, varilni aparat preide na
na| ajanjeznapetost{o 230V. .

V takem primeru je treba prekiniti delo ter ponovno prizgati
napravo. . .
Ponovno lahko prizgete varilni aparat samo, ko se je luéka
{Slika C (4)) popolnoma ugasnila.

KONTROLNI SISTEM, URAVNAVANJE IN POVEZAVA
VARILNI APARAT

Na sprednji strani:

Slika C

1- Hitr'i\j)ozitivn{jyxikl'uéek(+) za priklop varilne zice.

2- RUMENA LUCKA: navadno ugashjena, ¢e se prizge, kaze na
napako, ki blokira varilni tok iz razli¢nih vzrokov:

- TermiCna zaSc¢ita: V napravi se je razvila previsoka
temperatura. Naprava bo ostala prizgana, vendar brez
dotoka elektricnega toka, dokler se temperatura ne bo
spustila na normalen nivo. Ponoven vZig je samodejen.

- Zasé€ita za preveliko ali r)renizko napetost: zaustavi stroj,
ko je napetqst previsoka ali prenizka.

3- ZELENA LUCKA kaze, da je varilni aparat prikljuéen na
elektricno omrezje in pripravljen za uporabo.

4- Pospesevalec za regulacijo varilnega toka s skalo v
amperih omogo€a uravnavanje tudi med varjenjem {model
"DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” ima dvojno skalo v
amperih).

8- Hitrinegativni prikljuek (-) za priklop varilne Zice.

Na zadnjem delu:
Slika D
1- napajalni kabel z vtikacem C.E.E. 2p + L

).
Primodelu"DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” je kabel brez vtikaca).
2- Glavno stikalo O/OFF - I/ON (osvetljeno).

5.NAMESTITEV

A POZOR! VSE FAZE NAMESTITVE IN PRIKLJUCITVE
NAPRAVE NA ELEKTRICNI TOK MORAJO BITI IZVEDENE, KO JE
VARILN|L APARAT UGASNJEN IN IZKLOPLJEN IZ
ELEKTRICNEGA TOKA. .

ELEKTRICNO PRIKLJUCITEV SME IZVESTI LE
USPOSOBLJENO OSEBJE

PRIPRAVA
1z ovoja odstranite dele varilnega aparata, pritrdite prilozene dele.
Pritrditev izhoglnlt(egzlizkabla - klesée
ika

Pritrditev varilne Zice ter kle$ée za nosilec elektrode
Slika F
UMESTITEV VARILNEGA APARATA

Mesto za postavitev varilnega aparata poiscite tako, da na njemniovir
za prezradevanje in ohlajanje (Ce je treba, v prostor namestite

ventilator); soasno se prepricajte, da varilni aparat ne more vsesati
prevodnih prahov, korozivnih par, viage itd.
Okolivarilnega aparata naj bo vsaj 250 mm prostega prostora.

A POZOR! Da bi preprecili nevarne premike in morebitno
prevra€anje aparata, mora biti ta postavljen na ravno povrino s
primerno nosilnostjo glede na svojo teZo.

PRIKLJUCITEV V OMREZJE

- Preden napravo prikljucite, se prepriajte, da se vrednosti na
ploscici z lastnostmi naprave ujemajo z napetostjo in frekvenco
omrezja, ki je na razpolago v prostoru, v katerem je namescena
naprava.

- Varilni aparat se lahko prikljuci izkljuéno v napajalni sistem, kiima
ozemljeno niclo.

- Da bi zadostili normativu EN 61000-3-11 (Elektromagnetna
zdruzljivost), vam svetujemo, da varilni aparat na vmesniske tocke
napajalnega omrezja z manjso impendanco Zmax =0,24 ochm.

- Svetujemo vam napajanje variinega aparata prek elektri(:ne%a
agregata. Model varilnega aparata, oznacen s kratico "GE"
(elektricni agregat), je primeren za nhapajanje z elektricnim
agregatom z mocjo, ki ne sme biti manj$a od 1,5-krat najveéja mo¢
varilnega aparata.

VTIKAC IN VTICNICA:

- Model 230V ima kot seri{'_sko o%)remo napajalni kabel z
normiranim vtikacem, (2P +T) 16A/250V .

Prikljuéimo ga lahko na vticnico elektricnega omrezja, ki je
opremliena z varovalkami oziroma samodejnim stikalom;
predvideni zemeljski terminal mora biti povezan na zemeljski
}lj_revodnik rumeno-zeleno) napajalne linije.

abela (TAB.1) prinasa priporodliive vrednosti varovalk z
zakasnjenim delovanjem izrazenih v amperih, izbranih na podlagi
najvedjega nazivnega toka, ki ga lahko porablja varilni aparat ter
nazivne napajalne napetosti.

- Za modele, ki nimajo vtika¢a (model 115/230V), je treba pritrditi
na napajalni kabel normiranivtikac ustreznega dometa, (2P +T) ter
opremiti vtiénico z varovalkami ali samodejnim stikalom;
predvideni zemeljski terminal mora biti povezan na zemeljski
prevodnik (rumeno-zeleno) napajalnega omrezja. Tabela (TAB.1)
prinasa priporocljive vrednosti varovalk z zakasnjenim delovanjem
izrazenih v amperih, izbranih na podlagi najvecjega nazivhega
toka, ki ga lahko proizvede varilni aparat ter nazivne napajalne
napetosti.

A POZOR! Ce zgoraj navedenih predpisov ne upostevate,
varnostni sistem_proizvajalca (razred 1) ni ve¢ u€inkovit, zato
lahko pride do teZkih poskodb pri Eloveku (npr. elektriéni Sok) in
pristvareh (npr. pozar).

POVEZAVE VARILNEGA TOKOKROGA

A POZOR! PRED ZACETKOM SE PREPRICAJTE, DA JE
NAPRAVA IZKLJUCENA IN IZKLOPLJENA 1Z ELEKTRICNEGA
OMREZJA.

Tabela 1 (TAB. 1) prikazuje priporocene vrednosti za varilne Zice (v
mm?) na podlagi maksimalnega toka, ki ga varilni aparat lahko
proizvede.

VARJENJE MMA

Skoraj vse oplasCene elektrode morajo biti povezane s pozitivhim
polom (+) generatorja; na negativni pol (-) se poveZejo samo
elektrode s kislim oplaséem.

VARJENJE Z ENOSMERNIM TOKOM

Povezava varilna Zica - kleS€e za nosilec elektrod

Ima na koncu posebno privijalo, ki se uporablja za privijanje odkritega
delaelektrode.

Takabel se poveZe ssticnikom s simbolom (+).

Povezava povratni elektri¢ni kabel - varilni aparat

Treba ga je povezati z delom, ki ga varimo, ali s kovinsko podlago, na
katero je naslonjen, ¢im blize delu, kiga obdelujemo.

Ta kabel se poveze s stichikom s simbolom (-).

Priporogila:

- Za pravilen elektricen kontakt je treba pravilno priviti prikljucke
varilne Zice v hitre vtikade, e so ti prisotni. V nasprotnem primeru
pride do segrevanja prikljuékov, njihove hitrej$e obrabe in izgube
ucinkovitosti.

Uporabite ¢im kraj$e varilne Zice.

|zogibajte se uporabi kovinskih delov, ki niso sestavni del
obdelovanega elementa, namesto izhodnega kabla za tok
varilnega aparata; to je lahko nevarno in ne daje Zelenih rezultatov
privarjenju.

6. VARJENJE: OPIS POSTOPKA

- Vvsakem primeru je treba slediti navodilom proizvajalca elektrod,
ki se nahajajo na embalazi in upostevati polarnost elektrode ter
relativni optimalni tok.

- Varilni tok je treba uravnhavati glede na premer uporabliene
elektrode in vrste varjenja, ki ga Zelimo opraviti; informativho
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navajamo {akostl toka:

@ Elektroda{mm) _ Varilnitok(A)
min. maks.
1,6 25 - 50
2 40 - 80
2,5 60 - 110
32 80 - 160

4 120 -
Upostevajte, da bo pri enakem premeru elektrode mocnejsi tok
Ioorabljen zavarjenje naravnem, Sibkejsi pa za varjenje v vertikali
inad glavo.
Mehanske znadilnosti zavarjenega spoja dolo¢ajo jakost toka,
dolzina obloka, hitrost postavitve in izvedbe ter premer in kakovost
elektrode (elektrode je treba hraniti v suhem prostoru v originalni
embalazi).

Postopek:

Za pravilno sproZitev obloka je treba vleci konico elektrode po delu,
ki ga Zelimo vayiti, kot bi hoteli prizgati vzigalico, pri temdrzimo pred
obrazom ZASCITNO MASKO.
POZOR: NE TOLCITE z elektrodo po delu: oplaséenje se lahko
]lgoskoduje in oteZi sproZitev obloka.

akoj, ko se oblok sprozi, je treba ves ¢as drzati enako razdaljo do
dela, ki ga obdelujemo, ta razdalja se ujema s premerom elektrode,
ki jo uporabljamo; zapomnite si, da mora biti elektroda pod kotom
20-30 stopinjv smeri obdelovanlja {Slika GL.
Na koncu varjenja zasukajte elektrodo rahlo nazaj glede na smer
obdelave ter jo s hitrim gibom odmaknite s spoja, tako da bo oblok

ugasnil.
VIDEZ ZVARA
Slika H

7. VZDRZEVANJE

A POZOR! PREDEN IZVAJATE VZDRZEVALNA DELA, SE

MORATE PREPRICATI

DA JE VARILNA NAPRAVA

IZKLOPLJENA IN IZKLJUCENA IZ ELEKTRICNEGA OMREZJA.
IZREDNO VZDRZEVANJE

OPERACIJE

IZREDNEGA VZDRZEVANJA SME IZVESTI

IZKLJUCNO STROKOVNO USPOSOBLJENO OSEBJE S
KVALIFIKACIJO ELEKTROMEHANICNE STROKE.

A POZOR! PREDEN ODSTRANITE STRANICE Z VARILNE
NAPRAVJE IN DOSTOPATE DO NJENE NOTRANJQSTI, SE

PREPRICAJTE, DA JE IZKLOPLJENA IN IZKLJUCENA 1Z
ELEKTRICNEGA OMREZ
Preverjanja, izvedena v notranjostl varilne naprave pod

napetostjo,

lahko povzrocijo hud elektricni _udar zaradi

neposrednega stika z deli pod napetostjo ali poSkodbe zaradi
stika z mehanskimi, gibljivimi deli naprave.

Periodiéno in d0V0|J pogosto glede na uporabo prasnost

delovnega okolja pregledujte notranjost varilne naprave in prah s

t]rgrgsforqmatorjao stranjujte s curkom stisnjenega zraka pri najve¢
ari

Pazite, da zrak pod pritiskom ne poskoduje elektronskih kartic; le

te lahko ocistite z mehko $¢etko ali ustreznimi topili.

Preverite tudi, ali so elektrichne povezave pravilno pritrjene, ter

morebitne poskodbe na izolaciji kablov.

Ob koncu spet sestavite dele varilnega aparata ter preverite, ali so

vijaki dobro priviti.

Z odprtim varilnim aparatom je strogo prepovedano izvajati

kakrsnokoli varjenje.

8. ISKANJEOKVAR
CE DELOYANJE NI OPTIMALNO, PREDEN SE OBRNETE NA

POOBLASENEGA SERVISERJA ALl

SE LOTITE BOLJ

PODROBNIHUGOTAVLJANJ, PREVERITE:

Ali je elektriéni varilni tok, ki se uravnava s potenciometrom in se

nana$a na skalo v amperlh primeren premeru in vrsti elektrode, ki

jo uporabljamo;

AI| Je prizgana lu¢ka na generalnem stikalu, ko je ta v poloZaju
", Ce ta ni prizgana, je navadno napaka na napajalnem

omrezju (kabli, vtiénica infalivtika¢, varovalke itd.);

Ali je prizgana rumena lu¢ka, ki ozhaduje pregrevanje pri preveliki

ali prenizki napetosti oziroma kratek stik;

Ali' ste upostevali razmerje nominalne itermitence; v primeru

vklopa termostatske zasCite pocakajte, da se naprava ohladi,

preverite delovanje ventilatorja;

Napetost linije: v kolikor je ta previsoka ali prenizka se naprava

zablokira;

Da ni prislo do kratkega stika na izhodu varilnega aparata: v tem

primeru odstranite nevsecnost;

Ali so povezave omrezZja varllnega aparata_pravilne, J)osebej

preverite, da so masne kles¢e res prikljuéene na del brez

posrednih izolacijskih materialov (npr. barve);

ali je uporabljeni zag¢itni plin pravilen (argon 99,5%) ter v

praV|In|h kolicinah.

(HR/SCG)
PRIRUGNIK ZA UPOTREBU

AL

POZOR: PRIJE UPOTREBE STROJA ZA VARENJE POTREBNO
JEPAZLJIVO PROCITATI PRIRUCNIK ZA UPOTREBU!

STROJEVI ZA LUCNO VARENJE ZA OBLOZENE ELEKTRODE
(MMA) ZA PROFESIONALNU | INDUSTRIJSKU UPOTREBU.
Napomena: U tekstu koji slijedi biti ¢e upotreblien termin “stroj za
varenje”.

1. OPCA SIGURNOST ZA LUCNO VARENJE

Operater mora biti dovoljno obavijesten o sigurnosnoj upotrebi
stroja za varenje i informiran o rizicima vezanima za procedure
luénog varenja, o sigurnosnim mjerama i o procedurama u
slucaju hitnoce.

(Pozivati se i na "TEHNICKU SPECIFIKACIJU IEC ili CLG/TS

62081”:

POSTAVLJANJE | UPOTREBA STROJEVA ZA LUCNO

VARENJ E).

A\

Izbjegavati izravan dodir sa strujnim Krugom varenja; naponu
prazno Koji stvara generator mozZe biti opasan u odredenim
situacijama.

Spajanje kablova za varenje, kao i proyvjera i popravci moraju
biti izviSeni dok je stroj za varenje ugasen i iskljucen izstruje.
Ugasiti stroj za_varenje i iskljuciti ga iz strujne mreZe prije
zamjenjivanja ostecenih dijelova baterije.

Priklju¢ak na struju mora bitiizvrSen u skladu sa odredbamaii
zakonima za zastitu naradu.

Stroj za varenje mora biti priklju¢en isklju¢ivo na sistem
napajan{a sa neutralnim sprovodnikom sa uzemljenjem.
Provjeriti da je priklju¢ak za napajanje ispravno uzemljen.
Stroj za varenje se ne smije upotrebljavati u vlaznim ili
mokrim prostorimaili na kisi.

Ne smiju se koristiti kablovi sa oSte¢enom izolacijom ili sa
nezategnutim prikljuécima.

A A

Ne smije se variti na posudama, sudovima ili cijevima koji
su sadrzali ili sadrZe zapaljive tekuée ili plinovite tvari.
Izbjegavati varenje na materijalu koji je bio CiSéen sa
kloriranim rastvornim sredstvimailiu blIZInI navedenih tvari.
Ne smije se variti na posudama pod pritiskom.
Edaljlttldod radnog mjesta sve zapaljive tvari (npr. drvo, papir,
rpe, i
Osplgurat)| prikladno izmjenjivanje zraka ili prikladne uredaje
za Usisavanje dimova koji se stvaraju prilikom varenja u
blizini luka; potreban je sistematski pristup kako bi se
procijenila ograni¢enja izlaganju dimovima prilikom varenja
ovisno o njihovom sastojku, koncentraciji i trajanju izlaganja.
Drzati bocu daleko od izvora topline, ukljucujuci suncevih
zraka (ako se upotrebljava).

P LG

Potrebno je primjeniti prikladnu elektri¢nu izolaciju u odnosu
na elektrodu, na komad Koji se obraduje i eventualne metalne
dijelove polozene napod ublizini(dostupne).

To se moZe postici koristeci prikladne zastitne rukavice,
cipele, kacige i odjecu kao i izolacijske prostirace ilitepihe.
Uvijek je potrebno zastititi o¢i prikladnim maskama ili
kacigama sainaktinskim staklima.

Upofrebljavati zastitnu odje¢u otpornu na vatru izbjegavajuci
izlaganje koze ultraljubic¢astim i infracrvenim zrakama koje
proizvodi luk; potrebni je zastititi i druge osobe koje se nalaze
u blizini luka sa nereflektirajucim zaslonimaili zavjesama.

®
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Elektromagnetska polja koja se stvaraju prilikom varenja
mogu utjecati na rad elektri¢nih i elektronskih uredaja.
Nositelji elektricnih ili elektronskih Zivotnih uredaja (npr.
Pace-maker, respiratori itd...), moraju se savjetovati sa
lijeénikom prije boravljenja u blizini mjesta gdje se koristi ova
vrstastrojazavarenje.

Nositeljima elektricnih ili elektronskih Zivotnih uredaja
savjetuje se da ne upotrebljavaju ovu vrstu stroja za varenje.
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- Ova vrsta stroja za varenje zadovoljava uvjete tehnickih
standarda proizvoda za isklju€ivu upotrebu u industriji i za
struénu upotrebu.

Ne garantira se zadovoljavanje elektromagnetske
kompatibilnosti u domaéinstvu.

A DODATNE MUEREOPREZA

- OPERACIJE VARENJA:
- U prostorima sa visokim rizikom strujnog udara;
- U zatvorenim prostorima;
- U prisustvu zapaljivih ili eksplozivnih materijala. .
MORAJU biti preventivno biti procjenjene od strane “Stru¢ne
osobe” i izvrSene u prisustvu drugih osoba obugenih za
intervencije u slu€aju hitnoce.
MORAJU se poduzeti tehni€ke sigurnosne mjere opisane pod
tockom 5.10; A.7; A.9. “TEHNICKE SPECIFIKACIJE IEC ili
CLCITS 620817,

- MORA biti zabranjeno varenje operateru uzdignutom u
odnosu na pod, osim u sluéaju upotrebe sigurnosnih
platformi. .

- NAPON IZMEDU NOSACA ELEKTRODA ILI BATERIJA: radeéi
sa viSe strojeva za varenje na jednom dijelu ili ha viSe dijelova
koji su elektricno povezani moZe se stvoriti opasni sku
napona u prazno izmedu dva razli¢ita nosaca elektroda ili
baterija, a vrijednost moZedostici dvostruki prihvatljivi limit.
Potrebni je da iskusni koordinator izvrSi instrumentalno
mjerenje kako bi se uspostavilo postoji li kakav rizik i koji bi

oduzeo prikladne zastitne méere kao Sto je navedenocpod
ockom 5.9 "TEHNICKE SPECIFIKACIJE' IEC ili CLCITS
62081”.

A OSTALIRIZICI

- NEPRIKLADNA UPOTREBA: opasno je upotrebljavati stroj za
varenje za bilu koju svrhu koja se razlikuje od predvidene
{npr. Odledivanje cijevi vodovodne mreZe).

2.UVODIOPCIOPIS

Ovaj je stroj za varenje izvor struje za luéno varenje, stvoren izri¢ito za
varenje MMA pod istosm'kernom strujom (D(a.

Osobine ovog regulacijskog sistema (INVERTER), kao visoka brzinai
preciznost regulacif'e, daju stroju za varenje izvrsnu kvalitetu kod
varenja oblozenih elektroda (titanski dioksidi, kiseline, luzine).
Regulacija sistema “inverter’ na ulazu Iinije napajanja (primarna)
odreduje ujedno i drastiéno smanjenje volumena transformatora |
reaktiranja livelacije, omoguéujuéi izradu stroja za varenje malog
volumenaitezine, veli¢ajuéi njegovu lakoéu rukovanja i prenosivosti.

PRIKLJUCCI DOSTAVLJENI PO NARUDZBI:
- Komplet za varenje MMA.

- Kompletzavarenje TIG.

- Adapter boce Argona.

- Reduktor pritiska.

- BaterijaTIG.

3.TEHUNICKI PODACI

PLOCICA SA PODACIMA

Glavni podaci koji se odnose na upotrebu i na rezultate stroja za
varenje navedeni su na plodici sa osobinama sa slijededim
znadenjem:

Fig. A
1- Zastitni stupanj kudista.
2- Simbol linije napajanja:
1~ jednofazni izmjeni¢ni napon;
3~: trofazni izmjenicni napon
3- Simbol S: oznaduje da se mogu izvoditi radovi varenja u prostoru
sa vedim rizikom strujnog udara (npr. u blizini velikih metalnih

masa).

4- Simbol predvidene procedure varenja.

8- Simbol unutarnje strukture stroja zavarenje.

6- EUROPSKAodredba o sigurnostii izradi strojeva za luovarenje.

7- Mati¢ni broj za identifikaciju stroja za varenje (neophodan za

servisiranje, za naruc¢ivanje rezervnih dijelova, za otkrivanje

porijekla proizvoda).

Rezultati krugavarenja:

- U, : Maksimalni napon u prazno.

- LIU,: Normalizirana odgovarajuéa struja i napon koje moze
isporuditi stroj za varenje tijekomvarenja.

- X:0dnos prekidanja: oznagava vrijeme tijekom kojeg strojza

varenje moze isporuciti odgovarajucu struju (isti stu})ac).
Oznacava se u %, na osnovi ciklusa od 10min (npr. 60% = 6
minuta rada, 4 minute stanke; i tako dalje).
U slu¢aju da se predu faktori upotrebe (koji se odnose na
sobnu temperaturu od 40°C) ukljuciti ¢e se termicka zastita (
stroj za varenje ostaje u stand-by-u dok se temperatura ne vrati
unutar dopustenih granica.

- AN-ANV: Oznadava niz regulacija struje za varenje (minimalna

]
v

- maksimalna) sa odgovarajué¢im naponom luka.
9- Podacioliniji napajanja:
- U, Izmjeniéni napon i frekvenca napajanja stroja za varenje
(prihvatljive granice +10%).
- |ymas: Maksimalna struja koju linija apsorbira.

= e Efektivna struja napajanja.
10- -==~ Vrijednost osiguraca sa kasnim paljenjem za zastitu
linije.

11-Simboli koji se odnose na sigurnosne mijere Cije je znadenje
navedeno u poglavlju br. 1 “Opca sigurnost za luéno varenje”.

Napomena: Zna¢aj simbola i brojki ha navedenom primjeru plocice
indikativan je; tocni tehnicki podaci stroja za varenje kojima
raspolaZete moraju biti navedeniizravno na plocici stroja.

OSTALI TEHNICKI PODACI:

- STROJZA VARENJE: vidi tabelu (TAB.1).
- H_\AABTQ)LJKE ZA DRZANJE ELEKTRODA: vidi tabelu 2

TeZina stroja za varenje navedena je u tabeli 1 (TAB. 1)

4. OPIS STROJA ZA VARENJE
Stroj za varenje se sastoji pretezno od modula snage izradenih na
Stampanim strujnim krugovima i optimizirani za postizanje
maksimalnog pouzdanjai smani':e_no%servisiranja.

ig.

1- Ulaz jednofazne linije napajanja, grupa poravnac i kondenzatori
izjednacenja.

2- Most switching sa tranzistorima (IGBT) i driversima; komutira
napon linije poravnane u izmjeni¢ni napon pod visokiom frekvenco
ivrsiregulaciju snage ovisno o struji/naponu zatrazenog varenja.

3- Transformator pod visokom frekvencom: 2primarno obavijanje
napajano je konvertiranim naponom iz bloka Z; sluzi za adaptiranje

napona i struje potrebnim vrijednostima za proces luénog varenja i

istovremeno” za galvanic¢ko izoliranje kruga varenja od linije

napalana. o s .

Sekundarni poravnavajuéi most sa induktivitetom izjednacenja:

komutira napon/izmjeniénu struju snabdjevenu iz sekundarnog

omotavanja u istosmjernoj struji/naponu sa vrlo niskom
ondulacijom.

5- Kontrolna i regulacijska elektronika: trenutno provjerava vrijednost
prolazne struje varenja i usporeduje istu sa vrijednosti koju je
namijestio operater; modulira komandne impulse driversa IGBT-a
kojivrse regulaciju.

QOdreduje dinamicki odgovor struje tijekom taljenja elektrode
(trenutni kratki spoj) i nadzire sigurnosni sistem.

Kod modela "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” ve¢ postoji uredaj koji
automatski prepoznaje napon mreze (115V ac - 230V ac) i
osposobljava stroj za varenje za ispravan rad. Korisnik je u stanju
shvatiti ako je stroj za varenje napojen na 115V ac ili 230V ac iz boja
Led-ovaéFig. C E)&
- LED ZELEN OJE ukazuje da je stroj za varenje spojen na
mrezu ha 230V ac.
- LED NARANCASTE BOJE ukazuje da je stroj za varenje spojen
namrezuna 115V ac. .
Tijekom rada pod 115V ac postoji mogucnost da, uslijed
ﬁroduzene i bitne izloZzenosti prevelikom naponu, stroj
omutira u modalitet pod 230V ac.
U tom sluéaju za ponovno varenje potrebno je ugasiti i
Eonovno upaliti stroj. .
'onovno upaliti stroj za varenje samo nakon Sto se led (Fig.C
{4)) poptuno ugasio.

UREDAJIZA KONTROLU, REGULACIJU | PRIKLJUCIVANNJE
STROJ ZA VARENJE

Na prednjoj strani:

Fig.C

1 - Pozitivna brza uti¢nica (+) za prikljudivanje kabela za varenje.

2-ZUTI LED: inace je ugasen, kada je upalijen naznacduje na
nepravilnost koja blokira struju varenja zbog raznih razloga koji
mogu biti slijededi:

- Termi€ka =zastita: unutar stroja postignuta je previsoka
temperatura. Stroj ostaje upaljen ali ne isporucuje struju dok ne
postigne normalnu temperaturu. Ponovno paljenje je
automatsko.

- Zastita uslijed prevelikog ili premalog napona linije: blokira
stroj ako je napon linije previsokili.

3- ZELENI LED ukazuje da je stroj prikljuéen na mrezu i da je
spreman zarad.

4- Potenciometar za regulaciju struje za varenje sa ljestvom u
amperima; omoguéuje regulaciju i tijekom varenja {model
"DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” ima duplu ljestvicu u
amperima).

8- Negativna brza uti¢nica (-) za prikljuéivanje kabla za varenje.

Na straZnjoj strani :

.D
1- kabel za napajanje sa utikaCem C.E.E. 2p + (%).
(kolfl n;odela "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” kabel je bez
utikaca).
2- Opcasklopka O/OFF - I/ON (svijetljujuca).
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5. POSTAVLJANJESTROJA

A POZOR! SVI RADOVI POSTAVLJANJA STROJA |
ELEKTRICNIH PRIKLJUCAKA MORAJU BITI IZVEDENI DOK JE
STROJ UGASEN I ISKLJUCEN IZ STRUJE. « .
ELEKTRICNE PRIKLJUCKE MORAJU IZVRSITI ISKLJUCIVO
STRUCNE ILIKVALIFICIRANEOSOBE.

PRIPREMA
Ukloniti omote sa stroja za varenje, izvrsiti montaZzu odvojenih dijelova
koji su sadrzani u pakovanju.

Spajanje povratnog kabla hvataljke
Fig. E
Spajanje kabla za varenje-hvataljke nosaca elektrode
Fig. F

MJESTO POSTAVLJANJA STRJA ZA VARENJE

Pronai prikladno mjesto za postavljanje stroja za varenje tako da ne
postoje prepreke na otvoru za ulaz i izlaz zraka za hladenje (forsirana
cirkulaija zraka putem ventilatora, ako je prisutan); istovremeno je
potrebno provijeriti da se ne udisu sprovodni prahovi, korozivne pare,
vlaga, itd

ga, itd..
QOdrzati barem 250mm slobodnog prostora oko stroja za varenje.

A POZOR! Postaviti stroj za varenje na ravnu plohu prikladne
novivosti za njegovu teZinu kako bi se izbjeglo prevrtanje ili
opasnhapomicanja..

PRIKLJUCENJE NA MREZU
- Prije vréenja bilo kakvog elektricnog priklju¢aka, provjeriti da se
podaci sa plocice na stroju podudaraju sa haponom i frekvencom
mreze koji su ha raspolaganju ha mjestu postavljanja stroja.
- Stroj za varenje mora biti priklju¢en iskljucivo na sistem napajanja
sa neutralnim sprovodnikom sa uzemljenjem.
Kako bi se zadovoljili uvjeti Odredbe EN 61000-3-11 (Flicker)
savjetuje se prikljuCivanje stroja za varenje na mjesta mreze
napajanja koja imaju impedanciju manju od Zmax =0,24 ohm.
Savjetuje se napajanje stroja za varenje putem elektrogenih
sustava. Model stroja oznacen sa kraticom’GE” (elektrogeni
sustav) prikladan je za napajanje putem elektrogenog sustava sa
shagom ne manjom od 1.5 puta maksimalne shage stroja z
varenje, .
UTIKAC | UTICNICA:
- Model 230V ima kabel za napajanje sa normaliziranim
utikaem, (2P +T) 16A/250V
Stoga moze biti prikljucen na utiénicu sa osiguradima ili
automatskim prekidacem; prikladan terminal uzemljenja mora biti
Briklju(:en na sprovodnik uzemljenja (Zuto-zeleno) linije napajanja.
tabeli 1 (TAB.1) su navedene savjetovane vrijednosti” u
amperima osiguraa sa kashim palienjem linije na osnovu
maksimalne nominalne struje koju isporuduje stroj za varenje i
nominalnog napona napajanja.
Za strojeve za varenje bez utikac¢a (modeli 115/230V) prikljuditi
na kabel za napajanje normaliziranu utiénicu, (2P + T) prikladno:
kapaciteta i osposobiti utiCnicu mreze saosiguradima ili
automatskim prekidacem; prikladan terminal uzemljenja mora biti
Briklju(:en na S_Frovodnik uzemljenja (Zuto-zeleno) linije nzy)ajanja.
tabeli 1 (TAB.1) su navedene savjetovane vrijednosti” u
amperima osiguraca sa kashim palienjem linije na osnovu
maksimalne nominalne struje koju isporuduje stroj za varenje i
nominalnog napona napajanja.

A POZOR! Nepostivanje navedenih pravila onesposobljava
sisgurnosni sistem kojeg je predvidio proizvodac (klasa I) sa
posljedi€nim teSkim opasnostima po osobama (npr. strujni udar)
| po stvari (npr. poZar).

PRIKLJUCIVANJE KRUGA VARENJA

A POZOR! PRIJE IZVRSENJA SLIJEDECIIj PRIKLJUéeKA
PROVJERITI DA JE STROJ ZA VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN
IZ MREZE NAPAJANJA.

U tabeli (TAB. 1) su navedene savjetovane vrijednosti za kablove za
varenje (u mm’) ha oshovu maksimalne struje koju isporuéuje strojza
varenje.

VARENJE MMA

Skoro sve obloZzen elektrode spajaju se na pozitivan pol (+)
_en?ratora; kao iznimka na negativan pol (-) za elektrode obloZene
iselinom.

RADOVIVARENJA POD ISTOSMJERNOM STRUJOM

Spajanje kabel za varenje hvataljka-nosas elektrode

Na kraju ima priteza¢ koji sluzi za blokiranje otvorenog dijela
elektrode.

Ovaj se kabel spaja na priteza¢ sa simbolom (+)

Spajanje povratnog kabela struje za varenje

Spaja se na dio koji se vari ili na metalni stol na kojem je postavljen, sto
jeblize moguée mjestuvarenja.

Ovajse kabel spaja na pitezac¢ sa simbolom (-)

Preporuke:

- Naviti do kraja prikljucke kablova za varenje u brze uti¢nice (ako su
prisutne), kako bi se osigurao odli¢an elektri¢ni dodir; u protivnom
¢e doéi do prekomjernog grijanja priklju¢aka i njihovog brzog
trosenja i gubitka djelotvornosti.

- Koristiti $to krace kablove zavarenje.

- lzbjegavati koristenje metalnih struktura koji nisu dio komada koji
se obraduje, uzamjeni za povratni kabel struje varenja; to moze bii
opasn po sigurnosti, a mozZe dati nezadovoljavajuce rezultate kod
varnja.

6.VARENJE: OPIS PROCEDURE

- Neophodno je, u svakom sluéaju, pozvati se na navode
Eroizvoda(:a koji su navedeni na pakiranju elektroda koje se

oriste i koji oznacuju ispravni polaritet elektrode i odgovarajuc¢u

optimalnu struju.

- Struja za varenje mora biti regulirana ovisno o promjeru
upotrebljene elektrode i vrsti spoja koji se zeli postici; indikativho
su struje ko{e se mogu upotrijebiti za razne promjere, slijedece:

@ Elektroda{mm) Strujazavarenje (A)
min. max.
16 25 - 50
2 40 - 80
2,5 60 - 110
32 80 - 160
120 - 200

4

- Potrebno je imati na umu da ovisno o promijeru elektrode biti ¢e
qutrebIjenevisoke vrijednosti struje za varenje na plohi, dok ¢e za
okomito varenje i varenje iznad glave morati biti upotrebljena
slabija struja.

- Mehanicke osobine varenog spoja odredene su, osim intenzitetom
odabrane struje, ostalim parametrima varenja kao duzina luka,
brzina i polozaj vrsenja varenja, promjerom i kvalitetom elektroda
(za ispravno odrzavanje drzati elektrode zasticene od vlage u
prikladnim pakovanjima ili posudama).

Procedura:

Drzeéi masku ISPRED LICA, protrljati vrh elektrode na dio koji se

mora variti vréeéi pokret kao da se mora zapaliti $ibica; to je

najispravniji nacin za paljenje luka.

POZOR: NE SMIJE SE LUPKATI elektrodom na dio koji se vari;

mogao bi se ostetiti ovoj otezavajudi paljenje luka.

Cim se upalio luk, pokusati odrzati udaljenost od dijela koji se vari

jednaku promjeru upotrebliene elektrode i odrzavati tu udaljenost

sto konstantnije moguce tijekomvarenja; potrebno je prisjetiti se da

naginjanje elektrode u smjeru napredovanja mora biti oko 20-30

stupnjeva, (Fig.G).

- Na kraju kabla za varenje, nagnuti elektrodu lagano prema natrag u
odnosu na pravac napredovanja, iznad kratera za kako bi se
napunio, zatim brzo podignuti elektrodu iz taljenja kako bi se ugasio

luk.
ASPEKTI KABLA ZA VARENJE
Fig. H

7. SERVISIRANJE

A POZOR! PRIJE ZAPOCIMANJA RADOVA SERVISIRANJA,
POTREBNO JE PROVJERITI DA JE STROJ ZA VARENJE
UGASEN I ISKLJUCEN IZ STRUJNE MREZE.

IZVANREDNO SERVISIRANJE «
RADOVE IZVANREDNOG SERVISIRANJA MORAJU VRSITI
ISKLJUCIVO STRUCNE ILI KVALIFICIRANE OSOBE U
ELEKTROMEHANICKOJ STRUCI.

A POZOR! PRIJE UKLANJANJA OKLOPA STROJA ZA
VARENJE | POCIMANJA RADOVA U UNUTARNJEM DIJELU
STROJA, POTREBNO JE PROYJERITI DA JE STROJ UGASEN |
ISKLJUCEN IZ STRUJNE MREZE.

Eventualne provjere izvrSene pod naponom unutar stroja za
varenje mogu prouzrociti tesKi strujni udar uslijed izravnog
dodira sa dijelovima pod naponom ifili ozljede prouzrodene
uslijed izravnog dodirasa dijelovima u pokretu.

- Potrebno je povremenoiu svakom slucaju Cesto, ovisno o upotrebi
i prasnjavosti prostora, provjeriti unutrasnjost stroja i ukloniti
prasinu koja se polozila na transformator, putem mlaza suhog
komprimiranog zraka (max 10 bara).

- lzbjegavati da se uperi mlaz komprimiranog zraka prema

elektroni¢kim komponentama; eventualno ih oistiti vrlo mekanom

Setkomiili prikladnim rastvornim sredstvima.

Tom prilikom potrebno je i provjeriti da su elektric¢ni prikljucci

ﬁ‘rikladnozategnuti idasu kabloviprikladno izolirani.

- akon tih provjera potrebno je ponovno postaviti oklop stroja, jako

zatezudivijke.

Potrebno je apsolutno izbjegavati varenje sa otvorenim strojem za

varenje.
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8. POTRAGAZA KVAROVIMA

9]

SLUCAJU NEISPRAVNOG RADA, | PRIJE VRSENJA

SISTEMATSKIJIH PROVJERA ILI PRIJE OBRACANJA VASEM
CENRU ZA SERVISIRANJE, PROVJERITI:

Da je struja za varenje, regulirana putem potenciometra sa
liestvicom u amperima, prikladna za promjer ili vrstu upotrebljene
elektrode.
Da je sa optom skolpkom na "ON”, odgovarajuéa lampa
uklju¢ena; u protivnom nepravilnost se nalazi inaée u liniji
napajanja (kablovi, utikac ifili uti¢nica, osiguradi, itd.).
Da nije ukljuéen Zuti led koji signalizira uklju¢enje termicke
sigurnosti u slucaju previsokog ili preniskog napona ili kratkog
spoja.

rovjeriti da se postivao odnos nominalnog prekidanja; u sluéaju
ukljucenja termostatske zastite pricekati prirodno hladenje stroja,
provjeritifunkcionalnost ventilatora.
Provjeriti napon linije: ako je vrijednost previsoka ili preniska stroj
ostaje blokiran.
Provijeriti da hema kratkih spojeva na izlazu stroja: u tom slu¢aju
ukloniti ne‘oravilnosti.
Da su prikljucci kruga varenja izvréeni ispravno, a posebno da je
hvatalika kabela uzemljenja stvarno Eovezana sa dijelom i bez
prisutnosti izolacijskih materijala (npr. boje).
Da je upotreblien zastitni plin ispravan (Argon 99,5%) i u
ispravnoj koli€ini.

(LT)

INSTRUKCIJU KNYGELE

A

DEMESIO: PRIES NAUDOJANT SUVIRINIMO APARATA,
ATIDZIAI PERSKAITYTI INSTRUKCIJY KNYGELE!

SUVIRINIMO APARATAI LANKINIAM SUVIRINIMUI GLAISTYTAIS
ELEKTR(l)DAIS (MMA) PROFESIONALIAM IR PRAMONINIAM

NAUDOJIMU

Pastaba: Toliau tekste bus vartojamas terminas “suvirinimo aparatas”.

1.

BENDRI SAUGUMO REIKALAVIMAI LANKINIAM

SUVIRINIMUI .

Operatorius turi biiti pakankamai susipazines su saugiu
suvirinimo aparato naudojimu ir informuotas apie rizika,
susijusig su lankinio suvirinimo darbais, taip pat apie
a:itir]kamas apsaugos priemones ir veiksmus avariniy situacijy
atveju.

Remtis " IEC TECHNINE SPECIFIKACIJA arba CLC/TS 62081”:
ANKINIO

SUVIRINIMO |RENGINIY INSTALIAVIMAS IR

NAUDOJIMAS).

A\

Vengti tiesioginio Kkontakto su suvirinimo Kontiru;
generatoriaus tiekiama tusCios eigos jtampa tam tikromis
salygomis gali biti pavojinga.

Suvirinimo laidy sujungimas, patikrinimo ir remonto darbai
turi biti atliekami iSjungus suvirinimo aparatg ir jj atjungus
nuo maitinimo tinklo.

ISjungti suvirinimo aparatg ir atjungti nuo maitinimo tinklo
prieskeiiant nusidévéjusias degiklio dalis. .
Elektros instaliacija turi bti atliekama laikantis galiojanéiy
darbo saugos reikalavimyirjstatymy.

Suvirinimo aparatas turi bdti prijungtas prie maitinimo
sistemostik neutraliu laidu su jZeminimu, .

Isitikinti, kad kiStukas yra taisyklingai jkistas j jZeminta lizda.
Nenaudoti suvirinimo aparato drégnose arba slapiose vietose
arlyjantlietui. .

Nenaudoti laidy su paZeista izoliacija arba blogu kontaktu
sujungimo vietose.

Nevirinti ant taros, indy arba vamzdziy, kuriuose yra, arba
buvo laikomi degus skysciai arba dujos.

Vengti atlikti darbus ant medZiagy, kurios buvo valytos
chloruotais tirpikliais, taip pat nedirbti netoliese minéty
medziagy. .
Nle_at_likineti suvirinimo darby ant indy, kuriuose yra aukstas
slégis.

Pasalinti i$ darbo vietos visas degias medZiagas (pavyzdZiui,
medieng, popieriy, skudurus, irt.t.).

UZtikrinti tinkama ventiliacija arba naudoti [rangg,_ skirta
suvirinimo _metu sSalia lanko susidarantiems dumams
pasalinti; btina sistemingai vertinti suvirinimo diimy kiekio
limitus, priklausomai nuo diimy sudéties, koncentracijos ir jy
iSsilaikymotrukmés. . .

Laikyti baliong atokiau nuo Silumos Saltiniy, tame tarpe ir
saulés spinduliy {(jei naudotas).

D0 LOD

Parinkti tinkamg elektros izoliacijg elektrodo, virinamo
gaminio ir Kkity galimy jZeminty metaliniy daliy, esanéiy
netoliese (prieigose) atZvilgiu. .

Tai paprastai pasiekiama dévint tam tikslui skirtas pirstines,
avalyne, galvos apdangala ir apranga bei naudojant
izoliuojancias pakylas arba paklotus. .
Visada saugoti akis, haudojant apsaugines kaukes ar Salmus
su jmontuotais specialiais neaktininiais stiklais.

Dévéti specialia nedegig apsaugine apranga, vengti, kad
suvirinimo lanko sukeliami ultravioletiniai ir infr@raudonig{'i
spinduliai pasiekty epidermj; apsaugos priemonés turi bati
taikomos ir Kitiems asmenims, esantiems netoliese
suvirinimo lanko, naudojant pertvaras arba neatspindinéias
uZuolaidas.

®

Suvirinimo metu sukeliamj elektromagnetiniai laukai gali
paveikti elektros ir elektroninés jrangos veikima.

Asmenys, naudojantys gyvybiskai svarbius elektrinius ar
elektroninjus prietaisus (pavyzdZiui, Sirdies stimuliatorius,
respiratorius irt.t.), privalo pasikonsultuoti su medikais pries
patekdami | aplinka, kurioje naudojamas Sis suvirinimo
aparatas. .

Asmenims, besinaudojantiems gyvybiSkai svarbiais
elektriniais ar elektroniniais prietaisais nepatariama dirbti su
Siuo suvirinimo aparatu.

A

Sis suvirinimo aparatas atitinka techninio stadarto
reikalavimus, keliamus produktams, kurie yra naudojami
iSskirtinai pramoninéje aplinkoje ir profesionaliais tikslais.
Namy aplinkoje elektromagnetinis suderinamumas
negarantuojamas.

A PAPILDOMOSATSARGUMO PRIEMONES

SUVIRINIMO OPERACIJOS: ~

- Aplinkoje su padidinta elektros smigio rizika;

- UZdarose patalpose; .

- Esantdegiomsar sprogstamoms medZiagoms.

TURI BUTI i§ anksto jvertintos ”|galiotojo specialisto” ir
visada atliekamos dalyvaujant Kitiems asmenims,
pasirengusiems intervencijai avarijos atveju.

TURI BUTI imtasi techniniL1 sau umogriemoniq, numatyty
“|IEC_TECHNINES SPECIFIKACIJOS 5.10; A.7; A.9. arba
CLCITS 620817, .

TURI BUTI draudZiama atlikti suvirinimo darbus, jei
operatorius yra pakeltas aukscéiau zemés, iSskyrus atvejus,
kai naudojamos apsauginés pakylos.

ITAMPA TARP ELEKTRODY LAIKIKLIY ARBA DEGIKLIY:
virinant vieng gaminj Keliais suvirinimo aparatais arba su
kelis gaminius, sujungtus elektra, tarp skirtingy elektrody
laikikliy arba degikliy gali susidaryti pavojinga tuscios eigos
itampy suma, kurios dydis gali du Kkartus virSyti leistinas
ribas.

Butina, kad specialistas koordinatorius matavimo prietaisais
nustatyty, ar egzistuoja rizika, ir galéty imtis atitinkamy

salEgumo 8riemon|q kaié) nurodyta "IEC TECHNINES
SPECIFICACIJOS 5.9arba CLC/TS 62081”.

A KITIPAVOJAI

NAUDOJIMAS NE PAGAL PASKIRT|: pavojinga naudoti
suvirinimo aparatg bet kokiems kitiems darbams, kitokiems
nei pagal numatyta paskirtj (pavyzdZiui, vandentiekio
vamzdzZiy atitirpdymas).

2.|VADAS IRBENDRAS APRASYMAS

Sis suvirinimo aparatas yra srovés $altinis lankiniam suvirinimui,
sukurtas specialiai MMA suvirinimuitiesiogine srove (DC).

Sios reguliavimo sistemos (INVERTER) ypatumas yra didelis greitis ir
reguliavimo tikslumas, tai suteikia suvirinimo aparatui galimybe atlikti
Euikios kokybés suvirinima glaistytais elektrodais (rutilo, ragstiniais,

aziniais).

Inverterio reguliavimo sistema maitinimo (pirminio) linijos pradzioje
tuo paciu salygoja ir Zymy tiek transformatoriaus, tiek reaktyviosios
islyginimo varzos apimties sumazéjima, leisdama Zymiai sumazinti ir
visos suvirinimo apartato konstrukcijos apimtj ir svorj , padidinant
pranasumus darbo ir transportavimo metu.

PASIRENKAMI PRIEDAL:
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Suvirinimo MMA komplektas.
Suvirinimo TIG komplektas.
Argono baliono adapteris.
Slégio reduktorius.

TIG degiklis.



3.TECHNINIAI DUOMENYS

DUOMENY LENTELE

Svarbiausi duomenys, susije su suvirinimo aparato naudojimu ir

darbu, yra pateikti duomeny lenteléje su Siomis reikSmémis:

Pav. A

1- Dangos apsaugos laipsnis.

2- Maitinimo linijos simbolis:
1~: vienfazé kintamoiji jtampa;
3~: trifazé kintamoji jtampa.

3- Simbolis S: nurodo, kad gali bati vykdomos suvirinimo operacijos
aplinkoje, kurioje yra f)adldinta elektros smagio rizika (pavyzdziui,
labaiarti dideliy metalo masiy).

4- Numatyto suvirinimo proceso simbolis.

5- Vidinés suvirinimo aparato struktiros simbolis.

6- Eergini , skirty lankiniam suvirinimui, saugumo ir konstravimo

UROPOS standartas.

7- Gamintojo serijinis numeris suvirinimo aparato identifikacijai
(batinas "atliekant techninj remonta, uzsakant atsargines dalis,
nustatant produkto kilme).

8- Suvirinimo kontiro parametrai:

- U,: maksimali tuscios eigos jtampa.

- LIU,: Srové ir atitinkama normalizuota jtampa, kurias gali tiekti
suvirinimo aparatas suvirinimo proceso metu.

- X: Apkrovimo ciklas: nurodo laiko tarpa, kurio metu suvirinimo

aparatas gali tiekti atitinkama srove (tas pats stulpelis). Jis
iSreiskiamas %, remiantis 10 minuciy ciklui (pavyzdziui, 60% =
6 minutés darbo, 4 minuciy pertrauka; ir taip toliau).
Tuo atveju, kai naudojimo koeficientai (duomeny lenteleje
nurodomi 40°C aplinkoje) yra virsijami, suveiks Silumos
saugiklis (suvirinimo aparatas lieka budinciame rezime pakol
jos temperatiira nepasieks leidziamos ribos).

- AN-AIV: Parodo suvirinimo srovés reguliavimo ribas (minimali
- maksimali) prie atitinkamos lanko jtampos.

9- Maitinimo linijos techniniai duomenys:

- U,;: Kintamoji jtampa ir suvirinimo aparato maitinimo daznis

(leidZiamos ribos +10%):

= |ymas: Maksimali srové naudojama is linijos.

- s Efektyvi maitinimo srove.

10- -==~ :Uzdelsto veikimo lydziyjy saugikliy dydis, numatytas
linijos apsaugai.

11-Simboliai, susije su saugos normomis, kuriy reik§més
pateikiamos 1 skyriuje “Bendri saugumo reikalavimai lankiniam
suvirinimui”.

Pastaba: Auksciau pateiktas duomeny lentelés pavyzdys yra skirtas
tik simboliy ir skai€iy reikdmiy paaiskinimui; tikslds jdsy turimo
suvirinimo aparato techniniy duomeny dydziai turi bati pateikti
duomeny lenteléje ant pacio suvirinimo aparato.

KITI TECHNINIAI DUOMENYS:

- SUVIRINIMO APARATAS: _ Ziliréti lentele (LENT.1).

- ELEKTRODVY LAIKIKLIS: Ziaréti 2 lentele (LENT. 2).
Suvirinimo aparato svoris yra nurodytas 1 lenteléje (LENT. 1).

4. SUVIRINIMO APARATO APRASYMAS

Suvirinimo aparatas susideda i$ energijos moduliy, realizuoty ant
specialiy spausdintiniy schemy, optimizuoty maksimalaus
patikimumo uztikrinimui ir nereikalaujandiy ypatingos priezidros.

av.

1- |éjimas | vienfaze maitinimo linija, lygintuvy grupé ir islyginimo
kondensatoriai.

2- IGBT tiltas; komutuoja i$lyginta linijos jtampa | kintamaja auksty,
dazniy_jtampa ir reguliuoja maitinimo tiekima pagal reikiama
suvirinimo srove/jtampa,

3- Auksty dazniy transformatorius: pirminés apvijos yra maitinamos

konvertuota jtampa i€ 2 bloko; jo funkcija yra adaptuoti jtampa ir

srove lankinio suvirinimo procesui batiniems dydziams ir tuo paciu

galvaniékai izoliuoti suvirinimo perimetra nuo maitinimo linijos.
ntrinis iSlyginimo tiltas su induktyviniu iSlyginimu: komutuoja

kintamajq[]tampq/srove, tiekiama antriniy apvijy j tiesiogine srove

/itampa su labais Zemais bangyilgiais.

5- Kontrolés ir reguliavimo elektronika: kontroliuoja kiekvienu
momentu suvirinimo srovés verte ir jg palygina su operatoriaus
nustatyta verte; moduliuoja gli IGBT prietaisy komandas, vykdo
reguliavimo funkcija.

Nulemia dinamiska srovés valdyma elektrono iSlydimo metu
(momentiniai trumpl sujungimai) ir prizidri saugumo sistemas.

Modelyje "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” yra specialus jrenginys,
kuris automatiskai atpaZjsta tinklo jtampa (115V ac - 230V ac) ir
pritaiko suvirinimo aparata taisyklingam veikimui. Vartoto'ﬁas \?ali
suprasti, ar suvirinimo aparatas yra maitinamas 115V ac arba 230V ac
iSindikatoriaus spalvos (Pav. C (3)).
- ZALIOS SPALVOS INDIKATORIUS parodo, kad suvirinimo
aparatas yra prijungtas prie tinklo su 230V ac.
- ORANZINES SPALVOS INDIKATORIUS parodo, kad suvirinimo
aparatas yra prijungtas prie tinklosu 115V ac.
Darbo 115V ac aplinkoje metu, yra galimybé, kad dél ilgai
trunkanéiy ir Zymiy jtampos padidéjimy, suvirinimo aparatas
saugumo sumetimais komutuoja j 230V ac aplinka. .
Tokiu atve{u, norint vél testi suvirinimo darbus, butina iSjungti
ir vél jjungti suvirinimo aparata.
Vél jjungti suvirinimo aparata tik po to, kai indikatorius (Pav.C
{4)) yra visiskaiiSsijunges.

KONTROLES, REGULIAVISA{IJC\)/=§|SUJUNGIMO IRENGINIAI

NIMAS

Ant priekinio skydo:

Pav.C

1 - Teigiamas pavirSinis lizdas (+) suvirinimo laido prijungimui.

2- GELTONAS INDIKATORIUS: yra iSjungtas normalioje bdsenoje,
Jo isijungimas rodo gedima, kuris blokuoja suvirinimo srove del
vairiy priezaséiy, kurios gali bati:

- Siluminis saugiklis : jrenginio viduje pasiekiama per auksta
temperatdra. [renginys iSlieka jjungtas, bet netiekia srovésikitol,
kol nepasiekiama normali temperatdra. Tiekimo athaujinimas
yraautomatiskas. . .

- Apsauginis jrenginys per aukstai ir per Zemai linijos
jtam pai: blokuoja jrenginj, jei linijos jtampa yra per auksta ar per

ma.

. Zel

3- ZALIAS INDIKATORIUS parodo, kad jrenginys yra prijungtas prie
lizdoir yra pasiruoses darbui.

4- Potenciometras suvirinimo srovés reguliavimui graduotos
skalés (amperais) pagalba; leidZia vykdyti reguliavim netir
suvirinimo metu {modelyje "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC”
%ranumatytadviguba raduota skalé amperais).

8- Neigiamas pavirsinis lizdas (-) suvirinimo laido prijungimui.

ant uZpakalinio skydo:
v. D
1- maitinimo laidas su kistuku C.E.E. 2p+ (L).
Modelyje "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” laidas yra be kistuko).
2- Pagrindinisjungiklis O/OFF - I/ON (Svieciantis).

5.INSTALIAVIMAS

A DEMESIO! ATLIKTI VISAS INSTALIAVIMO IR ELEKTROS
SUJUNGIMO OPERACIJAS TIK KAl SUVIRINIMO APARATAS
YRAISJUNGTAS IRATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.
VISUS ELEKTROS SUJUNGIMUS TURI ATLIKTI TIK
SPECIALIZUOTAS IRKVALIFIKUOTAS PERSONALAS.

PARUOSIMAS
ISpakuoti suvirinimo aparata, sumontuoti atskiras dalis, esancias
pakuotéje.

Atgalinio laido- gnybto surinkimas
P
Suvirinimo laido-elektrody laikiklio gnybto surinkimas
Pav. F

SUVIRINIMO APARATO PASTATYMAS

Suvirinimo aparato instaliavimui parinkti tokig vieta, kurioje nebaty
klidéiy ausinimo oro jéjimui Ir igéjimui (dirbtinei circuliacijal
ventilatoriaus pagalba, jeigu jis yra); tuo paciu jsitikinti, kad nebity
aspiruotos pralaidzios dulkes, koroziniai garai, dregme, irt.t.

I$laikyti tuscia erdve aplink suvirinimo aparata bent250mm atstumu.

A DEMESIO! Suvirinimo aparata pastatyti ant plok3taus
pavirSiaus, galinéio iSlaikyti atitinkama svorj, tam kad bty
ISvengta prietaiso nuvirtimo ar pavojingo jo judéjimo.

PRIJUNGIMAS PRIE TINKLO

- Pries vykdant bet kokj elektros sujungima, jsitikinti, kad suvirinimo
aparato duomeny lentelés duomenys atitinka instaliacijos vietoje
disponuojama maitinimo tinklo jtampa ir daznj.

Suvirinimo aparatas turi bati jungiamas tik su maitinimo sistema su
neutraliu Zemintu laidininku.

Kad bty patenkinti Normos EN 61000-3-11 (Flicker) reikalavimai,
patariama jungti suvirinimo aparatg maitinimo tinklo sanddros
taskuose, kuriuose tariamoji varza mazesneé nei Zmax =0,24 ohm.
Nepatariama maitinti suvirinimo aparato elektrogenisky grupiy
pagalba. Suvirinimo aparato modelis, pazymétas raidemis "GE”
(Elektrogeniné grupé) yra pritaikytas maitinimui i$ elektrogeninés
grupés su galios dimensijomis ne Zemesnémis kaip 1.5 karty nei
maksimalisuvirinimo aparato galia.

KISTUKAS IRLIZDAS:

- Modelis 230V_yra tiekiamas su maitinimo laidu bei
normalizuotu kiStuku, (2 poliai +jZeminimas) 16A/250V .

Gali badti jungiamas prie maitinimo tinklo lizdo su lydziaisiais
saugikliais arba automatiniu pertraukikliu; specialus jZeminimo
terminalas turi bati sujungtas su maitinimo linijos jZeminimo
laidininku (geltonas-Zalias).

Lenteléje (LENT.1) pateikimi rekomenduojami uzdelsto veikimo
lydziyjy saugikliy dydziai amperais, parinkti remiantis nominalia
didZiausia suvirinimo aparato tiekiama srove bei maitinimo tinklo
vardine jtampa. .

Suvirinimo aparatuose, tiekiamuose be kiStuko (modeliai
115/230V) sujungti atitinkamai srovei pritaikyta normalizuota
kistuka ir maitinimo laidg (2P + T) ir paruosti maitinimo tinklo
lizda su lydZiaisiais saugikliais arba automatiniu pertraukikliu;
specialus jZeminimo terminalas turi bati sujungtas su maitinimo
linijos jzeminimo laidininku (geltonas-ialias&. Lenteléje (LENT.1)
pateikimi rekomenduojami uzdelsto veikimo lydziyjy saugikliy
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dydziai amperais, parinkti remiantis nominalia didziausia
suvirinimo aparato tiekiama srove bei maitinimo tinklo vardine
ftampa.

A DEMESIO! Auks&iau apradyty taisykliy nesilaikymas
sumaZina gamintojo numatytos saugumo sistemos (I klasé)
efektyvuma ir gali sukelti rizikg Zmonems (pavyzdZiui, elektros
smigio)ir materialinéms gérybems (pavyzdziui, gaisro).

SUVIRINIMO KONTURO SUJUNGIMAI

A DEMESIO! PRIES ATLIEKANT SIUOS SUJUNGIMUS,
SITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR
TJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.

Lenteléje (TAB. 1) pateikiami rekomenductini suvirinimo laidy
matmenys (mm?) priklausomai nuo suvirinimo aparato tiekiamos
maksimalios srovés.

MMA SUVIRINIMAS

Beveik visi glaistyti elektrodai yra jungiami prie teigiamo
generatoriaus poliaus (+); isskyrus rlgstinio glaisto elektrodus, kurie
Jungiami prie neigiamo poliaus (-).

SUVIRINIMO OPERACIJOS ISTISINEJE SROVEJE

Elektrody laikiklio gnybto suvirinimo laido sujungimas

Baigias terminale specialiu gnybtu, kuris naudojamas atidengtos
elektrodo dalies suverzimui.

Sis laidas yra jungiamas prie gnybto su simboliu (+).

Suvirinimo sroves atgalinio laido sujungimas

Yra jungiamas prie virinamos detalés arba prie metalinio stalvirsio,
antKkurio ji padéta, kaip galima arciau prie atliekamos sidlés.

Sis laidas yra jungiamas prie gnybto su simboliu  (-).

Patarimai:

- Prisukti iki galo suvirinimo laidy jungtis pavirSiniuose lizduose (jei
jie yra), kad bty garantuojamas nepriekaistingas elektros
kontaktas; priesingu atveju jungtys perkais, gali pasireiksti jy
greitas susidévéjimas ir efektyvumo sumazéjimas.

- Naudoti kaip galima trumpesnius suvirinimo laidus.

- Vengti naudoti metalines struktdras, kurios néra virinamy gaminiy,
sudedamosios dalys, suvirinimo sroves atgalinio laido pakeitimui;
tai gali biti pavojinga saugumo atzvilgiu ir pakenkti suvirinimo
kokybei.

6. SUVIRINIMAS: PROCESOAPRASYMAS

- Bet kokiu atveju labai svarbu, vadovautis ant naudojamy elektrody,
pakuotés pateikiamais gamintojo nurodymais, kuriuose
pazymétas teisingas elektrodo poliskumas ir optimali atitinkama
Srove.

- Suvirinimo srové reguliuojama pagal naudojamo elektrodo
diametra ir pageidaujama suvirinimo sitlés tipa; Zemiau pateikiami
suvirinimo sroviy avyzdiiai[vairi%diametrqelektrodams:

[} Elektrodas(mms7 uvirinimo srové (A)

min max.
1,6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
32 80 - 160
120 - 200

4

Reikia atkreipti démesj j tai, kad to paties diametro elektrodams
stipresné srové parenkama vykdant plok&Cius suvirinimus, tuo
tarpu vertikaliems suvirinimams ar virinant virs galvos lygio turi bati
parenkama Zemesné sroves verté.

- Apart pasirenkamo srovés intensyvumo, mechanines suvirinimo
sitlés savybes salygoja kiti suvirinimo parametrai, tokie kaip lanko
ilgis, darbo spartumas, elektrody diametras ir kokybé (elektrodai
turi bati laikomi specialiose pakuotése arba dézése ir saugomi nuo
drégmes).

Procesas: .

- Laikantapsaugine kauke PRIES VEIDA, briksteléti elektrodo galu
virinama gaminj atliekant panasy judes] lyg uzdegant degtuka; tai
Brateisingiausiaslanko uzdegimo bidas.

EMESIO: NETRANKYTI elektrodo | virinama gaminj; taip
rizikuojama pazeisti jo glaista ir apsunkintilanko uzdegima.

- Uzdegus lanka, stengtis iSlaikyti atstuma iki virinamo gaminio,
ekvivalentiskg naudojamo elektrodo diametrui ir suvirinimo metu
stengtis iSlaikyti §| atstuma pastoviai; svarbu prisiminti, kad
elektrodo pasvirimas judéjimo kryptimi turéty bati apytiksliai 20-30
laipsniy (Pav. G)

- Suvirinimo sidlés pabaigoje patraukti elektrodo gala Siek tiek atgal,
palyginus su judéjimo kryptimi kad uZsipildyty suvirinimo krateris,
greitu judesiu pakelti elektrodg i$ lydymo vonelés, tam kad
uzgesty lankas.

SUVIRINIMO SIULI%S CI-AARAKTERISTIKOS
av.

7. PRIEZIORA

A DEMESIO! PRIES VYKDANT BET KOKIAS PRIEZIUROS
QPERACIJAS, |SITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA
ISJUNGTAS IRATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.

SPECIALIOJI PRIEZIURA .-

VISAS SPECIALIOSIOS PRIEZIUROS OPERACIJAS TURI
ATLIKTI TIK PATYRES SPECIALIZUOTAS PERSONALAS ARBA
ASMENYS, KVALIFIKUOTI ELEKTROS-MECHANIKOS SRITYJE.

A DEMESIO! PRIES NUIMANT SUVIRINIMO APARATO
SONINIUS SKYDUS IR ATLIEKANT BET KOKIAS OPERACIJAS
APARATO VIDUJE, |SITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS
YRAISJUNGTAS IRATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.

Bet kokie patikrinimai suvirinimo aparato viduje, atliekami

neatjungus jtampos, dél tiesioginio kontakto su detalémis,

kuriomis teka srové, gali sukelti stipry elektros smagj irfarba
gqllygpti suzeidimus dél tiesioginio kontakto su judanciomis
alimis.

- Reguliariai (periodiskumas priklauso nuo naudojimo daznio ir nuo
dulkiy kiekio aplinkoje), tikrinti suvirinimo aparato vidy ir pasalinti
dulkes, susikaupusias ant trasformatoriaus, suspausto sauso oro
srove (max10bar).

- Vengti suspausto oro srovés nukreipimo | elektronines schemas;
jos turi bati valomoslabai minkstu Sepetéliu ar naudojant
specialiustirpikliais.

- Esant progai patikrinti, ar elektriniai sujungimai yra gerai priverzti,
irar nepazeista laidy izoliacija.

- Minéty operacijy pabaigoje vél sumontuoti suvirinimo aparato
Soninius skydus gerai prisukantvarztus.

- Absoliuciai vengti vykdyti suvirinimo darbus prie atviro suvirinimo
aparato.

8. GEDIMY PAIESKA

NEPATENKINAMO SUVIRINIMO APARATO DARBO ATVEJU,

PRIES ATLIEKANT SISTEMATIN| PATIKRINIMA AR KREIPIANTIS |

JUSU TECHNINIO APTARNAVIMO CENTRA, PATIKRINTI AR:

- Suvirinimo srové, reguliuojama potenciometro pagalba pagal
graduota skale (amperais), yra tinkama naudojamy, elektrody
diametruiirtipui.

- Pagrindiniui jungikliui esant pozicijoje "ON”, dega atitinkama
lemputé; prieSingu atveju sutrikimas paprastal susijes su
mz;itinimo linija (laidai, lizdas irfarba kistukas, lydieji saugikliai, ir
tt

- Nedega geltonas indikatorius, nurodantis $iluminio saugiklio
isijungima_dél per aukstos ar per Zemos jtampos arba trumpo
sujungmo.

- sitikinti, kad buvo laikomasi nominalaus apkrovimo ciklo;
Siluminio saugiklio jsijungimo atveju, palaukti natdralaus jrenginio
atvésimo, patikrinti ventiliatoriaus veikima.

- Patikrinti linijos jtampa: jeigu jos verté yra per Zema arba per
auksta, suvirinimo aparatas lieka uzblokuotas.

- Patikrinti, ar néra trumpo sujungimo suvirinimo aparato i$&jimo
angoje: tokiu atveju pasalintitrukdzius. . o

- Suvirinimo kontiro sujungimai yra taisyklingi, ypa¢, ar jZeminimo
laido gnybtas tikrai sujungtas su virinamu gaminiu ir be
izoliuojanéiy medziagy jsikisimo (pavyzdziui, dazy).

- Naudojamos apsauginés dujos yra tinkamos (Argonas 99,5%) ir
teisingas jy kiekis.

(EE)
KASUTUSJUHEND

A

TAHELEPANU: ENNE KEEVITUSAPARAADI KASUTAMIST
LUGEGE KASUTUSJUHISED TAHELEPANELIKULT LABI!

PROFESSIONAALSEKS JA INDUSTRIAALSEKS TOOKS
ETTENAHTUD MMA-KATTEGAKAARKEEVITUSAPARAADID.
Marge: Alltoodud tekstis vdetakse kasutusele termin
“keevitusaparaat”.

1. KAARKEEVITUSE ULDISED OHUTUSNOUDED
Keevitusaparaadi kasutaja peab olema piisavalt teadlik seadme
ohutust kasutamisest ning informeeritud kaarkeevitusega
kaasnevatest riskidest, nendele vastavatest kaitsejuhistest ja
hadaabi protseduuridest.

(Vaata ka ,|IEC TEHNILISED TINGIMUSED véi CLCITS 62081”:
KAARKEEVITUSAPARAATIDE MONTAAZ JA KASUTAMINE).

TN

- Viltige otsest kontakti keevitussfaariga; ﬁeneraatori poolt
torc‘:tdedtuld tiihijooksupinge véib olla ohtlik mdningatel
uhtudel.

- eevituskaablite lihendust, kontrolli ja parandust teostades

EeabseageolemavéljaIiilitatudjatqjteallikastlahumtq_d.

nne podleti kulunud osade viljavahetamist liilitage
keevitusaparaat vilja ja lahutage vooluvérgust.

- Teostage paigaldamisega kaasnevad elektritééd
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ohutusnormlde%aseadustekohaselt.

- Keevitusaparaat peab olema iihendatud ainult vastava
neutraalset maandussiisteemi omava toiteallikaga.

- Kontrollige, et toitepistik on korrektselt maandatud.

- Arge kasutage keevitusaparaati mérjas vdi niiskes
keskkonnasjavihmakées.

- Arge kasutage vigastatud isolatsiooniga v6i I6dvestunud
lihendustega kaableid.

- Arge keevitage paakide, mahutite vGi torude peal, mis
sisaldavad v6i milles on eelnevalt olnud tuleohtiikud
vedelikud véi gaasid.

- Viltige tédtamist kloorilahustiga puhastatud pindade peal v6i
sarnaste kemikaalide ldheduses.

- Argekeevitage surve all olevate mahutite peal.

- Eemaldage todpiirkonnast kdik tuleohtlikud materjalid (nt.

ll)_ult paber, riidelapid).

agage piisav ventilatsioon vé6i kasutage suitsu

aratombeventilaatoreid keevituskaare laheduses. On téhtis

kontrollida regulaarselt keevitusel eralduva suitsu koostist,

Konsistentsi ja ekspositsiooni kestvust.

- Hoidke gaasiballoon kaugel SOOjuSalllkateSt kaasaarvatud
paiksekiirgusest (kui kasutusel)

PO LO

- Elektrood, keevitatav detail ja kdik véimalikud ldhedusse
maha asetatud metallilised esemed peavad olema elektriliselt

isoleeritud.
See on tavallselt saavutatav kandes tooks ettenahtuld
kindaid, p t ja riiett eid ning

vastava platvorml voi isoleeritud mati peal.

- Kaitske silmi alati kandes vastava Kaitsefiltriga varustatud
keevitaja ndokatet voi kaitsemaski.
Kaitske nahka keevitamisel eralduva ultravioletse ja
infrapunase kiirguse kahjuliku toime eest vastavate
tulekindlate kaitseriietustega. Ka keevituse l|dheduses
viibijad peavad olema kaitstud vastavate kaitseekraanidega
voi Kiirgust mittelabilaskvate kaitsevarjestustega.

®

- Keevitamise kédigus tekitatud elektromagnetilised
emissioonid voivad segada elektri- ja elektroonikaseadmete
tegevust.

Meditsiiniliste elektriinstrumentide ja elustamisseadmete (nt.
slidamestimulaatorid, hingamisaparaadid jnez( kandjad
peavad konsulteerima arstiga enne Kaarkeevituse
teostamiskohtadele Idhenemist.

Meditsiiniliste elektriinstrumentide ja elustamisseadmete
kandjatele on soovitatav mitte kasutada seda
keevitusaparaati.

70N

- Kéesolev keevitusaparaat vastab toote tehnikastandardile
ning seadme kasutamine on ettendhtud ainult
toostuskeskkondades ja professionaalseks otstarbeks.

Ei ole garanteeritud elektromagnetilisuse (ihilduvus
kodustestingimustes.

A LISAHOIATUSED

- KEEVITUSTOOD:
- Suure elektrilédgiohuga keskkonnas;
- Piiratud ruumides;
-Tule-ja plahvatusohtllke materjalide l1aheduses.
Ulaltoodud keevitustéd tingimused PEAVAD olema enne t66
algust hinnatud , Ohutuste eest vastutava spetsialisti“ poolt
Jja_teostatud alati informeeritud isikute juuresolekul, kes
voéivad hadaohu korral abi anda.
PEAVAD olema Kindlustatud tehnilised kaitsetingimused, mis
on Kirjeldatud ,IEC Tehnilised tingimused v&i CLC/TS 62081«
artiklites 5.10; A.7 jaA.9.

- PEAB olema keelatud keevitamine, kui keevitajal puudub
kontakt maaga, véljaarvatud juhul, kui on kasutusel vastav
kaitseplatvorm.

- ELEKTROODIHOIDJATE VOI POLETITE VAHELINE PINGE:

keevitamine mitme keevitusaparaadiga sama elemendi v6i
elektriliselt Gihendatud elementide korral véib pdhjustada
ohtliku tiihijooksupingesumma kahe erineva
elektroodihoidja ja pdleti vahel, iiletades kahekordselt
lubatud vaartuse. . .
On vajalik, et vastav eriala spetsialist méoédab koéikide
instrumentide véartused, et otsustada kas eksisteerib
voimalik oht ja sel juhul otsustada vastava kaitse nagu
ndidatud artiklis 5.9 "ERILISED TEHNILISED TINGIMUSED
IEC v6i CLCITS 62081”.

ATEISED VOIMALIKU OHUD

- SEADME EBAOIGE KASUTAMINE: on ohtlik kasutada
keevitusaparaati mitteettendhtud téddeks (nt. jaatunud
veetorude sulatamiseks).

2. SISSEJUHATUS JAULDINEKIRJELDUS

Kéesolev keevitusaparaat on ettendhtud kaarkeevituseks, eriliselt
MMA-keevituseks pidevvoolugaED(%).

Selle reguleerimisststeemi (INVERTER) omadused, nagu suur Kiirus
ja reguleerimistapsus, kindlustavad suurepéarase kvaliteedi kattega
elektrood-(rutiil, happeline, baas).

Toiteliini (esmane) sisenemine invertersisteemiga v&imaldab
drastiliselt véhendada muundaja mahtu, mis omakorda lubab ehitada
ekstreemselt vaikse mahu ja kaaluga keeV|tusaparaate ja mida on
ténu sellele kergem kasitleda ja transportida.

TELLITAVAD LISASEADMED:

- MMA-keevituskomplekt.
T1G-keevituskomplekt.
Argoon-gaasballooni muundaja.
R&huvahendaja.

TIG-poleti.

3. TEHNILISED ANDMED
ANDMEPLAAT
P&hiandmed keevitusaparaadi tédst ja téévdimest leiate seadme
andmeplaadil alljargnevate tahendustega:
Pilt. A

1- Kerekaitsetase.

2- Toiteliinisimbol:

: Uhefaasiline vahelduvpinge;

3~: kolmefaasiline vahelduvpinge.

Slmbol S: naitab, et on v8imalik sooritada keevitusoperatsioone

keskkonnas, kus on kdrge elektriSsokkioht (nt. suurte

metallikog uste laheduses).

4- Teostatava keevitusprotseduuri simbol.

5- Keevitusaparaadi siseehituse siimbol.

6- Viide EUROOPA kaarkeevitusaparaatide ohutus- ja
tootmisnormatiivile.

7- Registrinumber keevitusaparaadi identifitseerimiseks

(hadavajalik tehnilise teeninduse, osade véljavahetamise ja toote

E aritolu selgitamise korral)

lektrisiisteemi todvdime:

- U, : Maksimaalne tuhijooksupinge.

-1, IU Vastav normaliseeritud vool ja pinge, mida
keeV|tusaparaat vBib jaotada keevituse ajal.

- X : Impulsisagedus: néitab aega, mille jooksul keevitusaparaat
on véimeline jaotama vastavat voolu (sama kolonn). VGime
vaI endub %-des, baseerudes 10 minutisele tsuklile (nt. 60%

minutit t56d, 4 minutit puhkust, jne.).
Juhul kui kasutustegurld (viide 40°C-le keskkonnale)
iletatakse, Ulekuumenemisk seiskub (keevitusaparaat
Jaab stand-by kuni seadme temperatuur taastub ettendhtud
tasemele).

- AIV-AlV: Naitab keevitusvoolu reguleerimisskaalat
(minimaalne - maksimaalne) ja sellele vastavat kaarpinget.

Toiteliiniomadused:

- U;: Keevitusaparaadi vahelduvpinge ja toitevoolu sagedus

(lubatud piir +10%).

= |, ma: Liini poolt kasutatud maksimaalne vool.

- |- Reaalne toitevool.

10- === : Liini kaitseks ettendhtud kaitsekorkide vaartus
hilinenud stardi korral.

11- Ohutusnhorme viitavad stimbolid, mille tdhendus on selgitatud
peatikis 1 “ Kaarkeevituse Uldine ohutus”.

w
T

]
v

w0
v

Marge: Ulaltoodud naiteplaadil on naidatud ainult stimbolite ja
vaartuste tdhendused; keevitusaparaadi tapsed tehnilised andmed
leiate kaesoleva seadme andmeplaadilt.

ULEJAANUD TEHNILISED ANDMED:

KEEVITUSAPARAAT: vaatatabelithABJ%
- ELEKTROODIHOIDJA KLEMM: vaata tabelit 2 (TAB.2)
Keevitusaparaadi kaal on ndidatud tabelis 1 (TAB. 1)

4. KEEVITUSAPARAADI KIRJELDUS

Kéesolev keevitusaparaat koosneb pdhiliselt véimsusemoodulitest,
mis on realiseeritud elektriahelatele, et saavutada maksimaalne
loodetavus javahendada hooldustsid.

Pilt. B

1- Uhefaasilise toiteliinipistik, alaldi ja kondensaator.

2- Transistor-vahetussild (IGBT) ja draiverid; muudavad pidevpinge
kérge sagedusega vahelduvpingeks, mis  lubab reguleerida
to6vdimsuse soovitud keevituse pinge/voolu kohaseks.

3- Kérge sageduse transformaator: algmahis toitub 2 peatuse poolt
Umbermuudetud pingega; selle toimingu eesmark on kohandada

pln?e Jja vool kaarkeevituseks vajalike vaartusteni ja samaaegselt

isoleerida elektrisiisteem toiteliinist.

4- Teisejarguline kommutaatorisild induktiivtakistus: muudab
teisejargulise mahise poolt toodetud vahelduvpinge/voolu
madalate lainetega pingeks/ pidevvooluks.

5- Kontroll- ja reguleerimiselektroonikasisteem: kontrollib
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Mudel "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC”

momentaanselt keevitusvahelduvvoolu vaartuse ja vordleb
keevitaja poolt valitud vaartusega; moduleerib IGB-draiverite kask
impulsse, mis teostavad reguleerimise.

Otsustab voolu dinaamilise vastuse elektroodide sulamise ajal
(momentaalne luhithendus) ja hoiabvalve all kaitseststeemi.

on seade, mis tunneb

automaatselt vooluvdrgu pinge (115V ac - 230V ac) ja valmistab ette
keevitusaparaadi digeks toiminguks. Seadme kasutaja on vimeline
aru saama kas keevitusaparaati toitepinge on 115V ac v6i 230V ac
Led sgnaallamblvarwst( ilt. C(3)).

NE LED naitab, et keevitusaparaat on Ghendatud pingega

230V ag
ORANZ LED naitab, et keevitusaparaat on Uhendatud pingega
115V ac.

115V ac toimingu ajal on véimalik, et pikaajaline ja kérge
tilepinge voib péhjustada ohutusé eesmargll keevitusparaadi
toimingu siirdumist pingele 230V a

Sellisel juhul on vaja keewtuszy)araat vélja liilitada ja t66
jatkamiseks uuesti'sisse liilita

iilitage sisse keevitusaparaat ainult peale Led signaallambi

(Pilt. C (4)) tdielikku kustumist.
KONTROLL, REGULEERIMIS- JA UHENDUSSEADMED

KEEVITUSAPARAAT

Esikiiljel:
Pilt. C

1 - Posttiivne kiirpistik (+) keevituskaabli thenduseks.

2- KOLLANE L

D: tavaliselt kustunud, aga suttides, tdhendab, et
keevitusvool on blokeeritud erinevate motiivide pdhjusel, mis
vojvad olla:

- Ulekuumenemiskaitse: seadme sisemuses on temperatuur
tdusnud liiga kdrgele. Seade jaab sisselllitatud ilma voolu
jaotuseta kuni normaaltemperatuuri taastumiseni.
Taaskaivitumine toimub automaatselt.

- Liini lle- v&i allpingekaitse: peatab seadme kui liini pinge on

kas |II%a kdrge voi liga madal.
3- ROHELINE LED: naitab, et seade on Ghendatud vérku ja valmis
t66ks.

4- Potentsimeeter astmelise skaalaga keevitusvoolu

reguleerimiseks amprites; véimaldab reguleerimise ka
keevituse IJooksul {mudel "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC”
omab topelt astmelist skaalatamprites).

8- Negatiivne kiirpistik (-) keevituskaabli thenduseks.

Tagakiiljel :
Pilt. D

1- Toitekaabel euroopa pistikupesaga C.E.E. 2polaarsust + (%).

(Mudel "DUAL VOLTAGEAUTOMATIC” on ilma pistikupesata).

2- Pealiiliti ON/OFF - I/ON (signaallamp).
5. PAIGALDAMINE

A TAHELEPANU! ENNE PAIGALDAMISEGA JA
ELEKTRIUHENDUSEGA SEOSES OLEVATE OPERATSIOONIDE

TEOSTAMIST NTROLLIG T KEEVITUS,
VALJALULITATUD JAVOOLUVORGUST LAHTI UHENDATUD.

KO E_E APARAAT ON

ELEKTRIUHENDUSED PEAVAD OLEMA TEHTUD AINULT
ERIALA EKSPERDIVOIKVALIFITSEERITUD TEHNIKU POOLT.

MONTAAZ

Pakkige keevitusaparaat lahti ja monteerige pakendiga kaasasolevad
lahtised osad aparaadile.

Tagasisidekaabli/klemmi montaaz
Pilt. E

Keevitu skaablileI%k_Hogd ihoidja montaaz
ilt.

KEEVITUSAPARAADI ASUKOHT

Keevitusaparaadi
sisenemise-

paigaldamisel veenduge, et jahutusShu
ja véljumisava (ventilaatorite abil ringlev &hk, kui

kasutusel) ei oleks takistatud, samaaegselt kontrollige, et masinasse
eiimeta sisse juhtiv tolmusid, sbovitatavaid aurusid, niiskust, jne.
Hoidke vahemalt 250mm vaba keevitusala keeV|tusaparaad| Umber.

ATAHELEPANU! Et véltida keevitusaparaadi maha kukkumist
voi ohtlikku limberpaigutumist, asetage see tasasele, seadme
kaalu kannatavale pinnale.

UHENDUS VOOLUVORKU

Enne é;asuguse elektrithenduse teostamist, kontrollige, et
andmed keevitusaparaadi plaadil vastavad palgaldamlskohas
kasutuses olevale pingele ja voolusagedusele.

Keevitusaparaat peab olema Uhendatud ainult toitestisteemi, mis
omab maaga thendatud neutrazilzljuhet.
Normatiivi  EN  61000-3-11 (Flicker) nduete rahuldamiseks
soovitame Uhendada keevitusaparaat t0|teI||n| pistikupesaga,
mille takistusjéud on madalam kui Zmax =0,2

Soovitame™ toita keevitusaparaati generaatorl abil.
Keevitusaparaadi mudel, mis on tahistatud "GE” (Generaator)
luhendiga, on kohandatud generaatoriga toitmiseks, mille

vBimsus ei oleks madalam 1.5 korda keevitusaparaadi
maksimaalvéimest.

PISTIK JA PISTIKUPESA:

- Mudel 230V on algupdraselt varustatud toitekaabli
standardplstlku%a {2P+T) 16A/250V.
Ténu sellele véib olla Uhendatud pistikupesaga, mis omab
kaitsekorke v&i automaatset voolukatkestajat, ettendhtud
maandusterminal peab olema Uhendatud toiteliini
maandu?&uhtmega(koIIane/roheIlne)
Tabelil (TAB.1) on naidatud hilinenud kaitsekorkide soovitatavad
vaartused amprites, mis on valitud keevitusaparaadi poolt
toodetud maksimaalse nimivoolu javooluv8rgu nimipinge alusel.
- Keevitusaparaatidele, mis ei ole varustatud pistikuga
(mudel 115/230V), Uhendage piisava voimega toitekaabli
standardpistik (2Pt + T) ja kasutage pistikupesa, mis omab
kaitsekorke vOi automaatset voolukatkestajat, ettendhtud
maandusterminal peab olema Uhendatud toiteliini
maandusjuhtmega (kollane/roheline). Tabelis (TAB.1) on
néaidatud " hilinenud kaitsekorkide soovitatavad vaartused
amprites, mis on valitud keevitusaparaadi poolt toodetud
maksimaalse nimivoolu javooluv8rgu nimipinge alusel.

A TAHELEPANU! Ulaltoodud reeglite eiramine muudab tootja

poolt ettendhtud Kkaitseslisteemi

(klass 1) véimetuks,

folhf(ustades tésise ohu isikutele (nt. elektriSokk) ja asjadele (nt
ule

ahju)

ELEKTRISUSTEEMI UHENDUSED

A TAHELEPANU! ENNE JARGNEVATE UHENDUSTE
TEOSTAMIST, KONTROLLIGE, ET KEEVITUSAPARAAT ON
VALJA LULITATUD JAVOOLUVORGUST LAHTI UHENDATUD.
Tabells {TAB. 1) on naidatud soovitatavad keevituskaablite vaartused
(mm’-tes) keev itusaparaadi poolt jactatud maksimaalse voolu alusel.

MMA-KEEVITUS

Peaaegu kdik kattega elektroodid Uhendatakse generaatori positiivse
poolusega (+); valjaarvatud happega kaetud elektroodide korral
uhendage negatiivse poolusega (-).

PIDEVVOOLUGA KEEVITAMINE

Keevituskaabli klemm-elektroodihoidja lihendus
Keevituskaabliotsik on varustatud spetsiaalse klambriga, mis
voimaldab haarata kinni elektroodi katteta olevast osast.

Uhendage see kaabel klambriga, mis kannab stimbolit (+)
Keevitusvoolu tagasisidekaabli lihendus

Uhendage keevitatava detailiga v&i metall téslauaga, kuhu on

asetatu

detail, véimalikult keevitusdmbluse ldhedale.

Uhendage see kaabel klambriga, mis kannab stumbolit (-)

Soovitused:

o

Keerake kaablite Uhendused kiirpistikutega (kui varustatud) I8puni
kinni, et garanteerida perfektne elektrikontakt; vastupidisel juhul
riskite tihendite Ulekuumenemist ja nende kiiret kahjustumist ning
efektiivsuse kaotamist.

Kasutage niiluhikesi keevituskaableid kuivdimalik.

Valtige kasutamast metallstruktuure, mis ei kuulu keevitatava
detaili juurde, kui keevitusvoolu tagasisidekaabli asendaja; see
vBib olfa ohtlik ja anda rahuldamatu tulemuse.

. KEEVITUS: PROTSEDUURIKIRJELDUS

Igal juhul on vajalik jalgida pakendil naidatud, elektrooditootja
poolt ettenahtus Huhendeld kus on kirjeldatud elektroodide
polaarsus ja nendele vastav optimaalne vool.

Keevitusvool peab olema reguleeritud vastavalt kasutatava
elektroodi diameetrile ja soovitud keevitusliigile. Alltoodud tabel
naitab keevitusvoole, mis vastavad erinevate diameetritega
elektroodidele:

@ Elektrood (mm) Keevitusvool (A)
min. maks,
1,6 25 - 50
2 40 - 80
2,5 60 - 110
32 80 - 160
4 120 - 200

Pidage meeles, et kasutades virdse diameetriga elektroodi, valige
horisontaalkeevituseks kdrgete vaartustega voole, aga vertikaal-
vBi Ialt[]leskeevituseks kasutage kdige madalamate vaartustega
voole.

Keevitusdmbluse mehaanilised omadused olenevad nii voolu
intensiivsusest, kui ka kaare pikkusest, kiirusest ja keevituse
positsioonist, elektroodide diameetrist ja kvaliteedist (korrektseks
séilitamiseks peavad elektroodid olema asetatud selleks
ettenahtud mahutitesse v8i karpidesse, mis kaitsevad niiskuse
eest).

Keevitus:
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Hoides keevituskilpi NAQ EES, hddruge elektroodi keevitatava
detaili vastu nagu tahaksite stilidata tuletikku. See on kdige digem
viis kaare stiitamiseks.

TAHELEPANU: ARGE TOKSIGE elektroodi keevitatava detaili



va?ttu Riskite kahjustada elektroodi katet ja muuta raskeks kaare

stttimise.

Kohe peale kaare suttimist Uritage hoida keevitatavast detailist

distants, mis vastab kasutatava elektroodi diameetrile ja sailitage

see distants kuni keevitustdd I8puni. Pidage meeles, et elektroodi

La keeV|tatava detaili vaheline nurk peab olema Umbes 20-30
raadi(Pilt.

Keevitustraadi Iépﬁedes tdmmake elektrood kergelt enda poole

nii, et keevituskraater taitub. Tostke kiiresti elektrood

keevisvannist nii, et kaar kustub.

KEEVITUSTRAADI OMADUSED
Pilt. H

7.HOOLDUS

A TAHELEPANU! ENNE HOOLDUSTO® TEOSTAMIST

KONTROLLIGE, ET SEADE ON VALJA LULITATUD JA
VOOLUVORGUST LAHTIUHENDATUD.

ERAKORDNE HOOLDUSTOOQ,

ERAKORDSED HOOLDUSTOOD PEAVAD OLEMA TEOSTUD
AINULT ERIALA SPETSIALISTI VOl ELEKTROONIKA-
MEHHAANIKAALAL KVALIFITSEERITUD PERSONALIPOOLT.

A TAHELEPANU! ENNE KEEVITUSAPARAADI PANEELIDE
EEMALDAMIST JA SEADME SISEMUSELE LAHENEMIST
KONTROLLIGE, ET SEADE ON VALJA LULITATUD JA
VOOLUVORGUST LAHTIUHENDATUD.

Seadme sisemuse kontrolllmlnetplnge all véib péhjustada tosise

elektriSoki, tingitud otseses

Kokkupuutest pingestatud

elektriliste’ komponentidega ja/véi pohjustada vigastusi
puudutadesseadmeI||kuva|d05|

Kontrollige keevitusaparaadi sisemust perioodiliselt ja v8imalikult
tihti, olenevalt seadme kasutusest ning keskkonna tolmususest
nlng eemaldage sisemusse kogunenud tolm kasutades surudhku
(max 10 bar).

Valtige surudhu suunamist elektroonilistele komponentidele.
Kasutage puhastamiseks kas vaga pehmet harja vdi otstarbeks
sobivatlahustit.

Kasutades juhust kontrollige ka, et elektrilised Uhendused on hasti
kinnitatud ning et kaablitel ei ole isolatsioonivigastusi.

Peale hooldust®d 18ppu, asetage keevitusaparaadi paneelid jalle
kohale keerates kinnituskruvid I6puni kinni.

Valtige absoluutselt keevitamist, kui keevitusaparaat on avatud.

8. VEAOTSING o .
MITTERAHULDATAVA TOO KORRAL JA ENNE POHJALIKUMA
KONTROLLI ALUSTAMIST VO| TEENINDUSKESKUSEGA
UHENDUSEVOTMIST KONTROLLIGE, KAS:

Keevitusvool, reguleerltud potent5|meetr| kaudu baseerudes
astmelisele skaalale amprites, sobib kasutatava elektroodi
dlameetrlk tutbiga.

Peavoolukatkestaja on positsioonis "ON” ja vastav lamp sittinud,
vastupidisel juhul asetseb viga tavaliselt toiteliinis (kaablid, plstlk
F(a/vmplstlkupesa kaitsekorgid, jne.).

ollane Led signaallamp, mis_néitab dlekuumenemiskaitse
rakendumist dle- vdi allpinge v&i luhithenduse korral, ei ole
s(ttinud.

Kontrollige, et nimiimpulsi suhet on jargitud. Kui
Ulekuumenemiskaitse on rakendunud, oodake seadme
naturaalset maha jahtumist ja kontrollige, et ventilaator
funktsioneerib.

Kontrollige liini pinget: kui vaartus on liiga kérge voi liga madal,
keevitusaparaat seisku

Kontrollige, et keeV|tusaparaad|s ei ole [uhithendust: vastupidisel
juhul eemaldage viga.

t Uhendused elektrisisteemiga on sooritatud korrektselt, eriliselt,
et massiklemm on t8esti Uhendatud keevitatava detalllga mis
peab olema vaba igasugusest katte- vi isolatsioonmaterialist (nt.
lakid v&ivarvid).

Kasutatav kaitsegaas on 8ige (Argoon 99,5%) ja ettenahtud
koguses.
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ROKASGRAMATA

A

UZMANIBU: PIRMS METINASANAS APARATA IZMANTOSANAS
UZMANIGI IZLASIET ROKASGRAMATU!

PROFESIONALAJAI UN RUPNIECISKAJAI LIETOSANAI
PAREDZETS LOKA METINASANAS APARATS SEGTAJIEM
ELEKTRODIEM (MMA)

Piezime: Talak teksta tiks izmantots termins “metina$anas aparats”.

1. VISPARIGA DROSIBAS TEHNIKA LOKA METINASANAS
LAIKA

Lietotdjam jabit pletlek05| labi instruétam par metinasanas
aparata drosu izmantoSanu un tam ir jabit informétam par ar
loka metinasanu saistitajiem riskiem, par atbilstoSajiem
aizsardzibas lidzekliem un par ricibu kartibu negadijuma
iestaSanas gadijuma.

(Apskatiet arl nodalu “IEC vai CLC/TS _62081 TEHNISKA
SPECIFIKACIJA”: LOKA METINASANAS IERICU UZSTADISANA
UN IZMANTOSANA)

TN

Izvairieties no tlesa kontakta ar metinasanas kontdru, jo no
generatora ejoss tuksgaitas spriegums daZos apstaklos var
bitbistams.

Pieslédzot metinasanas vadus, veicot parbaudes un
remontdarbus metinasanas aparatam jabat izslégtam un
atslégtam no barosanas tikla.

Pirms degla nodiluso detalu mainas izslédziet metinasanas
aparatu un atslédzietto no barosanas tikla.

Veicot elektriskos pieslégumus ievérojiet attiecigas drosibas
tehnikas normas un likumdosanu.

Metinasanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas barosanas
sistémas, kurai neitralais vads iriezeméts.

Parliecinieties, ka baroSanas rozete ir pareizi iezeméta.
Neizmantojiet metinasanas aparatu mitras vai slapjas vides,
kaarikad list.

Neizmantojiet vadus ar bojato izolaciju vai ar izlodzitajam
savienosanas detalam.

- Nemetiniet tvertnes, traukus un caurulvadus, kuri satur vai
saturéja sI;ldrus vai gazveida uzllesmOJosus produktus.
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ari nestradajiet §is vielas tuvuma.

Nemetiniet zem spiediena esoSos traukus.

Novaciet no darba vietas visus uzliesmojosus materialus
{pieméram, koka izstradajumus, papiru, lupatas utt.).
Parliecinieties, ka telpa ir labi vedinama, vai ka ir paredzéti
lidzekli loka tuvuma esoSo metinasanas iztvaikojumu
novaksanai; ir jaievada sistematiska uzskaites sistéma
metinasanas iztvaikojumu robeZas novértéSanai saskanaar to
sastavu, koncentraciju un iztvaiko$anas ilgumu.

Glabajiet balonu talu no siltuma avotiem, tai skaita no saules
stariem (ja tas tiek izmantots).

POLD

- Nodrosiniet atbilstoSu elektroizolaciju no elektrodiem,
apstradajamas dalas un tuvuma esosam iezemétam metala
dalam.

Parasti to var nodrosinat izmantojot Sim nollikam paredzétos
cimdus, apavus, cepuriun apgérbus, vai izmantojotizol&josus
pallktnus vai paklajus.

- Acu aizsardzibai vienmér izmantojiet uz maskas vai kiveres

uzstaditu neaktinisku stiklu.
Izmantojiet atbilstoSus ugunsdrosus térpus un nepaklaujiet
adu ultravioletu un infrasarkanu staru iedarbibai, kuri rodas
loka metinasanas laika; turklat, ar aizsardzibu ir janodrosina
loka metinasanas vietas tuvuma esosie cilvéki, to var izdarit ar
neatstarojoso ekranu vai aizlaidnu palidzibu.

®

- MetinaSanas laikd generétais elektromagnétiskais laukums
vartraucét elektrisko un elektronisko ieri¢u darbibai.
Elektrisko vai elektronisko medicinisko ieri¢u lietotajiem
(pieméram, sirds, elposanas stimulatori utt.) ir jakonsultéjas
ar arstu par iespéju atrasties tuvu tai vietai, kura tiek izmantots
Sis metinasanas aparats.

Elektrisko vai elektronisko medicinisko iericu lietotajiem ir
rekomendéts neizmantot So metinasanas aparatu.

A

- Sis metinasanas aparats atbilst tehniska standarta prasibam
un to var izmantot tikai profesionali darbinieki riipnieciskaja
vidé.

Neriipnieciskaja vidé atbilstiba elektromagnétiskajai
savietojamibai netiek garantéta.
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A PAPILDUS DROSIBAS NOTEIKUMI

- METINASANAS OPERACIJAS:
- Vidéar paaugstinatu elektroSoka risku;
- lerobeZotas telpas;
- Uzliesmojoso var spragstvielu tuvuma. _ L
“Atbildigajam ekspertam” ir savlaicigi JANOVERTE
metinasanas operaciju norisi un veicot tas tuvu vienmér
jaatrodas citdm personam, kuras var palidzét, ja notiek
negadijums. _
IR JAIZMANTO ¢“IEC vai CLCITS 62081 TEHNISKAS
SPECIFIKACIJAS” 5.10; A.7; A.9 nodalas aprakstiti tehniskie
aizsardzibas lidzekli.

- Operatoram IR AIZLIEGTS veikt metinasanu, kad vins atrodas
virs zemes/gridas virsmas, iznemot tos gadijumus, kad tiek
izmantota speciala drosa platforma. .

- SPRIEGUMS STARP ELEKTRODU TURETAJIEM VAI
DEGLIEM: straddjot uz vienas konstrukcijas vai vairakam
elektriski savienotajam konstrukcijam, tukSgaitas spriegums
var sasumméties un sasniegt bistamu vértibu starp diviem
dazadiem elektrodu turétajiem vai degliem, ST vértiba var
divas reizés parsniegt maksimalo pielaujamo robeZzu.
Attiecigajam specialistam ar meérinstrumentu palidzibu ir
janosaka vai pastav $ads risks un nepiecieSamibas gadijuma
ir jauzstada atbilstosie aizsardzibas lidzekli saskana ar “IEC
vai CLCITS 62081 TEHNISKAS SPECIFIKACIJAS” 5.9. nodala
esosajiem datiem.

A CITIRISKI

- NEPAREIZA I1ZMANTOSANA: ir bistami izmantot
metinasanas aparatu nollkiem, kuriem tas nav paredzéts
(pieméram, Gdensvada caurulu atsaldéSana).

2.IEVADS UN VISPARIGS APRAKSTS

Sis metinasanas aparats ir stravas avots, kas ir paredzéts loka
metindsanai, konkréti tas ir paredzéts MMA Iidzstravas (DC)
metinasanai.

Tadi “INVERTER” regulé$anas sistémas raditaji ka liels regulésanas
atrums un precizitite nodrosina to, ka metinasanas aparatam ir
lieliska metinasanas kvalitate, izmantojot segtos elektrodus (rutila,
skabes, baziskie).

Pateicoties tam, ka “inverter” regulé$anas sistéma ir uzstadita uz
primaras barosanas Iinijas ieejas, var bdtiski samazinat ka
transformatora, ta arl reaktivas izlidzinaSanas pretestibas izméru,
lidz ar ko ir iesp&jams izgatavot metinaSanas aparatu, kuram ir
arkartigi mazs izmérs un svars, kas nodrosina vél &rtaku ierices
parvieto$anu un transportésanu.

PEC PASUTIJUMA PIEGADATAS PAPILDIERICES:
- MMA metinasanas komplekts.

-TIG metinasanas komplekts.

- Argona balona adapteris.

- Spiediena reduktors.

-TIG deglis.

3.TEHNISKIE DATI

PLAKSNE AR DATIEM

Pamatdati par metina$anas aparata pielieto$anu un par tas razigumu

ir izklastiti uz plaksnites ar tehniskajiem datiem, kuru nozime ir

paskaidrota zemak:
Zim. A

1- Korpusaaizsardzibas pakape.

2- Simbols, kasapzimé baro$anas [Tnijastipu:
1~: vienfazes mainigais spriegums;
3~: trisfazu mainigais spriegums;

3- Simbols 8: nozimé&, ka metinasanas operacijas var veikt vidé ar
paaugstinatu elektroSoka risku (pieméram, tie$aja tuvuma no
lielam metala konstrukeijam).

4- Simbols, kasapzimé paredzéto metinasanas proceddru.

5- Simbols, kasapzimé metinasanas aparata iekséjo struktdru.

6- EIROPAS norma, kura ir aprakstiti ar loka metinasanas iekartu
drosibu un razo$anu saistitie jautajumi.

7- MetinaSanas aparata sérijas numurs (loti svarigs tehniskas
palidzibas pieprasi$anai, rezerves dalu pasdti$anai,
izstradajuma izcelsmes identifikacijai).

8- Metinasanas kontdra raditaji:

- U,: maksimalaistuksgaitas spriegums.

- LIU,: Attiecigi normalizéta strava un spriegums, kuru
metindsanas aparats var emitét metinasanaslaika.

- X : Atskaite par emitétspéju: norada cik ilgi metinaSanas
aparats var emitét atbilstosu stravu (ta pati kolonna). Stvértiba
ir izteikta procentos balstoties uz 10 minusu gara cikla
(pieméram, 60% = 6 darba mindtes, 4 partraukuma mindtes;
untatalak).

Gadijuma, ja ekspluatacijas rezima raditaji (aprékinati 40°C
apkartéjas vides temperatirai) tiek parsniegti, tiek iedarbinata

termiska aizsardziba (metindSanas aparats parslédzas “stand-
by” rezima Iidz bridim, kamér ta temperatdra nepazeminasies
Iidz pielaujamajai robezai).
- AN-AIV: Norada uz iespéjamo stravas mainisanas intervalu
(no minimuma Nldz maksimumam) dotajam loka spriegumam.
9- Barosanas inijas tehniskie dati:
- U, MetinadSanas aparata mainigais spriegums un frekvence
(pielaujama novirze +10%):
-l max: Maksimala no baro$anas linijas patéréta strava.
- |, Efektiva baro$anas strava.
10- ===~ :Baro$anas linijas aizsardzibai paredzéto paléninatas
darbibas drosinataju raditaji.
11- Ar drosibas noteikumiem saistitie simboli, kuru nozime ir
paskaidrota 1. nodala “Visparigds drosibas prasibas loka
metinaSanai”.

Piezime: Attélotajam plaksnites pieméram ir ilustrativs raksturs, tas ir
izmantots tikai, lai paskaidrotu simbolu un skaitlu nozimi; jdsu
metindSanas aparata precizas tehnisko datu vértibas var atrast uz
metindsanas aparata esosas plaksnites.

CITI TEHNISKIE DATI

- METINASANAS APARATS: sk. tabulu (TAB.1).
- ELEKTRODU TURETAJS: sk. 2. tabulu (TAB.2).
Metinasanas aparata svars ir noradits 1. tabula (TAB. 1)

4. METINASANAS APARATA APRAKSTS

Galvenokart metinaSanas aparats sastav no spéka moduliem, kuri ir

izgatavoti k& drukatas shémas un ir optimizéti ar noldku nodrosinat

vislielako sistémas drosTbu un samazinat Iidz minimumam tehnisko
apkopi.
Zim.B

1- Vienfazes baro$anas Iinijas ieeja, taisngrieZza un ldzina$anas
kondensatoru mezgls.

2- Tranzistoru parslédzéjtits (IGBT) un generatori; parveido
taisngriezto baro$anas [nijas spriegumu augstfrekvences
mainigaja sprieguma un regulé jaudu, atkariba no
nepiecieSamas metinasanas stravas/sprieguma.

3- Augstfrekvences transformators: primarais tinums ir barots ar 2.
mezgla parveidotu spriegumu; ta pamatfunkcija ir sprieguma un
stravas lieluma pielagosana loka metinasanai un taja pasa laika
metindsanas kontlra galvaniska izolé$ana no barosanas linijas.

4- Sekundarais taisngrieza tilts ar izlidzinasanas indukeciju:
parveido sekundara tinuma spriegumu / mainstravu par
spriegumu / lTdzstravu ar [oti zemam svarstibam.

5- Vadibas un reguléSanas elektronika: momentani parbauda
metinasanas stravas tranzistoru raditaju vértibas un salidzina tas
ar operatora uzstaditajam vértibam; generé IGBT generatoru
vadibas signalus, ar kuru palidzibu tiek veikta regulésana.
Nosaka dinamisko stravas reakciju elektroda kausésanas laika
(momentaniTsslégts kontdrs) un vada drodibas sistému darbrbu.

Modelis “DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” ir aprikots ar barosanas tikla
stravas automatiskas noteikSanas ierici (~115V  ~230V), kura
sagatavo metinaSanas aparatu pareizai darbibai dazados apstak|os.
Lietotajs var uzzinat par to vai metind$anas aparats tiek barots ar
~115V vai~230V péc LED lampinas krasas (Zim. C (3)).
- ZALA LED LAMPINAS KRASA norada uz to, ka barosanas
aparatsir pieslégts 230V mainstravas tiklam.
- ORANZA LED LAMPINAS KRASA norada uz to, ka baro$anas
aparatsir pieslégts 115V mainstravas tiklam.
Stradajot ~115V rezima ir iespé&jams, ka drosibas apsvérumu
dé| metinaSanas aparats ilgstosa un butiska parsprieguma
gadijuma parslédzas ~230V reZima.
Saja gadijuma, lai atjaunotu metinasanas aparata darbibu, tas
irjaizslédz un atkartoti jaieslédz.
Atkartoti ieslédziet metinaSanas aparatu tikai péc tam, kad
LED lampina (Zim. C (4)) pilnigi izslédzas.

VADIBAS, REGULESANAS UN SAVIENOSANAS IERICES
METINASANAS APARATS

no priek$éjas puses: _
Zim.C

1- Atras pieslég$anas pozitiva ligzda (+) metinasanas vada
pieslégs$anai.

2- DZELTENA LED LAMPINA: parasti ta ir izslégta, kad ta
ieslédzas, tas nozimé, ka ir traucéklis, kas bloké metinasanas
stravas padevi, daZi no iemesliem ir aprakstiti zemak:

- Termiska aizsardziba : ma$inas iek$éja dala ir sasniegta
parak liela temperatira. Masina paliek ieslégta, bet ta
neemités stravu, kamér temperatdra neklds normala. Darba
atsaks$ana notiek automatiski.

Linijas parsprieguma un sprieguma iztrikuma

aizsargierice: ta bloké masinu, ja Inijas spriegums ir parak

augsts vai parak zems. _

3- ZALA LED LAMPINAS KRASA norada uz to, ka masina ir
pieslégta tiklamun ir gatava darbam.
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4- Potenciometrs metinaSanas stravas reguléSanai ar
graduéto skali, vértibas uz tas ir noraditas Ampéros; to var
izmantot reguléSanai ari metinaSanas laika (modelim
”"DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” ir divas graduétas skalas,
vértibas uztam ir noraditas Am péros).

8- Atras pieslég$anas negativa ligzda (-) metinaSanas vada
pieslégsanai.

no aizmuguréjas puses:
Zim.D

1- barosanasvadsar C.E.E. kontaktdaksuar2F + (%).

(Modela "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” vads ir bez

kontaktdaksas)
2- Galvenais slédzis O/OFF - /ON (spidoss).

5.UZSTADISANA

A UZMANIBU! UZSTADOT METINASANAS APARATU UN
VEICQT ELEKTRISKOS SAVIENOJUMUS METINASANAS
APARATAM IR JABUT PILNIGI IZSLEGTAM UN ATSLEGTAM NO
BAROSANAS TIKLA.

ELEKTRISKOS SAVIENOJUMUS DRIKST VEIKT TIKAI
PIEREDZEJUSAIS VAI KVALIFICETS PERSONALS.

MONTAZA
lznemiet metindSanas aparatu no iepakojuma,
iepakojuma eso$as atseviskas dalas.

samontéjiet
AtgrieSanas vada-turétaja montaza
Zim. E

Metinasanas vada-elektrodu turétaja montaza
Zim.F

METINASANAS APARATA NOVIETOSANA

Izvélieties metinasanas aparata uzstadisanas vietu ta, lai uz tas
nebitu $kérslu blakus dzeséSanas gaisa ieplides un izplides
caurumiem (piespiedcirkulacija tiek nodrosinata ar ventilatora
palidzibu, jatas ir uzstadits); turklat, parliecinieties, ka netiek iestktas
elektrtbu vadosie putekli, korodé&josi tvaiki, mitrums utt.

Atstajiet apkart metinasanas aparatam vismaz 250mm platu brivu
zonu.

A UZMANIBU! Novietojiet metina3anas aparatu uz plakanas

virsmas, kura atbilst apardta svaram, lai nepielautu ta
apgasanos vai spontanu kustibu, kas var biit loti bistami.

PIESLEGSANA PIE TIKLA

Pirms jebkada elektriska piesléguma veik$anas parbaudiet, vai
dati uz metinasanas aparata plaksnites atbilst uzstadisanas vieta
pieejamo tTklu spriegumam un frekvencei.

MetinaSanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas barosanas
sistémas, kurai neitralais vads iriezeméts.

- Lai apmierinatu normas EN 61000-3-11 (Flicker) prasibas
metinasanas aparatu tiek rekomendéts pieslégt pie tadam
baro$anas tikla savieno$anas ligzdam, kuru impedance ir mazaka
parZmax =0,24 Omi.

Nerekomendé&jam veikt metina$anas aparata baro$anu ar
elektrogeneratoru palidzibu. Ar zimi "GE" (elektrogenerators)
apziméts metindsanas aparata modelis ir piemérots barosanai no
elektrogeneratora, ja ta jauda ir vismaz 1,5 reizés lielaka neka
metindsanas aparata maksimala jauda.

KONTAKTDAKSA UN ROZETE:

- Modelis, kur§ ir paredzéts izmantosSanai 230V tiklos ir
aprikots ar barosanas vadu ar standarta kontaktdaksu (2F +
Z)16A[250V.

Tadgjadi, to var pieslégt baro$anas tikla rozetei, kura ir aprikota
ar drosinataju vai automatisko izslédz&ju; atbilstosajam
iezemésanas pieslégam jabat pieslégtam pie baro$anas linijas
zeméjuma vada (dzelteni-zal$).

Tabulad (TAB.1) ir noraditas paléninatas darbibas drosinataju
rekomendéjamas vértibas ampéros, kuras ir izvélétas saskana
ar metina$anas masinas emitétu maksimalo nominalo stravu un
baro$anas tikla nominalo spriegumu.

Modeliem, kuriem nav kontaktdakSas (modeli, kuri ir
paredzéti 115/230V tikliem): Savienojiet barosanas kabeli ar
standarta kontaktdaks$u (2F + Z) ar atbilstoSiem raditajiem un
sagatavojiet vienu baro$anas tiklam pievienotu un ar
drosinataju vai automatisko izslédz&ju aprikotu rozeti;
atbilstoSajam iezemésanas piesl&gam jabdt pieslégtam pie
baro$anas [lihijjas zemé&uma vada (dzelteni-zal$). Tabula
{TAB.1) ir noraditas paléninatas darbibas drosinataju
rekomendéjamas vértibas ampéros, kuras ir izvélétas saskana
ar metina$anas masinas emitétu maksimalo nominalo stravu un

baro$anas tikla nominalo spriegumu.

A UZMANIBU! Augstak aprakstito noteikumu neievéro$ana
biitiski samazinas raZotaja uzstaditas drosibas sistémas (klase
1) efektivitati, Ildz ar ko bitiski pieaugs riska pakape personalam
(pieméram, elektro$oka risks) un mantai (pieméram, ugunsgréka
risks).

METINASANAS KONTURA SAVIENOJUMI

A UZMANIBU! PIRMS SEKOJOSO SAVIENOJUMU
VEIKSANAS PARLIECINIETIES, KA METINASANAS APARATS IR
IZSLEGTS UNATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.

Tabula (TAB. 1) ir noraditas metinasanas vadu $kérsgriezuma
rekomend&jamas vértibas (mm’), kuras ir izvélétas saskana ar
metinaSanas masinas emit&tu maksimalo stravu.

MMA METINASANA

Gandriz visi segtie elektrodi tiek pievienoti generatora pozitivajam
polam (+), iznemot elektrodus ar skabes segumu, kuri tiek pievienoti
negativajam polam (-).

LIDZSTRAVAS METINASANAS DARBI

Metinasanas vada-elektrodu turétaja savienojums

Uzstadiet uz piesléga specialu spaili, kura tiek izmantota elektroda
sléptas dalas blok&sanai.

Sisvads ir jasavieno ar spaili, kura ir apziméta arsimbolu  (+).
Metinasanas stravas atgrieSanas vada savienojums

Sis vads tiek savienots ar apstradajamo detalu vai ar metala stendu,
uz kura ta ir novietota, tik tuvu apstradajamai vietai, cik tas ir
iespéjams.

Sisvads ir jasavieno ar spaili, kura ir apziméta ar simbolu (-).

Rekomendacijas:

- Lidz galam pieskravéjiet metinaSanas vadu savienotajdetalas
atras savieno$anas ligzdas (jatadas ir), lai garant&tu nevainojamu
elektrisko kontaktu; pret&ja gadijuma Sie savienojumi parkarst,
paaugstinasto nodiluma atrums un samazinas to efektivitate.

- lzmantojiet p&c iespéjas Tsakus metindsanas vadus.

- Neizmantojiet metala konstrukcijas, kuras nav apstradajamas
detalas sastavdala, lai aizvietotu metinasanas stravas
atgrieSanas vadu; tas var blt bistami un tas rezultatd metinasanas
kvalitate var k|Gt nepienemamizema.

. METINASANA: DARBA PROCEDURAS APRAKSTS
Katra zinair jaievéro uz izmantojamo elektrodu iepakojuma esosie
razotadja noradijumi par pareizu elektroda polaritati un optimalu
stravasvértibu.
Metina$anas strava ir atkariga no izmantojama elektroda diametra
un no savienojuma tipa, kurs ir jaizpilda; zemak seko informacija
par izmantojamo stravu dazada diametra elektrodiem:

Elektroda @ (mm) Metinasanas strava (A)

o

min. maks.
16 25 - 50
2 40 - 80
2,5 60 - 110
32 80 - 160
4 120 - 200

- Nemiet véra, ka vienada diametra elektrodiem paaugstinata
strava tiek izmantota horizontalai metinasanai, bet vertikalai
metina$anai vai metind$anai virs metinatajam izmanto zemaku
stravu.

- Metindta savienojuma mehaniskais raksturojums ir atkarigs ne
tikai no izvélétas stravas lieluma, bet ar no citiem metinasanas
parametriem, tadiem ka loka garums, metinaanas atrums un
izvietojums, elektrodu diametrs un kvalitate (elektrodus nedrikst
glabat mitras telpas, tos ir jaglaba atbilstosajos iepakojumos vai
konteineros).

Darba procediira:

- Turot masku SEJAS PRIEKSA, paberziet metinamo detalu ar
elektroda galu it ka jds vélétos aizdedzinat sérkocinu; tas ir
vispareizakaisveids kavardabitloku.

UZMANIBU: NEDAUZIET elektrodu pret metinamo priek$metu;
pastav risks, ka segums var sabojaties, I1dz ar ko bls grati dabat
loku.

- Péclokadabisanas censaties turét elektrodu noteikta attaluma no
konstrukcijas, kas ir vienads ar izmantojama elektroda diametru,
un metinasanas laikd méginiet saglabat $o distanci nemainigu;
atcerieties, ka elektroda slipumam uz tas virzibas pusi jabat
vienadam arapméram 20-30 gradiem (Zim. G).

- Metinatas Suves beigas parvietojiet elektroda galu mazliet atpakal,
pretéji ta kustibas virzienam, lai tas batu virs loka kratera, lai to
uzpilditu, pé&c tam atri paceliet elektrodu no kaus&juma vannas, lai
partrauktu loku.

METINATAS SUVES IZSKATS
Zim. H
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7. TEHNISKA APKOPE

A\ uzmaNiBU! PIRMS TEHNISKAS APKOPES VEIKSANAS
PARLIECINIETIES, KA METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS
UNATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.

ARKARTEJA TEHNISKA APKOPE

ARKARTEJQ TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT TIKAI
PIEREDZEJUSAIS VAI KVALIFICETS PERSONALS, KURAM IR
ZINASANAS ELEKTROMEHANIKAS JOMA.

A UZMANIBU! PIRMS METINASANAS APARATA PANELU
NONEMSANAS UN TUVOSANOS IEKSEJAI DALAI
PARLIECINIETIES, KA METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS
UNATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.

Veicot parbaudes kad metinaSanas aparata iekSéjas dalas
atrodas zem sprieguma var ieglt smagu elektroSoku
pieskaroties pie zem spriegojuma esos$ajam detalam un/vai var
|eva|not|es pieskaroties pie kustigam dalam.
Perlodlskl biezums ir atkarigs no ekspluatacijas rezima un
apkartejas vides piesarpojuma, parbaudiet metinasanas aparata
iek$&jo dalu un noftiriet uz transformatora eso$os puteklus ar
sausa saspiesta gaisa stravas palidzibu (maks. spiediens 10 bari).

- Nenovirziet saspiesta gaisa stravu uz elektrisko plasu_pusi; to

- Laiku pa laikam parbaudlet vai elektriskie saV|enOJum| ir labi
pieskravéti, un ka uz vadu izolacijas nav bojajumu.

- Kad visas augstak aprakstitas operacijas ir paveiktas, uzstadiet
metindSanas aparata panelus atpakal un pieskrivéjiet lidz galam
fiksacijas skrives.

- Ir kategoriski aizliegts veikt metindSanas operacijas, kad
metinaSanas aparats atrodas atvérta stavoklr.

8.IESPEJAMO PROBLEMU RISINASANA

GADIJUMA JA METINASANAS APARATA DARBIBA IR

NEAPMIERINOSA, PIRMS PAMATIGAKU PARBAUZU VEIKSANAS

UN PIRMS GRIEZTIES TEHNISKAS APKOPES CENTRA,

PARBAUDIET SEKOJOSO:

- Parbaudiet, ka ar potenciometra ar graduéto Ampéra skalu
palidzibu noreguléta metina$anas strava atbilst izmantojama
elektroda diametram un tipam.

- Kad galvenais slédzis ir pozicija “ON” jaiedegas attiecigai
lampinai; ja tas nenotiek, probléma parasti ir baro$anas Inija
(vadi, rozete un/vai kontaktdaksa, drosinataji utt.).

- Parbaudiet, ka nav ieslégta dzeltena LED lampina, kas nozimé, ka
ir iedarbojusies termiska aizsargierice parsprieguma, sprieguma
iztrdkumavai kédesTsslégumadél.

- Parliecinieties, ka tiek nemta vérd atskaite par nominalo
emitétspéju; gadijuma, ja ir iedarbojusies termostatiska
aizsardziba uzgaidiet, kamér masina pati atdzisls, parbaudiet
ventilatora darbderigumu.

- Parbaudiet lTnijas spriegumu: ja ta vértiba ir parak liela vai parak
maza, tad metindSanas aparats paliks blokéta stavokr.

- Parbaudiet, vai uz metina$anas aparata izejas nav Issléguma: jair
Tsslégums, tad novérsiet ta céloni.

- Parbaudiet, vai metinasanas kontiira savienojumi ir izpildti
pareizi, it Tpasi, ka stravas atgrieSanas vada spaile ir labi
piestiprindta pie metinamas dalas, un ka starp tam nav izol&joso
materialu (pieméram, krasas).

- Parbaudiet, vai tiek izmantota pareiza aizsarggaze (99,5%
Argons), un ka ta tiek izmantota pareiza daudzuma.

(BG)

PBKOBOACTBO C UHCTPYKLUWN 3A
NMON3BAHE

A

BHMMAHUWE: NMPEAW OA WU3MNON3BATE ENEKTPOXEHA,
NPOYETETE BHWUMATEJIHO PBKOBOACTBOTO C
WHCTPYKUWW 3A NON3BAHE.

ENEKTPOXEHW 3A OblOBO 3ABAPSIBAHE C OBMABAHU
ENEKTPOAN (MMA), MPEOHASHAYEHW 3A NMPO®ECUOHATMNHA
N MPOMULLNEHA YNOTPEBA.

3abenexka: B Tekcra, KOWTO crnejsa € U3NOM3BaH TePMUHA
“eneKTpoxeH”.

1. OBLLM NPABUJIA 3A BESONACHOCT NPU AbroBoO

3ABAPABAHE.

EneKTpoxXeHUCTBT TpAGBa Aa 6bAe AOCTAaTBLYHO OCBEAOMEH 3a
GesonacHata ynotpeba Ha eneKkTpoXeHa U WHchopMupaH 3a
eBeHTyanHuTe pUCKOBe, CBLP3aHW C MeToAUTE Ha ALroBO
3aBapABaHe, KaKTo U CbC CLOTBETHUTE MepPKHU 3a 6e30NacHOCT U
AeiicTBUE B KPUTUYHU CUTYaLINK.

{(a ce HanpaBM cnpaBKa, CblWoO Taka U ¢ “ TexHU4ecka
cneunchuka IEC wnun  CLCITS 62081”: WHCTANAUKUA U
MON3BAHE HA ANAPATYPA 3A IbIOBO 3ABAPABAHE).

A\

- Ws6arealiTe AMPeKTeH KOHTAKT CbC 3aBapby4HaTa CUCTEMA;
HanpexeHUeTo Npu NpaseH xoA, Cb3AaBaHO OT reHepaTopa,
MoXe fia 6bAe ONacHO NpU HAKON OBCTOATENCTBA.

- CBbp3BaHETO Ha 3aBapb4HUTe Kabenu, ornepauuuTe 3a
KOHTPON M PEMOHT, TpAGBa Aa ce M3BBLPLIBAT Camo Mpu
M3raceH 1 U3KJTIOYEH OT eneKTpuYeckaTa Mpexa eneKr poxeH.

- WsraceTe enekTpoXeHa U ro M3KIKOMETe OT 3axpaHBalyata
Mpexa, npeAuM Aa CMeHUTe 3axaBeHu 4acTh BbpXY
roperkara.

- EreKTpu4eckata WHCTanauus Tps6sa Aa 6bAe HanpaBeHa
CbIMacHO AelicTBalMTe HOPMU U AelCTBALLUTE 3aKOHU 3a
npeanassaHe OT TPYAOBH 3MTONOMYKHU.

- ENeKTpoXeHbT TpAbBa Aa 6bAe CBbP3aH CbC 3axXpaHBallaTa
erleKTpuYecka CUCTeMA C HYJeB 3a3eMeH NPOBOAHMK.

- TpoBepeTe, Aany KOHTAKTLT 3a eNeKTPUYECKOTO 3aXpaHBaHe
€ NpaBUIHO 3a3eMEH.

- [la He ce 13non3Ba enekTpoxeHa BbB BrIaXHa U MOKpa cpeaa
1 noBpeMe Ha AbXA.

- [Ja He ce usnonseaT kaGenu ¢ noBpeAeHa usonauus unm
pasxnaGeH Bp b3KM.

- Ja He ce 3aBapsiBa BbpXy KOHTElHepu, CbAoOBe WU
prﬁonposonw, KOUTO CBbABLPXAT WU ca CcbABLPXaAIKU
3ananuMuUTeMHU UNKn ra3006pa3HM BelecTBa.

- ,El,a ce wusbarea pa60Ta C MaTepuanu, NOYUCTEHU C
pasTBOPUTENM, CbABbPXALUM XJIOP UMK pa6oTa B 65M30CT A0
CNoMeHaTuTe BellecTBa.

- ,El,a He ce 3aBapABa BbpPXY CbAOBE NO4 HanAraHe.

- ,El,a Cce NoCTaBAT Aaney ot paGOTHOTO MACTO, BCAKAKBU JNTIECHO
3ananuMu npeaMeTun (Hanpumep: ALPBO, XapTUA, napuanu n
ap.).

- ,El,a ce noAacurypu noaxoadawo NpoBeTpeHue Unu
BEHTUNAaLUKNA, KOUTO Aa no3BoNABaT OTBEXAAHETO Ha
nyweuuTe, u3nu3almn ot Avrara. npOBeTpﬂBaHeTO Aa ctaBa
cnopen cbCTaBa Ha NylWeKa, KOHUeHTpauuAaTa U npecrod B
TaKaBacpefa.

- ,U,p'b)KTe 6mi1KaTa Aaney OoT U3TOYHUUU Ha TOMJIMHA M
CNBbHYEBU NBYU (aKO ce MBHOHBBaTTaKMBa).

PO LO

- Ja ce HanpaBu NoAXoAslWa M3onauus oT enekTpUYecTBOTO,

cropeq Buga Ha enekTpoda, o6pabGoTBaHWA AeTaiin u
eBeHTyarHUTe MeTanHu YacTW nocTaBeHn B GNnU3oCT Ao
PaBoTHOTO MACTO, Ha 3eMATa.
ToBa HOpMarlHO ce MOCTMra Ypes 3alUUTHUTE 3aBapb4YHU
pbKaBUUM, OBGYBKM, 3aBapby¥yeH WMAeM U Macka U
npeAHa3HaveHoTO 3a Ta3k Len oBneKkno, Kakro nbTeka unm
M30M1aLMOHHO KUIINMYe.

- BuHarm pa ce npeanasBaT ouYMTe 4pes creunanHute

3aTbMHEHU CTbKIA, MOHTUPaHU BbPXY 3aBapb4YHUTE MACKN
Wnu WwneMose.
[a ce usnornsBea U CLOTBETHOTO HesananuMo o6ekno, KoeTo
Bb3NPenATCTBA M MNPSAKOTO M3naraHe Ha KoxaTa Ha
YNTpaBUONETOBUTE U MHPpayepBEHUTE NbYM, KOUTO ce
nony4aeaT oT Abrarta. [peanasHu Mepku TpsGBa Aa ce
B3eMarT M 3a Juua, KOMTO ce Hamupar B 6rIM30CT 4O Abrara,
TOBa CTaBa Ypes eKpaHu UNu HeoTpasABally 3aBECH.

®

- EnekTpoMarHUTHWTe noneTa, MOPoAeHM OT npoueca Ha
3aBapsiBaHe, MoraT ja NOBMIUAAT BbPXY PYHKUMOHNPaHETO
Ha eneKTPUYECKU U eNeKTPOHHMN YCTPOIiCTBA.

JlMyata  HOCMTENM Ha  eNEeKTPUYECKU WM eNEKTPOHHM
MeaAWLMHCKM YCTpoiicTBa (Hanpumep: neiic  MeilKbpw,
pecnupaTtopu U Ap.), TpAGBa Aa ce KOHCyNTMpat ¢ fekap,
npeau Aa CTOAT B BNM30CT A0 PaGOTHOTO MACTO Ha TaKbB
eneKTPOXeH.

Ha nuuata HOCUTENM Ha TakMBa eneKTpUYecku Wunu
€neKTPOHHU MeAWLMHCKN YCTPOICTBa, M306WO He ce
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npenopb4Ba Aa paboTAT C TO3W ENIeKTPOXKEH.

A

- To3u enekTPOXEH OTroBaps Ha UBUCKBAHNATA U TEXHUYECKUTe
CTaHAapTH 3a NPOAYKTH, KOUTO ce ynoTpe6ABaT NpeauMHo B
MHAYCTPUaNHa cpeaa U ¢ npodhecMoHanHa uen.

ETo 3allo, He e rapaHTMpaHa eneKTpoMarHuTHa
CBLBMeCTUMOCT NpU AOMALIHY YCNOBUS.

A AONBAHUTENHWU NPEANA3HU MEPKU

OMNEPALIMUTE NP 3ABAPSIBAHE:
- Bcpeaac BUCOK pUCK OT TOKOB yAap;
- BorpaHU4eHW NPOCTPaHCTBa;
- [pu HanU4MeTo Ha 3ananuMn MaTepuanu UM eKCNNo3nBu.
TPABBA npeaBapuTenHo Aa 6bAaT NpeLeHeHn pucKoBeTe oT
“OTroBOpHO EKCMepTHO NnLe” U 3aBapAHETo la ce U3BbPLIBA
B NPUCHCTBUETO HA MOATOTBEHW 3a AelCTBUE B KPUTUYHM
CUTYaLUU cneunanncTu.
TPABBA pga 6bAaT NPUIIOKEHU 3aWNUTHUTE TEXHUYECKU
cpeacTBa, ONUCaHu B 510; A7, A9 B “TexHu4ecka
cneuundoukaumna IEC unn CLCITS '62081"

- TPSIBBA pa 6bae 3abpaHeHo 3aBapﬂBaHeTo Ha paboTHMK Haa
3eMATa, NOBAUraHeToO Haa 3eMATa W 3aBapABaHEToO MoxXe Aa
6bAe M3BBLPWBAHO Ype3 crneunanHa ocUrypuUTenHa
nnarcopma.

- HANPEXEHUE MEXAY PBbKOXBATKWUTE 3A EMEKTPOAU
WNWU TOPENKUTE: npu paboTa C HAKONMKO eNeKTpoXeHa
BbpXY €AWH 1 CbLUM AeTalin UK BLPXY YacTW oT AeTaiinm ,
ENEeKTPUYECKN CbEeAUHEHU NOMEXAY CU, MOXe Aa Bb3HUKHE
OnacHo HaTpynBaHe Ha HanpexXeHue Mexay ABe PbKOXBaTKu
32 eNeKTPOAU UMK TOPEerKN U TO MoXe ABOMHO Aa HAAXBBLPMU
AOMYyCTUMUTE HOPMU.

- Heobxoaumo e B TakbB Cny4ali KOOpAMHATOP eKcnepT Aa
M3BBbPWM 3aMepBaHWA C noAxoAAlWM anapaTt, 3a Aa
onpeAenn HanW4yueTo Ha ChblUecTBYBall PUCK M Aa
npeanpueMe CbLOTBETHUTE MEpPKM 3a 6e30MacHOCT, KaKTo e
yKasaHo B To4Ka 5.9 Ha “ TexHU4ecka cneuuncpukauma IEC nnn
CLCITS62081”.

A APYI'M PUCKOBE

- HEXAPAKTEPHA YNOTPEBA: omacHo e ga ce u3nosssa
€NeKTpoXeHa, 3a ApYyr TUn pabora, 3a KOATO TOW He e
npeaHasHayYyeH (Hanpumep: pasmpasfBaHe Ha
TpBOONPOBOAMN HAa XNAPaBNUYHATa Mpexa).

2.YBOJA U OBLLIO ONUCAHUE

Tosn enekTpoXeH e WITOYHWK Ha TOK MPW ABIOBOTO 3aBapsiBaHe,
cneynanHo napaboreH 3a MMA 3aBapsasaHe ¢ noctogHeH Tok (DC).
XapakTepucTukum Ha perynupawarta cucrema -(INVERTER) kato
6bp3vHa U MPELM3HOCT Ha PeryrnpaHeTo, Ha TO3U eMeKTPOXEH,
OCUTYpsiBaT OTIIMYHO KauecTBO MPW 3aBapsBaHETO Ha obmasaHu
EMNeKTPOoAN (PYTUMOBMU, C KNCENWHHa obmaska u ¢ 6asnuHa obmaska).
PerynupaHeto cbc cucTtemara “ WHBepTep”’, Ha BXoja Ha
3axpaHBallaTa NHUS (MTbPBUYHA), onpesers ocBeH ToBa APacTUUYHO
HamareHue Ha obema, KaKTo Ha TpaHcdopMmaropa, Taka W Ha
CBMPOTUBMEHNETO 3a U3PaBHABaHe, KOETO MO3BOMNABA Cb3faBaHETo
Ha ereKTPOXEH ¢ Marko Termo U obem, NeceH 3a NpemecTBaHe U
TpaHcnopTupaHe.

AKCECOAPVI JNOCTABAHU MO 3AABKA HA KNUEHTA
KuT 3a 3aBapsasaHe MMA.

Kut 3a 3aBapasaHe TIG

- ApanTep 3a 6yTunka AproH

PepykTop 3a HansraHeTo ¢ MaHOMET bp

- Topenka 3a TIG 3aBapsBaHe

3. TEXHUMECKN JAHHU

TABESIA C JAHHU

OCHOBHUTE jaHHU, CBbP3aHU ¢ yroTpebara u paborara Ha

ernekTpoxeHa, ca 06o6LLeHn B TabenaTa ¢ TEXHNYECKUTe

XapaKTUPUCTUKN CbC CrIeAHUTE 3HaUYEHUS:

dur.A

1- CreneH Ha 6e30MacHOCT Ha CTPyKTypaTa.

2- CumBon 3a 3axpaHBallata NMHWS:
1~ NPOMEHNMBO MOHOMA3HO HamnpeXeHue;
3~ NPOMEHMNNBO TPUDA3HO HaNpeXeHNe.

3- Cumeon S: nokasea, Ye MoraT fa 6bfar N3NbrHEeHU onepauun
1o 3aBapsiBaHe B Cpefja ¢ BUCOK PUCK OT TOKOB yAap (Hanpumep
B rorsiMa Gnn3oct Ao roreMu MeTarHu Mach).

4- CnMBor 3a NpeABUAEHNS METO/ Ha 3aBapsiBaHe.

5- CuMBOI 3@ BbTPELLHaTa CTPYKTYpa Ha eNneKkT poXeHa.

6- EBPOMENCKA Hopma, Ha kosTo oTroBapsa HesonacHocTTa Ha
paboTa 1 NPoN3BOACTBOTO Ha MalLLIHW 33 bIOBO 3aBapsiBaHe. .

7- PerncrpaynoHeH HoMep, KOWTO CryXu 3a WHAEHTUDUKaLUS Ha
erekTpoxXeHa (HeobxofuM MNpWU TEXHWYeCKUTE nperrean, npn

NOAMSIHa Ha YaCT U 1 yCTaHOBSABaHE Ha MPOU3XoAa Ha MPoAYKTa).

8- MNapaMeTpy Ha 3aBapbyHaTa cucTema:
- U, MakcuMariHo HanpexeHne Npu NpaseH Xop.
- L,IU,, Tok 1 OTroBapsLLoTo HOPManu3MpaHo HanpekeHue, KouTo
MoraT Aa 6bAaT oTAensHN oT MallMHaTa Npy 3aBapsiBaHe.
- X : OTHOLLeHWe Ha NpekbcBaHe: NMoka3ssa BPEMETO, MPe3 KOeTo
MOXe [ja OTAerns CbOTBETHUSA TOK (ChlUaTa KoroHa). M3passsa ce B
%, Ha ocHoBaTa Ha Uukbn oT 10 MUHyTM (Hanpumep: 60% = 6
MWHYTU paboTa, 4 nounBKa; N T.H.).
B cnyyali, ye napametpute Ha ynotpeba (npeasuaeru npn 40°C za
paboTHaTa cpefa), 6bAaT NpeBULIEHU, TEPMUYHATA 3alLUTa ce
3afjeficTBa (eNeKTPOXKEHBLT ce HamMupa B “noynBeka”
stand-by pexum, o KaTo HeroBaTa TeMnepaTypa ce HopManuanpa
B JOMYCTUMUTE rpaHnLin).
- AIV-AlV: MNokasa ramara 3a peryrnpaHe Ha 3aBapbyHusA TOK
(MWHUMarHO - MaKCUMariHo) 3a CbOTBETHOTO HampeXeHue Ha
abrata.

9- [laHHW, CBBP3aHU C XxapaKTepUcTUKaTa Ha 3axpaHBaLLaTa MMHNS:

- U;: npoMeHnnBo HanpexeHWe U YecToTa Ha 3axpaHBaHe Ha
eneKTpoxeHa (AonycTUMU rpaHnym = 10%):

- |y max: MAKCUMATIEH TOK, MO bLUAH OT MMHUSATA.

- |- €hUKACEH TOK 3@ 3aX paHBaHe.

10- ===~ CTOWHOCT Ha WHEPLWOHHWUTE NPEANasnUTENU, KOWTO
TpAbBa fJa ce npeaBWAAT, 3a fAa ce ocurypu GesomacHoTo
yHKLNOHMpPaHe Ha NNHNATA.

11- CMMBONU, KOUTO CE OTHACAT O HOpMUTE 3a 6€30MaCHOCT, YNETO
3HayeHue e onucaHo B Masa 1 “ 06wy npasuna 3a 6esonacHocT
NPy AroBOTO 3aBapsABaHe .

Babenexka: Taka npeacTaBeHaTa Taberna C TexHWUYECKW
XapaKTepPUCTUKN MoKasBa 3HAYEHUETO Ha CUMBOMUTE W LudpuTe;
TOUHWUTE CTOMHOCTU Ha TEXHWUYECKUTE MapaMeTpU Ha ernekTpoxeHa
Tpsba fa 6baaT NpoBepeHn JUPEKTHO OT Herosara Taberna.

APYIN TEXHUYECKU JAHHWU:

- ENEKTPOXEH: Bux Tabnuua (TAB.1).

- PBKOXBATKA 3A ENEKTPOAMU: Bux Taénuua (TAB.2).
Ternoto Ha enekTpoXeHara e oTpaseHo BTabnuua1 (TAB.1).

4. ONUCAHUE HA ENEKTPOXEHA
Tasn MalwrHa ce CCTOU NPERM BCUUKO OT curosi Briokose,
U3MBIHEHU BB BUA HA MEYATHW NIATKW U OMTUMU3UPAHN, 3a
obesneyasaHe Ha MakCUMarba HageHOCT U Marika TexHuYecka
noAAPBKKA.

SUr.B

1- Bxop 3a MoHOba3Ha 3ax paHBalLia MHWUS, rpyna TOKoN3npaBuTenu
KOHAEH3aTOopW 3a U3paBHsiBaHe.

2- OcHoBeH ynpasnasal, TpaH3ucTopeH MocT (IGBT) n
ApaiiBepu;npecbpasysa MPUETOTO MOCTOAHHO HanpeXeHne or
TUHUSTa 1 To NpeobpadyBa B MPOMEHIIMBO HaNpeXeHne ¢ BUcoka
vectora ( 40 kHz, 55 kHz, 65 kHz), a cblwo Taka perynupa
MOLLHOCTTa B 3aBUCMMOCT OT ToKa/ HanpeXeHWeTo, Heobxoanmu
3a 3aBapsABAHETO.

3- BHCOKOUECTOTEH TPaHCOPMaTOP: Ha MbpBUYHATA HAMOTKa ce
nojasa npeobpasyBaHo HarpexeHue or 6rok 2; Herosata
YHKLWS ce CCTOW B TOBA Aja afanTipa Toka 1 HanpeXeHUeTo [0
HeobXxoMMUTe CTOWHOCTY 3a U3BbPLLBaHE Ha [ broBO 3aBapsiBaHe
M e[HOBPEMEHHO fAa W3onupa rarBaHUYEeckM 3aBapbyHaTa
cUCTEeMa OT 3ax paHBallara MUHUS.

4- BTopuyeHTOKOM3NpaBUTENeH MOCT C W3paBHABaLia
VHAYKTUBHOCT: MPeBpbLa MPOMEHMNBUS TOK/ HanpexeHne or
BTOPUYHATA HaMOTKa B MOCTOSIHEH TOk/ HampexXeHWe ¢ MHOro
HUCKM KoneBaHns.

5- KoHTponHa © perynupalla enekTPOHWKA: KOHTpornupa
CBOEBPEMEHHO CTONHOCTA Ha 3aBap bUYHUSA TOK 1 FO CbMOCTaBS CbC
3ajajeHaTa OT ofepaTopa CTOWHOCT, MOAYNUpa KOMaHgHUTe
UMMyncyu oT ApaiBepute Ha TpaHaucTopHuTe MocTose (IGBT),
KOWTO U3BBPLLBAT PETYTIMPaHETo.

Onpepens AMHAMWUYHOTO U3MEHEHWE Ha TOKa NpU pasTonsBaHeTo
Ha enekTpofa (MOMEHTHU KbCM CbEAUHEHUs) W ynpasrssa
cucTemara 3a 6e30nacHoCT.

B mopena "DUAL VOLTAGEAUTOMATIC”, cblecTByBa yCTPOWCTBO,
KOETO aBTOMATWUYHO pasrnosHaBa HanpexeHneto B Mpexara (115 V
npomMeHnue Tok 230 V NpoMeHNWB TOK) W NOArOTBA MallnHaTa 3a
NPaBUIHO Oy HKLMOHUpPaHe.
OnepaTopbT Ha MallWHaTa Moxe Aa pasbepe fanu ce nogasa 115V
npomeHnue Tok unn 230 V nNpoMeHnuB TOK, Cropej LUBeTa Ha
I/IH[:[I/IKaTOpHaTaJ‘IaMI‘Ia.
(‘1’1’I C(3)).
3EMEHA WHAWKATOPHA NAMMA nokasga, Ye eneKkTpoxeHa e
CcBBP3aH B Mpexka ¢ 230 V NpoMEHMMB TOK.
OPAHXEBA WHAWKATOPHA NAMNA nokassa, ue
enekTpoXeHa e cBbp3aH B Mpexka ¢ 115V npomeHnuB Tok.
NoBpeMe Ha pabota npu pexum 115 V NpoMeHnMB TOK e
Bb3MOXHO, Nopaau NPOALMIXUTENHW W 3HAYUTENHU
CBpbXHaNpexeHUs, MallMHaTa nopaan NPUYNHN, CBbpP3aHn ¢
6e30MacHOCTTa Aa NPeBKIOYYU Ha 230 V NpomeHNuB ToK. B
TO3M cnyyaii, 3a Ja NOAHOBUTE 3aBapABaHETO, & HEO6X0ANMO
Aa n3KvnTe N Aa BKIIIOYUTE OTHOBO ENeKTpoXeHa.
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BkroYeTe eneKTpoxeHa, caMo ako MHAWKATopHaTa namna
{®PUr.C (4)) e HanBNHO U3racHana.

Ypeau 3a KOHTpofl, perynupaHe U cBbp3BaHe
ENEKTPOXEH

NpeneH naHen
dur.C

1- MNonoxuTeneH KOHTakTeH Koy 3a 6bp3 gocTen (+), 3a
CbejVHsABaHe Ha 3aBap bYHUA kaben.

2- XBbNTA MHOANKATOPHA NAMMNA: B HopMarnHo cbcTosHue TS
He cBeTU. AKo TSl CBETHe o3HauaBa, ue paborarta He Moxe Aa
NPOABLITKM, NOPaAN €AHA OT CIIEAHUTE MPUUNHIA:

- BknloyBaHe Ha TepmosaluTaTa: npekaneHo BUCOKa
TeMnepaTypa BbB BbTPELLHaTa CTpaHa Ha Kopryca Ha MalluHara.
MaluuHara e BKITtoYeHa, HO He rofjasa ToK, A0 MOMEHTa, B KOUTO
He cnajHe Ao HopMariHUTe CTOMHOCTU. Torapa TS aBTOMaTUYHO
Bb3CTaHOBSBa pabora.

- 3awurta OT npeKkasieHO HUCKO MWW MNpeKaneHo BUCOKO
HanpexeHne B MpeXXaTa: Korato HampexXeHWeTo B Mpexara e
TNpeKarneHo HUCKO UK NPeKarneHo BUCOKO, anapara ce Griokupa.

3- 3ENMEHA MHOUKATOPHA JNTAMMA: nokasBa, ye MallMHaTa e
CBbp3aHa C Mpexara W e rotosa 3a pabora.

4- MNMoTeHUMOMETBLP 3a perynupaHe Ha 3aBapbYHMA TOK C
rpagyupaHa B AMNepu ckana; Mo3BOsIfiBa perynupaHeTo,
Aaxe U noBpeMe Ha 3aBapfBaHe ( B moaena "DUAL VOLTAGE
AUTOMATIC” uma ABolHa ckana, rpagyvpaHa B AMnepu).

5- OTpuyaTeneH KOHTaKTeH KoY 3a 6bp3 AoCTbN (-) 3a CBBP3BAHE
Ha 3aBapbUHUA kKaberl.

3ageH naden:
dwur. D
- 3ixpaHBau.|, kaben ¢ Bunka C.E.E. n KOHTaKTHO 3a3emsaBaHe 2p +

-

(E; Monena "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” Bbpxy kaberna HaAMa
BUIKa).
2- naeeH npekbceay O/OFF I/ON (cBeTelu).

5. MHCTAJTMPAHE

A BHUMAHWE! BCUYKW ONEPALIMK NO NHCTANKWUPAHE U
OMNEPALUWMW MO ENEKTPUYECKOTO CBBLP3BAHE, OA CE
W3BbPLIBAT CAMO NPU HANBITHO SAFACEH U U3KIKOYEH
OT ENIEKTPUYECKATA MPEXA, ENEKTPOXEH.
ENEKTPUHYECKUTE CBBLP3BAHWUA TPABBA OA BDBAOAT
W3BbPWBAHW EAWHCTBEHO OT OBYYEH WU
KBANTUOULMPAH 3A TA3WU AEMHOCT, NEPCOHAI.

WHCTANWUPAHE
Pasonakosalite enekTpoxeHa, M3BbPLIETE MOHTaXKa Ha OT/eneHuTe
YacT U, KOUTO Ce HaMMUpPaT B ONaKkoBKara.

CbeauHABaHe Ha U3xoaeH kaben - Wwunka
dur.

CbeaAnHABaHe Ha 3aBapb4YHUA Kaben pbKOXBaTKa 3a
enekrpoaun

ur. F

MECTOMONOXEHNE HA ENEKTPOXXEHA

OnpepereTe MACTOTO 3a UHCTaNMpPaHe Ha eNnekTPoXeHa, Taka Ye Tam
Aia HAMa NPenATCTBUA Npef CbOTBETHUA OTBOP 3@ BXOZA W N3XOA Ha
oxnaxaallusa Bb3AyX (3acuneHa LnpKynayus Ypes BeHTUaTop, ako
VMa TaKbB); B CbLIOTO BpPeMe yBepeTe Ce, Ye He Ce BCMYKBAaT
NpaLUMHKW, KOPO3UBHW U3MaPEeHWs, BNara uT.H.

Mopabpxaite noHe 250 mm cBOBOAHO MNPOCTPaAHCTBO OKOMO
erneKTpoXeHa.

A BHUMAHUE! MocTaBeTe enekTpoXeHa BbPXY paBHa
NOBBLPXHOCT CBC CLOTBETHATa TOBAPOMOHOCUMOCT, 3a Aa ce
nsberHe eBeHTyanHo npeobpbluyaHe UK ONACHO NpemecTBaHe
HaMallnHaTa.

CBDbP3BAHE C MPEXATA

- Mpepu Aa ce U3BBPLLN, KAKBOTO U A € ENEKTPUYECKo CBbP3BaHe,
npoBepeTe BbpXy Tabenara ¢ TEXHUUECKUTE XapaKTepuCTUKM
BbPXY EMNeKTpoXeHa, iarv AaHHUTe OTTOBaPST Ha HanpeXeHUeTo
1 YecToTara Ha Mpekara npy MACTOTO Ha MHCTanayns.

- EnektpokeHsT Tpsbsa fAa Gbfle CBbP3aH EAMHCTBEHO CbC
3axpaHBalla cCTeMa CbC 3aHYIeH 1 3a3eMeH MPOBOAHNK.

- 3a pa ce yfoBMNETBOPAT M3NCKBaHWATa Ha Hopma EN 61000-3-11
(Flicker) ce npenopbyBa CBbP3BaHE Ha ENEKTPOXKEHA CTOUKNTE Ha
VHTepdelica Ha 3axpaHBallara Mpexa, KOUTO Ca G KOMMIEKCHO
CbMNPOTHBNEHWe No Marko or Zmax =0,24 ohm.

- [penopbyBa ce 3axpaHBAHETO Ha eNeKTpoXeHa Aa cTaBa upes
TPYMK OT eneKTporeHepaTopn 3axpaHsally Grokose. Mogenst
enekTpoxeH obosHauyeH cbc curmara "GE” (3axpansawyu
BriokoBe) e npucnocobeH aa 6bAe 3axpaHBaH Ypes 3axpaHsaLn
Brokose ¢ TUNOBa UMK rabapUTHa MOLLHOCT He Mo Hucka ot 1.5V

MaKkcuMarnHara MOLWHOCT Ha EMeKT poXKeHa.

BUNKA U KOHTAKT 3A BKITIOYBAHE

- Mopenw®T 230 V e cHabAeH OT 3aBOAA CbC 3aXpaHBall Kaben
¢ HopmanusupaHa Bunka { 2P + T/ 2 nontoca + 3aszeMaBaHe)
16 AJ250V.

CrepoBatenHo anapara MoXe fa ce BKIOUM B CTaHAapTeH
KOHTaKT 3a MpexaTa, cHabjeHa ¢ npegnasutTenn wunu
aBTOMaTUUEH MpekbcBay; cCreynarnHara 3aseMsBalja Kriema
Tpsbea Aa Gbfe cBbp3aHa CbC 3a3eMsBall, MPOBOAHWK (KbMTO
3€erleH Ha LiBSAT) Ha 3ax paHBaLLaTa MHUs.

Tabnuya (TAB.1) nokasea npenopbYATENHWTE CTOWHOCTH,
U3paseHM B aMmnepy, Ha WHEPLUWOHHUTE MnpeAnasuTend Ha
NUHUSTa, U3BpaHW crnopej MaKCUMarlHUs HOMWHareH TOoK,
npefasall, ce OT eNekTPoKeHa U HOMWHAMHOTO HarnpeXeHue Ha
3axpaHBaHe.

3a 3aBapb4HUTe anapatu 6e3 Bunka (mopenu 115/230 V),
CBbpKETE 3axpaHBalLys kabern cbc cTaHAapTHa HopMarnuaupaHa
Bunka (2P + T / 2 nontoca + 3azeMsaBaHe) cnopes KOHCyMaLuaTa
Ha TOK U [ja Ce MHCTanupa B MpexaTa KOHTaKT, obopyABaH ¢
npefnasuTeni Unu asTOMAaTUYHW MPEeKbCBauM; crneluanHata
3asemMsABaLla krnema TpAtsa Aa 6bje cBbp3aHa CbC 3asemsBalll
MPOBOAHUK (KbITTO 3€MeH Ha LBAT) Ha 3axpaHBallara MUHUS.
Tabnuya (TAB.1) nokassa npenopbUUTENHUTE CTORHOCTH,
U3paseHn B aMmnepy, Ha WHEPLUWOHHUTE MNpeAnasuTend Ha
nuHWATa, u3bpaHW crnopef MaKCUManHUs HOMUHAreH ToK
npefasall, ce OT eNekTPoKeHa U HOMWHAMHOTO HarnpeXeHue Ha
3axpaHBaHe.

A BHUMAHWE! HecnasBaHeTo Ha U3NOXEHUTE NO rope
npaBuna, npaBu HeedpMKacHa cucTemara 3a 6e3onacHocT,
npeABUAEHa OT NponsBoAUTENA (Knac 1), a ToBa nopaxaa
CepUO3HM pUCKoBe 3a Xopara ( oT TOKOB yAap) unu 3a
MaTepuanHu WeTH (Hanp. noxap u ap.).

CBbP3BAHE HA 3ABAPBYHATA CUCTEMA

A BHUMAHWE! Mpeau aa u3BBLPWUTE CLOTBETHUTE
CBbp3BaHUA, yBepeTe ce, Ye eNIEKTPOXEHBLT € u3raceH M
U3KITIOYEH OT 3aXpaHBallaTa Mpexa.

Tabnuuya (TAB.1) nocoyBa NpPenopbUNTENHUTE CTORHOCTU Ha
3aBapbuHUTe kabenu (B MM’ ) B CHOTBECTBME C MAKCUMANHWSA TOK,
NPOU3BEX/aH OT eNeKTpoXeHa.

3ABAPABAHE MMA

MouTn BCWYKM OGMasaHW enekTpoau Tpsbea fAa ce CBbpXKaT C
MONOKUTENHWA MOMioc (+) Ha reHepatopa; C W3KMYeHWe Ha
ereKkTpogUTE C KNCErNMHHa obMaska, Te ce CBbP3BaT C OTpULaTernHus
nonwoc (-).

OMEPALIMN NO 3ABAPABAHE C MOCTOAHEH TOK

CBbp3BaHe 3aBapbYeH kaben/ pbKoxBaTka 3a enektpoaa

Ha kpas Ha To3n kaben ce Hamupa crielyuariHa Krema, KOSTO Cryski 3a
3aTAraHe Ha OTKpUTaTa YacT Ha eNnekTpoaa.

Tosu kaben ce CBbP3BaA C kNeMa CbC CUMBON (+).

CBbp3BaHe Ha 3xofdeH kaben Ha 3aBap b4eH TOK

CBbp3Ba ce CbC 3aBapsBaHWs AeTaln UMK ¢ MeTanHaTa Maca, Ha
KOSATO © MOCTaBeH, KOMKOTO Ce Moxe Mo  Gnu3o Ao 3aBapsiBaHoTO
cbefHeHue.

Tosu kaben ce CBbP3BA C KNeMa CbC CUMBON (-).

Mpenopbku:

BaBbpreTe [OKpall CbefUHEeHUATa Ha 3aBapbuyHUTE Kabenu B
KOHTaKTUTE 3a 6bp3 JOCTHM, (aKo UMa Takuea), 3a fa ce Monyuu
OTINNYeH eNeKTPUUECKM KOHTAKT; B MPOTWUBEH criyyail e mperpest
cbeAlHeHNsATa, a ToBa Le AoBefe A0 6bP30TO UM MOBPEXAaHE U ce
3arybea eprkacHocTTa M.

M3nonssaiiTe Bb3MOXHO Hall KbCU 3aBapbUHM kabenu.

W3bareaiite ynorpebara Ha METanHU CTPYKTYPU, KOUTO He ca YacT oT
obpaboTBaHWs AeTain, BMECTO U3XO[HWUA kaben 3a 3aBapbYHNA TOK;
ToBa He e BesonacHo, a OCBEH ToBa MoXe ja He Aaje [obbp
pesyrTaT OT 3aBapsBaHETo.

6. 3ABAPABAHE: ONMUCAHUE HA MPOLIEAYPATA

- BagbrkuTenHo e ofade, BbB BCUUKM Chydau ga ce criefsar
UHCTPYKUNUTE Ha MNPOW3BOJUTENs, BbPXY KyTUSTa Ha
U3MON3BaHUTE ENEKTPOAM , KbAETO Ce MOCOYBA MOMAPHOCTTA Ha
€MeKTPOAR U CbOTBETHUS OMTUMANEH TOK Ha 3aBapsiBaHe.

- BaBapbuHUSA TOK Ce perynupa cnopeps AuameTbpa Ha
U3MOM3BaHUSA ENEKTPOA U OT TUMA Ha 3aBapKara, KOSTO xenaere
Aa n3nbrHuTe. TOKOBE, KOUTO Ce U3MOBBAT MpU ENEKTPOAUTE C
pasnnyeH fuameTbp ca:
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@ Enekrpoa (mm) 3aBapbyeH Tok (A)
MUH.

MakKc.
1.6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
32 80 - 160

4 120 - 200

- HeTpsabsa aa 3abpassTe, Ue BEMMUNHATA Ha 3aBaP BYHUSA TOK NPK
©AVH U Cbll, JUAMET bP Ha eNeKTPOAA, MakKCUMarHUTE CTOMHOCTU
LLie Ce M3MOM3BAT 3a XOPU3OHTAITHO 3aBapsiBaHe, a MUHUMarHUTe
Ce U3MOM3BaT 33 BEepTUKarHo 3aBapsiBaHe Uni 3a saBapsiBaHe Haj
HUBOTO Ha rmaBara.

- MexaHWYHWTe XapaKTepUCTUKK Ha 3aBapsBaHOTO CbeAMHEHNe ca
onpefeneHn, 0CBEH MHTEH3UTeTa Ha 3G paHus TOK, Callo Taka oT
napameTpy Ha 3aBapsiBAHETO KaTo: AbIKUHA Ha ibrara, CKopocT
U MOMOXEeHWEe Ha M3MbITHEHWETO, AWaMETbP W KayecTBO Ha
enekTpoAuTe (MPaBUIHOTO CbXpaHsBaHe Ha enekTpoauTe
U3NCKBA Te Aa ObjaT Ha Cyxo MSCTO B TEXHUTE KyTUW WK
OMaKOBKM).

N3NbIHEHUE:

- [Moctaeere mackata MPEL NNUETO, pasTbpraidte Bbpxa Ha
ereKTpofa BbPXY AETalina, KOWTO Lie ce 3aBapsBa, Karo ye nn
3anarBare Kreyka KMEpUT, TOBa € Hall MpaBUIHWS HauuH Aa
BBL3OYyAUTE/ 3anannTe AbraTa.

- BHWMAHWE! He nouyksaiiTe ¢ enekTpoja Bbpxy uacra 3a
3aBapsiBaHe; MMa PUCK OT yBpexjaHe Ha obMaskaTa, koeTo 6n
HanpaBuro No TPYAHO 3anarBaHeTo Ha braTa.

- Ouwe LWoM 3ananuTe Abrata, ONuTaidTe ce fAa croUTe Ha
pascTosHWE eKBWBANeTHO Ha AuMaMeTbpa Ha W3Mor3BaHusA
ernekTpoA W fa nopfabpxaTe Tasun AUCTaHLWS Bb3MOXHO MO
AbIro, NMoBpeMe Ha 3aBapsABaHeTo; He 3abpaBsaiiTe, Ue HaKoHa
Ha enekTpofa B X0Aa Ha 3aBapsABaHeTo Tpsbea Aa 6bae 20° 30 °
{dur. G).

- B kpas Ha 3aBapbuHWs LLeB, USTerreTe MeKko Hasaj Kpas Ha
ernekTpoja, CNPSIMO NocoKaTa Ha 3aBapsiBaHe, Haj kpaTepa, 3a 4a
rO 3amblHUTE, @ Mocre PsA3KO MOBAWTHETE enekTpoja or
3aBapbyHarTa crnas, 3a 4a n3racute Abrara.

NAPAMETPU HA 3ABAPBYHUA LLEB
our. H

7. NOQAPBXKKA

A BHUMAHWE! MPEAWU OA U3BBPLUBATE OMEPALWK MO

NOoAAPBKKA, YBEPETE CE, YE ENIEKTPOXEHDBT E U3rACEH
NNSKINIOYEH OT ENEKTPUYECKATA MPEXA.

N3BbHPEAOHM ONEPALIMKM NO NOAAPBKKA

W3BbHPEAHW ONEPALIMK NO NOAAPBXKA TPABBA JA CE
W3BBbPWBAT EAWHCTBEHO OT EKCNEPTEH WU
KBAJNTMOULINMPAH MNEPCOHAN B OBJACTTA HA ENEKTPO-
MEXAHUKATA.

A BHUMAHWE! NPEOW AA CBAJIUTE MNAHENUTE HA
ENEKTPOXEHA U A CTUIHETE A0 HEFOBATA BbTPELUHA
YACT, YBEPETE CE, YE ENEKTPOXEHA E W3rACEH W
N3KIMOYEH OT ENEKTPUYECKATA MPEXA.

HfiKoM KOHTPOSHU paboTH, U3BBLPLUBAHU NOA HanpexeHUe BbB

BbTpellHaTa 4YacT Ha eneKTpoXeHa, Morar Aa npeausBukar

cepuoseH TOKOB yaap, NOpoAeH OT AUPEKTHUA KOHTAKT € 4acTu

nop HanpexeHne W UK HapaHABaHW A, BCNEACTBME Ha KOHTaKTa

C ABWXeLYM ce 4acTu.

- MepuognyHo ¥ ¢ uYecToTa, 3aBuUCella OT ynorTpebata Ha
eriekTpoXeHa W HanuMuueTo Ha npax B paboTHara cpepaa,
NpoBepsABaiiTe BLTPELLHaTa YacT Ha eNeKTPoXeHa 1 MoYucTBalTe
npaxa, KOWTO ce e HaTpynan Bbpxy TpaHcdopmaTopa,
NMOCPEACTBOM CTPYSA OT CyX CI'bCTEH Bb3Ayx (max 10 bar).

- HeHacouBaiiTe cTpysiTa CbC CrbCTEH B3 YX BbPXY EMEKTPOHHUTE
Mrarky; 3a TAXHOTO NouncTBaHe Tpsbea Aa NpeABUAUTE MHOMO
MeKa YeTKa Urv crieuartiu 3a ToBa pasTBOPUTENN.

- MMpu nouncTeaHeTo npoBepeTe, Aanu enekTpu4yeckuTe
cbefuHeHus ca fobpe 3aTerHaty W Aanv usonayusTa Ha
kabenuTe He e NoBpefeHa.

- B kpas Ha Tesn onepauun MOCTaBeTe OTHOBO MaHenUTe Ha
€erekTPOXeHa KaTo 3aTerHeTe JoKpai BCUUKU BUHTOBE.

- BHuKakbB criyyail He 3aBapsiBaiiTe Npy OTBOPeHa MallHa.

8. OTKPUBAHE HA MOBPEAU

B CNYYAU HA HEYAOBNETBOPUTENHO OYHKLUMOHWPAHE HA

ENEKTPOXEHA, MPEON OA HAMPABUTE NO CUCTEMATUYHA

MPOBEPKA UM A CE OBBLPHETE KbM CEPBU3HWA LIEHTBP,

MPOBEPETE CNEAHUTE HELL A:

- [Janu 3aBapbuHMA TOK, KOWTO Ce& peryrvpa ¢ rnomowTa Ha
NOTEHLUMOMETbP € rpagyupaHa B AMNEpU cKana, oTroBaps Ha
AnaMeTbpa v BUAA Ha U3MNON3BAHWUS ENEKTPOA.

-71-

[a npoBepuTe, Aany OCHOBHWS MPeKbCcBaY € BKIOYEH, B
nonoxerue “ON” 1 fanu cBeTU CbOTBETHATA NaMna.; B NPOTUBEH
crnyyaii Aedpekta ce Hamupa B 3axpaHBallaTa nuHus (kaberu,
KOHTaKTHU KIMIOUYOBE W/ UMK BUMKW, MPEANasuTeriu uT.H.).

[ann He e BKIIOUEHa XbITaTa MHAWKATOpHA Namna, KoSTo
CUrHanusnpa 3a BKIIOYBAHE Ha 3alLMTaTa OT CBPbXHarnpekeHune
UII MHOTO HUCKO HaNpeskeHNe UM KbCo CbeAMHEHMe.
MpoBepeTe, Aanu 3a OTAENHUTE PEXUMKU Ha 3aBapsiBaHe, cTe
Cnasunn HOMUHaMHWS BPEMEBU PEXWUM, T.€. Jarnu cTe NpasBuru
MoYNBKW MoBpeMe Ha pabora 3a oxnaxjaHe Ha MallvHaTa; B
cnyyaid Ha 3ajelcTsaHe Ha TepmocTara, W34akanTe
eCTeCTBEHOTO oOxNaxfjaHe Ha MalllHaTta, npoBepeTe
U3MPaBHOCTTa Ha BEHTUMaTopa.

MpoBepeTe HampeXeHUETO Ha NMUHWATA. AKO HaMpPeXeHWeTo e
NpeKarninHo BUCOKO WU HUCKO MallnHaTa HAMa Aa paboTu.
MpoBepeTe, Aanu HAMa KbCO CbEfMHEHUE Ha U3Xopa Ha
€ereKTpoXeHa: B CIyUsid, Ye MMa TakoBa , OTCTpaHeTe ro.
MpoBepeTe, fanu cBbP3BaHETO Ha 3apapbuHara cucTema, e
U3BBPLUEHO MPaBUIHO, 0COGEHO CBBP3BAHETO Ha LiMMKaTa Ha
3amacaBawua kaben ¢ peraina, pa 6bge 6e3 usonupawu
maTeuanu (Hanp. Nakose).

M3nonssaHua sawuTeH ras ga 6bvae npasuneH (Aprox 99,5%) u B
NPaBUITHO KOTNUECTBO.
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ADVANGEMENT TOO SLOW
AVANZAMENTO TROPPO LENTO
AVANGEMENT TROP FAIBLE

ZU LANGASAMES ARBEITEN
LASSNELHEID TE LAAG

AVANGE DEMASIADO VELOZ

AVANGO MUITO LENTO

GAR FOR LANGSOMT FREMAD
EDISTYS LIIAN HIDAS

FOR SAKTE FREMDRIFT

FOR LANGSAM FLYTTNING

TIOAT APIO TIPOXQPHMA,

MegnieHHoe MepemeLLe Hie aneKTpopa
AZ ELGTOLAS TULSAGOSAN LASSU
AVANSARE PREALENTA

POSUW ZBYT WOLNY

PRILIS POMALY POSUV

PRILIS POMALY POSUV
PREPOCASNO NAPREDOVANLE
PRESPORO NAPREDOVANJE

PER LETAS JUDEJMAS

LIIGAAE GLANE EDASIMINEK
KUSTIBA UZ PRIEKSU IR PARAK LENA
MPEKANEHO EABHO MPELBVIKBAHE HA
ENEKTPOSIA

)

ADVANGEMENT TOO FAST
AVANZAMENTO TROPPO VELOGE
AVANGEMENT EXCESSIF

ZU SCHNELLES ARBEITEN
LASSNELHEID TEHOOG

AVANGE DEMASIADO LENTO

AVANGO MUITO RAPIDO

GAR FOR HURTIGT FREMAD

EDISTYS LIIAN NOPEA

FOR RASK FREMDRIFT

FOR SNABB FLYTTNING

TIOAT TPHIOPO TIPOXQPHMA
BLICTPOS NepemelLieHyie ANeKTpoRa

AZ ELGTOLAS TULSAGOSAN GYORS
AVANSARE PREARAPIDA

POSUW ZBYT SZYBKI

PRILIS RYCHLY POSUV

PRILIS RYCHLY POSUV

PREHITRO NAPREDOVANJE
PREBRZO NAPREDOVANJE

PER GREITAS JUDEJIMAS

LIIGA KIIRE EDASIMINEK

KUSTIBA UZ PRIEKSU IR PARAK ATRA
MPEKANEHO 5b30 MPEABIKBAHE HA
ENEKTPOSIA

ARG TOO SHORT
ARGO TROPPO GORTO
ARG TROP GOURT

ZU KURZER BOGEN
LIGHTBOOG TE KORT
ARGO DEMASIADO GORTO
ARGO MUITO GURTO
LYSBUEN ER FOR KORT
VALOKAARI LIIAN LYHYT
FOR KORT BUE

BAGEN AR FOR KORT
TIOAT KONTO TOEO
CruLLKom KopoTKar Ayra

AZ IV TULSAGOSAN ROVID
ARC PREASCURT

LUK ZBYT KROTKI

PRILIS KRATKY OBLOUK
PRILIS KRATKY OBLUK
PREKRATEK OBLOK
PREKRATAK LUK

PER TRUMPAS LANKAS
LIGALUHIKE KAAR

LOKS IR PARAK TSS
MHOTO KbCA JTbTA

V007

ARG TOO LONG
ARGO TROPPO LUNGO
ARG TROP LONG

ZU LANGER BOGEN
LIGHTBOOG TE LANG
ARGO DEMASIADO LARGO
ARGO MUITO LONGO
LYSBUEN ER FOR LANG
VALOKAARI LIIAN PITKA
FOR LANG BUE

BAGEN AR FOR LANG
TIOAT MAKPY TOEO
CruLLKom AnkHan Ayra

AZ IV TULSAGOSAN HOSSZU
ARC PREALUNG

LUK ZBYT DLUGI

PRILIS DLOUHY OBLOUK
PRILIS DLHY OBLUK
PREDOLG OBLOK
PREDUGI LUK

PER ILGAS LANKAS
LIGAPIKK KAAR

LOKS IR PARAK GARS
MPEKANEHO JBITA JbrA

| FIG. H e e

CURRENT TOO LOW
CORRENTE TROPPO BASSA
COURANT TROP FAIBLE

ZU GERINGER STROM
LASSTROOM TE LAAG
CORRIENTE DEMASIADO BAJA
GORRENTE MUITO BAIXA
FOR LILLE STRZMSTYRKE
VIRTA LIIAN ALHAINEN

FOR LAY STREM

FOR LITE STROM

OTIOAT XAMHAO PETMA
CrmiwKkom crabiiil Tok ceapki

AZ ARAM ERTEKE TULSAGOSAN ALACSONY
CURENT CU INTENSITATE PREA SCAZUTA,

PRaD ZBYT NISKI

PRILIS NIZKY PROUD
PRILIS NiZKY PRUD
PRESIBEK ELEKTRICNI TOK
PRESLABA STRUJA

PER SILPNASROVE
LIGAMADAL YOOL
STRAVA IR PARAK VAJA
MHOTO HACHK TOK

e,

GURRENT TOO HIGH
CORRENTE TROPPO ALTA
GOURANT TROP ELEVE

ZU VIEL STROM

SPANNING TE HOOG
GORRIENTE DEMASIADO ALTA
GORRENTE MUITO ALTA
FOR STOR STROMSTY RKE
VIRTA LIIAN VOIMAKAS

FOR HZYY STR@M

FOR MYCKET STROM

TIOAT TUHAO PETMA
CrIMLKOM B0MbLLIOM ToK CBapivt

7

GURRENT GORRECT
CORDONE GORRETTO
CORDON GORREGT
RICHTIG

JUISTE LASSTROOM
GORDON GORREGTO
CORRENTE CORREGTA
KORREKT STROMSTYRKE
VIRTA OIKEA

RIKTIG STROM

RATT STROM

SQETO KOPAONI
HopmarsHsii Wwos
AZAROVONAL PONTOS
CORDON DE SUDURA CORECT
PRAWIDIOWY SCIEG
SPRAVNY SVAR
SPRAVNY ZVAR
PRAVILEN ZVAR
ISPRAVLJEN| KABEL
TAISYKLINGA SIOLE
KORREKTNE NOOR
PAREIZA SUVE
MPABUNEH LIEB

AZ ARAM ERTEKE TULSAGOSAN MAGAS
CURENT CU INTENSITATE PREA RIDICATA,

PRaD ZBYT WYSOKI

PRILIS VYSOKY PROUD
PRILIS VYSOKY PRUD
PREMOCAN ELEKTRICNI TOK
PREJAKA STRUJA

PER STIPRI SROVE
LIGATUGEY YOOL

STRAVA IR PARAK STIPRA
MHOTO BHUCOK TOK

DATITECNICI SALDATRICE - WELDING MACHINE TECHNICAL DATA
+— 9= -
I, max | 115V | 230V | 115V | 230V | mm®
80A |[T20A | T10A 32A 16A 10
125A - T16A - 16A 10
150A - T16A - 16A 10
+— = —=_
I, max | 115V | 230V | 115V | 230V | mm’ kg
120A | T25A - 32A - 10 4,6
130A - T16A - 16A 10 14,4/4,7
150A - T16A - 16A 16 4.4
DATITECNICI PINZA PORTAELETTRODO - ELCTRODE HOLDER TECHNICAL DATA
7= VOLTAGE CLASS: 113V
I, max (A) [ | max (A) X (%) /émm . Eiomm’
200 35 .
80 +130 150 50 2:4 10
150 16
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GB) GUARANTEE
The manufacturer guarantees Proper_o eration of the machines and u(nder_t;k_es_to replace free of charge any parts should they be damaged due to poor quality of
materials or manufacturing defects within 12 months of the date of commissioning of the machine, when proven by certification. Returned machines, also under
guarantee, should be dispatched CARRIAGE PAID and will be returned CARRIAGE FORWARD. This with the exception of, as decreed, machines considered as
consumer goods according to European directive 1999/44/EC, only when sold in member states of the EU. The guarantee certificate is only valid when accompanied
by an official receipt or delivery note. Problems arising from improper use, tampering or negligence are excluded from the guarantee. Furthermore, the manufacturer
decllnesanyllablll?yforalldlrectorlndlrectdamages. ) GARANZIA

La ditta costruttrice si rende Parante del buon funzionamento delle ma_cch(lne e siimpegna ad effettuare gratuitamente la sostituzione dei pezzi che si deteriorassero
per cattiva qualita di materiale e per difetti di costruzione entro 12 mesi dalla data dimessain funzione della macchina, comprovata sul certificato. Le macchine rese,
anche se ingaranzia, dovranno essere spedite in PORTO FRANCO e verranno restituite in PORTO ASSEGNATO. Fanno eccezione, a quanto stabilito, le macchine
che rientrano come beni di consumo secondo la direttiva europea 1999/44/CE, solo se vendute negli stati membri della EU. Il certificato di garanzia ha validita solo se
accompagnato da scontrino fiscale o bolla di consegna. Gli inconvenienti derivati da cattiva utilizzazione, manomissione o incuria, sono esclusi dalla garanzia. Inoltre
si declina’ogni responsabilita pertuttii danni diretti ed indiretti.

F) GARANTIE

Le fabricant garantitle fonctionnement correct des machines et s'engage a remplacer gratuitement les composants endommagés a lasuite d'une mauvaise qualité de
matériel ou d'un défaut de fabrication durant une E’enode de 12 mois a compter de lamise en service de lamachine attestée par le certificat. Les machines rendues,
méme sous garantie, doivent étre expédiees en PORT FRANC et seront renvoyées en PORT DU. Font exception a cette regle les machines considérées comme
biens de consommation selon la directive européenne 1999/44/CE et vendues aux états membres de 'EU uniquement. Le certificat de %_arantle n'estvalable que s'il
est accompagné de la preuve d'achat ou du bulletin de livraison. Tous les inconvénients dus a une utilisation Incorrecte, une manipulation ou une négligence sont
exclus dela garantie. La société décline en outre toute responsabilité pourtous les dommages directs ouindirects.
S o i . . GEWAHRLE|STUNG o . .

Der Hersteller ibernimmt die Gewéhrleistung flir den einwandfreien Betrieb der Maschinen und verpflichtet sich, solche Teile kostenlos zu ersetzen, die aufgrund
schIechter_MaterlaI%alltét und von Herstellungsfehlern innerhalb von 12 Monaten ab der Inbetriebnahme schadhaft werden. Als Nachweis der Inbetriebnahme gilt
der Garantieschein. Werden Maschinen zurickgesendet, muf3 dies - auch im Rahmen der Gewéhrleistung - FRACHTFRE| geschehen. Sie werden anschlieBend per
FRACHTNACHNACHNAME wieder zuriickgesendet. Von den Regelungen ausgenommen sind Maschinen, die nach der Europaischen Richtlinie 1999/44/EG unter
die Verbrauchsgter fallen, und nur dann, wenn sie in einem Mitgliedstaat der EU verkauft worden sind. Der Garantieschein ist nur giiltig, wenn ihm der Kassenbon
oder der Lieferschein beiliegt. Unsere Gewéhrlglst_ung bezieht sich nicht auf Schaden aufgrund fehlerhafter oder nachlassiger Behandlung oder aufgrund von
Fremdeinwirkung. AuBerden wird jede Haftung fir direkte und indirekte S((:Ea)degilﬁsgreﬁ_clj}ossen.

La empresa fabricante garantiza el buen funcionamiento de las maquinas’y sé compromete a efectuar gratuitamente la sustitucién de las piezas que se deterioren por
mala calidad del material y por defectos de fabricacion en los 12 meses posteriores a la fecha de puesta en funcionamiento de la maquina, comprobada en el
certificado. Las _maﬂulnaslen_tregadas, incluso en garantia, deberan ser enviadas a PORTE PAGAD se devolveran a PORTE DEBIDO. Son excepcion, seguin
cuanto establecido, las maquinas que se consideran bienes de consumo segun la directiva europea 1999/44/CE sdlo si han sido vendidas en los estados miembros
dela UE.E| certificado de garantia tiene validez sdlo si estd acompanado de resguardo fiscal o albaran de entrega. Los problemas derivados de una mala utilizacion,
modificacion o negligenciaestédn excluidos dela garantia. Ademas, se decllgactg\kqﬁjf&[ﬁﬂ)onsablhdad portodos los dafios directos e indirectos.

Aempresa fabric_antqtorr)a-se_%arante do bom funcionamento das maquinas e compromete-se a efectuar gratuitamente a substituicio das pecas que porventura se
deteriorarem devido a ma qualidade de matenal e por defeitos de fabricagao no prazo de 12 meses da data de entrada da maquina em funcionamento, comprovada
no certificado. As maquinas devolvidas, mesmo se em garantia, deverao ser despachadas em PORTO FRANCO e sero devolvidas com FRETE A PAGAR. Sao
excepeao, a quanto estabelecido, as maquinas que sao consideradas como bens de consumo segundo a directiva europeia 1999/44/CE, somente se vendidas nos
estados-membros da EU. O certificado de garantia tem validade somente se acompanhado pela nota fiscal ou conhecimento de entrega. Os inconvenientes
decorrentes de utilizagao jmpropria, adulteragao ou descuido, séo excluidos da garantia. Para alem disso, o fabricante exime-se de qualquerresponsabilidade para
todos os danos directos e indirectos.
NL) GARANTIE

De fabrikant js %arant voor de goede werking van de machines en verplicht er zich toe gratis de vervanging uit te voeren van de stukken die afslijten omwille van de
slechte kwaliteit van het matefiaal en omwille van fabricagefouten, binnen de 12 maanden vanaf de datum van in bedn}{fstelllnﬁI van de machine, bevestigd op het
certificaat. De geretourneerde machines, ook al zijn ze in garantie, moeten PORTVRIJ verzonden worden en zullen op KOSTEN BESTEMMELING teruggestuurd
worden. Hierop maken een ultzonderln%de machines die vallen onder de verbruiksartikelen overeenkomstig de Europese richtlijn, 1999/44/EG, alleen’indien ze
verkocht zijn In de |idstaten van de EU. Het garantiecertificaat is alleen geldig indien het vergezeld is van de fiscale recu of van het ontvangstbewijs. De
inconveniénten te wijten aaneen slechtdgebrulk, schendingen of nalatigheid zijn uitgesloten uit de garantie. Bovendien wijst men alle verantwoordelijkheld af voor alle
rechtstreekse en onrechtstreekse schade.
DK) GARANTI

Producenten stiller garanti for, at maskinerne fungerer ordentligt, og for;gligter_sig tiI_ve_derIagsfrit at udskifte de dele, der matte fremvise defekter pa grund af ringe
materialekvalitet ellSr fabrikationsfell | lgbet af de farste 12 manédereftermaskinéns idriftszettelsesdato, der fremgar af beviset. Selvom de returnereds maskiner eri
garanti, skal de sendes FRANKO FRAGT, mens de tilbageleveres PR. EFTERKRAV. Dette gzelder dog ikke for de maskiner, deri henhold til Direktivet 1999/44/EQF
udgor forbrugsgod_er, men kun pa betingelse af at de szlges i EU-landene. Garantibeviset er kun %yldlgt hvis der vedlaagges en kassebon eller fragtpapirer.
Garantien dzskRer ikke for forstyrrelser, der skyldes forkert anvendelse, manipulering eller skadeslashed. Producenten fralzgger sig desuden ethvert ansvar for alle
direkte ogindirekte skader. (SF) TAKUU

Valmistusyritys takaa koneiden hyvén toimivuuden seké huolehtii huonolaatuisen materiaalinga rakennusvirheiden takia huonontuneiden osien vaihdosta iimaiseksi
12 kuukauden sisélla koneen Kayttoonottopéivasta, mika_ilmenee sertifikaatista, Palauteftavat koneet, myds takuussa olevat, on lahetettdava LAHETTAJAN
KUSTANNUKSELLA ja ne palautetaan VASTAANOTTAJAN KUSTANNUKSELLA. Poikkeuksen muodostavat koneet, jotka asetuksissa kuuluvat
kulutushyddykkeisiin eurooppalaisen direktiivin 1999/44/EC mukaan vain, jos ne myydaan EU:n jasen maisssa. Takuutodistus on voimassa vain, jos siihen on liitetty
verotuskuitti“tai todistus tavaran toimituksesta. Takuu ei kata vadrinkéaytosté, vauricittamisesta tai huolimattomuudesta johtuvia haittoja. Lisaksi yritys kieltaytyy
ottamasta vastuuta kaikista valittémista tai valillisista vaurioista. QN ) GARANTI

Tilverkeren garanterer maskinens korrekte funksjon og forplikter seg a utfore gratis bytte av deler som blir adelagt pa grunn av en darlig kvalitet i materialer eller
konstruksjonsfeil som oppstar innen 12 maneder fra maskinens igangsetting, 1 overensstemmelse med sertifikatet. Maskiner som sendes tilbake, ogsa i lopet av
garantiperioden, skal skikkes FRAKTFRITT och skal sendes tilbake MED BETALNING AV MOTTAKEREN, unntatt maskinene som tilharer forbrukningsvarer ifolge
europadirektiv 1999/44/EC, kun hvis de selges i en av EUs medlemsstater. Garantisertifikatet ergylle kun sammen med kvlttel_'lnﬂ eller leveringsblankett. Feil som
oppstarpa grunn av galtbruk, manipulering éller slurv, erutelukketfragarantsln. DésASﬁtAen_{_rlamerseg selskapetaltansvarforalle direkte ogindirekte skader.

Tillverkaren garanterar att maskinerna fungerar bra och atar sig att kosthadsfritt byta ut delar som gar sénder p.%.__a. dalig materialkvalitet och defekter inom 12
manader efter idriftséttningen av maskinen, som ska styrkas av |nty8. De maskiner som lamnas tillbaka, &ven om detacks av garantin, maste skickas FRAKTFRITT,
och kommer att skickas tillbaka P, MOTTAGABENS SEKOSTNAD. Ett undantag fran detta utgors av de maskiner som raknas som konsumtionsvaror enligt EU-
direktiv 1999/44/EG, och da enbart om de har salts till nagot av EU:s medlemslénder. Garantisedeln &r bara giltig tillsammans med kvitto ellerleveranssedel. Problem
som beror pafelaktig anvéndning, averkan ellervardsléshet tacks inte av aGrantln. Tillverkaren franséger sigaven alltansvarfor direkt och indirekt skada.

H KAQTaoKEUQoTIKA £TAIRIO EYYURTOI TV KAAN AEITOUPY IO TWV UNYAVIY KOl OEGUEUETOI VO EKTEAECEI DWREGY TV QVTIKATAOTACH TUNUATWY OF TIEPITITWON POoPdS TOUC
€2QITIOG KAKNG TIOIOTNTOC UAIKOU 1 €AATTWHATWY KATAGKEURG, EVTOC 12 INVAV ATT6 TNV NUEpOpNvia wr}:gnct )\tnougﬂcxg TOU UINYaVAHOTOS €TTIRE] cxleth aiTo 18
TICTOTIOINTIKG. Tcx’\}ijaxcxvr]pmg TIOU ETTIOTPEQQYTAI, AKOUQ KA1 gV £iVal Ot yyunan, 6a oteAvovial XQPI2 ETIIBAPYN2H Kol 6a eTTioTpegovTal ue £coda [IAHPQTEA
2TON MNPOOPIZMOG. Eédipouvial aTré T OpICOUEVE TO UNXOVARIOTA TTOU ATroTEAOUY KOTAVAAWT KA ayabd oULQWVa LE THY EUpWITAiKA oonyia 1999/44/EC pévo av
TIwAoUVTal O€ KPATh WEAN The EE. To TTIOTOTTOINTIKG €yyUNONE IOYUEI UOYO av CUVODEUETAL QTTO ETTICNUIN OTTOOLIEN TT. r]ppuéjr]gg QITodeIEn TapaAaRn¢. Evoexdueva
TTPORBANMOTO OQEIAGUEVT OF KOKH XPHON, TIAPOTTOINCN 1] QUEAEIX, QTTOKAEIOVTXI ATTO THY £YYUNGCH. ATTOPPITITETAI, £TTIONG, KAGE €U AGRN dpeon
€lpEon.

VN Y1 GTTOIOGHTTOTE
(RU ) FAPAHTUA .

KOMNaHWS-NpOM3BOAMUTENb TapaHTUPYET XOpOLLYlo paboTy MalLLMHHOTO OGOpY/oBaHWS M ofssyercs GecnnaTHO Mpou3BECTU 3aMeHy YacTel, MMeIoLLmX
HEMCMPaBHOCTW, BUBLUMECS CIEACTBUEM NIIOXOI0 KauyecTBa Matepuana uiv AedekToB NPOM3BOACTBA, B TEYEHUM 12 MeCsiLIeB C AaTbl Mycka B 3KCrIyaTalmio
MalLLWHHOTO 0bOpYOBaHNs Cn;aocraanet—u—iom Ha_cepTudMKkate. BosBpalLeHHoe oGowosaHme, Jaxe Haxoafleecd NOj AEACTBUEM rapaHTUM, LOIBKHO ObiTb
HanpasrneHo Ha ycrosuax [TOPTO OPAHKO u byaet BosspalleHo B YKASAHHOE CTO. 113 oroBopeHHOro BbllLe UCKoYaeTcs MalLMHHOe 0bopyAoBaHu1e,
cynTaoLLeeca Topapamu noTpedneHns, B COOTBETCTBIM C €BPONencKoin AnpekTusoid 1999/44/EC, TornbKO B TOM Cryyae, ecri oH1 Obinn NpoAaHbl B rocyAapcTBax,
BXOAALWMX B EC. [apaHTWMHbIA CEepTUdMKAT CUMTAEeTC AEMCTBUATENBHBIM TOMbKO MPW YCIOBMM, 4YTO “K HEMY NpunaraeTc TOBapHbIA YeK Wi
TOBapOCONpPOBOANTENbHAA HaKlaiHas. HeucrpaBHOCTH, BOSHUKLLME 13-3a HENMpaBMbHOTO UCT ONb30BaHMS, TOpUM I HEBP eKHOTO obpalleHus, He NOKpbIBaIoTCA
ZleliCTBMEM rapaHTU. ZJON OfHUTENBbHO P OU3BOAUTEND CHUMAET C CE0S Mo »oJ%greEﬂiesHHocrb 3@ KkaKoW-MMOO NPSMOM NN HENPAMON Y LLEPO.

A g[;yérié cég jotéllast vallal a gépek rendeltetésszerl Uzemeléséért illetve vallalja az alkatrészek ingyenes kicserélését ha azok az alapanyag rossz mindségébo!
valamint gyartasi hibabol erednek aEcﬁzE Uzembe helyezésenek a bizonylat szenritigazolhato ngﬁl_ato_ Szamitott 12 honapon belul. Acserelenddalkatrészeket meg a
jotallas kéretében is BERMENTES ell visszakuldeni, amelyek UTOVE TTEL leSznek a vevohoz kiszallitva, Kivételt képeznek e szabaly aldl azon gépek, melyek
az Eurdpai Unié 199/44/EC |ran\{elve szerint meghatarozott fogyasztasi cikknek minésulnek, s az EU tagorszagaiban kerultek értékesitesre. Ajotallas csak a blokki
igazolas illetve szallitdlevel mellekletével er\_/enr¥es. A nem rendeltetésszerll hasznalatbdl, megrongalasbdl illetve nem megfelelé gondossaggal valé kezelésbol
€redo rendellenessegek ajotallastkizarjak. Kizarttovabba barminemt fel?:l‘osse%/le_z\llalaﬁ_lr_?lEnden ozvetlen és kozvetettkarért.
Fabricantul garanteazabuna functionare a aparatelor produse si se angajeaza la inlocuiréa gratuitd a pieselor care s-ar putea deteriora din cauza calitatii scadente a
materialului Sau din cauza defectelor de constructie inmax. 12 |uni dela data punerii in functitine a aparatului, dovedijta cu certificatul de garantie. Aparatele restituite,
chiar daca sunt in garantie, se vor expedia FARA PLATA si se vorrestitui CU PLATA LA PRIMIRE. Fac exceptie, conform nomelor, aparatele care se categorisesc ca
i bunuri de consum, coriform directivei europene 1999/44/EC, numal dacd acestea sunt vandute in statelemembre din UE. Certificatul de garantie este valabil numai
daca este insotit de bonul fiscal sau de fisa de livrare. Nefunclionarea cauzatd de o utilizare improprie, manipulare inadecvata sau neglijenta este exclusa din dreptul
lagarantie. In plus fabricantul isi declina orice responsabilitate fata de toate daunele provocate direct siindirect.

Producent gwarantuje prawidtowe funkcjonowanie urzadzen i zobowiazuje sie do bezptatne] wymiany czesci, ktére zepsuja sie w waniku zte] jakosci materiatu lub
wad fabrycznych w ciagu 12 mles@oﬁod daty uruchomienia urzadzenia, poswiadczonegj na gwaranc{l. Urzadzenia przestane do Producenta, rowniez w okresie
%waranql, nalezy wystac na warunkach PORTO FRANKO, ponaprawie zostang one zwroconeha koszt odbiorcy. Zgodnie z ustaleniami wyjatkiem sa te urzaEdzenla,

ore sa odsyfane jako dobra konsumpcyjne, zgodnie z dyrektywa europejska 1999/44/\WWE, wytacznie, jezell zostaly sprzedane w krajach cztonkowskich UE. Karta
gwarancyjna jest wazna wytacznie, jezéll towarzgszy]ej kwit fiskalny lub dowéd dostawy. Trudhosci W\{(nlkajqce z n|_ep_rawdbwego_ uzytkowania, naruszenia lub
hiedbatosci o urzadzenia nié sa objete gwarancja. Producent nie ponosi odpowiedzialnosciza wszelkie szkody posrednie ibezposrednie.
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. . i " " ) . (CZ) ZARUKA . . ot s . i .
Vyrobce ruci za spravnou innost strojll a zavazuje se provést bezplatnou vymenu dilu opotrebovanych z diivodu Spatné kvality materialu a nasledkem konstrukénich
vad.do 12 mésicu od data uvedeni sirolj_e do provozu. uvedeného na zarucnim listé, Vracené stroje a toi v zaruéni dobe ‘musi byt odeslany se ZAPLACENYM
POSTOVNY M abudou vraceny na NAKLADY PRIJEMCE. Nazakladé dohody tvor| vyjimku stroje spadajici do spotfebniho majetku vé smyslu smérnice 1999/44/ES

a predpokladu, Ze byly prodany v €lenskych statech EU. Zarucni list ma plafnost pouzeé v pfipade, zede predloZzen spolu s uctenkou hebo dodacim listem.
plyvajici z nespravného pouZiti, imysiného poskozeni hebo chybéjici péce nespadaji do zaruky. Odpovédnost se dale nevztahuje na vSechny prime a
Y.

SK) ZARUKA
Vyrobca ru¢i za spravnu ¢innost strojov a zavazuje sa vykonat' bez) Iat,nu(v\]me%nu dielov opotrebovanych z dévodu zlej kvality materialu a nasledkom konstrukénych
vad do 12 mesiacov od datumy uvedenia stroja do prevadszuve leného na zarucnom liste. Vratene stroje atoivpodmienkach zarucnej doby musia byt odoslané
s0 ZAPLATENYM POSTOVNYM a budu vrafene na NAKLADY PRIJEMCU. Na zaklade dohody vynimku tvona stroje spadajuce do spotrebného majetku. v zmysle
smemice 1999/44/ES, |len za predpokiadu, ze boli Rredang\_/ clenskych Statoch EU. Zaruény list je plainy len v pripade, ked je predioZeny spolu_s Uétenkou alebo
dodacim listom. Poruchy vyplyvajuce z nespravneno pouzitia, heopravneného zasahu alebo nedostatocne] starostlivosti nespadaju do Zaruky. Zodpovednost sa
dalej nevztahuje na vsetky priameinepriame skody. GARANCIJA

Pr_oizvajalec;agotavljla pravilno delovanje stVro{ev in se zavezuje, dabo b(rezpla(:no zamen‘](al dele, ki se bodo obrabili zaradi slabe kakovosti materiala in zaradi napak
pri pr0|;vodr1tj| vToku 12 mesecev od dné zacetka delovanja stroja, ki je naveden na certifikatu. Stroje, tudi ¢e zan]le Sevelja garancg_a, ﬁ_treba oslatl do proizvajalca
ha stroske sfranke in bodo na stroske stranke le-tej tudi vm,en[. Izjema s0 stroji, ki so del potrosnih dobrin v skladu z evropsko direkfivo 1999/44/EC, le ¢e so bili
prodani v drzavi Clanici EU. Garancijsko potrdilo je vel{avno e, ¢e stamu prilgzeha veljaven racun ali prevzemnica. Neprijetnosti, ki izhajajo iz hepravilne uporabe,
posegov ali malomamosti, garancijahe pokriva. Poleg tega proizvajalec za\ﬂ'acz%gz\ﬁgﬂﬁt zavse heposrednein posredne poskodbe.
Proizvodac garantiraispravan rad strojevai obvezuje se izvrsiti besplatno zamjenu dijelova koji su osteceni zbog loSe kvalitete materj{'_ala i zbq%tvornitijkih_greéaka, u
roku od 12 mjeseci od dana pokretanja stroja, koji je potvrden na qarantnom listu. Vraceni strojevi, 1 ako su pod darancijom, moraju biti poslani bez placanja troskova
%njevoza._lznlmka_su strojevi koji se vracaju Kao pofrosni materijal, u skladu sa Europskom odredbom 1999/44/EC, samo ako su prodani zemljama clanicama EU-a.
arantni list vrijedi samo ako [e popraéen racunom ili dostavnom listom. Ostecenja nastala uslijed n@ls?ravne upotrebe, izmjena izvrsenih ha stroju il nemara nisu
pokriveni garancijom. Proizvodac se ujedno odrice bilo kakve odgovomostLl_Iga S\gl_l\er?_\\/ﬁ%hnAelzravne Stete.

Gamintoj sag_arantuoja n_epriekaiétingazlrenginip veikima ir jsipareigoja hemokamai pakeisti gaminio dalis, susidevejusias as susci;qag_inusia_s dél prastos medziagos
kokybes ar del konstrukcijos defekty ™1 menesulalkotaépge nuo [renginio paleidimo datos, Kuri turi buti paliudyta Pazy_me]lmu. Zinami rerllz%nlal, net ir galiojant
gar_any{_al, turi bati siunciami jr bus sugrazinti atgal PIRKEJO 1éSomis. [Simt] auksciau aprasytai salygai sudaro prietaisai, kurie pagal 1999/44/EC Europos direktyva
gali bOt laikomi plataus vartojimo prékemis bei yra parduodami tik ES Salyse. Garantinis pazymejimas galioja tik tuo atveju, |l yra Iédlm_as fiskalinio ¢ekio arba
pristatymo dokumento. ][ arantl{qn_era_[t[auktl negklandumai, susije su hetinkamu prietaiso naudojimu, aplaidumu ar prasta jo pri€zidra. Gamintojas taip pat atsiriboja
huo atsakomybeésuz betKokiustiesiogihius ar netiesioginius nuostolius. GARANTI

EE
Tootjafirma vastutab masinate hea funktsioneerimise eest ja kohustub asendama tasuta osad, mis riknevad halva kvaliteedi%a materjalj ja konstruktsioonidefektide
tottu, 12 kuu {(J)oks_ul alates masina kaikupanemise sertifikaadil toestatud kuupaevast. Tagasi saadetavad masinad, ka kehtiva garantiiga, tuleb saata TASUTUD
POSTIMAKSUGA Ja nende tagastamise SAATEKULUD ON KAUBASAAJA TASUDA. Nagu kehtestatud, teevad erandi masinad, mis kutluvad euroopa normatiivi
1999/44/EC kohaselt tarbekauba kategooriasse ja ainult_siis, kui muudud UE liikmesriikides. Garantiisertifikaat kehtib ainult koos ostu- vo
kattetoimetamiskviitungiga. Garantii ei hdlma riknemisi, mis on péhjustatud seadme vééarast kasitsemisest, modifitseerimisest véi hoolimatust kasutamisest. Peale
selle el vastuta firmakdigr otseste voi kaudsete kahjude eest. LV ). GARANTIJA

RaZotajs garanté masinu_labu darbspé&ju un apnemas bez maksas nomaintt detalas, kuras nodilst materiala sliktas kvalitates dé| vai razoSanas defektu dé| 12
meénesu laika kop$ sertifikata noradita masinas eks) Iuatacgas sakuma datuma. Atpakal nositamas masinas, pat to garantijaslaika, irjanosuta saskana ar FRANKO-
OSTA noteikumiem un razotajs tas atgriezis uz NORADITO OSTU. Minétie nosacijumi neaftiecas uz masinam, kuras saskana ar Eiropas direktivu 1999/44/EC tiek
uzskatitas par patérina preci, bet tikar gadijuma, ja tas tiek pardotas ES dalibvalstis, Garantijas sertifikats ir speka tikai kopa ar kases ceku vai pavadzimi Garantija
neattiecas uz gadijumiem, kad bojajumi ir radusies nepareizas izmantosanas, hotelkumu néieveérosanas vai nolaidibas de|. Turklat, $aja gadijuma razotajs nonem
Jebkadu atbildibu partieSajiem un hetieSajiem zaud&umiem. (BG) FAPAHLMA

dupMaTa Npon3BOAUTEN rapaHTMpa 3a 4o6poTo tyHKLUMOHMpaHe Ha MallMHUTE U ce 3aZbiKaBa Ja W3BbpLLM 6earnarHo NojMsiHaTa Ha YacTu, KoUTo ca ce
NOBPEAUIN, 3apajil HEKaYECTBEH MaTepuan Ui [pON3BOACTBEHN neg)ekm, 7o 12 mecelja OTﬁ,aTaTa Ha I'é\/CKaHe B _JleliCTBME Ha MallvHaTa, JokasaHa ¢
rapaHLMoHHa kapTa. BhpHaTiTe MalLMHW, 0PV 1 B rapaHLms, Tp6Ba fa bbaar uanpaTeHin cbe SATUTATEH MPEBOS v We 6baar supHatin ¢ HAJIOKE BEXK.
C M3KITIOYeHWe Ha MaLLMHWUTE, KOMTO Ce CYMATAT 3a ABIKNMO UMYLLIECT BO 3@ NOCTOAHHO NON3BaHe, KakTo € YCTaHOBEHO OT eBponeiickara AMpeKkTuBa 1999/44/EC,
camo ako MaLLMHWTE ca NPpojaBaHn B CTpaHW YneHki Ha EBponerckus Chios. [apaHLMoHHaTa kapTa € BarinjjHa, caMo ako € PUAPYKeHa OT duckaneH OoH Ui
pasnicka 3a JocTaBka. HepeHOCTUTe, NPOU3TUYALLIM OT NOLLA YNOTpeba U HEDPEKHOCT, ca M3KIIOUYEH OT rapaHLmaTa. OCBEH ToBa Ce OTKIIOHSBa BCSIKaKea
OTTOBOPHOCT 3a AVPEKTHU UMW MHAVNPEKTHM LLETU.

GB CERTIFICATE OF GUARANTEE SF  TAKUUTODISTUS CZ ZARUGNILIST
| CERTIFICATO DI GARANZIA N  GARANTIBEVIS SK ZARUCNY LIST
F  CERTIFICAT DE GARANTIE S GARANTISEDEL Sl CERTIFICAT GARANCIJE
D GARANTIEKARTE GR TIXTOHOIHTIKQ EITYHZHS HR GARANTNI LIST )
E CERTIFICADO DE GARANTIA RU TFAPAHTUWAHBIWN CEPTUGUKAT LT GARANTINIS PAZYMEJIMAS
P  CERTIFICADO DE GARANTIA H GARANCIALEVEL EE GARANTISERTIFIKAAT
NL GARANTIEBEWIS RO CERTIFICAT DE GARANTIE LV GARANTIJAS SERTIFIKATS
DK GARANTIBEVIS PL CERTYFIKAT GWARANCJI BG TAPAHLIMOHHA KAPTA

. GB Date of buying - | Data di acquisto - F Date d'achat - D Kauftdatum
MOD./MONT/MOf./ URLAP/MUDEL / MOJEN / St/ Br. E Fecha de compra - P Data de compra - NL Datum van aankoop - DK Kebsdato

SF Ostopaivaméaéara N Innkjopsdato - § Inkdpsdatum - GR Huepounvia ayopdc.
RU [atanpogaxwu - H Vasarlas kelte - RO Data achizitiei - PL Data zakupu
CZ Datum zakoupeni - SK Datum zakdpenia - S| Datum nakupa - HR Datum kupnje

NR./APIeM/ E./ €. /HOMEP: LT Pirkimo data - EE Ostu kuup&ev - LV Pirksanas datums - BG JJATA HA MOKYIMKATA
GB Sales company (Name and Signature) RU  WTAMNWNOANKMCH (TOPTOBO O NPEANPUATAS)

1 Ditta rivenditrice (Timbro e Firma) H Eladas helye (Pecsét ésAlairas)

F Revendeur (Chachet et Signature) RO Reprezentantcomercial (Stampilasi semnatura)

D Héandler Stempel und Unterschrifty PL Firmaodsprzedajaca (Pieczec¢iPodpis)

E  Vendedor Nombre y sello) CZ Prodejce Razitko a podpis)

P Revendedor (Carimbo e Assinatura) SK Predajca (Peciatka a podpis)

NL Verkoper (Stempel en naam) Sl Prodajnopodjetjie (Zigin podpis)

DK Forhandler (stempel og underskrift) HR Twrtkaprodavatelj (Pecatipotpis)

SF Jalleenmyyja ELeima ja Allekigoitus) LT Pardavéjas (Antspaudasir Parasas)

N Forhandler Stempel og underskrift) EE Edasimuiugifirma empel ja allkiri)

S Aterforsaljare (Stampel och Underskrift) LV  Izplatitajs (Zimogs un paraksts)

GR Katdotnua méanone (Zpayida kol vmoypadt) BG MPOOABAY (MoanncuMNeyar)

The product is in compliance with: At produktet er i overensstemmelse med: Proizvod je v skladu z:

Il prodotto & conforme a: Att produkten &r i 6verensstammelse med: Proizvod Je u skladu sa:
Le produit est conforme aux To mpoidveival KATaokeuaopuevo oUHPWVA HE TN: Produktas atitinka:

Die maschine entspricht: 3anBrgerca, UTo U3fere CooTBETCTBYET: Toode on kooskdlas:
Het produkt overeenkomstig de Atermék megfelel a kdvetkezéknek: Izstradajums atbilst:

El producto es conforme as: Produsul este conform cu: MpoayKkT T oTroBapa Ha:

Produkt spetnia wymagania nastepujacych Dyrektyw:
Vyrobok je v stlade so:
Vyrobek Je ve shodé se:

O produto & conforme as:
At produktet er i overensstemmelse med:
Etta laite mallia on yhdenmukainen direktiivissa:

DIRECTIVE - DIRETTIVA - DIRECTIVE - RICHTLINIE - RICHTLIJN - DIRECTIVE - DIRETTIVA - DIRECTIVE - RICHTLINIE - RICHTLIJN -

DIRECTIVA - DIRECTIVA - DIREKTIV - DIREKTIIVI - DIREKTIV - DIRECTIVA - DIRECTIVA - DIREKTIV - DIREKTIIVI - DIREKTIV -

DIREKTIV - KATEYOYNTHPIA OAHT|A - IRANYELV - DIRECTIVA -. DIREKTIV - KATEYQYNTHPIA OAHTIA - IRANYELYV - DIREGTIVA -

DYREKTYWA - SMERNICOU - NAPUTAK - DIRETKIVA - SMERNICI-| DYREKTYWA - SMERNICOU - NAPUTAK - DIRETKIVA - SMERNICI

DIREKTYVA - DIREKTIIVIGA - DIREKTIVAI - QUPEKTUBA HA EC - DIREKTYVA - DIREKTIIVIGA - DIREKTIVAI - IUPEKTUBA HA EC
LVD 73/23 EEC + Amdt EMC 89/336 EEC + Amdt

STANDARD STANDARD 3

o

EN 60974-1 + Amdt. EN 60974-10 + Amdt. =]
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